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TESIS 

moao DE UN PRoGRMA DE SEGURIIlAfl PARA UNA PLANfA DE M.\RGARINA. 

ORJETIVO: 

El texto de este trabajo visualizará la necesid:id de'·1a seguridad · 

industrial e igualmente demostrará si la planta de margarina c:Uenta o 

no con un sistema de seguridad aderuado. 

El objetivo principal de esta <investigación consiste en analizar los 

sistem:is de seguridad industrial en una planta de margarina. 

El tema de la seguridad industrial es de suma importancia, ya 

que en la actualidad el país ha logrado un desarrollo industrial fuerte 

y ascendente derivado de los avances tecno16gicos, haciendo esto Cl_Ue 

las máquinas sean mas sofisticadas y peligrosas, por lo que existe 

la necesidad de una estricta seguridad en beneficio de los trabajadores 

y de la empresa. 

Debido a que en México existen muy pocas plantas productoras de 

margarinas, la limitaci6n de este trabajo se basará en la investiga­

ción de los sistemas de seguridad de una sola planta. 

También se proponen algunas modificaciones en los sistemas de seguri­

dad industrial de dicha empresa, para así demostrar lo importante que 

es que las empresas, ctialquicra qcu sea su giro deban de tener buena~.~ 

seguridad. 



It<íRODUCCION 

MTECEDBffES HIS10RJCOS 

En esta sccci6n se trata de dar unn brc\·c historia desde 

que el hombre cancn:ó a estar interesado en la seguridad 

industrial JXl.ra su propio bienestar tratando así de evitar los 

accidentes e incrementar la productividad de la industria. 

En ést.:l sccci6n tendremos <los subtcmas: 

1. - Trata de lns prir.:crn.s ors~mizaciones de st'.gu~i.~~ _ i~d~~trial 

en todo el mundo y las aportac~ones que_ 43:91a~-~~rgaiiiza~ioneS 

hicieron. 

2. - Trnta de lnseguridn.tl industrial en México desde su iniclo 

hasta la fecha., con ésto se proporcionaril una visión más 

amplia de este tema tan importante y Ca!!p:i::-nr les organismos 

mexicanos con los del mundo, para entender como -se ha 

descnvuel to la segur ida¿ industrial en Mé!'.'.ico desde sus 

principios. 



A.VfECEDE.\TES li!SIORims 

Los accidentes son causados por actos inseguros y estos has 

existida siempre. 

En la antiguedad los avances que el hombre primitivo lograba 

constituían una fuente de riesgor., en los CUCJles se fundó su 

r.esarrollo. Para ellos exponerse al peligro era normal -ya que 

debido a ésto su tribu obtenía mayor bienestar y comodidad. 

Aprendió a utilizar el fuego y a fabricar annas y herramientas. 

En la edad media el enfoque del hombre primitivo cambi6, ahora 

se corrían riesgos para lograr honores y gloria, como. lo _hacían 

los caballeros que luchaban en torneos por la simple. saHsfacci6n· 

de vencer. 

HJy en día el hombre sigue corriendo riesgos motivado 

por la necesidad de obtener emociones y gloria, Como erí las 

carreras de automóviles y motocicl <Jtas. 

Hasta hace poco en el trabajo cotidiano ·había personas que 

pensaban que el concepto de seguridad era afeminado y les 

gustaba demostrar sus habilidades en actos inseguros 

tn la actualidad el concepto de seguridad ha hecho que el 

correr riesgos -en· el trabajo sea innecesario, tanto en el trabajo 

como en las actividades recreativas. 

El progreso . de la industria motivó a que se desarrollaran 

avances tecnol6gicos para poder.disminuir el empleo de Ja 

fuerza bruta en el trabajo, se inventó la máquina de vapor y el 

motor eleétrico, pero las máquinas nuevas se diseñaron sin 

tanar en cuenta la seguridad y la comodidad de los operarios. 



Estos riesgos dieron como rcsul t.J.uo una corriente Slillpre· en 

aumento de accidentes graves >' tIPrtales. 

Con el fin-de frenar esta tendencia de aumento en los accidentes 

se crearon leyes e instituciones para proteger a los trabajadores. 

Las primeras leyes que aparecen a éste respecto fueron: 

fu 180l 

fu 1810 

En 1832 

. En1869 

Actas Británicas para la preservación de la salud y 

la m0r.11 de los aprendices de las fabricas de algodón. 

Actas Belgas concernientes a la rnspeccion de minas. 

Reglamentos Daneses acerca ele la inspección de 

calderas de vapor • 

C6c!igo Inaustrial de la Federacíon Alrniana de furte. 

Una de las primeras asociaciones <le seguridad fue la 

Asociación 1'11lhouse, para la prevenci6n de _accidentes, formada 

en Alsacia en 1867. 

fu 1867, en los Estados Unidos de Norte Pmércia el 

movimiento obrero peleaba por 2 cosas: 

1. - La· adecuada protecÚ6n de la maquinaria 

2. - La compensaci6n a las víctimas accidentadas y sus 

familiares, sobre todo en 1os casos en los que los 

accidentados morían -o qucidaban inválidos~ 



A finales de 1867 en Massachussets fué aprobada la primera ley 

que exigi6 la protección de maquinaria peligrosa~ en respuesta 

a los graves accidentes que sufrían los trabajadores. 

Fn Alemania en 1_864 se forntaron las asociaciónes de 

seguros de Alemania que funcionaban como asociaciones ac 

seguridad. 

En Bélgica, en 18~0, se fundó la asociación Belga de 

manufactureros para la prevención de accidentes inctustr~ales 

y en Italia se fundó en 1899 una organización similar. 

La Organización Internacional del Trabajo su fundó al final de 

fa primera guerra mundia1(1Y14-1918), como resultado de la 

cooperación que existió entre los movimientos de seguridad de 

las naciones industrializadas y tenía como objetivo 

proporcionar los medios para el intercambio de información 

sobre asuntos de seguridad, JXlra invcstigaci6n 1ntemacional 

y sobre el desarrollo de estandares y leyes pra~ticas. 

Esta organizaci6n tuvo un previsor en el Congreso Internacional 

de accidentes Industriales realizado en París, en ocasi6n de la 

F.xhibici6n Universal en l 88Y. Este congreso estaba organizado 

por tres personas designadas por la orden ministerial francesa 

de 1888, estuvieron presentes diferentes paises entre ellos Bélgica 

Brasil, Canadn, Inglaterra, Italia, N::>ruega,~_ --Portu&al;_ ~afiia, _:· -

España, Suiza y Francia. 

Cooto resultado de éste congreso se fonn6 en 1891 :un é0mité 

pennanente con una secretaria y bOO miembros. 

En el año de 1900 se fundó el grupo denominado 

Asociaci6n Internacional para la Legislación del Trabajo que 



en 1902 empezó a puolicar unos boletines en los que se incluían 

numerosas reglas de scgur1cbc1. 

En 1908 en Estados Unidos fue promulgada por el congreso, la 

primera lcgisiac16n sobre seguridad, pero no tuvo grandes 

beneficios ya que solo se limitaban a una cierta clase de 

trabajadores fcdcru les. 

Su finalidad era inúcminizar :.i trabajadores accidentados a 

causa de su empl co . 

Las legislaciones que surgieron en Estados lfrlidos al. ·.respecto 

tenían los mismos puntos en canún: 

1. - Dar una parteimportante de los gastos m&iicos involucrados 

en todo accidente. 

2. - Establecer un método para indemnizaci6n que se pagaría al 

trabajador vinculado en el monto de la misma al salario 

percibido por el trabajador y el estableclJlliento de un mínimo 

apra.ximado a un ingreso con el que se pudiera subsistir. 

3.- En caso de incapacidad de muerte o incapacidad total los 

beneficios deberían continuar por lo menos hasta el período de 

adapataci6n o durante el lapso de incapacidad o en caso de muerte 

durante todo el t1anpo de dependencia de la viuda e hijos. 

El primer programa contmuo de seguridad fué llevado a cabo en 

1912 y fué resultado de una convenci6n efectuada por la 

Asociación de Ingenieros Electricistas del Hierro y el Acero 

de Milli. 

En el año de 1913 se crc6 el C.Onsej o Nacional de Seguridad 

Industrial. En 1915 se le cambi6 el nombre a Consejo Nacional de 

Seguridad debido a que no solo abarcaba la seguridad en la 

Industria sino también la seguridad en las calles, escuelas, 



hogares y carreteras. 

I:n el año 1919 aparece la OrganÍ.zaci6n National del. trabajo 

y wios aiios despucs aparecen las ASociacíoncs«Nacioriales de 

seguridad. 

PRIMERAS ORGANIZACIONES DE SEGURIDAD 

SUS APORTACIONES 

1866 National Board of fire unden;riters. 

Organización sostenida por empresas contra incendiOs; · 

1865 Jlrncrican Socicty of Mcchanical l:.ngineers. 

Establee.e nonna.s para las industrias mecáni~as. 

1893 Unden;riters Laboratories. 

Prueba de equipos y dispositivos de confonnidad.con· la·s 
.nonnas escritas de seguridad. 

1896 Proioovcr la ciencia de la prevención de incendios 
mejorar los métodos correspondientes. 

1901 National Bureau of Standards. 

Desarrollar nomas parn materiales de construcción. 
productos manufacturados alime-ntos y drogas. 

191 O National Bureau of Mines. 

Investigar las causas de los accidentes en las mínas. 
Estudiar los peligros contra la salud y buscar los medios 
de corrección. 

1911 flmerican ~l.Jseum of safety. 

Estudiar y promover los medios y métodos de· seguridad y· 
sanidad y la aplicación de correctivos. · 

1912 Natíonal Safety Council. 

canplicación, desarrollo y divulgación de material de 
toda índole. 



1~13 &lreau of labor stadistics. 

Adquirir y di.fundir información útil en la administraci6n 
de trabajo 

1914 SecciOn oe fligiene industrial de la Asociaci6n ftrnericana 
de salud púolica y la asocrnc16n internacional directiva 
y comisiones de accidentes i.nOustriales. 

Reducir la frecuencia de accidentes. 

1934 Divis6n de nonnas de trabajo. 

Desarrollar las nonnas deseables cte trabajo ñen la 
práctica industrial en la adminsi traciofi de la ley del 
trabajo y en la legislaci6n del trabajo. 
Mejorar las condiciones de trabajo y la posici6n 
económica de los a.salariados. 

1937 National O:mservation Dureau. 

Desarrollo de material para prevención de accidentes y 
enfenncdactes ocupacionales en la industria. 
Promoción lle la educación de seguridad. 

1938 t;cnter far safety educat10n 

Orrsos educativos de seguridad incluyendo un seninar10 
de investigaci6n. Procedimientos de seguridad en las 
clases de educaci6n vocacional y física, seguridad en 
el hogar y primeros auxilios. 

1939 ftmerican Industrial liygicne Asociation. 

Proiooción y aplicac16n de la higiene industrial y· 
sanidad, mediante el intercambio y divulgaci6n de 
conoc.im1entos técnicos. 
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ANTEt;EDtNTES UE LA SEGURlDAU INuUSl'RIAL EN MEXICO 

Para que México pudiera establecer las oases de su 

desarrollo era necesario que la vida encontrara protección en 

los centros de trabajo por lo que se tanaron ciertas medidas de 

seguridad e higiene los cuales fUeron evolucionando al paso de 

los años. 

En el año de 1917, en el artículo 124 de la Constituci6n Política 

Mexicana se salvaguard6 la seguridad de los trabajadores y en 1931 

mediante la Ley Federal del Trabajo, se establecieron normas mas 

completas sobre esta materia las cuales fueron reglamentadas en 

el año de 1934, en el Reglamento de medidas preventivas de accidentes 

de trabajo, en el mismo año se public6 el reglamento de labores 

peligrosas e insalubres para mujeres y niños. 

Se fundó tambien la Asociaci6n Mexicana de medicina del trabajo, 

la cual no dió buenos resultados, pero aún subsiste tratando de 

resolver los prolbemas de su especialidad. 

En 1944, la ley Mexicana del Seguro Social creó el Instituto 

Mexicano del Seguro Social que absorbió el capítulo de riesgos 

profesionales fijando las cuotas patronales para garantizar los 

seIVicios médicos necesarios y el pago de las prestaciones que 

por este concepto hubiese que ..:unpl ir, 

Los comien:z.os de la seguridad industrial se~ entrelazan- con la 

lucha para lograr salarios que permitiesen formas decorosas de 

vida y también con la lucha par el establec:imiento de horas de 

trabajo que no acaba1·an con la salud del trabajador. 

Mejorando estas condiciones se prestó más atención al sufrimiento 

y a las pórdidas ocasionadas por los accidentes. 



l:n rn10, fue publicada la nueva Ley ocl trabajo con el capítulo 

noveno refonnado, sobre los riesgos ocl trabajo con obligaciones 

patro113les y prest:.aciones mas elevadas. 

En nuestro País, con ta¡yps con uno de los programas más 

antiguos de Seguridad &Jcial de Iberoam6rica, el cual tiene su 

origen C.Onstitucional en 1917, y que desde entonces se ha 

ampliado muchas veces, estipulando la indemnizaci6n obligatoria 

por incapacidades resultantes de accidentes y enfenncdades ocupa­

cionales. 

M.1xico-pertenece a la Organización Internacional del Trabajo, la 

Asociación Internacional de Seguridad &icial y el Comité 

Permanente Internacional de Seguridad &lcial; ha participado 

en 6 congresos M..mdiales de Prevención de Riesgos Profesionales 

y en la cornisi6n Regional :'1nericana de Prevención de Riesgos 

Profesionales. 

10 



CA!'I'l'ULO· 

LEGISLACION SUBRE LA SEGURIDAD 1NDUS'l'RIAL 



LEGlSLACION SOBRE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL 

Este tero trata sobre los diferentes puntos que toca la 

O:mstitucí6n !lllítica sobre la seguridad industrial, para que 

una empresa pueda trabajar con todas las responsabilidades que 

ésta tiene con los trabajadores. 

Tambi6n se habla de la Ley Federal del Trabajo y del Instituto 

Mexicano del Seguro Social, dando un enfoque general de los derechos 

de los trabajadores y el respalda que és.tos tienen Si ocurriera 

alguna incapacidad, ya sea por enfennedact o accidente. 

11 



CAPI'J'ULO 1 

LEGISLACION SOBRE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL 

hn Mé .. '<ico, lns autoridades gubernamentales se 

preocupan por la protección de los trabajadores en la industria 

el problel113. de la seguridad industrial. Esto no escapó de ln 

vista de los legisladores ya que Ja obligac16n de todo País es 

mantener sus industrias son todas las condiciones salubres y 

seguras. 

1. 1 CONSTITUCION POLIT ICA DE LOS ESTAIJOS UNIDOS 

MEXICANOS 

tn el artículo 123, de la Censtitt:ci6n Política de les 

Estados _Unidos Me:::ic:?r:.os se establece lo siguiente: 

Los cr.1prcsarics serán responsables d2 los accidentes de trabaje 

y de las cnfermcc!Jdcs prcícsion121cs de los trabajadores sufridas 

con motive o en ejercicio de üi profcsi6n o trabajo que cjcrutcn; 

y pagar5n Ja inc!C'!ml.i:.aci6n corrcsronctientc. 

