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PPSHF1 INTRODUCCION

"La salud es un derecho del hombre,
cuando trabaja con seguridad e higiene
estd en el sendero de alcanzar bienestar
fisico. mental. social. economico. v
ocupacional *."

INTRODUCCION

En la actualidad la Seguridad e Higiene Industrial es de gran importancia en la
productividad y calidad de las empresas e instituciones educativas, permitiendo el
bienestar personal y un ambiente laboral tdéneo.

Taylor estudio el rendimiento y el ritmo humano de trabajo determinandoto como si
fuera una maquina y el individuo pasabta a depender de la maquina. Ademas
considerando que la seguridad del trabajo era incierta, los continuos reemplazos por
ausentismo, rotacion de puestos, etc., aumenta en forma indirecta la predisposicion
de los accidentes y sus causas, creando asi la falta de seguridad e higiene en el
trabajo.

Henrich(1930), establecid una serie de ideas y teorias sobre accidentes, tal como la
idea sobre la conservacidon de la vida humana, la prevencion de pérdidas
economicas, y las interferencias en la produccién industrial. Un arma de gran
importancia es la prevencion ya que es la manera de evitar los accidentes y por-ello
se han desarrollado técnicas de prevencidn, una de estas técnicas es elaborando
planes de seguridad. Previendo en forma organizada las posibles deficiencias y
posteriormente resolverlas de manera estratégica.

En la presente tesis se divide el documento en dos apartados que son:

Parte "A", donde se resumen los conceptos generales de la Seguridad e Higiene
Industrial(SHI), en el Capitulo I damos un bosquejo histérico sobre los avances en
materia de Seguridad e Higiene(SH) de cinco paises y sobre todo en México.
Capitulo 1, se realizé una breve compilacion sobre las normas, reglamentos y leyes
que rigen actualmente en SH a México. En el Capitulo 111, se define la importancia
de la Seguridad Industrial asi como sus faclores mas transcendentes, que son causa
de los riesgos de trabajo y accidentes. En el Capitulo IV, se define a la Higiene
Industrial y sus factores mas relevantes ya que son los causantes de enfermedades
profesionales. En el Capitulo V, se resume la importancia de las Comisiones de SH
como parte integral de la investigacién de riesgos y formas de eliminarlos. En el
Capitulo VI, se hace referencia al Control Ambiental, porque no solamente la falta

! Higiene y Seguridad Industrial, Humberto Lazo Cerna, De. Pornia, México 1994, p.7
it



PPSHFL INTRODUCCION

de SHI afecta al interior de la empresa sino también su medio ambiente exterior. En
¢! capitulo V11, se resalta la importancia del costo de los accidentes para la empresa.
I‘n la parte "B”, se formula una Propuesta de un Plan de Seguridad e Higiene para
una Institucién Educativa (IE), mediante la ayuda de un diagndstico situacional. En
el Capitulo V1L, se elabora un diagndstico situaciones para una IE, que es utilizado
posteriormente en el plan del Capitulo IX. En el Capitulo X realizé un analisis
ccononico. v por ultimo en el Capitulo XI. Se anotan nuestras conclusiones. A fin
de poder ser tomadas en cuenta en un futuro y poder aplicarse este plan a las
Instituciones Educativas o como referencia para la elaboracién de un plan de
seguridad e higiene.
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JUSTIFICACION

En nuestro Pais se ha legislado desde 1917 sobre materia laboral teniendo como
objetivo mejorar tas condiciones de vida y trabajo de los trabajadores, por lo que el
patrén esta obligado de acuerdo a la naturaleza de su empresa o institucion a respetar
los preceptos legales de Seguridad e Higiene en las instalaciones de su
establecimiento y adoptar {as medidas adecuadas para prevenir accidentes en las
labores de sus empleados, asi como administrar y organizar de tal manera que resulte
una mayor garantia para la salud y vida de los trabajadores.

ANTECEDENTES

Todo trabajo en general provoca riesgo y quien nos ayuda a minimizar los riesgos es
la SH. debido a esto, en Me¢xico se ha creado instituciones gubernamentales y
asociaciones civiles para conservar el bienestar y salud del trabajador.

Considerando que una Institucion Educativa tiene por objetivo el formar
profesionales que contribuyan al desarrollo nacional, para tal cometido dispone de
una serie de instalaciones como son: laboratorios, salones, oficinas, bibliotecas,
tatleres. auditorios etc. por tal motivo esto hace necesario mantener las condiciones
adecuadas sobre SH en las mismas.

[.a Institucion Educativa de Nivel Superior que se analiza cuentan con salones de
clase, talleres, 18 laboratorios de los cuales de ellos utilizan una gran variedad de
productos quimicos téxicos, inflamables y explosivos. Ademis se cuenta con
calderas en el laboratorio de térmicas asi como equipo sujeto a presién en diferentes
laboratorios. Se utiliza la alta y la baja tensién para equipo eléctrico dentro de las
instalactones de los laboratorios. Por todas las instalaciones mencionadas y algunos
equipos especiales con los que se cuentan es necesario mantenerlas en condiciones
adecunadas en SH no tan solo para el edificio y equipo, sino también muy en especial
del personal que labora en ésta institucion.