~l pn.trén a obsc:rrar en la instalar:i6n de sus establecimien­

tos los preceptos legales sobre lugicnc r .scgund:!ct y adoptar 

las medidas adcc.rnd:?s para prevenir accidentes en el uso de lns 

máquinas, instnv.entcs r rn.:itcr1alcs de trab.:ijo, nsí corr.o organizar 

éste, de tal manera que resulte para 1u salud y la vida de los tru.­

bnjadores la mayor garantía. 

Se considera de utilidad pública la e>.1Jcdición de Ia Ley del 

Seguro Social · r ella comprenderá seguros de la invalidez de vida 

12 



cesación invoiuntar1:;¡ 4e1 .t~a~D.jó, de. rrifc~cda.des y acc~dentcs. 

- ' ~ ' 
'~ - '' . , ·, - ' 

1. 2 LEY: FEDcRAL .OJli.. TRABAJO 

.En la 1ey!fed~rZder trabajo se incluyen varios reglamentos 

que oblig"" tan~~ a ~~~ ,,zj;resas como a los trabajadores a esta­

blecer' piog;~a~'.. i~stalciOnes y equipo, que garanticen la segu-

•· ridadd~i pe~~~n~1:- -; 
-~~·.A.cori~ihU~C.i6~ .. -Se-;JnenC-iOn~- -ios.-articulos mtis importantes y su 

contCni<lO: · 

ART 9 se' habla sobre los riesgos de trabajo )' se menionan 

Varias definiciones. 

ART.4i y 51 Causas de recis16n de la relación de trabajo, 

llaciendo mención de unn muy importante: 1'!egarsc el 

trabajador a adoptar las medidas de seguridad pa?:a 

evitar accidentes o cnfenncciades. 

ART. 473,474,475. Definiciones sobre riesgos de trabajo y 

enf~nncdades de trabajo, Cn donde es unportante mcm­
cionar que los riesgos de trabo.jo son los accidentes 

y enfenncd.:idcs a que están c::-.1Jucstos. 

AR!'. 477 ,486,491 a 4~G y ~00 al Suz. - Se nabla sobre los tipos 

de incapacidades y sobre otras indemnizaciones. 

ART. 488 a 490, 497, 502, 132 y 134.- Se habla sobre las obli­

gaciones y responsabilidades del patrón y cu:indo sen 

exceptuados. 

ART. 509 Es de una gran importancia para la seguridad e 

higiene, en le se habla sobre la necesidad de la 

implantación de las comisjoncs de seguridad e higie­

ne y obliga a la creación y organi zaci6n de los que 

se juzguen necesarios en cada empresa, compuestos 

por igual número de representantes de los trabajadores 

y la empres3. 
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.-ihlo .de los medios para prevenir los riesgos profesionales es la 

creación de comisiones de seguridad e higiene, cuya finalidad es; 

a). - Investigar las causas de los accidentes y enfennedades 

profesionales, con le objeto de establecer las responsabilidades 

propias de los distintos factores que intervienen en un riesgo 

profesional. 

b). - Establecer o dictar medidas para prevenir al máximo' los 

r~esgos que se prcsentán dentro de la ffibr1ca. 

e).- Vigilar que se cumplan las disposiciones del Reglamento 

de higiene del trabajo r los dictados por ellos. 

d). - llir la capacitación necesaria a los trabajadores sobre 

medidas preventivas. 

fil ·número de micmbros de acuerdo con el tamaño y tipo de 

empresa, y los requisitos que deben reunir _son los siguientes: 

1). - Ser trabajador o cmpleado de la empresa y estar vinculado 

al proceso de trabajo. 

2). - Tener la instrucción y experiencia necesaria para 

desempeñar bien el cargo. 

3). - Gozar de la estiJnación de los trabajadores. 

4).- No ser afectos al alcohol, drogas, juegos, etc. 

5). - Ser jefe de familia preferentemente. 

6). - La máxima autoridad en seguridad de la empresa debe 

fornnr p.:trte de la comisión de preferencia como secretario, 

ésta persona deberá capacitar a los demas miembros. 

14 



I..a.s canisi.ones tienen la obligación de reunirse cuando 

menos un.a vez. al mes y enviar al departamento de higiene, las 

actas que levanten tuu.1 vez. hecho el recorrido por todo el centro 

de trabajo, y reportar, ademas, mediante fonnas especiales que 

para el efecto se han elaborado, los accidentes ocurridos en cun 

lapso detenninado. 

A través de este analisis, el dcpartrunento esttí, eº 

posibilidades de realizar una estadística confiable de accidentes 

Para él los es necesario: 

- -

a). -Q.m las actas que levante la com1si6n, reflejen la situaci6n 

real del centro de trabajo en materia ele seguridad. 

b). -Q.le la comision exponga los resultados de la inspcccion· con_ 

la mayor precisión. 

e). -Que se investiguen detallad::uncnte los acc1dcntes, 

dctennina.ru:lo las cnusas que los originaron. 

d] .-Q.le reporten los accidentes, proporcionando todos los datos 

requeridos en las fonnas que J1an sido elaboradas. 
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1 ;3 !NSTITUO .McXlt:AÑlJ DEL. SEGURlJ SOCIAL 

El lnstituto Mmocano del Seguro Social es un 

organismo des.centralizado que fué creado para administrar el ré· 

g:imen de seguridad social. 

hl Seguro Social es un servicio Público de caracter 

·nacional obligatorio para aquellas personas que están 

relacionadas a otras por medio de un contrato de trabajo, 

Los aspectos que contemplan actualmente la le)' del 

Seguro Social son los siguientes: 

1). • Accidentes <.!" trabajo y enfennedades profesionales 

2) •• Enfennedades no profesionales y maternidad 

3) ~- Invalidezi vejez y muerte. 

4). • Cesantía en la edad avanzada ( jubilación] 

Cn éste estudio nos enfocaremos básicamente· a los 

seguros por accidentes de trabajo y cnfennedades. profesion;u_es. 

UEFINICIONES: 

1). • Accidentes de trabajo, son todos aquellcis .a io~ qu'e esti1ÍI 

expuestos los trabajadores en. ejercicio o ·con. motivo de 

trabajo. 

--.----- -

!I). · Enfermedades de trabajo, es todo estado patologico 

deriwdc de la acci6n continuada de una causa que 

tenga su origen o ll<ltivo en le trabajo o en el medio en 

el .que el trabajador preste sus servicios. 

IIIJ. - Seguro de invalidez, Existe cuando el asegurado se halla 
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imposibilitado para procurarse mediante un trobajo a su 

capacidad, fonnacion profesional y ocup..1ción antc.'rior, una 

remuncraci6n actcruada que en la nnsma región recibe un trabajador 

sano de semejante capacidad, categoría y fo1m:ición profesional. 

Otro aspecto del seguro de inval 1dcz es que éste sea derivado 

de una enfcnncdad o accidente no profesional, por defectos o 

agotamiento físico, mental o bien cuando padezca una afección 

o se encuentre en un estado de n:iturale:a permanente que la 

impida trabajar. 

IV). - Seguro de vejez, Para tener derecho al goz.o de las 

prestaciones que otorga este concepto, el asegurado deberá 

tener sesenta y cinco años cumplidos y tener un mínimo de 

quinientas cotizaciones semanales reconocidas por el 

Instituto. 

V). - Seguro de cesantía en edad avanzada, Es te se otorga cuando 

el asegurado quede privado de trabajos remunerados dcspues de 

los s~senta. años. 

VI).-· Seguro por muerte, Se otorga cuando ocurre Ja muerte del 

a!?egurado o del pensionado por invalidez, vejez o ccsantín 

en edad avanzada. 

El Instituto Méxicano del Seguro C>ocial, ejerce sus funciones con 

las cuotas que p:igan los trabajadores, patrones y el estado, 

según el salario diario percibido por el trabajador y de acuerdo 



a las tablas pubblic.1das por el INSS srn embargo, respeto a los 

accidentes de trabajo y enfennedadcs profesionales el pago !o 

hace unicamente el patrón y se calcula como un JXJrcentajc del monto 

pagado por trabajadores y patrones p.:ir los seguros de invalidez, 

cesantía en edad avanzadJ y muerte. 

ll porcentaje al cual nos referlinos lo fija el U-ISS, de acuerdo a 

las actividades que real izan las empresas del mismo tipo y a los 

grados de riesgos específicos de cada una. 

El 11-ISS ha realizado una clasificación de las empresas de 

acuerdo al grado de riesgos que corresponde a sus actividades 

fundamentales y a la predominante. 

Esta clasificación consta de cinco grupos que son: 

GRUPO 

GRUPO 

GRUPO 3 

GRUPO 

RIESGO ORDINARIO 

RIESGO BAJO 

RIESGO Nt:DIO 

RIESGO ALTO 

En cada grupo existen tres grados de riesgo: 

MINIMO 

- MEDIO­

MAXIMO 

Estos grados de riesgo van desde 1 para el mfoiJro del grupo 

hasta 100 para el maxlino del grupo 5 

Una empresa al foiciar sus operaciones queda colocada en· el !Írado 

medio de riesgo de su clase. 
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- - - . - -

FUENl'E:. Ins-tit~~o Me.~icano d~l Seguro Social 

ELE.\IENIDS PARA VALORAR LA SEGURI!l.\ll 

Para conocer y valorar la seguridad en una empresa y 

poder asignarle el grado de riesgo correcto, es necesario que el 

lMSS conozca los siguientes datos, los cuales son indicadores del 

nivel de seguridad con que se opera. 

INDICE UE FH.ECUE:\CL\ 

lNlllCE !JE GK~VED,\IJ DE ACCIDfu'ITES Y ENFERME!JADES 

INDICE DE FRECUS'\CIA. -

Es el número total de muertes¡ incapacidatles totales -­

pennancntes, incapacidades parciales pennencntes, incapacidndcs 

temporales que ocurren durillltc el periodo cubierto JX>r el indice 

F.xpresa el número de lesiones con tiempo perdido por cada millón 

de horas hombre labora<las (un millón horas hombre de exposición 

es aporximadamente lo que trabajarían en una empresa 400 traba-
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ja.dores en un solo turno durante un año) 

Estos índices indican el núncro de casos con lesiones que 

ocasionan pérdida de tiem¡x> y se c.:ilcuJa con la siguiente 

fromula: 

I.F = l\'úmero de casos ~~~a!"fu]gj;~~dad mavor de 1 día x l ,OOU 

Para que se considera el accidente parte del calculo del índice 

éste deberá tener una incapacidad mayor de w1 día. 

El resultado que nos dé dicho índice, se expresará como 

" de accidentes que ocurrieron al cumplirse 1 , 000, 000 de horas 

trabajadas. 

INDICE DE GRAVED1\ll. -

Se basa en el total de tiempo perdido, que resulte de los 

días de calendario que los lesionados no pudieron trabajar a 

causa del accidente rn5s los días cargados por muertes, incapa­

cidad~s parciales, incapacidades totales permanentes e incapa­

cidades parciales pcnn.::mcntes que ocurren en el período cubierto 

por el índice. 

El índice relaciona el total de tiempo perdido _con_ las 

horas lxlmbre laboradas y expresa en días el daño ocasionado por cada 

mil horas-hombre laboradas. 

Este índice señala el tiempo perdido por decesos, incapacidades 

pennanentcs totales y parciales, e incapacidades ·temp:>rales en 

mil horas-hombre. 

(Se utiliza 1,000 H.H para diferenciar los resultados de los 

illdices de frecuencia.) 
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Este: índice se .ca1Ué1a: de_ la' s1gu1cnte manera: 

.I.G= ~'ún!ero de d~~H perdidos x 1,000 

.-El número de:.días perdidos se fonna de la suma de los. días 

subsidiados ¡)Jr incapacidades temporales, los días .imputadas· 

por incapacidades parciales pennanentes y los días cargados 

por. defunciones. 

Una .. vez obtenido el resultado se multiplica· por 1 ;·ooo.;ooo para 

poderlo expres~r de la siguiente manera: 

x 1 , 000 es_ el número .de días .'lue
0

s() Q(:brá11jer~ido . 

por acciden_tes en 1:ouo,bood{llo~asho~br~ íatiaradás: 

Es importante el conocimien tode éstos indices ya que de 

ésto depende que se tenga un mayor control en los planes de 

____ s_eguridad. 

Eun buen control de los índices ayuda -;, medir la-Úc~ucnc:ia 

y gravedad de lesiones y enfennc<ladcs incapacitantes en un 

detenninado departamento, planta o empresa, la tendencia de 

aumentar o disminuir que tienen los accidentes en un perícido 
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dctenninado· de· timpa y si la clasificación que ha hecho el IMSS 

de una ernjlres:i es correcto y nos dan la base p:lra_ el ciilclllo ctC: 

la ·prima de riesgos de trabajo, paia lo que existe una tabla 

publicada por el IJ.LSS donde se clasifican los distintos grupos de 

empresas con grados de riesgos y sus indices de frecuencia y 

gravedad. 
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1.4 CQ\IISION ML\TA DE SEGURH\.\D !: HIGIE.\'E 

Las comisiones ~li.xtas son 1 os organismos prcvis tos por la 

Ley Federal del Trabajo que deben existir en cada empresa o 

establecimiento y fornaclos por representantes de los trabajadores 

y del Patron con el objeto de im·cstig3r las causas de los 

accidentes y cnfcrmecbdcs lalx>ralcs. 

La Ley Federal del Trabajo en su articulo 509 establece 

que en cada empresa o establ ccimiento se organizarán las 

Comisiones de seguridad e lhgicnc que se ju:guen necesarias, 

compuestas p:>r igual número de representantes de los trabajadores 

y del patr6n, para investigar las cu:1s;:1s de los accidentes y 

enfenncdadcs, proponer medidas para prevenirlos y vigilar que se 

annplan. 

Las comisiones serán desempeñadas gratuitamente durante las 

horas de trabajo. 

En los relo.mentos de esa ley y en los instructivos que 

las autoridades laborales expiden con base en ellos se fijarfm las 

medidas necesarias para prevenir los riesgos de trabajo y lograr 

que éste se preste en condiciones que aseguren la vida y salud 

de los trabajadores. 

?'"Jra integrar la OJmisión ~!ixta es necesario considerar la 

cantidad de trabajadores en cada planta, la complejidad de las 

operaciones labora.les, el número de riesgos potenciales y la 

exposición a éstos. 

fil número de esos miembros debe de ser suficiente a juicio de 

ambas para cubrir los tres turnos. 
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Para Tcgistrar tma Comisi6n Mixta deberá enviarse el acta 

constitutiva con los nanbrcs de los representantes elegidos al 

departamento de las Comisiones MLxtas de Segundad e Higiene de 

la dirección general de medicina r seguridad en el trabajo. 

En el acta Constitutivn se asentarán los siguientes datos: 

1. - Haz6n social de la empresa y su ubicación 

2. - Jobmbre completo de los representantes y el sector que con 

cada uno representa acompañado de 2 fotografías tamaño 

credencial. 

3.- !'.Umero total de trabajadores de la planta industrial, 

turnos que laboran y dependencia o sucursales con que 

cuenta la empresa. 

4.- Rama industrial y especialidad a la que pertenece el 

centro de trabajo. 