Por tal razén se determiné elaborar un plan de Seguridad e Higiene para una
Institucion Educativa de Nivel Superior.
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SEGURIDAD E HIGIENE INDLUSTRIAL ANTECEDENTES HISTORICOS

CAPITULO 1

ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA SEGURIDAD
E HIGIENE INDUSTRIAL

1. EN EL MUNDO

En la evolucién del hombre, el trabajo lo afecta directamente provocando cambios
importantes en la vida del mismo; trata de ya no depender de la naturaleza, creando
herramientas de trabajo y armas; pero esto tiene consecuencia de gravedad hacia él,
pues en ese momento ocurren los accidentes y enfermedades en el trabajo debido a
la caza y domesticacién de animales, agricultura, etc.

Antiguamente los trabajos se realizaban manualmente, estando a cargo de los
esclavos los mas pesados y laboriosos, de tal manera que al sufrir algin accidente o
riesgo se consideraba que el duefio del esclavo era el Gnico perjudicado.

Cuatro siglos a.C. Hipdcrates menciona enfermedades de obreros, minerocs y
metaltirgicos, hace mas de 2000 a.C. los antiguos babilonios se preocupaban por los
accidentes que ocurrian en aquellos tiempos, y prescribieron un método que sirviera
para indemnizar al lesionado, Hammurabi (2100 a.C.) logré durante sus treinta afios
de reinado compilar un conjunto de leyes donde se protegia a los duefios de los
esclavos, cuando estos ultimos sufrian accidentes o enfermedades de trabajo,
ocasionados por terceros o el medio ambiente laboral.

En la civilizacién egipcia se han hallado restos de obras higiénicas, como
canalizaciones sanitarias. Tanto en Egipto, como Israel y en los pueblos
mesopotamicos, realizaron normas para evitar la propagacion de determinadas
enfermedades profesionales.

Durante la Edad Media los hombres que se dedicaban a una misma profesion, oficio
o especialidad, se agrupaban para defender los intereses comunes que les eran
afectados. Existieron diversos tratados islamicos sobre higiene individual destacando
el de Maimoinides(1135-1204) filésofo y médico hispanojudio.

Tres paises que contribuyeron grandemente a través de la historia en materia de
seguridad e higiene industrial son Inglaterra, Francia y Alemania; a continuacién
mencionamos a estos tres paises, incluyendo a Espaiia y Estados Unidos por ser
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importantes en la época moderna. Ademas estudiamos a México por ser punto
tundamental para nuestro documento.

1.1 INGLATERRA

A fines del siglo XVIII con la participacion de la produccién en masa por una parie y
por otra la propagacion de accidentes y enfermedades producidas por el desempefio
del trabajo, el estado empieza a preocuparse en las formas de solucionar este
problema, estableciendo una serie de normas de riesgos originados por motores,
engranes, poleas y cuchillas.

Con la Revolucién Industrial aumentaron considerablemente los riesgos de trabajo,
va que una de las causas fue el trdnsito del taller a la fabrica, de la produccion
artesanal a una produccion en serie, en donde ya no eran unas personas sino docenas
o centenares de obreros, trayendo como consecuencia un incremento de accidentes.
En 1802 surgié una ley que reglamentaba el trabajo de aprendices y sefialaba
obligaciones en materia de seguridad e higiene, estando a cargo de los patrones el
proveer a las fabricas de ventilacidn, y limitando tanto a mujeres como a menores de
edad a ciertas labores.

En 1844 Engels compara ¢l gran nimero de lesionados en las fabricas de Inglaterra
con un ejército que llega de la guerra. Se promulgd la primera ley que regulaba las
horas de trabajo, e hicieron su aparicion algunas medidas en pro de la salud y la
seguridad del trabajador. .

En 1855 aparecié una ley que indicaba los aspectos importantes de seguridad que
debian ser observados por los inspectores de minas tal como la ventilacidn,
sefializacidn, etc.

En 1867 la ley para regularizacion de los talleres completd practicamente los
principios aplicados en las leyes de fabricacién, a todos los lugares en la Gran
Bretafia dedicados a la fabricacion, acabado o venta de articulos. Rebens abogd por
la creacion de un sistema integrado de Seguridad e Higiene, en todo lo referente a ia
proteccién del trabajador. En la actualidad existe un organismo, Employment
Medical Adisory Service(EMAS), que tiene por objetivo estudiar los problemas
médicos relacionados con las actividades profesionales.

1.2 FRANCIA

La ley de Chapelier evitaba que la clase trabajadora se organizard y exigiera
condiciones humanas de trabajo e ingresos decorosos, al ser insuficiente Ia
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prohibicidn, se 1anzd un cédigo penal que castigaba a quien se agrupara con el fin de
mejorar sus condiciones.

Los riesgos profesionales estaban integrados en el derecho civil, como lo demuestra
la Ley de Accidentes de trabajo del 7 de agosto de 1898 integrada por seis
elementos':

La idea de riesgo profesional, fundamento de la respensabilidad del empresario.

La limitacidn del campo de aplicacién de la Ley de accidentes de trabajo.

La distincidn entre caso fortuito y fuerza mayor.

La exclusion de la responsabilidad del empresario en el accidente cuando el accidente es

debido al dolo del trabajador.

5. La idea de que el obrero tiene Gnicamente que acreditar la relacidn entre el accidente y el
trabajo.

6. La idea de principio de indemnizacién forfaitaire.

el A

En 1938 surge una nueva ley la cual no se contempla dentro del derecho civil, sino
en el derecho laboral.

1.3 ALEMANIA

Bismarck el llamado canciller de hiemro provocé un cambio de actitud del Estado
frente a los problemas econdmicos-sociales, para él, el intervencionismo por una
parte es un intento para contener el movimiento obrero, la uni6n de los trabajadores
y el pensamiento socialista, por otra parte, la intervencidon es un esfuerzo para
mejorar condiciones de vida de los trabajadores. En segundo lugar Bismarck
promulgé e impulso un derecho del trabajo que fue en su época la legislacion mas
completa de Europa, ademas es el autor, de lo que se ha llamado la politica social,
cuya mas grande manifestacién fueron los seguros sociales.

En 1881 Bismarck cre¢ lo mas importante de su obra, el seguro social.

En 1883 se cred el seguro de enfermedades profesionales.

En 1884 se cred el seguro de accidentes de trabajo.

En 1889 se instituyo el seguro de vejez e invalidez.

En 1919 la constitucidon alemana de Weimar, dedica un capitulo al derecho del
trabajo.

1.4 ESPANA

En 1778 en el reinado de Carlos 111 se proclamé el edicto de proteccidn en contra de
los accidentes de trabajo. A diferencia de las leyes francesas, las leyes espaiiolas

! Kaye J.Dionisio, pp.18-19.
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ampararon los accidentes por caso fortuito, la culpa del patrén y la imprudencia del
trabajador, y el dolo fue considerado como una Unica causa excluyente de la
responsabilidad del patrén.

En 1900 la Real Orden contiene un catalogo de mecanismos preventivos.

En 1929 aparece el cédigo del trabajo.

En 1934 Antonio Oller funda la Sociedad Espaiiola de Medicina del Trabajo.

1.5 ESTADOS UNIDOS

En Estados Unidos de América (EUA) se empieza a legislar respecto a la seguridad
e higiene en el trabajo a la mitad del siglo XIX, ya que a partir de 1800 los efectos
de la Revolucién Industrial se empiezan a sentir, debido a que las familias
americanas vivian y trabajaban en el campo.

En 1867 en Massachusetts se voté por una ley que obligaba resguardar toda
maquinaria.

En 1917 la corte norteamericana declard la constitucionalidad de las leyes locales y
reconocid la institucién del seguro obligatorio, no existia una ley en materia, sino
que se establecieron normas referentes a determinado trabajo u oficios.

En 1919 se dicté la ley de enfermedades profesionales.

A William Steigter se debe la Ley de Seguridad e Higiene de Estados Unidos, que
condujo a la creacion, dentro del Departamento del Trabajo de la Direccion de
Seguridad e Higiene en el Trabajo(OSHA), encargada de promulgar las normas de
seguridad e higiene y observar el cumplimiento de las normas que se dictan en el
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en ¢l Trabajo(IOSH).

2. MEXICO

En 1680 durante la época colonial la legislacién vigente fueron las Leyes de Indias?,
las cuales consignaban medidas para prevenir los accidentes de trabajo y las
enfermedades profesionales, prohibiendo que los indios pertenecientes a climas frios
fueran a trabajar a zonas cilidas; y que los menores de 18 afios acarrearan
mercancias; se obligaba a los patrones de la coca y el afiil a tener médicos cirujanos
bajo sueldo, para atender accidentados y enfermos entre otras medidas.

En la etapa del porfiriato(1876-1911), se tuvo en México los problemas laborales
mas serios de su historia, lo que hizo que el pueblo se organizara politica y
laboralmente. En 1905 ya con una organizacion mas solida de parte de los obreros,

*Kaye J. Dionisio, p.23.
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estallan las huelgas mas importantes que son: la huelga de Rio Blanco(textil} en
Veracruz y la de Cananea(minera) en Sonora.

En 1911 se creé el Departamento del Trabajo durante el mandato del presidente
Francisco 1. Madero; éste pasé a depender de la Secretaria de Fomento y
Colonizacion e Industria, sirviendo como intermediario en los contratos entre
obreros y patrones.