5. - En algunas empresas debe de proveerse la nominación de 

comisionad.os suplentes que de comGn acuerdo con las partes, 

cobran turnos extras, incapacidades de los comisionados propie­

tarios. 
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CAPITULO 

GUIAS· PARA LA SEGURIDAD EN.LOS PROCESOS - ,- - - -



e A p I :r u _L u 

GU !AS PARA !A SEGURIDAD EN LOS PWGESOS 

En este capitulo se _trata de enfocar los sistemas de seguridad 

que deben instalarse en una empresa y quienes toman Ja dccisi6n 

de instalarlos ya que Jos sistenas -deben ser evaluados desde el 

momento en que se diseña la planta, es decir todas las 

actividades de contTol serán reportadas a W1 nivel gerencial 

como los requiera la política de seguridad en lós procésos. 

Se enuncian diferentes puntos :importantes en la progl-amaci6n 

y ·acttialización de ia seguridad en !a empresa. Se dice tambien - -­

que hay que· tomar en cuenta el tipo de maquinaria que se va a 

utilizar y el tipo de capacitación que se debe de dar al_ personal. 
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2.1 EVALUACJe)N, CU~Tl«JL 1' !DJ:.\TJFIC:ACION UE PIDCESJS CON 

AL'JO RIESOO. 

La responsabilidad por la implementación do 

procedimientos para la seguridad en los procesos recae sobre la 

persona asignada, quien deberá aseglll'arsc que los objetivos 

sean llevados a cabo, bien sc.1 ¡xJr el pcrsanal de la compañía o 

por terceros. Los procedimientos marcharán pa.ralclamente con 

la secuencia del dl!sarrollo de los procesos, diseño de planta y 

construcción. Se recomienda la utilizaci6n de 3 re¡x>rtcs fonnales 

los cuales van alcanzando m3}'Dres puntos de decisión de acuerdo a 

la tabla 1 

2. 1 • 2 AININIS'!Tu\CION DE LOS RIESGOS DE PROCESJS 

El reporte inicial de Evaluación de riesgos (RlER), debe de 

ser preparado Cllltes de que un nuevo proceso sea incluido en los 

planes futuros de la compañía. Es necesario que los resultados 

de w1a investigación o trabajo de desarrollo estén disponibles como 

una base par.i este reporte, el cual. demostrará que las 

cantidades y propiedades de las sustancias involucradas y las 

condiciones dcopcracidn de los procesos son suficientemente 

conocidos, para definir la magnitud de los riesgos que conlleva 

el proceso. Indicará la necesid:id de m~s datos ya que los 

riesgos no están sujetos a control por medios convencionales. 

La aceptación del reporte por h gerencia Je la compañía 

significa que el riesgo de un incidente peligroso es lo 

suficientemente bajo como para ser aceptado por la compañía. 

Nonnalmente el RIER debe de ser pre[>1rado por el gerente 
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responsable de la. invesÚgaci6n o desarr61io deÍ trlibajo usando 

el plan r .diagrama # 1. 

!Ds grupos gerenciales deben de indicar aquellos paros ·en.que 

los procesos requieran de mas reportes para seguridad en las· 

procesos. 

El Reporte de Evaluaci6n de Riesgos (RER), debe ser incluido 

dentro de la pro¡:uesta de gastos de capital. Es un RIER, pero 

teniendo_ en cuenta las condiciones periféricas de los procesos, 

localización de la planta y el costo propuesto de los medios de 

control de riesgos y su lIDpacto en las utilidades de la inversión. 

La aceptación del reporte por la gerencia de la compañía 

significa satisfacci6n por los medios de control de los riesgos 

previstos y que las operaciones de planta pueden ser manejados 

a un aceptable nivel de riesgos. 

El Informe de Control de Riesgos (Iffi), debe ser elaborado y 

adicionado a la comisión de planta antes de que sea cerrada la 

propuesta de capital. Este definirá los medios de control de 

riesgos previstos en el diseño y para la construcci6n de la 

planta. Es necesario actualizar el IOl con materiales, procesos 

y plantas que hayan sido cambiados o modificados. Para los 

procesos existentes deben claOOrarse infonnes de control de 

riesgos. 

N::irmalmente el gerente, responsable por el diseño de la planta 

y la construcci6n, debe preparar el ICR. En caso de un nuevo 

proceso, el rrn debe formar parte del reporte de la comisi6n. 

El rrn completa la secuencia de identificación, evaluación y 
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control de riesgos inherentes ~ Los procesos. I:stc será usado 

coro un punto de referencia para la rn:.lrcha del program.:1, por la 

administración de riesgos operacionales que se describirá mas 

tarde. Estas gúias han sido escritas con nu nuevo proceso en 

mente. EC aplican también a los procesos existentes, los cuales 

no han sido sometidos originalmente a tan riguroso analisis. 

2. 1. 3 bVALU~CION DE RIESCJJS 

r.b es posible alcanzar una sittl1ci6n que sea completrunentc 

libre de riesgos, aunque la prob.:ibilid.:id y consecuencias <le un 

incidente peligroso, uswlmcntc puede ser reducida por diseño. 

El costo consecuente de proveer y m.1ntcncr condiciones de 

seguridad, debe ser examinado por efectividad de costos de la 

misma fonna como cualquier otro costo. 

Los costos pueden ser estimados, 1~1 reducción del nivel cte riesgo 

puede solamente, ser e\·a.luad:.!. Esta es una m..1tcria para juicio 

subjetivo, la subjetividad puede ser reducida adaptando un 

profundo analisis a esa evaluaci6n. 

El RIEl\ registra el resulta~o de la pr:imern de muchas 

evaluaciones, Jw1to con éste se presenta el rc{X)rte de evaluaci6n 

de riesgos (RER), al tiempo con la aceptabilidad del proceso y la 

viabilidad comerci~il de los proyectos en los más amplios tcnninos~ 
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Con las subsecuentes etapas de diseño y construcción, cadn. m.:inifestaci6n 

de un riesgo y cada medio de control que este previsto deben ser 

evaluados. 

El criterio puede ser desarrollado contra la adecuación de las 

operaciones en seguridad de los procesos seleccionados y los 

proccd:imientos de control escogidos pueden ser juzgados. 



Ejanplos de tales criterios son los siguientes: 

a). - M5.xll!P nivel de exposición pennitida. p.lra las personas 

a sustancias y agentes perjudiciales. 

b). • Míxima descarga pennitida de sustancias a la atmosfera o a 

los efluentes. 

el.:.: Máxima presión de soplado pennitida en planta y linderos de. 

trabajo, 

d). • Indice de accidentes fatales relacionado a la frecuencia con 

- que las fallas presentadas en los procedi.iiiientos· de control 

lnn pcnnitido sucesos peligrosos. 

La probabilidad de fallas puede ser minimizada mediante el incre, -

mento y confiabilidad de los procedimientos de control, hasta que 

se logre tul aceptable nivel de riesgo. fur ejemplo, los procedi­

mientos de control para una situac16n de alto riesgo, pueden ser 

diseñados de tal manera que una sitacudn peligrosa no se pueda 

presentar, salvo si existen una serie de fallas coinc:idenciales. 

Alternativamente, un riesgo alto de incidente peligros puede ser 

aceptable si las consecuencias pueden ser minimizadas. 

Todas las evaluaciones de riesgos hechas, deben ser registradas 

como p'1rte de la documentación de archivo, para el RER. 

2. 2 SALUD Y SEGURIU"Jl EN EL DI SE'iU Y CONSTRUCCION DE lli~ PLA.~TA 

El Reporte de Evalaución de Riesgos debe formar parte del 

Anexo técnico de una propuesta de capital, para incluirlo en el 

manual de contabilidad y en el libro guía. Siguiendo la aproba­

ci6n de los proyectos, continua atenci6n debe darselc tanto a la 

seguridad en los procesos como al detalle de los procedünientos 
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de trabajo diseñados para asegurar que la planta reune los criterios 

de RER. 



D.Jnde hay mechas oc control aceptados con ampl1a 

disp::mibilidad, basados en la aplicaci6n de reconoc1d;.1s 

regulaciones, estándares <le Ingeniería, códigos de pr.íctica, 

gúias de procedimiento, etc, éstos deben ser cvah.L:Idos por el 

personal experto. 

El cquiPJ de diseño debe basarse tanto en la experiencia de la 

compañía, como en otro personal para complementar su propia 

experiencia. 

La intersecci6n entre el operadosr y el sistema de _control de 

proceso, necesita especial atención con el fin de minimizar el 

riesgo de errores de operación. La asesoría de cspccilistas en 

Ergonomía, o Sicología Industrial, pueden ser necesarios. 

El equipo ñdel proyecto dehc consultar expertos, tales como: 

-- Personal de opcr3ción y mantcnirrucnto de planta similares. 

--Diseñadores y fabricantes de plantas similares. 

-Proveedores <lcmatcrialcs y de quimicos a ser usados en la 

planta 

Personal de Invcstigaci6n r desarrollo de procesos y productos 

Expertos técnicos, médicos y de seguros de la compañía, 

Inspectores, dcpartmncntos de bomberos, etc, 

Ibndc sea p:isible, el futuro personal de opera.dores y 

nnntenimicnto de la instzllaci6n propuesta, debe estar 

involucrado en la etapa de diseño. 

Estas consultas no relcvarfm la responsabilidad de la seguridad 

en el diseño de la compañía, la. cual debe asegurarse que los 

procesos de diseño de planta incluy•m aquellas prccausiones 

que puedan ser necesarins para mantener las condiciones de 

seguridad durante la vida operacional de la planta. 
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Aquellos, tem:is importantes que sobre salud y seguridad vayan 

surgiendo dentro del grupo o por consulta, deben ser incluidos en 

el infonne de centro 1 de riesgos. 

La seguridad de planta depende del criterio usado en el diseño }' 

fabricai6n de equipos y comp:mcntcs. f:s esencial verificar 

entregas de l!stos para confrontar !a calidad de la fabricaci6n 

con los detalles de las especificaciones. 

Los procesos que tienen riesgos severos pueden necesitar un 

detallado estudio de seguri<l.:i.d, similar a los estudios de riesgos de 

opcrabili<la<l, llevados a cabo y bien doctnncntados, por las mas 

grandes organizaciones de la industria química. Estos estudios 

están dirigidos a definir rrodalidadcs de dcsviacian de los 

proyectos de diseño de planta y proceso. Así el diseño debe ser 

definido y las ¡x:>siblcs dcsv1aciones, enumeradas entonces es 

posible preguntar: 

++ QJe puede causar wia desviacl6n? , por ejemplo, si tllla 

tubería rota puede generar grandes perdidas, entonces debemos 

tener especial cuidado con las cspecificnciones de trabajo en 

la tubería y de fobricaci6n de la misna. 

++ O.mies son las consecuencias de la dcsviaci6n aceptables? 

++, ~e acciones son requeridas par¿¡ prevcnir __ que Jas_desViaciones·,-·-- -

no ocurran? 

Las fallas de electricidad agua fria y otros suministros''.~º" 

considerados tambíen. 

Debe tenerse en cuenta que estos estudio,s obligan a, pén~ar 

16gica y detalladrunente acerca de 1,a interacción 'de ,planta con 

planta, equipo con equipo y operariÓs con todas fas, cosas. 
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~ltch..1s prpuestus p:ira mejorar surgirán de tules estudios. 

C1da w10 de los L1.lales debe ser com¡-xirndo con la posibilidad de 

que una instalación entre más compleja sea., puede resultar con 

un crecido riesgo de fa 11 as . 

furantc el diseño, construcción y fases de levantamiento de la 

planta, lo siguiente debe prepararse.· 

A:~ Procedunientos de parada/arranc~H.ia 

•• 
•• 

•• 

•• 

Procedírnientos de operaciones nonnal es 

Procedimientos de emergencia y mantenimiento incluycndci 

pennisos de trabajo, planes de evacuaci6n y acciones médicas • 

Programas de entrenamiento inicial para operarios, personal 

de mantenimiento y supcnnsorcs. 

Diagrrunas de flujo, descripciones de procesos, de controladores 

de proceso, especifiacioncs de cqui¡:o y lineamientos de distri-

buci6n de planta. Esto debe ser suficiente para definir las 

condiciones de opcraci6n requerida, incluyendo límites de 

seguridad inherentes en el diseño. 

*1: Infonncs de estudios espcc wles llevados a cabo, sobre 

seguridad y salud operacional. 

Estos datos serán usados por una prccomisi6n de dcquco, para ser 

llevados a cabo· por la gerencia responsable por la operacidn y 

mantenimiento de la planta. Ellos deben asegurarse que el diseño 

de la planta es tal como ellos la concibieron y que pueden controlar 

el proceso a un nivel aceptable de riesgo. 

Trunbifo debe asegurarse que la planta ha sido construida y progrrunada 

de acuerdo con el diseño aprobado )' que opera tal como fue diseñado. 

Un plan puede ser pre¡nrado que detalle lo revisado, en ndici6n a la 

parte mecánica, eléctrica y de instnunent3ci6n 1 debe llevarse a cabo 

una revisión de seguridad. 
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Todos los aparatos de seguridad y controles, detectores, sensores 

y alannas, sistemas de 1xir1:HJas de cmcrgcnci.:i autom.:íticos, 

equipos contra incendio, rutas de escape y medidas de primeros 

all'dlios, deben ser revisados. 

Esta revisión de pre-comisión es 1mpJrt~ntc porque es lx?cJn cu.:indo 

ni procesos ni materiales están presentes en la planta. 

En esta fonna una baja situación de nesgo se presentará en caso 

de que haya fallas en algun equipo. Además la ausencia ctc 

materiales y procesos facilitará rrodific.J.cioncs ñy reparaciones 

a los equipos que los requieran. 

IU:rante el período de prc-com1sión, el pc>rsonal <le gcrcncia, 

supervisores, operarios de mantenimiento, deben discutir con el 

equi¡xJ e.fe proyectos, sobre el m3Ilcjo detallado que se requerirá 

por parte de los operarios de proceso, y al menos se deben hacer 

las siguientes preguntas: 

** Ca.da op~raci6n constituye una aceptable ñy segura práctica 

de trab:ijo? 

** Todos los ernpl('ados que trabajan en la planta están 

adecuad.'.lrnente entrenados en las acciones que deben tornarse 

en co.so de emergencia, jncluycnJo primeros med!ios? 

ill'lr Todos los empleados están enterados de los resultados de fallas 

de instrumentos, aparatos de seguridad, sistemas de control, 

servicios y artículos de planta individuales? 

Para completar la comisión de planta, el cqui}X) de proyectos 

debe pre!Xlrar el infome de control de riesgos (ICR), Este registra 

los acuerdos finales sobre las condiciones de seguridad de 1n planta 

de los sistenns de control, de todos los aspectos de los equipos y de 
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las ínstarnc1ones que son las que recibirán 1as __ ~onsecuencia5 

de un peligroso suceso. 

2.3 AININI~'TuACJON UE WS RIESGOS OCUPACIONALES 

El procedimiento p.:i'ra ñidcntificaci6n, evaluación y 

control de riesgos en los procesos es complementado con el 

Infonne de Control de Riesgos. Este registra los medios de control 

de riesgos de procesos dentro del nivel de aceptabilidad para la 

adminsítracíl'Sn de la operación. Agrupa el estandar del sistema 

de control administrativo de la seguridad en los procesos, que es 

necesario para m..1ntcner el riesgo a un nivel aceptable para la 

compañía )' por conducto de la auditoría de seguridad en los 

procesos para la gerencia de grupo. 