El 30 de enero de 1915 por medio de un decreto, el Departamento del Trabajo pasa a
depender a la Secretaria de Gobernacion para el mejor cumplimiento de sus
obligaciones y se presenta un proyecto de ley sobre el contrato del trabajo que tiene
siete capitulos’:

I. Disposiciones generales. V. Terminacién del contrato.
1. Reglamento de tailer. V1. Contrato colectivo de trabajo.
HII. Jornada mixta y salario minimo. VIL Disposiciones complementarias.

IV. Derechos y obligaciones de los
patrones y obreros.

En la Constitucién de 1917, se da un paso importante en lo que se refiere a derecho
laboral y a las disposiciones sobre trabajo contenidas no sélo en el Articulo 123, sino
ademdés en los articulos 4to y Sto Constitucional.

Anteriormente la legislacién sobre accidentes de trabajo en el derecho civil
mexicano, no consignaba mas principio de responsabilidad que el de la "culpa" y los
tribunales mexicanos en aquella época fueron incapaces de intentar, la adaptacion de
los textos legales a las nuevas necesidades de la industria. Existieron en nuestro pais
intentos por sustituir la teoria de la “culpa" por el riesgo profesional, cuyas
iniciativas corresponden al Gobernador del Estado de México, José Vicente Villada,
y al de Nuevo Ledn Gral. Bernardo Reyes.

Los primeros proyectos que se refirieron a los accidentes de trabajo, dejaron
excluidas las enfermedades profesionales, segln se dice, entre otras razones por la
falta de experiencia, falta que era comiin en la mayor parte de los paises europeos,
pues ni la misma Francia habia legislado sobre la materia.

En 1931 se promulgd la Ley Federal de Trabajo(LFT), logrando los trabajadores
aumentar los derechos y las medidas de proteccidn en su beneficio. Esta ley fue
objeto de varias reformas y ampliaciones en el tiempo que duré su vigencia. Se
promulgaron diversos reglamentos como son: El de medidas preventivas de
accidentes de trabajo; el de policia de minas; y seguridad en los trabajos de minas; el
de inspeccion de los generadores de vapor y recipientes sujetos a presion; y el de
higiene dei trabajo.

La reforma méas importante de los Gltimos afios ha sido la creacién del Seguro
Social, la idea cobré fuerza en el afio de 1921 al presentarse el primer proyecto.

*Bienvenidos a la STPS "Serie, Documento Bésico No.7", p. 5, Ed. Secretaria de Trabajo y Previsién Social.
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En 1929 se reformd el Articulo 123 Constitucional y declard la utilidad piblica la
expedicion de la Ley del Seguro Social, a partir de esa fecha hubo diversos intentos
de crear seguros sociales, pero fue hasta el 31 de diciembre de 1942 cuando se dictd
la Ley del Seguro Social(L.88).

En 1940 el 31 de diciembre se crea la Secretaria del Trabajo y Previsién
Social(STPS).

En 1946 México ingresa a la Organizacion Internacional del Trabajo.

En 1970 fue abrogada la LFT de 1931, por una nueva ley que entrd en vigor el 1ro
de mayo.

En 1997 entrd en vigor la Nueva Ley del Seguro Social(NLSS) que reformo a la
LSS(1942).

Actualmente existe dependencias gubernamentales como la misma STPS que vigilan
la SH, en las empresas asi como el mismo Instituto Mexicano del Seguro
Social(IMSS) e Instituto de Seguridad y Servicios Sociales de los Trabajadores del
Estado(ISSSTE). Ademas se han creado asociaciones como la Asociacion Mexicana
de Seguridad e Higiene Asociaciéon Civil(AMSHAC) que es importante por las
recomendaciones y asesorias técnicas que presta, entre otras mas.

3. LA ORGANIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO

La Organizacién Internacional del Trabajo(OIT), es creada en el Tratado de
Versalles, el 28 de junio de 1919. Es una institucion especializada de la
Organizacion de las Naciones Unidas; el 26 de junio de 1945, en la carta de las
. Naciones Unidas, proclamada en San Francisco sefialo el deber de la OIT de
promover los niveles de vida mas elevados, trabajo permanente, condiciones de
progreso, desarrollo econdmico y social. Finalmente la declaracién universal de los
derechos del hombre, aprobada el 10 de diciembre de 1948, recogié los principios
generales fundamentales del derecho del trabajo, los que servirian para asegurar al
trabajador y a su familia una existencia conforme a la dignidad humana.