El Infonne de Control de Riesgos (KR) es recomendado para 

plantas existentes. La preparación de un ICR promoverá la 

revisión de los medios a tomar para la seguridad en los 

procesos y proveerá bases para la administración de riesgos 

ocupacionales. Esas medidas prestarán especial atención a los 

aspectos que se indican más adelante, los cuales han sido 

cubiertos, en ténninos generales, por los objetivos de la 

política para la salud y seeuridad en el trabajo. 

2.3. 1 CONTROL DE !iNTJ!ADA A AREAS PELIGROSAS 

Como parte de las medidas de control de riesgos de proceso, se 

debe tener en cuenta que una zona circundante a la planta· 

puede ~equerir regl<ls de seguridad diferentes a aquellas 

aplicadas en la planta misma. El límite de cada área de 

riesgo debe de ser físicamente definido. .. 
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ES Csencial que toda persona qUC' entre a arcas peligrosas. obedezca 

las nonnas de seguridad específicas <lcl lugar. 

Las personas deben estar completa.mente infonnadas aceren de las reglas 

para seguridad en el trabajo, incluyendo las siguientes: 

++ Procedimientos de operación y mantenimiento. 

++ Sistemas de pennisos de tr.ibajo. 

++ µso de elementos de protccci6n personal y equipo especi~l. 

++ Procedimientos de emergencia 

++ Procedimientos de primeros auxilios y recursos de.asi_~_t~nci~ 

médica. 

2.3.2 ENTRENAMIENTO 

El entrenamiento es un factor clave para lograr el nivel 

requerido de seguridad. Si funciona satisfactoriamente 

asegura, no sólo que la planta y equipos estén manejados y 

m:intenidos en fonna segura, sino también que la gerencia de 

pianta controle todos los riesgos dentro del nivel aceptable, la 

interfase del sistema operador/control, se determina durante el 

disefio de la planta, mientras que el operario está sujeto a 

errores humanos. La probabilidad de errores empieza a 

disminuir en la medida en que los operarios incrementen su 

conocimiento sobre los procesos que ellos controlan. 

Después de un período de inducción, un programa de 

entrenamiento de planta inicial, desarrolla el conocimiento de los 

sistemas de seguridad en el trabajo y de los procedimientos en 

ruante a pennisos de trabajo. Entonces sigue el entrena.miento 

en el oficio y procesos específicos, para impartir conocimientos 

de los métodos de trabajo normales. bsto incluye distribución en 
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planta, equipos, instrurncntac16n 1· flujo de procesos. 

,\demás el entrenamiento cubre la identificación de l.:Ondiciones 

de proceso anormulcs, falta de procedimientos de dia~noStico y 

emergencia. En la medida en que se presenten cambios en los 

procesos u operarios, debe programarse un nuevo cntremuuiento. 

Igualmente, es necesario m.lclantar cursos de actualización para 

todos los operarios. 

El entrcnmnicnto para el personal de supenrisi6n y gerencia, 

debe estar dirigido a mejorar su conocimiento sobre los reportes 

de Evaluación de Riesgos (RfJ\), el s1gni f icado del ínfonne de 

control de riesgos y la implicación que éste tiene para l.'.ls 

precauciones )' recursos .:is1gnados. Su cntrenmncnto refor:ará 

la im¡:ortancia <le invcs tlgar y reportar accidentes, sucesos 

peligrosos y "Casi accidentes". 

l.a funci6n de entrcm.unicnto debe ajustarse a las necesidades, 

con el fin de que se identifique y asegure que los nuevos 

ronocimicntos pueden ser llevados acabo cficicntcmentc, lo cual 

es necesario para aquel los que se entrcnnn rara transmitir estas 

enseñanzas. Todo entrenamiento debe ser continunmcntc revisado 

y actuali:ado. 

2.3.3_ PLAILUE EMERGENl:IAS 

Es poco probable que el riesgo de un accidente sea cero. 

Un plan para manejar una emergencia aliviará los efectos, redu­

ciendo las consecuencias a personas y planta. Ta les planes son 

nonnales en la industria quimica y requieren una estrecha 

coordinación con los cuerpos de bomberos y otros servicios. 
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2.3.4 MANTENIMIENTO DE PLANTA 

la política para seguridad en los procesos, requiere que 

toda, la planta sea mantenida en condiciones de óptima seguridad. 

Cano -parte de este requerimiento general, los procedimientos de 

mantenimiento deben ser programados y registrados los resultados 

con el fin de que los equipos relevantes se conserven dentro de 

los límites de seguridad de operación para los cuales fueron 

diseñados. Ulalquier equipo cub_ierto por el informe de control , 

de riesgos, amerita una rutina de mantenimiento preventivo.-

El procedimiento de mantenimiento preventivo dará suficiente 

información para que e! inspector decida si el equipo continúa 

en operación dentro de los límites dados por la administración de 

la planta; -

Uiando un trabajo especial de mantenimiento es planeado, el cual 

introduce un nivel de riesgo diferente de otro de la planta, 

debefl toarnrse precauciones adicionales por una persona que tenga 

buenos conocimientos, tanto del riesgo involucrado como del trabajo 

que se va a ejecutar. Debe dar autoriznci6n escrita para arrancar 

el tralnjo y establecer las medictas adicionales que deben tenerse 

cuando el trabjo esté realizanctose (sist"'1a de permiso de trabajo) 

estas precauciones deben ser mantenidas pennanentemente __ ~urante_:el 

período del trabajo especia!. 
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2. 3. 5 CONTROL DEL MEDIO AMBIE~TE 

Debe institucionalizarse.' un programa de control del medio 

ambiente, donde los riesgos de contruninaci6n en los medios de 

trabajo sean reconoc1dos. El mantcnim1cnto de condiciones 

saludables en los lugares de trabajo depende del cu.11plim1ento de 

tm sistema correcto de trabajo y de la ad.ecua.da vcntilac16n de 

la planta. Ltmde los procesos tienen W1a descarga que puede 

contaminar el ambiente, es necesario tanar medid.as de control. 

Los defectos revelados por los controles serán rectificados 

mec!fantc supervisi6n del trabajo o reparaciones de planta, 

prefcr1blcmcntc ctc acuerdo con rutinas de mar.tcnimicnto 

preventivo. 

Z.3.6 CUNTRCLES Y REPURTtS 

Todos los sistemas de control requieren ser checadcs )' ésta es 

una actividad. que ccntir.ua.'T.cnte deben ejecutar los oper~r1os, el 

perscr.al do manteni1111ento y de gerer.c.ia. El control incluye las 

actividades de gcbicmc, inspectores, estudios de seguros y 

chequees méc!icos, las medidas de control de cal1dac! del producto 

deben indica:rse cuando por una causa de irregularidades pueda 

acarrc:lr ccnsccucncias at!•,tc:rsas. 

Para riesgos significativos, los controles también necesitan ser 

revisados. Parte de esta rutina es el seguimiento de todos los 

reportes (verbales y escritos), de irregularidades, interrupciones 

mal funcionamiento de alamas y pruebas de fallas en los procesos, 

acci6n que se debe ct.tnplir por parte de la gerencia. 

'Jodas las actividades de control serán reportadas a un apropiado 

nivel gerencial, como la .requiere la política de seguridad en los 
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procesos. Las lecciones aprendidas de los accictC:ntes Y. ca.sA-aCcidcintes 

se mfonnarán igualmente a la gerencia, de acuerdo .con. los O.bjetivo.S 

de la política para salud y seguridad en el trabajo. 

2. 3. 7 MOD!FIGAC!ON A PRUCESOS Y PLANTA 

La seguridad depende de la aplicaci6n de !os medios de control 

asignados a los procesos, cuando fue diseñada la operaci6n-meaí.;;te _ 

--'o~-, ·~ - '-- ~--=- -, 
--_·,- ---.---.·:." el infOrme de control-de riesgos. 

-Hay tres tipos de modificaciones, los cuales pueden afectar' fa 

seguridad en los procesos y requieren espccial~S con_Si'dJiii·ci~ncs. 

. " . ' 

"* J..bdificaiones ·operacionales o de cual~u~er ~t!o·._ ~ip~~;-~ qué __ :-Surg"en 

en campos en los atales no hay experienc_ia; 

** Cambios en los procesos que requieren mocH.iiCaciOiie~_-!d~ -p~arita·:_ 

•• ~bdificaciones temporales que son hecha_s para ¡feJufif'~iiiie\a -•-

producci6n continúe. 

J:n los casos de plantas controladas por computad,;r, Í.~s-~-¡,bios en 

los programas deben ser controlados igulaménte como si. se tratara 

de mdificaciones a equipos. 

To:ios los cambios a los procesos o a la plarit3~ neceS-itñ.-n Un re~examen 

y posible modificación a las medidas de control de riesgos. Además 

todas las modificaciones deben ser debidamente autorizadas por la 

gerencia y registradas sus razones. Las ins trucc1ones de operaci6n 

mantenimiento y el infonne de control de riesgos, deben ser actuali-

zadas por acuerdo de los involucrados. 
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PLAN l 

REPORTE Dl:i EVALUACION Dl:i. Rll:iSGOS (RER) 

El RER es el.RIER, pero desarrollado y debe incluir datos tales como:· 

a).~ Una list.a más detallada de los riesgos involucrados y su potencial; 

de.daño, mcluyendo los efectos de los procesos eri la planta y el 

¡_ned~o runbicn~c externo. 

LA LISTA CUBRIRA: 

Rll:iSGOS Dh INCT:NJJIO 

IU&,OS DE tc\PLOSION 

Perdida de control de: 

- Los procesos mismos 

- Las sustancias nocivas 

- los agentes perjudiciales 

- Energía. 

b). - los métodos de control incluidos dentro de los procesos y diseño de 

planta, para controlar cada riesgo identificado. Se incluuá acla­

rando si éste requiere la aplicación de un mét0<.10 de control acepta­

do (definido por un estándar intcrnac1onu.1, nacion..1.l o industrial) 

o sm lDl novedoso o atip1co método de control. 

e). - Una descripción de la filosofía que encierra el sistema de control 

de proceso utilizado. Este incluirá notas sobre como se detectarán 

las condiciones de riesgos potenciales, como dará la alanna y la 

intervención nmnula 6 automática que recstab1ccerá los procesos a 

condiciones nonnales de operac16n. 
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d) ,- JilC alcance.que. lOS OperarlOS necesitarlín para inten<emr durante 

la operaci6n de' la plarita; y los pasos .que deben tomarse para 

asegurar ~~ l~s ~ondiciónes fÍsicas y ps1co16gicas del lugar de 

'trabajo .sean' las apropiÚdas para la mten-enc1ón requerida. 
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1 ~ 

TABLA 1 

ETAPAS EN LA ADMINISTRACION DE LOS PROCESOS Y LA SEGURIDAD 

Las etapas 1, 2 y 3 se aplican a nuevos procesos. Mientras que 

las 2 y 3 solamente se aplican a la extension o modificacion de 

procesos existentes. 

PUNTOS DE 
DECISON 

In1c1a inves .. 
tigación y 
desarrollo 

Resumen del 
Equipo de 
proyectos 

Propuesta de 
capital o 
nrovecto 
Implementa­
ción del 
proyecto 

FASE DEL PROYECTO 

1nvest1gac1on : 
Selección de materiales 
Selección de procesos 
Productos intennedios 
Efluentes/sub-productos 

tesarrollo : 
Acotamiento 
Planta piloto 
Diseño de equipo. 
Materiales de construc­
ción. 

SEGURIDAD EN EL 

Iaenti.f1car nesgü.; 
los cuales pueden afectar 
personas, planta, edifi­
cios y medio ambiente. 

tefinir principios de 
control de riesgos. 

ETAPA 1 - Complementada por el 
REPORTE INICIAL DE EVALUACION' DE RIESGOS (RlER) 

Factibilidad del Diseño de Planta Re-evaluación (RIER) 
Localización vs. nEdios de control 
rntercormmicación con plantas de riesgos 
existentes Estudios de riesgos de 
Princioios de ooeración conductíl 

E'T'AP1\ 2 - Compler..entada por el 
REPOITTE DE EVALUACIW DE RIESGOS ( RER) 

Avaluo de la rentabilidad del 
prorecto 

Diseños detallados 
Consecución de Fquipos 
Construcción 
Entrenamiento iniciñ1 

Pre-Comisión 

Considerar el efecto del 
RER en el diseño de 
nlanta. 

Análisis r DJtalle de 
los ?-~dios de Control 
de Riesgos 

f-k?didas de chequeo, 
Operación y Conocimiento 
de los M~dios de Control 

Comision Comparacion con los Datos 
de Control de Riesgos 
~tallados. 

ETAPA 3 - Complementada por el 
INFORME DE CONJ'ROL DE RIE. ms (ICRl 

Operación Iniciación de Operaciones Prepar¡:¡ción del Progrilr.13 
del proyecto Mantenimiento para l<l Administración de 

Modificaciones Riesgos Operacionales. 
Entrenamiento Adicional Auditoría de Seguridad 

del Proceso. 
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DIAGRAMA l. 

Si 

Jffi'.RIE INlCJ;\L !E EWllli'CICN !E !UE9IE (RWl). 

kn S.lJcto a: 
a'rli<;tE 
S:llu::icrrs illpt:rl3s 
I.e;¡isja::ién 
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TABLA 2 

PASOS rn T.il Pt<EPARJ\CTai llP.L REPOITTE llF. EVALlll\CTCl'I ne RIB'nlS (RT'll) 

IcBltifimr n:stria::i.m:s 
a la planta y efa:tcE <E 
cnrlidm:;s físicns jm­

prstas ¡or las = 

- lwlilzrlén y/o direb <E ¡i1anta 
¡:ara IEJlar alteira 

ti.va. 

~IE INICTN, ffi E\7'IG'CICN íE 

D:s:ribir 
,...._ __ ___, . e:p:ciales 

n:st-.ricricrrs 

Rta 
ES n:reruio hE­
rnr Y '5tiJmr 
ín:!ices cE ¡:&di-

&iste dis¡:ersiÓl ch gl9 d"5 ¡or """P'S ch 
y distan::ias ch ~ m::ip!<ntei, l:asa-

___ _, c:iÓl ch ftl'g:> drtro ch 1--------.sd::s en lista d3 

las J.írnitm ch planta an:lidm:s ch 
pro:m:>, b:n¡mahl 
ras, p:m;ién, etc. 
~dist:ll>­
das ch pm:m:s 

ESt1Jllm¡:::o:m:s, 
y dlstaclos el:! s+nra­
ciÓl ch fUJ;p d:nL'1J <b 
las J.írnitm ch p1anta 

pn:p.rntro. 
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CAPITULÓ- 3 

DESCJUPt:ION DE !J\ PLANl'A, -lil. PROCESO Y. EL EQUI!U 



CÁPITULU 3 

DESCRIPCION DE Í:A PLANTA; J:L PROé:.tso y EL EQU!PO 

list~- cap1t\.Ílo tra_ta ·.~de -~n· ·ca.SO_' prtíC.ticCf~-:~_n_ ~1-:-quC se 

hace un· cs.tudio de la sc~ur1dna 1n·~~~la-~:~ ·-c~·::J~~ 'planta de 

margarina. 