La OIT tiene su cede en Ginebra Suiza, donde funciona a manera de secretaria
permanente. La Conferencia Internacional de Trabajo se retinen todos los afies en
Ginebra, entre sus principales funciones figuran la adopcion de normas
internacionales del trabajo, entre otros asuntos relevantes. La Oficina Internacional
del Trabajo ademds dirige sus actividades y constituye su centro editorial y de
investigaciones. La OIT cuenta actualmente con 150 miembros, influenciando y
unificando las medidas tendientes a la prevencion de accidentes y a la seguridad e
higiene en el trabajo.
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CAPITULO II

LEGISLACION

I.a historia de la humanidad, ha sido una lucha constante por alcanzar la libertad y el
respeto a la dignidad del hombre; el derecho al trabajo nacié bajo este signo. El
crecimiento de las grandes capitales y el surgimiento del liberalismo econdmico, que
sostenia la no intervencion del estado en las relaciones entre trabajadores y patrones
causas que unidas condujeron a un régimen de injusticias, pues los poseedores de los
medios de produccidn imponian sus condiciones a la mayorfa de los desposeidos.
Fue el grito de libertad de los hombres explotados en fabricas y talleres, militantes
en la revolucion, el que originé las primeras leyes del trabajo.

1. CONSTITUCION POLITICA DE LOS ESTADOS
UNIDOS MEXICANOS

En 1917 alcanzaron jerarquia constitucional por primera vez en México principios
que rigen y protegen al trabajo humano.

El articulo 27 y el 123 constituyen las mas importantes y progresistas realizaciones
sociales de la revolucién Mexicana. El articulo 27; contiene el supremo principio de
que la tierra es de quien la trabaja. El articulo 123; establece las garantias mas
importantes para los trabajadores.

1.1 DEL TRABAJO Y DE LA PREVISION SOCIAL

Art.123. Toda persona tiene derecho al trabajo digno y socialmente 1til; al efecto se
promoveran la creacion de empleos y la organizacién social para el trabajo.

XIV. Los empresarios son los responsables de los accidentes de trabajo y de las
enfermedades profesional de los trabajadores, sufridas con motivo o en
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ejercicio de la profesion o trabajo que ejecuten; por lo tanto, los patrones
deberan pagar la indemnizacion correspondiente.

XV. Es obligacion del patrdén respetar los preceptos legales sobre higiene y
seguridad en las instalaciones de su establecimiento, adoptando las medidas
adecuadas para prevenir accidentes, de acuerdo con la naturaleza del
negacio.

XXIX. Es de utilidad piblica la LSS., y ella comprendera seguros de invalidez, de
vejez, de vida, de cesacién involuntaria del trabajo, de enfermedades y
accidentes, de servicios de guarderias y cualquier otro encaminado a la
proteccidn y bienestar de los trabajadores, campesinos, no asalariados y
olros sectores sociales y sus familiares.

XXXI. Es de competencia exclusiva de las autoridades federales la aplicacion de las
disposiciones de trabajo y ademds vigilar e! cumplimiento de las
obligaciones de los patrones en lo que se refiere a la seguridad e higiene en
los centros de trabajo.

El articulo 123 vigente comprende dos apartados:

A) Reglamenta las relaciones laborales entre trabajadores y patrones, esta es
principalmente la "Ley Federal del Trabajo".

B) Reglamenta las relaciones laborales entre gobierno y los servidores piblicos, la
"Ley de }os Trabajadores al Servicio del Estado".

LEY FEDERAL DEL TRABAJO

Reglamenta las relaciones de trabajo que guardan patrones y trabajadores, y delimita
derechos como obligaciones de manera individual y conjunta, establece la
organizacion de las Comisiones de Seguridad ¢ Higiene(CSH) para la investigacion
de causas de accidentes y enfermedades, propone medidas de prevencién y vigila
que se cumplan.

Art. 47. Son causas de rescision de la relacion de trabajo, sin responsabilidad para el
patrén:

VII. Por la imprudenciz o descuido inexcusable del trabajador que provoque
peligro en la seguridad del establecimiento o de las personas que se
encuentran en €l.

XII. Negarse el trabajador en adoptar las medidas preventivas o a seguir los
procedimientos indicados para evitar accidentes o enfermedades.

XIN. Asistir el trabajador a sus labores en estado de embriaguez o bajo la influencia
de algin narcotico, salvo que exista prescripcién médica.
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Art. 51 Son causas de rescisién de la relacién de trabajo, sin responsabilidad del
trabajador:

VII. El existir un peligro grave para {a seguridad o salud del trabajador o de su
familia, ya sea por carecer el establecimiento de condiciones higiénicas o por
que no se cumplan las medidas preventivas y de seguridad, que las leyes
establezcan.

VIII. Comprometer al patron que por su imprudencia o descuido inexcusable que
afecta la seguridad del establecimiento o de las personas que se encuentren en
él.

Art. 153-F La capacitacion y el adiestramiento deberan tener por objeto:

[ Actualizar y perfeccionar los conocimientos y habilidades del trabajador en la
actividad que realice.

I1. Preparar 2l trabajador para ocupar una vacante o puesto de nueva creacién.

I11. Prever riesgos de accidente.

IV. Incrementar la productividad.

Art.473 Riesgos de trabajo son las condiciones inherentes al trabajo que pueden
conducir a accidentes y enfermedades a los trabajadores en ejercicio o con motivo

de! trabajo.

Art. 474 Los accidentes de trabajo es toda lesion organica o perturbacién funcional,
inmediata o posterior, o la muerte producida repentinamente por el ejercicio o con
motivo del trabajo, cualquiera que sea el lugar y el tiempo en que se presente.
Quedan incluidos en la definicion accidentes que se.produzcan al trasladarse el
trabajador directamente de su domicilio al lugar de trabajo y de este a aquél
(accidentes en transitd).

Art. 475 Enfermedad de trabajo es todo estado patolégico derivado de la accion
continuada de una causa que tenga su origen o motivo en el trabajo o en el medio en
que el trabajador se vea obligado a prestar sus servicios.

El unico patrimonio del obrero es su capacidad para laborar. Por eso cuando a
consecuencia del trabajo surge enfermedad o accidente la ley responsabiliza al
patrén y le impone obligaciones respecto de quien ve disminuida o suprimida su
posibilidad de trabajar.



SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL L EGISLACION

LEY FEDERAL DE LOS TRABAJADORES AL SERVICIO DEL
ESTADO

Art. 1 La presente ley es de observancia general para los titulares y trabajadores de
las dependencias de los Poderes de la Unién, del Gobierno del distrito Federal, ...

etc.

Art. 110 Los riesgos profesionales que sufran los trabajadores se regiran por las
disposiciones de la Ley del Instituto de Seguridad y Servicios sociales de los
Trabajadores del estado y de la Ley Federal det Trabajo, en su caso.

LEY DEL INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURQ SOCIAL -
IMSS-

La LSS se encuentra reglamentada en México por la fraccion XXIX del articulo 123,
Constitucional, creandose asi el IMSS. La seguridad social tiene como fin proteger al
hombre trabajador y a su familia contra la enfermedad, la muerte y la miseria, asi
como capacitar]o para su trabajo.

La NLSS vigente, fue publicada en el Diario Oficial de la Federacidén el 21 de
diciernbre de 1995, y entré en vigor ¢l lero de julio de 1997.

Art. 2 La seguridad social tiene por finalidad garantizar el derecho a la salud, la
asistencia médica, la proteccién de los medios de subsistencia y los servicios
sociales necesarios para el bienestar individual y colectivo, asi como ¢l otorgamiento
de una pensién que, en caso y previo cumplimiento de los requisitos legales serd
garantizada por e} Estado.

Art. 4 El Seguro Social(SS) es el instituto basico de la seguridad social, establecido
como un servicio piblico de cardcter nacional.

El art. 6 Se propone redefinir el régimen obligatorio y el voluntario del SS con el
proposito de ampliar la cobertura al facilitar la incorporacién de grupos, individuos o
familias que no tienen una relacién obrero-patronal.

Art. 11 El régimen obligatorio comprende los seguros de:
I. Riesgos de trabajo. IV. Retiro, cesatia en edad avanzada y vejez
[ Enfermedades y maternidad. V. Guarderias y prestaciones sociales.
{II. Invalidez y vida.
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Art, 45 La existencia de estados anteriores tales como discapacidad fisica, mental o
sensorial. intoxicaciones o enfermedades crénicas, no es causa de disminuir el grado
de incapacidad temporal o petrmanente.

Art. 56 El asegurado que sufra un riesgo de trabajo tiene derecho a las prestaciones
en especie:

1. Asistencia médica, quirirgica. III. Aparatos de prétesis y ortopedia.
11. Servicio de hospitalizacion. IV. Rehabilitacién.

Art. 58 El asegurado que sufra un riesgo de trabajo tiene derecho a las siguientes
prestaciones en dinero:

I Incapacidad para trabajar en la cual recibird el cien por ciento de su salario
mientras dure la inhabilitacién o se declare incapacidad permanente parcial o
total (maximo en 52 semanas).

II. Al declararse la incapacidad permanente total del asegurado, este recibird una
pensién mensual definitiva equivalente al setenta por ciento del salario que
estuviera cotizando.

Art. 62 Si el asepurado que suffid un riesgo de trabajo fue dado de alta y
posteriormente sufre una recaida con motivo de! mismo accidente o enfermedad de
trabajo, tendra derecho a gozar del subsidio a que se refiere el art. 58, en tanto este
vigente su condicién de asegurado.