En primer lugar se describe la planta, o_bjcto de est,c estudio 

se habla de los procesos para la fabr1~aci6.n-_ de- la margarina 

desde la rcccpci6n de la materia p~_i~a h_~~~~~-- su r~fr:~ge~~ci~n 

como producto terminado, 

Se hace una breve descripci6~ del equipo ·quc __ .:ex-i~te--~cn -la· 

planta y es utilizada en el proc~_s~,_- así-como la lcicalización 

del mismo. 
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crrno.u1s DE LOCALIZACION 



PUEnTA 
COílREDI ZA. 



3. 1 DE!;CRJPC!ON UE L'\ PL'\NTA 

la planta objeto de este estudio se dedica a la elaboración 

de margarina para la industrie a!irncnt1cia, se encuentra 

loc_al1zada en la :ona industrial de :X.:iucalp.:in, en el fstado de 

México y tiene una superficie de 3,676.US m2. 

fil acceso de la empresa se loca1i:a al oeste, teniendo Wla 

entrada para el personal y al lado de ésta una puerta CléctY.'iCa 

corrediza para el acceso de vehículos. 

AREA-DE ESfACIUNA\1!000. 

La empresa cuenta con 2 áreas de cstacionrunientO, la 

pr:uncra es tanto para el pe:-scnal actmin.istrati\~ ce~. Pri:Ta ·10~ 

visitantes de la planta. Tiene un área de 13.,9_0 xJB_.7_s::mts; _ 

en la cual caben 20 vehículos ée ta.':lllño mediano y cuenta tambiefi 

con un pasillo JXl.Ta Jl"..'.lnicbrar. 

W segunda área. de estacionamiento es ~t1ii~ada e::<clusi~amente 

para las pipas o trailcrs que pr_ov~cñ ·1~ ~-~er~~--P~~a a.· 1a 

planta. 

SUBESl'ACION. 

Se ~cnta en la empresa ~n · ~ · ~b_C.stac~~n~~t la'. pr~~!ª e~tá 

localizadit a la iZquierda de la cntradiij)r~C:ipar; E!5tfi !~talmente 
- ' -

bardcada para impedir el acceso de_. pez:-s.ona~_:no. ª~+tor~zado ·. 

Tiene un arca de 21 x 8.65 mts. la cual nos .. proporciona el 

espacio necesario para poder circular y prestar.el mantenimiento 

adecuado. 

La segunda subestación se encuentra dentro de la planta y es 

utilizada unicamentrc para la misma. 
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Se encuentra local izada al lado del· cuarto de compresores, 

y t'1I\\bién está protegida para impedir la entradá .al personitl 

no autorizado. 
. ' . . 

.Las dos subestaciones cuentran--· Con ··e_qui¡)O -~ñ-t~a· i~ce~dioS_ para ,-

uso eléctrico del grupo e;' 

U»llilXlR. -

LJi empresa cuenta con ·un comedor para empleados, el cual 

está localizado ª-un costado de ia subestac16n' y b cámar.i de 

refrigeraci6n. El comedor cuenta con 1 O mesas de madera con 

sillas del mismo material lo cual hace que aumente _el riesgo -de 

incendio en ésta a rea. 

La cocina se encuentra separada. por una pared del comedor y 

enfrente de ésta se encuentran 2 medios baños. 

El comedor ocupa un área de 1J .50 x 5.30 mts. y se encuentra en 

él dos exintores para aplicaci6n tanto para uno el~trico como 

para canbusti6n orgánica, líquidos y grasas del grupo AllC. 

CAMARA DE REFRIG!illACIUN • -

1'.s utilizada para almacenar el producto terminado, cuenta 

con 2 accesos, uno al frente y otro a un costadÓ', el 'prim~ro 
- es utilizado como entrada para el<¡\roducto terminado que pro­

viene de la planta, el segundo es utilizado para que _el producto 

terminado sea trasladado a una unidad de transpori:e. ---

El piso de la c5mara de refrigeraci6n es de cemento, lo cual 

facilita las maniobras del montacargas. 
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ARtA Db REC!BlOO 

Al fondo de la empresa se encuentr::i el ::irea de recibido 

b1 ésta área se cuenta con 7 tanques de almacenamiento y W1 

tanque báscula; En el tanque báscula se recibe la materia 

prima de la pipa y se pesa para de ahí ser trasladado a cual -

quiera de los otros 7 tanques, según sea el ti¡x:> de grasa. 

Este tanque báscula es operado desde un ruarto de control que 

se encuentra al lado del mismo. Trunb1én se tiene un tanque 

para almacenar combust6leo, un taller meónii:o.con dos·:b.años 

y una pequeña bodega. 

EDIFICIOS. -

111 el edificio principal se enc:Uentra ioCaiizada .el. área 

de oficinas y la planta, el área ocupada es de 20 X 67.5 IÍlts, 

Area de oficinas. -

111 la planta baja se encuentra la recepci6n, con una pequeña 

sala de espera. existen 4 privados alfombrados y con puertas de 

madera, todos ellos poseen ventanas con vista al exterior 'y hay 

hay dos baños para los 4 privados. En éste lugar también se 

encuentra un área destinada a las secretarias .. 

En _el prllller piso se tJ.ene- a mano ct.erecha-de ·liis-escaleras ·1a -- ·­

entrada para el área de direcci6n, . ésta tiene un área para· 2 

secretarias, un cuarto de sala de j;mtasi:on.un balio. completo y 

tm medio baño. 

Estas oficinas tienen piso de madera y vista hacia. el exterior 

de la empresa. 
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fn e! tercer piso se encuentra Wl área destinada a contabilidad 

Al lado derecho de la escalera se encuentra la papelería, en la 

cual se almacenan todos aquellos arficulos que son necesarios 

para el correcto func1onruniento de la planta. 

Existen además dos oficinas utilizadas por el sistema de 

cómputo, un privado y una oficina para tm contador, todas ellas 

teniendo piso de madera y lamparas de iluminac16n fluorescente. 

En el lado izquierdo de las escaleras se encuentra la dirección 

de finanzas y dos privados más. La oficina del d1rectro de 

finanzas está alfombrada. 

•• En la mayorla de la oficinas se ha descrito el tipo, de, ,piso 

que se tiene. Esta afea no cuenta con ningún ec¡u1p(i de :Seguridad 

eJCCeptO laS escaleras de emergenciaFychay 'c:¡ue ,~~mar en éuenta 'qUe 

el tipo de piso utilizado 

fuego. 

INSTITIJIO. - ' 

Este se encuentra localizado a la 'cterecha dél acceso del 

edificio, cuenta con un hOrno, una bodega y un privado. 

En él se h:lcen pruebas con la margarina ,elaborando diferentes 

tipos de pastas r pasteles pura verificar su comportamient,o 

cuando se csl:á laborando con ella. 

También se utiliza para dar clases de repostería para mostrar a 

sus clientes como utilizarse los diferentes tipos de margarina 

Esta area tiene piso cte mosaico, ya que facilita la limpieza y 

reduce el riesgo de flama. 

51 



.'!Ji 

EDIFICIO PRINCIPAL 
PLANTA BAJA 

... , 



PROOUCCION 
PLAll'l'A BAJA. 

EDIFICIO PRINCIPAL 
PLANTA PRIMER NIVEL 



EDIFICIO PRIMC!PAL. 
PLANTA SEGUNDO NIVEL· 



i.AAiRAIDR!O 

A la izquierda de las escaleras se encuentra el laboratorio 

~ste ~iene píso de mosaico para facilitar la limpieza y evitar 

acc1dentres de incendio. En ésta afea se hacen la pruebas con 

~as difere!1tes materias primas para saber si tienen la calidad 

que se necesita o la que se p1di6 al proveedor. 

TIENE 2 ARF.~: MEA !JE PllUEl!AS 

ARFA DE SABORES 

En el lirea de pruebas se almacena el material tenninado y se 

!Íacen- pruebas de m:meabilidad es decir, se toma la margarina 

con las manos y se amasa para saber como se comporta cuando 

se trabaja con el producto. 

i:n el área de saberes se prueba la margarina y se huele para 

saber que justo y olor tiene f.\1rn ver si la margarina no ha 

cambiado el sabor y si conserva las caracteristicas ideales. 

El laboratorio tiene acceso al primer piso de la planta. 

A continuación se describe la planta de acuerdo a su local i ~ 

zac16n por pisos: 

El pasillo de entrada a la planta cuenta con ventiladores lo 

que permite la salida de aire y no la entrada del mismo, evi­

tando así la contaminaci6n del producto terminado. Para ayudnr 

un ¡xlCO a la conservaci6n del aire interior se han 09'l9_c;~dQ 

cortinas verticales de hule. 
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Allli\ Dh PRODUL'ClbN: 

En ésta úrea se cuenta con L trenes dá producción,· iiqui los 

operadores utilizan bot::?s de hule para su trabaje, debido a que 

.el piso de dict10 Iug:ir es muy resbaloso. 

Al lado de Las máquinas se encuentra tm. lirc"1 muerta que se espera 

ocupar para la ampliaci6n ctc la pümta, es ¿ce.ir se piensa en un; 

futuro ocupor dicho csp:lcio p::!ra inst[!.lar et-ro tren de prc.ducción, 

JX>T el rr.omcnto se util i:a co:no bodega para el cartón corrugado, el 

cual puede ser Wla fuente de cont:J.?::inac1ón para el producto y t~-

b1én representa LL'l alto riesgo de accidentes para la planta en caso 

de incendio. 

ARl:A DE E>!PAQUE. -

Está 1ocali:ada junto al áre::?. de producción, ahí se-encuentra 

una máquina cncintadora y una b::Lr:da tra.'1sporta.dora p:t:-n introducir 

el p.1pel corrugado a la planta en forr.n de cajas. El piso de toda 
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la planta es cte tipo 1oosD.ico, este piso se puede 1uvar rm;~· bien, pero 

con la grasa de la r.iargar1na se vuelve muy rcsC.:tloso, lo que ha 

ocasionado varios accidentes, las cscnlerns son de fic:-ro y repre-

scntan el rnisrrP peligro que el pi~o cte mos~nco. 

JlUlto al área de empaque cst5n ub1c<J.cta.s ctos oficinas una para el 

jefe de producción y la otra p3ra el jefe de m:r:1tcnim1cnto y :una 

pequeña oficina de control. 

CU.\1\10 DE 01\!PRESJRl\S.-

Es util1:acto p3ra la limpieza del equipo y, pai;a los .sistc;nos 

ncumático.s que lo necesiten como· válvi!ia~-:~~.t~. : 



PL.<\l<TA _UE LUZ (subestación 3) 

:;e cuenta con una planta de luz que es utilizada para 

prOporcionai electricidad a la maquinaria para que en Cl moment.o 

de una falla por la Com1si6n Federal de Electricidad_ las máquinas 

sigan trabajando sin tener p!!rdidas por causa de dicha falla. 

CUARTU DE l:<\l.JJERJ\S. -

En li_ste se tiene una caldera que es la_ que proporciona 

calor a ·los-tanques, ya que se utiliza grasa y para __ su _mejor 

manejo debe de tener cierta temperatura. Se cuenta tambi~n con 

un sistema de limpieza para los tanques. La iluminación en 

lista área no es muy buena, solo tien un foco de 100 watts. 

Junto a éste cuarto se tienen l tanques para el sistema _de 

limpieza, uno de los cuales contiene detergente y el otro agua 

caliente. 

QJAA'IO UE RIPROCESJ. -

costado del cuarto de i:aia~r~~,-~en~:l ~¡i ci.;~ fun~idores y un 
-, ·.·~·::_· ' - << _ .... _ -... -.·._ ',_:, __ : ·. .-· ' 

tanque de refinado, existe :acieinás un roni:acargas elevador de 2 

tonelad~ dc _(,.paÚ<lacl. __ e'; 

WAR'lO ni; INGREDIENTES;-

.t:n éste cuarto se tiéncn ~ iail(¡ues en los cuales se disuelven 

las diferentes clases de sales que se utilizan, como tambi6n 

conservadores. Estos tanques son de acero inoxidable y de- fibra 

de vidrio. 
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aJAR1U DE ALMAC:ENAMJENIO De GRASAS. -

hi éste se encuentran -4 tantjÚes de alrnricenainicnt.o, ·éada 
. . 

uno de ellos es utilizado para un tipo difererit.e de. gras.a, ·de 

aruerclo a! tipo de producto que se requiera_ fabl'icar, tiene tm 

área de 6 x 7 mts. 

WAR'JO mj' BIJLSIElN. -
--·-· --.- -

El cuarto de' emulsión. éuenta.,con. dos tanques de acero 
.'.·. _.: ... . . . : 

. inoxidab.le. que son utlizadopara. realizar la mezcla. 

Aqu¡ se 'eJ1c~~ri.tran 6 tanques de acero inoxidable y un 

tan~e de agu~ caliente, son utlizado~ para '..imacenar las 

'gras~s que posteriormente sertín utilizadas en la fabric~ci6n 
del producto. Tiene la misma funci6n que ~l cuarto de 

ION EL PRIMER PISO DE LI\ Pl.Af(fA SE WCALIZA: 

AREA DE PN:."TEURIZAC:lON. -

Dicha área contiene tnnques para la fase acuosa, un 

tanque bascula y un pasteurizador de plncas. 

C:UAIUO De OJN'ffiJL. -

En éste cuarto se encuentra la computadora encargada 

de reiilizar las mezclas según la f6rmu1a que se le programe 

con anterioridad. !Jebido a seguridad la entrada a éste cuarto 

está restringida para evitar problemas en el proceso y cambios 
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en las fóTillllas confidenciales. 

AREA DE <XlNDENSAro O 1URRES DE E.''1'RIAMIE1'1D 

En éste lugar se encuentran las torres de enfriamiento, 

dichas torres se encuentran al aire libre y están localizadas 

aniba ~el_ cuarto de las calderas. Así mis100 existe un área que 

se utiliza como almacén de JIJ3teria pruna como son las sales cte 

benzoato de sodio) cítricos, cte. Dicha ·materia prllDa es subida 

por medio del IDJntacargas elevador de 2 toneladas que se tiene 

en la planta baja. 
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DESCRIPCION DE LA PLA~TA 

RELACION DE WS PUNl1JS SITuA!JJS EN LOS PLA.\0$ S!Glllfu\'fES: 

1 • - Caseta de vigilancia 

2. - Cbntrol de acceso peatonal 

3. - Cbntrol de acceso vehicufar 

4. - !laño 

5. - &ibestación 

6. - Area de estacionamiento 

7. - Acceso de oficinas 

B.- Privados 

9. - Area de secretarias 

1 O. - Reccpcion 

11 .- Sala de espera 

1•.- Instituto 

13. - Cbmedor 

14.- Umrto de aseo 

15.- fbrno 

16. - Bodega 

17. - Cisterna 

18. - C.Ocincta 

19.- Cbntrol 

w. - !lnapque 

21. - c.:anmra ae refrigeración 

2•.- Bascula 

23. - Encintadora 

24. - Plastificadora 

25. - Perfector 

2b. - Bomba dosüicadora 

27. -Area de prodUcción 

28. - Lbmpresorcs 

29. - 11nUlsión 

30. - Fase grasa 

31.- Sistema de l:iJnpieza 
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32.- Caldera y tratamiento de aguas 

33. - 0.1arto ¿e ingredientes 

34. - Triblender 

35. - Taller 

36. - 0.mrto de rcproceso 

37. - r.bntacnrgc.s e!cvac!or 

38. - Estancia ce dcsc:1I1.so 

39.- Dircccién 

40. - Subctirecc1ón 

41. - Laboratorio 

42, - Sala de juntas 

43. - lbño de obreros 

44. - Cmrto de pruebas 

45. - Cuarto de S:.!L'OTCS 

46.- Salid:i ceo emergencias 

47. - Fase acucsn 

48. - Pastcuri:ndcr 

4Y.- Torres de en!."rinmicnto 

SO. - Almacen de ingYcdientes 

51. - O::mtabil idac! 

S~. - Umtac!cr 

53.- Pr:!xa<lcs de contabilid~c! 

54. - G:lmputc 

55. - Dircccié:~ de finan:=rs 

56. - Papclc:-ía 

57. - Archh·o gcncri'.!.l 

58. - CE.seta de m:!.qu~na mcntacargas 

59. -Baf.es de contabilidad 

60. - Arca ce recicic!o 

61. - Acceso aL SC.b'J.'1.de -pi-so. -
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3.2 DESCRJPC!ON DEL PROCESJ 

El proceso para la fabricación de margarina está fonnnclo 

básicruncntc por 2 partes que son: 

1). - Fase acuosa 

2). - Fase grasas 

1). - Fase acuosa. - Fn ésta fase se mezclan los siguientes 

productos: 

Bcn:oato de sodio 

Cítrico 

Agua 

Salmuera 

Estos productos se cncucntr.L"'! almacen.:!.Cos en e! cuarto de 

ingredientes y una ve: establcc"..d::t 12 pro¡;crc1ón n lil Cl.!al ir[m 

mc:.clatlos, de .:!.cucrd.c a! prcclucto a fü.bricur, se mc:cian y son 

trasladados al prirr.er nivel, ;:!l área de pastcu ri:ación. En ésta 

área es al.m.1ccnatla ésta mc::cla, de acuerdo a la características 

de la misma en diferentes tanques. 

Al ser requerida ésta mezela para la fabr1caciqn 9c la __ margar1na 

se pastcur1::i y es tr¿islaé.ada a los tanques ce emulsién. 
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ZJ. - FASt: GRJIS.6";, -

1.Ds aceites y grasa vegetales, que se encuentnm almacenados 

en el :irea de recibida son trasladados al cwrto de almacenamiento 

de fose grasas, una vez que han sido pesados. 

Fn ll:ste almaccn se encuentra cada tipo de grasa y aceite sepa­

rado de acuerdo a sus caractcr1st1cas. La mezcla adecuada la 

-va a proporcionar un computador el cual ha sido programado para 

tal fin. 

Esta mezcla se va a lievar a. los tanques de emulsión, en donde se 

mczclnfa con la fase acuos. 

Una vez mozclndas las etas fases el producto es trasladado a una 

bomba dosificadora, la cun.1. va a proveer la materia prima al tren 

de producción. 

La m.1rgarina se cristaliza al enfriarse dentro de una maquina 

llamada perfector, una vez cristalizada es llevada a que adquiera 

su fonna de tabique al vertirla en un molde y a ia vez colocarle 

la envoltura de papel 

Por (tltimo la margarina es colocada en cajas de cartón corrugado 

y llevada a la ciímar de refrigeraci6n en donde es almacenada hasta 

el momento de ia venta. 
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DIAGRAMA DE RECORRIDO DE MATEflIALES. 

EASE GRASAS 

SIMBOLOGIA 

o OPERACION 

-- - - -~-- -

:;iECEPt:IOrf OE GRASA::: 

TRH.;LADI) A iAnQUE 
~A.!í..ULH 

PE::ADO [JE MATH.:mL 

ti::A~-LAOO A THf1QUE OE 
REi:1emo 

ALMAtElfA 

oe:;AOO ·DE MATERIAL 

TJ::,;.;¡SL._.(11) ~ T~tlOIJE 
OE HU'·tACErlAMlEtHO 

TRA~lHOO H TArlQUE 
m: ~Mllli:;lflN 

v ALMACENAMIENTO 

=!> Tl!ASUIDO 
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, r-tE::CLA Fi:;;e HCU03¡:..¡ 
COI! FA.~E i.iPH;'.;fiS 

rR~::LADO A 8C:ME'A 
IJOSIFiC.HOORA 

PERFECTOR 
1·t~1STl-!UZA t~At:'GAP.UlH) 

PtASTIFICHO!JR 

CEJ;·RA~ CAJAS 
r.Ort ClttTH 

TRA$lHOO A HLMACEH 
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3.3 DESCR!PC!ONUEÍ. bQUlFO 

UJMPRESJRES 

MARCA: 

mDELO 

MJTOR 

CANI'lDAU 

Area Utilización 

DIMENSIONES 

MYCXlM 

N\(4B 

_20 Hp 

3 

Ulart? de', rompresorcs 

2 i.1 lllt 

Tanque Almacenroniento .HOO~lt, · · .• ,,. 

Fecha adquisici6n 

Estado actual 

EO>IBA De DESCARGA 

MARü\: 

MJDCID 

/oOTOR 

Area Utilización 

CANTIDAD 

DIMENSIONES 

Fecha adquisición 

Estado actual 

Marzo 1977 

~UZLER 

---,~eenfrÚ11ga ;C:ero inoxidable 31ó 

.e:.. - · .. 

1.0x 1.05 mt 
. <··.:··'-.-

Marzo 197} 
--·:=.o·-~c-;-

Bueno 
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!a.fil\ IXJSIFICAIXJRA: 

MARCA 

moELO 

MJ'!OR 

CANTill\ll 

SUZLm 

INlO. lbmba centrifuga, resina epoxica 

ARFA llfILI ZADA 

Fl'CHA ADQUISICION . 

MARCA 

MJDELO 

ARFA 

MARCA 

~ODELO 

Mr!OR 

.:WVllK 
EXTENDAVEYUR 

2 Hp 

FElHA ADQUISICIUN M:ir.zo 197,7 

!Wfil\ 

AREA lITILIZADA 

ESl'ADU ACIUAL 

LONGITIJD 

CONfROL 

Velocidad 

Area de ,,¡Ilpaque 

·Deteriorado (banda) 

8 mi:s 

AutciinátiCo 

0.5 .mt/seg 
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W\PACIUAD 

Q\Nffü\D 

CALDERA 

~l\RCA 

mnELO 

CAPACII1\D 

FECHA ADQUISICION 

ARE~ lIT JL I ZAllA 

ESTAIXJ ACTUAL 

DDIENS!ONES 

11NllUSfIBLE 

PLASTIFICAOOR 

M~CA 

mDEID 

CAPACIIWJ 

AREA lIT!LIZAJJA 

ES'li\00 ACTUAL 

DIMENSIONES 

72 

kg/mt 

Ll/WlIT 

Tubo de agua D-1 UO 

25 ton/hr 

Enero 1977 

Q.iarto de calderas ·· 

IJUJ;\O 

5 mts x 1.5 mt 

Combustoleo 

PONZANELLI 

r-32 

500 kg/hr 

Producc16n 

rumi 

L.Oo x 0.80 mts. 



PERFECfOR 

M.\RW\ 

Co.PACIDAD 

D!NENSIONES 

FEOiA ALQUISICION 

ESTAOO AC1UAL 

AREA UTILIZADA 

ENC!Nli\IXJRA 

MARCA 

~ODl:LO 

DIMENSIONES" 

FEm\ AllQUIS!CMl 

AREA lffILIZAllA 

PASTEURIZA!XJR 

MARCA 

M'.lDELO 

"CAPACillAll 

FECHA ADQUISICION 

AREA lff I L 1 ZADA 

ESTAOO ACIUAL 

DIMENSIUNES 

PONZANELLI 

325 Kg/hr 

3.0 X t.0 mt 

Julio 1983 

llUOO 

Producc16n 

aJLLIO 

e R-45 

1.0 ic 0;60 mt 

Julio 1982 

Area de empaque 

5000 lt/hr 

~hrzo 1977 

Fase acuosa 

BUE.-.;Q 

1 .u x 2.90 mts 
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CAPITULO 

CONDICIONES ACTUALES DE SEGURIDAD Y PROPUESTA DE. SOLUCIONES .. 



CAPITULO 

C.Ondicio.ncs actuales de seguridad y propuesta de soluciones: 

Se realizaó un estudio etc el equipo de seguridad 

mstalndo en esta. emprcs:i y se d~ varias rcccracncbcioncs. 

Se hacen recomendaciones sobre c1c-rtos pu.1.tos y se explica 

su .ll1lportnncia, así mismo se anc:.a un piar.e con el equipo 

- de seguridad propuesto p.1ra mejorar la seguridad en la planta. 

En resumen, se hace tm programa c!c seguridad para la planta 

objeto de este estudio, explic.:mCD el porque de cada 

r~comcndació;'l, a.unplicntlo con esto el objetivo prir.cipal_ de 

este trabajo. 
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4.1 UBJ~'T!\D 

Este capítulo tiene co;¡¡o finalicti'.ld rcali;:ar un analisis de 

riesgos asegurables del ra'T.O de incendio y otras rarr.as importan-

tes, presentes en las instalncioncs de esta empresa, así como 

dar recomendaciones de scgurid.::id cncJ.'71.inadas a eliminar o 

reducir la posibllidad Ce pérdidas por rco.lizaci6n de eventos 

'accidentales no csp("·rados, que ca'..tscn dafios materiales y/o 

paralizaciones con las ccnscct!cntes pérdid3s de producc16n. 

4. 2 .ANi\L!S!S DE RlESOJS 

INCt.'<010: 

Por el tipo de construc.:ción de los edificios, el riesgo 

de incendio es nK>derado, ya que el tipo de materi.a!es utilizados 

son considerados incombustibics, no así sus contenidos, 

Por el tipJ de contenidos la cxp.Jsición a incendio es como sigue: 

*Oficinas- administrativ~s: ._La.p;-i~c~p~!_·~-~--~E- e~~~~cn­

cia de alfombras y_ cortinas así Corno papelería y mobi­

liario combustible. 

* Tanqu~s ·de ateitcs: _-Es del.: tipo 11B11, ya que_ estos son 

de gran combustibilidad. 
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* ~duc~ión: uS dCi -fipci: 1.1C11
, 'que ocurro a equipos 

clcétricos concctactoS, o ~-~en, a motores y cauipos 

de control cléctf1co. 

* A.imace~icntas·: Po.r la grn.n concCntración de cart6n 

y papel encerado para empaque, que al encenderse gene­

ra una gran emisión de_calor. 

La exposición. -<:J. pérdi,cb.s por éste riesgo, están intimamcntc 

ligadas a. incendio, y en forma general, ocurren por las mismas 

causas_· o ctCpcndientes d.C: las que originaron lUl incendio. 

CEn ro;.ma general, la cxposki6n a c.xplosión es debido n1 uso de 

Calderas y aparatos sujetos a pres1ér.. 

HUELGAS, VANDALIS-IOS Y ALECRO'iDS f{)PUIARES. -

Les factores principales que se tom<?n en cuentra para el 

analisis de p~rdidas por éste riesgo son: 

r. Relaciones obrero -pa tronn.les 

* F.x:istencia o carencia de sindicato 

* Cercanía o ubicación en zonas industriales 

* Cercanía a lugares de- espectaculos públi~_s; 

Universidades o espcctaculos superiores, 

oficims públicas o de embajadas. 

,Por la infonnación que nos proporcionaron las relaciones obrero­

patronales son coniialesJ en lo referente a su ubi~aci6ri.es 

aplicable lo de zonas industriales 
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Por otra parte, hay que tomar en cucntra el tipo Je producto que 

se elabora, se cons1dcr.:i entonces la fabrica como de producci6n de 

alimentos, la cual por su cond1ción estratégica y la situación 

económica que \"1vc el país, puctlc considerarse expuesta a pérdicbs 

por asalto a causa de motines. 

TERIIDX>TO.-

Para considerar la ·exposición -a pérdidas por éste riesgo, nos 

basamos en la divisió!l de: zpnas sísmic_:as del país, r_calizad<!s _por_ 

el instituto de Ingeniería y Geofísica de la UNA.'f, cuya considcraci6n 

fué debido al tip:J de terreno, frecuencia e intensidad de sismos sobre 

su superficie. 

Adl3Ylás, el tipo de construcci6n de los edificios, la capacidad de 

éstos para resistir los movimientos telúricos, así ca.nct la fragili­

dad de los contenidas de tales edificios. 

Por la división de zonas sísmicas, ln empresa se cncuer:tra en la 

zona Z, por el ti¡:o constructivo, tabique y concreto, block y lruíiina 

metálica y/o asbesto, las posibilitbdcs de pérdida son moderadas y 

con severidad grave, siendo su realización campletruncntc mpredec1ble. 

HURAC\N, GRANIZO Y VIE-.1US IBIPESTUCSUS 

Este riesgo afe:cta con mayo1 intensidad a edificios, cuya 

construcción es a base de materiales 1 igcros, :tonnto en muros co:no 

en techos, así como tmnbicn los contenidos de tales edificios se 

ven afectados. 

Para consi<lerai·sc el grado de afectación, tomarnos en cuenta lo 

siguiente: 
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OFICil'l"S Y PIDDUCCION 

m~1'ENmJs DE OFICL'l:..\S 

TAi'\QUES DE ACEITES 

C01'TENIOOS DE PRODUCCiO)l 

AVIONES, VEllICUillS Y lllDD 

Baja por constroccion 
d.c. concreto 

Leves 

~k:lderada por 'inc.~istcncia 
:do: techos 

Graves, por colttpsaci6ri 
de ,techos. 

Aviones. ~ Las cmprcsn.s que se encuentran en corredores aérccs 

yías de acercamiento o rlcspegu~ de <!eronaves 1 tienen exposición a 

danos pe~ caída de al'ioncs o pnyto de ellos. 

Vehículos. - Todns ln cr.1prcsas está:: e;.-pucstas o. pé:-tlidas por 

impacto de vehículos, ésto se considc:-n deCodo a };'.! transitabilidad 

de fo. calle, si es e no víu princip~l y de flujo de gr~m velocidad, 
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así com:J ta."J.bién lu cercanía de las instalaciones a la calle o arroyo de 

tránsito. 

lllmo. - En el caso de ésta empresa, por el hecho de producir 

alilllentos, la e:\"JlOSicíón a perdidas por éste hecho CS grande, )'3 que 

de sucitarse un incendio, contamínarí~ los productos, quedando 

inutilizados !Xlrn su venta, por lo que representa un gran riesgo de 

pérdida. directa y en su caso de responsabilid.'.:!d civil por contv.111ino.ción 

del producto. 



rlfl' oflS:~ No DlB[ 
BiBLJOTfCA 

DERRAME DE ~IPO IJE P!-OTECCIONES OJ~TRA JNCL\U!O 

Po1~ la observación que hice en la visita a ésta planta, la 

p~otCcción contra incendio es a base de extinguídores portátiles, 

por lo que la exposición a pérdidas por derrame del equipo de pro-

tecéiones contra incendio es considerable en las instalaciones por 

el tipo de producto que se elabora, el cual es propenso a contaminar­

se por derrame. 