Lz nueva ley tiene comoc uno de sus objetivos impulsar la productividad y
competitividad de las empresas mediante la disminucién de las erogaciones en
materia de riesgo de trabajo, las empresas beneficiadas seran aquellas que sean
efectivas en la prevencion de accidentes y enfermedades de trabajo. Ademds propone
que cada trabajador tenga su propia cuenta individual de retiro, mantener actualizada
la pensién conforme al indice nacional de precios al consumidor.
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LEY DEL INSTITUTO DE SEGURIDAD Y SERVICIOS SOCIALES
DE LOS TRABAJADORES DEL ESTADO -ISSSTE-

Art. 1 La presente ley es de orden piblico, de interés social y de observancia en toda
la Repitblica.

Art. 3 Se establecen con carécter obligatorio los siguientes seguros, prestaciones y
servicios:

1. Medicina preventiva. II1. Servicios de rehabilitacidn fisica y mental.
I1. Seguro de enfermedades y IV. Seguro de riesgos de trabajo, etc.
maternidad.

Art. 44 El Instituto, para el cumplimiento de sus fines, estara facultado para realizar
acciones de cardcter preventivo con objeto de abatir la incidencia de los riesgos de

trabajo.

Art. 45 Las dependencias y entidades publicas tiene la obligacion en referente en
SH de:

I. Facilitar la realizacién de estudios e investigaciones sobre accidentes y
enfermedades de trabajo.

II. Proporcionar informacién para la elaboracion de estadisticas.

Il. Difundir e implantar normas preventivas de accidentes y enfermedades de
trabajo

IV. Integrar las Comisiones de Seguridad e Higiene.

Art. 46 La seguridad e higiene en el trabajo, en las dependencias y entidades
publicas, se normaran por lo establecido en la ley del ISSSTE y por las disposiciones
de esta ley y sus reglamentos.

2. REGLAMENTO FEDERAL DE SEGURIDAD, HIGIENE Y MEDIO
AMBIENTE DE TRABAJO

El Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de
Trabajo(RFSHMAT) tiene por objeto establecer las medidas necesarias de
prevencion de los accidentes y enfermedades de trabajo, tendientes a lograr que la
prestacion del trabajo, se desarrolle en condiciones de SH y medio ambiente de
trabajo adecuados para los trabajadores, las disposiciones de este reglamento
deberan ser cumplidas en cada centro de trabajo por los patrones ¢ sus representantes

y los trabajadores.
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Art. 6 Las obligaciones o restricciones que impongan la STPS a los patrones y
trabajadores tendra como objetivo eliminar riesgos o peligro a la vida, a la integridad
fisica o salud de los trabajadores en los centros de trabajo.

Art. 8 Cuando las normas expedidas por la STPS establezca el uso de equipos
especificos, el patrén podra solicitar, auforizacion para utilizar equipos alternativos,
con los cuales se de cumplimiento a los objetivos y finalidades correspondientes.
Art. 11 El cumplimiento de las normas en los centros de trabajo se podra comprobar
a través de los dictdmenes que sean expedidos por las unidades de certificacion
acreditados en los términos de la ley federal sobre metrologia y normalizacién.

Art. 12 La STPS lleva acabo programas de asesoria y orientacién para el debido
cumplimiento de la normatividad laboral en materia de SH en el trabajo.

Ademés el presente RFSHMAT le posibilita acreditar el cumplimiento de las
obligaciones en cuanto a seguridad, higiene y medio ambiente laboral por medio de
unidades de verificacion privadas o a través de cursos de asesoria.

Art. 17 Son obligacién de los patrones:

I.  Cumplir con las disposiciones del RFSHMAT, del reglamento interior de trabajo, y de
las normas que expidan las autoridades competentes en materia de SH.

II. Efectuar estudios para identificar las posibles causas de accidentes y enfermedades de
trabajo y adoptar las medidas adecuadas de prevencidn.

Ill. Colocar en lugares visibles avisos sefiales para la prevencion de riesgos.

IV. Elaborar programas de SH y manuales especificos

V. Capacitar y adiestrar a los trabajadores sobre la previsién de riesgo.

Art. 18 Son obligaciones de los trabajadores:

1. Observar ias medidas preventivas:

- De este Reglamento - Del Reglamento interior de trabajo
- De las normas expedidas por - Que indiquen los patrones
autoridades competentes

Para prevencion de riesgos de trabajo:

II Determinar a sus representantes y participar en la integracién y funcionamiento de ia
comision de seguridad e higiene.

11l Dar aviso inmediatamente al patrén y a la comision de seguridad sobre las condiciones
inseguras ¢ actos inseguros que se observen y los accidentes que ocurran.

IV Participar en los cursos de capacitaci6n y adiestramiento.

13
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Asi entonces, el patrén tiene la obligacion por ley, de prestar todo tipo de servicios e
implementos, capacitaciones, libertad de organizacion, para el cumplimiento de
condiciones optimas de SH en el trabajo. Asi come el trabajador tiene el derecho v la
obligacion moral y social de poner toda su atencién y disposicion para llegar a
culminar toda esta gama de esfuerzos en la erradicacion de efectos indeseables en el
desarrollo normal de sus actividades, dentro de los centros de trabajo.