PARALIZAérON DE PLANTAS REFRIGERAJXJMS. -

La exposici6n a pérdidas por éste concepto es principalmente 

a las existencias de productos, los cuales pueden reblandecerse o 

fundirse si no se conservan a temperaturas requeridas. Lo que 

puede ocurrir por la paralización de las plantas refrigeradoras y 

esto a causa de la ocurrencia de accidentes los cuales pueden ser: 

Incendio, explosión terrCJOOto, 1·otura por sabotaje, etc. 

En caso de paralizaci6n por largo tienpo de las plantas refrigera­

doras las pérdidas materiales directas pueden ser cuantiosas, pero 

en mayor monto pueden ser las perdidas consecuenciales econoníicas 

así como las pérdidas de imagen y mercado. 

Il\'1.JNDAC!ON y DA.~OS ron AGUA. 

El analisis de la exposici6n a pérdidas por éste riesgo re­

quiere tomar en cuenta. la cerc.'.11lia de sus instalaciones a r:íos, lagos, 

arroyos, presas, etc. La precipitación pluvial de la regi6n, la 

afluencia de aguas, pendientes de los drenajes y la eficiencia de 

estos en el desalojo de las avenidas de agua. 
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Este riesgo es digno de tomarse en cuenta para las mstnlaciones 

ya. que la _planta está enclavada en una zona plana de incidencia 

pluvial media y·cuya cx-pcricncia en la eficiencia de les drena­

jes ha sido amarga en cuesti6n de desalojo. 

PER!l!l1\S CONSECUEXCW.ES !UR l~"Ct..\ll!O O EXPLOSJO:\ 

Para tener una idea cercana a l..i. rcnlidad es necesario 

analizar lns posibles áreas afectadas por incendio, las máquinas 

y equipos, así como la paral iz.ación de la plnnta o sccci6n, 

calculando el tiempo de dicha paralización. Por otra parte es 

necesario ccnsi<lcrar el nh·cl de im:cntario d0 producto tenninado 

(inventario de producto para vcnt..1), el tiempo de soporte de éstos. 

8. tiempo de paral1:aci6n menes el ticr.¡pc de soporte del nivel de 

inventarios de p:!'oducto termin.a<lc nos da el tiempo de p6rd1das 

consecuencia.les, en el cu.al no hay util ida¿cs por carecer de 

ventas. 

Al considera:- el conjw1to tendremos la aproximaci6n a nivel de 

p6rdi<las consccucr.ciales por incendio, y en el caso de ésta empresa 

es grave, considerando los controles computari:ados o bien, los 

almacenamientos de :natcnal de- enVi'!Sc y/o empaque, así como por 

explosión de C.'.!lc!cras. 

R011IRA DE MAQUINARIA 

Todas las máquinas y equipos de toda empresa productiva, 

están expuestos al riesgo de rotura en mayor o menor grado, depen­

diendo del tipo de trabajo que desarrollen, la robustez que tengan 

el mantenimiento que se les brinc y el uso aclccundo que se haga de 
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ellas, para el rual fueron diseñadas. 

La ruptura de una máquina o parte de ella puede sér por causas 

diferentes como: 

* Q:?sgastes por uso o uso incorrec:tci 

• Falta de lubricación 

• Mrntenimiento nulo o deficiente 

111 Liberaci6n continua 

" M:mtaje incorrecto o desbalanceo: 

• Defectos de construcción 

* Impactos o colisiones 

* Fuerza centrífuga 

• Explosión de equipo aledaño 

• Propia explosión física ( si trabaja a presión) 

* Arcos vol taícos 

• Desruido o impericia de los operadores 

* Introducci6n de materiales_ de_fectuosos o cuerpos ·extraños 

• Negligencia, mala intención de propios o extraños. 

• Acción de electricidades atmosféricas. ( rayo ) 

PERDIDAS CONSEWfa~CIALf;S FOR R011JM DE H'\QUIN.l\RL'\ 

- En éste tipo de iicsgo genericamentc -ias considcra~ioncs 

son similares a las que se hacen para pérdidas consecucnciales 

por incendio, tomando en cuenta ademas, el porcentaje de. importan-

cia de cada una de las máquinas o equipos dentro de la línea de 

proceso o el proceso en general, sin perder de vista el proceso 

de reposición o reparación de la m1quina dañada. 
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C\lllERAS Y /O APARA'JDS ~1lfü1'05 A PRESIO:'l 

Estos equipos están CA-puestos a rotur3 y/o deformación 

por quemadura o propia cxplosi6n física, ya que nom.almcnte 

trabajan a presión superior a la att.osférica. 

Lo que les puede ocurrir es lo siguiente: 

-Rotura o dcfo1mación súbita o diolcnta por presión 

de vapor, agua, gas u otro fluido dentro de ellos. 

-Agrietamiento de las p:irtes de fierro fundido, cobre 

bronce, etc, de los equipos que trabajan entre los 

1. 005 Kg/an2 y 2. 1 o kg/an2• 

1: _ F.n calderas y/o cquir-cs ccn fo&cñ acteolis: 

-faplosi6n súbita de gas u otros ccr.:bt:stlblcs no 

quemados dentro del hogar o fogón así ccr.:c los 

conductos Í'.asta la chimcnc:i. 

-Q..lcr.m.tlura o defcr:nac16n pcr insuf1ciencia_'de- agua, o 

fluido a calen ta::-. 

4. 3 REOJ~!E.':J1\CIO~ES PAR\ L.\ PR!o"VE.\CION DE PERDIDAS 

4. 3. 1 JNSfA!.ACION ELECT!HCA 

l..:1s instalaciones eléctricas sen de prim:lrdial 

impartancia para legrar las condiciones 6ptñnas de operación 

segura en las instalaciones puesto que, dcspucs del sabotaje 

6sta es la causa más común de incendios en LLin.lquier centro de 

trabajo, según la National Fire Protection Association, de los 

Estados Unidos de N:Jrtcamérica. Las normas que recomiendo 

observar a éste respecto son: 
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a). - Todo el cableado deberá conducfr,sc a través de emparrillados 

protegidos o conduit metálico, contando las cajas de inspección y 

registro con sus respectivas tipas. '.Esto im·olucra eL cableado 

de fuerza y alumbrado. 

b).· Se deberó eliminar completamente el' uso· de iristaladoncs 

eléctricas provisionales; ya ~ue ~i~ás éo~ ~¡' tran!Ícurso c.iel 

tiempo se convierten 0 en. ~?rn:iah·e~t~~~t~-:-~rO~.~si.on.~es .. 

e) •• No pcnnitii' el uso de e.xtenswnes ~it cable rioimal duplex 

o sin prot:'ecci6n, debicndo.:59~ é~:tas cm cable denor:a.nado "uso 

nido"~,-·_ 

Otro aspecto importante en las seguridad de llls instalaciones es 

evitar el uso de 1 íneas eléctricas provisionales' ra que lmn sido 

fuentes de mcend1os graves, a.sí como de grandes daños a los 

equipos e instalaciones por no tener todas las medidas rcg1nmen-

tarias de instalnci6n y protección. 

Por lo anterior, se rccornicn¿:l establecer un progra:na peri6dico 

de revisí6n completa de la instalaci6n eléctrica por sc~cién o 

planta para ir subsanando los pequeños d~tallcs que .se vayan 

-Suscítllndo,----Y--ctcL. ésta_ man_e_r_a __ ~~Eer una ~nst~lucién -en .. condiciones 

6ptimas y- mayor seguridad en éste aspecto. 

4 • 3. 2 tVITAR OB~11lUCCIONES AL. ~IPO CONTRA INCENDIO. 

Es indispensable que todos los accesos de equipos centra 

incendio se encuentren despejados y libres de cualquier acumula· 

ción. de materiales, velúatlos o maquinaria pura que Una persona 
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pueda llegar fusta el sin dificultad alguna y pueda usarlo en 

caso necesario. Para tal efecto, es mur conveniente colocar sobre 

los equipos contra incendio, un letrero alusivo a: 11 !\'O OBSTifüIR". 

lli importnncia primordia.1 1 es el cuidar éste aspecto, ya que de 

producirse un incc:nctio o conato de inccnd10, tales obstrucciones 

retrasarían el uso de los equipos p.:trJ poder ccr.ib<.J.tir el fuego, o 

bien imposibilitaría su uso por la cantidad de m.Jtcrial o maquinaria 

que lo rodea, propiciando en éste sentido la propagación del fuego 

por la inactivid:ld en su combate. 

Por-otra ¡xirtc, es conveniente que se pinte un cu.adro de 1 metro por 

lado, en el lugar que estáa colocados los equipes, h:1ciendo concicncin 

entre el personal que nunca se ocupe Cich::i l!rc;:i, logrando con ésto, 

mantener_ sie:npre despejados los accesos u los medios de prctecci6n y 

combate de emorgencics. 

4.3.3 IJ\PACITACION PEUCDICA DEL PERS'.l~c\L, 

l:n los program::is de pre .. ·cnci6n de pérdid~, 11!10 de les puntos 

principales es el conocimiento del uso o manejo del equipo centra 

incendio, es ¡xJr ello que tocb.s y cada tma de las person::is deberún 

est..'lr capacitud<.?s en este rcngl6n, no importando sexo, edad, o puesto 

que dcsc:npcfüm. 

Ibr lo expresado nn.tcrionncnte se juzga conveniente rccomcncbr 

establecer un progrruna periódico de capacitaci6n ¡x1ra todo el 

personal que trabaje en la empresa con la finalidad de que en horas 

de labores esten siempre dispuestos de hncersc cargo del uso }' ntlncio 

de los equipos contra incendio. 



4.3.4 PLAN DE EVACUACION Y RESCATE DE PERSJNAS 

Es de suma impcrtancia contar con un plan dci evacuaci6n 

y rescate de personas en caso de incendio en rualquiera =de la_s 

instalaciones siendo conveniente que la briga~: de ;~~cate esté en 

coordinaci6n estrecha con la brigada ~ontrá._:i.ncefid~~~~-' 

El personal de brigada de rescate deberá ser. cuidadosamente .seleccioc . 
. · - , 

nado y capacitado para ello y, además, debe!ácoAtal"fÓn proirmna de 

simulacros peri6dicos. 

4. 3. 5 RECDMENDACIONES PARA LA CONSERVACION DE MA¡UINARIA 

1. - Elaborar un progrann de revisi6n completa de. partes y· 

accionamientos principales, considerando en dicha- revr:.. 
si6n lo siguiente: 

- Umexiones eleétricas en perfecto estado y sujecci6n 

de las mismas, así co100 sus aislamientos. 

- Lubricación ademada en ptmtos motrices. 

- Desgaste de partes, estableciendo tolerancias máxiinris. 

- Acoplamientos correctos y en perfecto estado, entre motor 

y máquina. 

- Bandas y cadenas que estén con la:_ten~i6n~)':emboriec;; 
adecuados. .--:- · .·.-.--:. ··. 

- fujes y rodamientos, verificrindo desg"5te ~aj~~te. 
- Velocidades de volantes, polé~~ ·.:-~c~~f~·¡~?~~-~-· ·'~'fe. 
- .Anclaje y balanceo de la máquina •. · 

2.- Verificaci6n continua.de materiales utllizadcis e~ las 

máquinas, revisando que esté~ ~entrh d~iós l~i~es Permi­

tidos para trabajo eficiente de la iriáq.i~~.:~ito ~s, que 
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control de calidad haya aprobado tales materiales; 

3.- Instalación de protecciones anti-impacto en los lugares 

transitados por yehículos, (roontaca.rgaS), d~nt~ de la~ 

áreas de fabricación. 

4.- Capacitaci6n continua al operador, acerca. dcl-'manéjo-, 

operación y cuidado de las máqu:Üias, Ícigrando -i:on ello un 

mejor rendimiento y alargar la longevidad' de las mismas. 

S. - Mantener bajo control el acceso a la ubicación de las 

maquinas, evitando accidentes al personal o al equi;o-por -

-impericia de manejo, descuidos de quien sC--ace:fC{üe a-:Í iiTea 

o posibles sabctajcs. 

4.3.6 RJRMACIQ)I DE BR!G..\DAS DE E:·IERGE.\'CIA 

Un punto de gran relevancia en la seguridad de toda empresa es 

el contar con lll1 grupo de pc:-scnas entre.TJac!.as y dispuestas a comba­

tir las emergencias que se presenten dcr:.trc del centro de trabajo 

durante las_ horas_ de labores, así mi.srnc,· en tal grupo de personas 
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no deben. excl~irse los_ vigilantes, ya que en hcras de inactividad son 

los únicos que pueden atacnr ctl.'.llquier emergencia que se presente dentro 

de las instalaciones. 

4, 3. 7 SE_GUIMIE.'1!0 DE REC'.JME.\'DACIONES 

A efect!) ·de lleva; a cabo un seguimiento de' las rC~6mendacioÍ1es 

presentadas en el presente trabajo, consi~cro iidcctiado se. implante 

un sistema de infonmcíón atraveS de la sup~rintcnd~n~ia·,. 13:' gerencia 

de seguridad, la gerencia de mantenimiento y la. gercnCia de administra­

ci6n de riesgos, mediante el cual se rcp:irtc el avance de cada una de 



ellas, o bien, su deciS'i6n,.de, qtie !'~. selle;arán a efecto, 

4.3; 8 RED DE HIDMNl'ES 

Se debe de estudiar la posibilidad de . iIÍstál ar un sistema de 

protecciones a base de hidrantes en sus propiedades con el fin de 

combatir efectivamente los incendios. 

Hn el inciso 4.3.15, se proporcionan las característica5 qÚe deben 

de tener éstos ec¡Gipos, así misro grafícamente·se se_ñala fa'po~i~ 

ci6n aproximada en que se debe ubicar éste importarite eg[.ipo :contI'll 

incendio, adanás de indicarlo con un círculo- iojo~· 

4.3.9 RDCL\IXll\ES AUTOl>l~TICOS 

Una_ alternativa altamente satisfactoria eri cuanto a la seguridad 

. contra incendio, es la instalaci6n de tm sistema de rociadores autorná· 
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ticos en la planta, ya que éstos equipos han demostrado una gran efecti­

vidad en el combate de incendios. Sin embargo, considerando el elevado 

costo de éstos equipos únicamente se plantea la posibilidad de instalar­

los. 

4.3.10 PLAN DE ACIUACION EN .CAED DE INCENDIO 

La diferencia e_ntre un cona.to y un incendio catastr6fico declarado 

es la aduácidn:de uro o.varias personás en el descubdmiento y ataque 

al fuego, debiendo seguir en riguroso .orden' las nonnas siguientes: 

+ lbr alarma total 'a se~cion3i para avisar del incendio. 

+ Qi!"unicar.ru ~entro de .control, cuartel de bomberos o reuni6n 

de brigada, la sÚ:tiaci6n, extensi6n y gravedad del incendio·. 

+ Ataque i~ediato con el equipo portátil o los medios a su 



Esquema d~l plan d~ aetua:elón éñ casó úé inetaoüdio 

DAR ALARMA TOTAL 

j 
COMUNICACION CENTRO 

DE BOMBEROS 

l 
ATAQUE INMEDIATO 

CON 
EOUIPO rRTATIL 

EVACUACION EN CASO 
NECESARIO 
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alcance, sin iiri'iesgar 5u integridad. 

+ -OJlaboJ¡ar con la. evacuaci6n en caso de ser_ ~ecesaria ésta; 

4.3.11 -- AP!lOVi;~!I~ DE !!."CTL\'TORES CllN CARGA VENCIDA. 

las ,;fintares ·cúyas cargas vayan llegando a su fecha 
. - - •, -~-,·- ',,' 

. ulllite de ro~:ÉiabÜidad, pueden ser utilizados en simulacros de 

incendi~ ; prii~eder a recargarlos nuevamente. 

Bsti'farma de· aprovechamiento de las cargas vencidas de las 

exti¡;guiclares. és ·~ medida eficiente de capacitaci6n para su 
personal en el- uso y maneja de tales equipos. 

- Esta- :Í'e~mendación está enfocada especialmente al personal qtíe ~a 

- .Ía:rntá parte a~Ú;,.; de las brigadas 111ternas de emergencia. 

4.3.1z IDENrIFICAcroN DEL EQurro CONTRA INCENDIO_ 
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ne5pues de-colocadaslos equipos contra incendio entre otras cosas, 

UllO de ·los punto importantes en la seguridad de toda empresa, es el 

conocer la ubicación exacta de· ios·equipos de prevención y control del 

fuego. 

Es por ello que para una identificad6n rápida, recomiendo se colo<ltlen­

señalamientos en la: parte IJlaS alta d~l muro o columna q;,e soporte tales 

equipos, .. para que en caso_ éte suscitarse IJl1 problema de íncendia,'.e1~; 
personal sepa de inmediata'i13cia donde dirigirse para toma;'.1o_~----~ipos 

• "' Oo - 'o-·:c:_:---=-·o--;--CO --·, 

contra 11'._cend~ >'.~~tingufreilirob1"1úiant:e;:de que liegue a.tomar 

grandes proporciones ilicontrolables. 

4.3. 13 . PLAN DE AYUDÚWUA riNrnE fl.IPRESASVBCINAS 

Se haéÍe ~t;;ctit'1I" íi;i~nsifi~,;; ias r~~acian~s con las negocia~ 
dones vecinas.!l'lra'..cimoé:er'sus pracedfu,ientos en caso de incendio, de 



emergencia o de otro tipo- de co.tastrofes, así como para detectar el 

equipo con que se cuenta y su disponibilidad para f~cilitarlo en, c~so 
de urgencia . 
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fu la misma mz:tnera se· debe intensificar las relacianeS can· el_· cu~r}ll:f d-e 

bomberos, con el de ,Policía, con el de hospitales y de::ms insti,tuciones 

que pueden ser requeridas en caso de un siniestro. 

4.3.14 AlffOINSPECCIO~ES 

Una manera de ascgurm·se que ~os equipos contr~ inc~ndio y c!e 

producción cst~n en ópt irnas condiciones, es la de elaborar tul programa 

de autoinspecciones sen::mario para detem.inur todus las def.:ciencias 

que puedan causar o ser contribuyentes a tL"l serio d:?ño u la crr:presa. 

Este programa de inspccci6n deberá contcnplar tma supen·isión estricta 

en todos los equipos e instalaciones al servicio de la pla.-;ta, tales 

como el equipo de protecci6n, equipos eléctricos, instalaciones eléctri-

cas, almacenamientos en ger.er:il, dcp6sitcs c!.c ccmbust:!.b!.cs, de ge.ses, 

tubcr ía, etc, . 



4.3.15 SISlrM\ DE PIDTECX:IONES O'.ll'ffi!A INCENDIO A-BASE: DE HIDRANl'ES 

HIDRANl'ES. -

Deben ser chicos, de 38.1 nm. (1.5") de diámetro. 

MAMillERAS. -

Una para cada hidrante, de lino o de algodón forradas en su 

interior de !rule, de 38. J mm de díametro y de una longitud 

de 30 mts. Estas mongueras deben estar permanentemente acopladas 

a la va!Vllla de hidrante. 

VALVULAS. -

Cada valwla debe estar colocada a una altura no royor de 1.60mts 

sobre el nivel del piso y de un diametro de 50.8 mm. ( Z" ). 

DIAMETID DE LA TIJBERIA. -

Lqs di:lli'ietros mírnmos para éste ti¡xi de hidrantes son: 

para tubería matr1: que alin:cnta a 2 o mas hidrantes es de 

63.3 mm ( ~.5 " ) de diámetro. 

Para tubería de ramal que allmenta a un solo hidrante el 

diametro será de 50.S mm. l 2 11 
) • 

BOQUEREL.-

Cada hiclrante debe tener acoplado al principio de la manguera 

un boquerel para la dosificación del agua. lle acuerdo- con -e1 

tipo de incendio que en las instalciones se puede producir, 

debe ser del tipo neblina o atomizador o de tres pasos de 38 .1 

mm. ( 1.5 " ) de diámetro. 

El conjunto de la valvula, Iltlngucra, r su chiflón o boquerel 

deben estar pennanentemente acoplados y protegidos por tma caja 

metálica o gabinete, ésta puede estar cerrada con llave por medio 
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- - . . 
de una chapa, pero en todo caso es coridici6n ne::esaria que J.a 

miSla se p.ieda abrir por dentro sin ne::esidad de llaw. al .: 

.ranper el cristal que tiene al frente y pOá.er abrir. introdu­

cienlÓ el brazo. 

PRESION DE AGUA. -

A la salida de los lxx¡uereles de los hidrantes mis desfavora-

bles o lejanos, con reSP'<'to a la fuentes de al:aste::ímiento se 

debe tener cuando ireros una presi6n de 3.52 kgs/cm2 
(SO lb/pui<¡2

) 

\OLU!EN DE AGUA. -

La salida de los hidrantes mis retirados irán a presi6n de 

50 lb/pulg2, el gasto debe de ser de 140 lt¡\nin (35 GPM) 

FOENl'ES DE AB'ISTECIMIENID.-

Para aliIOOntar a los hidrantes con el agua i:,;,jo la ~si6n' 

señalada y en el voluiren indicado, será necesario diSp:Jneir de 

fuentes de al:aste::ímiento. 

a).- Para el descuento m:lxirro que pi"étendare~d~.30% • 
será ne::esario contar con dos de~~;~> 

b) .- ID nas re::arendable para lo anter~~; ~· ~i4,ner de 

una l:anl:a accionada por un 110tor éii.::trfu> ; otr..: 
¡,,: .: - ' ,,·.-~ 

independiente de la anterior IlDViaa·ix>i::~Íln !FJ:or; 9e~ •.•. 

canl:ustiot'i interna. 

c) .- Cada l:anl:a debe tener su=ci6n.inde¡:eÍ:li.;,;t,,;;ali~s 
p:ider remir 150% de su capacidad n:imai., co~;Éis% de 
su presi6n oonral • 

d) .- Se debe de preferencia procurar, que la a+~ta~Mn 
de fostas l:anl:as sea por presi6n; en' .,i 'caso ci,; que se 

_-_. '- ,· -._: 

tenga ¡:x:ir suc:ci6n, la altura de ésta"oo debe.·ser nayor . e 
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4. 50 mts. se de!x'! de proveer ader.ús en la misrro., una 

valvula de pie. 

e) . - Es requisito ir.dispen&:lble, q-.Je u.:.:! de las l:anl:as S3a 

autorr.5.ticzi, lo cr..Je q..lic=e decir cr.ie al abrirse la valvula 

de un hidrantes, cr.t.Jiecc a flui.!:' agu.J. r:or ~ste oon la pre­

si6n y voltn.en se:"ial~cs. 

f) .- Con base a éste dise..~o, lo rr..'.'.is ecor6:nico y viable para 

cumplir c:m lo ante=ior, es dotar a la lrr.nro. accionada 

p:ir el rrotor el€ctrico de u.'1 rontrol de presi6n ron el 

cual, al detecta= éste in~ ...... -urrento U.'13. oí.d:l de presi6n en 

la l:í..'1e.a al ab=irse un hi<tante, e.-.v:ie una ser.al que l"E.ga 

acc:ú:m= al rrotc:: y p:::: er.Ce a la b:::r.ba a la cual es"..ará 

conect:.:<da. 

5efa r.ecesa=io g2!:'antiza.:: e..11 la cister!'!a, un vclm.e.'1 de 

agua exclusi"''O ront~ ir.ceN:!io, de 67, 200 lts, suficiente 

para abastece= a des hidrantes des IDr3.s con dos fuentes 

(l:anbas) de al.Irace.'"1.1-:ri.eno. 

El volurr:en a.."1te=icr de ag-.Ja se p\l3:Ce reducir, pe!"O el 

descue."'lt:::> corresp:Jr.die.'1te ta~ié.'1 será reducido. 

E1 el cuadro sig. se indic.:i. la rclaci~:i d~ los descuentos 

por protecciones o::mtr~ ince.'ldio, necesaria y exclusiva en 

la cistenu el tie"ll¡;:o e.., h:>rcJ.s de ul:in'l""..ntaci6n a los 

hidrantes, así rorro el número de fue.'ltes de aOOstecirn.iento. 
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DESCUEl<"IO roR 
P.C.I 

12.50% 
15.00% 
20.00% 
22. 50% 
25.00% 
30.00% 

'IOffi SIDIESA. -

8,400 lts 
33,600 lts 
33,600 lts 
16,800 lts 
67r200 lts. 
67, 200 lts 

FUELv"'IB DS 
J\Bll.ST""i:.Cil·!IENIO 
(ECt·lai\S) 

En el predio debe contarse con una tona de"i=a·aoDJ.~ o 

siamesa, que roncuerde OOn l~ d~--·~cs ~~: .. ~d~)~~}~~ 
la ciuda<Lque c=es¡:onda. 

' ·: _., ·-,· .-·-. ... ·.,-.... ,-

y de preferencia debe de estár .en el é:.-ter'1Dr de ln;pJ.anta. 
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VIGILANCIA. -

Es necesario que se é::uente a>n un -sista'na para -llevar a. cal:o 

la vigilancia, por iredio de veladores oontrolados por estaciones, dis­

trib.lidas estratégicamente a través de toda la empresa, de tal nanera 

que los veladores pasen por t:o::los los departamentos que la fornan. 

Estas rondas no deben de exceder 40 minutos o sea el lapso rnáxíno en 

el cual el velacbr debe volver a pasar por el mi&!O lugar. 

Por ejanplo, si el velador inicia la ronda rrarcando la estaci6n No. l 

a las 7: 00 pn y a>ntinüa marcnado las dar.'.ls estaciones, deberá volver 

a marcar la estaci6n !ls. l = ~:ino a las 7 :40 p.m y asi sucesi­

vamente. 

Estas rondas deben de realizarse particulamente durante las lPras en 

que la negociaci6n no Psté en operaciones o sea, particulalll\e!lte en las 

noches de las dias hábiles y durante todo el dJ'a los festivos o no lalx>­

rables. 
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En el plano """"° se indica la ubicaci6n más funcional de éstas estaciones 

adan:1s la localizaci6n de los hidrantes. 



:.::rMRnr.ru;.rA 

~ E:\TJNTOR DE POLVO oui!.rrc~ SECO ABl:i2 ii>o. 

HIDRANTE DE 1112"~0;!,¿l.;G~~;Afa ~O rnts .. 
cu EST AC101i DE RELci].PAit~ ~K:..i»cik y 

·.·· ~· i:xrníroP.DE siar.1r;~í·f~~~~º1'º; 
0 EXTIJ.!TOR DE HALON · 

O EQuiJ>ó PRciPuEsro 
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aJNCLUSIONES. -

En ésta tesis se realiza un analisis robre los sisteras de 

seguridad que existen en la plant objeto de este estudio, para tener 

las l:ases y poder realizar dicro analisis fu!! ne:::esario hacer una 

recopilaci6n hist6rica robre los accidentres, las asociaciones que se 

dedican a elab::>rar los sistams y Itl2dios para prevenirlos y la legis­

laci6n que sobre éste tara existe. 

Es asi rono ei=ntré que la ley del 5eguro S:>cial constituye un aspecto 

de prinordial importancia para que una enp:resa funcione adecuadamente 

y proporciona a todas aquellas personas que ah1 lab::>ran la posibilidad 

de re:::ibir atenci6n né:lica, por lo tanto si una atipresa no le otorga 

a sus trabajadores seguro social está trabajando fuera de la ley y se 

hace ~itoria a sanciones e::onánicas. 
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Otro aspecto :importante y al que ésta enfocado h'.i.sica'OO!lte ésta fesis 

es en los siSteras:'de seguridad que existen en la atipresa. 

Estos sisterras de seguridad del:en de ser evaluados desde el rranento 

en el que se diseña la planta, para poder establecer las necesidades de 

equipo que existan, y as'.Í. reducir los riesgos. 

Es de StIM importancia que se tane en CU"J1ta el ti¡;o de roquinaria que 

se utilizará, los rrateriales con los que se trabajar& y el tipo de 

capacitaci6n que sefa ne:::esario proporcionar a los trabajadores, ya que 

todo ésto representa costos ¡:ara la anpresa y si éstos son muy elevados 

el rrw:gen de utilidad con el que opera la enp:resa se verá disniriuid6 y 

podr'.i.a poner en peligro la estabilidad econónica de la empresa. 

Por otro laoo un alto nivel de accidentes ocasionar'.i.a bl!nbi!!n que se 

:incurra en altos costos. 

LI<!gGe a la contlusión de que el prestar el 1rantenfurlento adecuado a 



b::dos los equipos puede relucir en un ¡:orcen taje al to el riesgo de que 

ocurran accidentes ya qu.e si el equip:> se encueitr.:i en rordiciones de 

o¡:eraci6n ópt:inus, el riesgo de c.:un éste falle, se rerluce a un mínirro, 

y IDr c·:.,siguiente se re:1uce el riesgo de accidentes. 

m. riesc:p de que se prOOuzcan accidentes ro se enfoca lmicamentc al 

aspecto personal, sino tambícn a aqucl que puede desencadenar incendios 

Este !Ut:úro as¡ie::to es de vital im¡:ortanc:ia para ésta y cualquier 

erapresa, ya que lm .incend:io puede terrni..ro.r ioclus:i con la existencia de 

la misia. 
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Fué entonces n-xesario que ser realizara un estudio robre l.J.s caracte­

rísticas del equipo, y lu o:mstrucci6n de la planta, p:iril poder establecer 

de una manera efectivo. si el equi[XJ de se:JUridad es ade::uado y en caro 

de ro serlo p:der prop:Jrciomr ro luciones. 

se estudiaron varios riesgos q.>e puErle correr la empresa, adems de los 

men::.ionados anteriorrrente, caro son, huelgas, explosiones, terratotos, 

huracanes, velúculos, inun:l.:i.c.iones. 

rur filtim:> en ésta ti§sis, se dan las r~aciones a seguir 

para la prevenci6n de peftl:idas, en !lstas se incluyen entre otras 

lo concerniente a instalaci6n el&:tr:ira, capacitac:i6n al personal 

reccmen:lac:iones para lu conservación de maquinaria. 

se 110]5 a la con::lusi6n guc l!st:i. anpre!B cuenta con bueros 

sistares de se;¡uridad, ¡:ero que éstos pueden ser mejorados sin 

ne::esidad de que los a:>stos sean incrementados gran:lemente. 
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