COMENTARIO
Purante la realizacion del presente trabajo, la legislacién laboral se encontraba en un
proceso de depuracidn y actualizacion, por lo que fueron derogados:

¥ Reglamento de Labores Peligrosas ¢ Insalubres para Mujeres y Menores

Publicado en el Diario Oficial de la Federacién, el 11 de agosto de 1934

*  Reglamento de Medidas Preventivas de Accidentes de Trabajo

Publicado en et Diario Oficial de la Federacidn, el 29 de noviembre de 1934

@ Reglamento de Higiene del Trabajo

Publicado en ef Diario Oficial de la Federacion, el 13 de febrero de 1946

*  Reglamento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo

Publicado en el Diario Oficial de la Federacion, el 5 de junio de 1976

#  Reglamento para la Inspeccion de Generadores y Recipientes Sujetos a Presion.

Publicado en el Diario Oficial de la Federaci6n, el 27 de agosto de 1936

*  Seguridad en los Trabajos de Minas

Publicado en el Diario Oficial de la Federacion, el 13 de marzo de 1967

¥ La Ley del Seguro Social

Publicado en el Diario Oficial de la Federacion, el 11 de junio de 1967

#  Norma Oficial Mexicana NOM-003-STPS-1993, relativa a la obtencidn y

refrendo de licencias para operador de grias o montacargas en los centros de trabajo.
Y fueron expedidas las siguientes normas.

#FNOM-021-STPS-1996, relativa a la SH en mipas

FNOM-122-8TPS-1996, relativa a la SH de los recipientes sujetos a presion y generadores

de vapor y fue reformada la NOM-019-STPS-1993.
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CAPIiTULO III

SEGURIDAD INDUSTRIAL

Los avances tecnologicos a nivel mundial han generado un cambio notable en las
empresas, lo que ha dado lugar a que la Seguridad Industrial, adquiera una mayor
importancia en la competitividad de las empresas cuya meta principal es la de
reducir y/o hacer nulos el nimero de accidentes que se presentan en éstas.

En las empresas no existen accidentes pequefios ya que cualquiera que sea su
magnitud, generan gastos econdmicos y pérdidas para la empresa y sus trabajadores.
Es por esto que la Seguridad Industrial, se considera en las grandes empresas una
herramienta de suma importancia'.

Pasando zhora al plano conceptual, veamos como es definida la Seguridad Industrial
y otras definiciones que nos servirin mas adelante para el adecuado estudio del
presente documento.

Seguridad Industrial: es el conjunto de conocimientos técnicos que tiene por objeto
evitar los accidentes en el trabajo.

Seguridad en el Trabajo: Es ¢l conjunto de acciones que permiten localizar y
evaluar los riesgos y establecer las medidas para prevenir los accidentes de trabajo y
es responsabilidad tanto de autoridades como empleadores y trabajadores.

Los conceptos de Riesgo de trabajo, Accidente de Trabajo, Enfermedad de
Trabajo. Estan definidos por la Ley Federal del Trabajo de México son de gran
ayuda conocerlos estas definiciones se pueden consultar en el capitulo I
“legislacion” de la presente tesis.

Condicién insegura: son los riesgos que hay en los materiales, maquinaria,
edificiosy entorno que rodean al individuo, ya sea por defecto u omisién, o por la
propia naturaleza del mismo, que representan un peligro de accidente.

! Curso de Seguridad Industrial en la Empresa, por ¢l Ing. Albenio Femandez, Modulol, Departamento de
Ingenieria Industrial, F1, UNAM. México 1997.
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Acto inseguro: Es la causa humana que crea la situcién de riesgo o que produce el
accidente. Esta accién lleva aparejada el incumplimiento de algin método o norma
de seguridad.

El accidente como resuliado obedece a ciertos elementos y factores dentro de un
sistema de determinada estructura, relacionando directamente al trabajador y su
seguridad en el medio ambiente laboral, y son:

@ Factor humano @ Maquinaria
= Equipo y herramienta @ Manejo de sustancias quimicas-
+ Equipos de transporte @ [nstalaciones

#*  Incendio

Segin el RFSHMAT define a la Seguridad e Higiene en el Trabajo: como los
procedimientos, técnicas y elementos que se aplican en los centros de trabajo, para el
reconocimiento, evaluacién y control de los factores de riesgo que intervienen en los
procesos y actividades de trabajo, con el objeto de establecer medidas y acciones
para la prevencidén de accidentes o enfermedades de trabajo, a fin de conservar la
vida, salud e integridad fisica de los trabajadores, asi como evitar cualquier posible
deterioro al propio centro de trabajo.
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1. FACTOR HUMANO

En las empresas, se trabaja con elementos tales como leyes ambientales, maquinaria,
instalaciones, etc., pero quiza el elemento mas complejo es el factor humano.
Cuando se hace alusién al ser humano resuita imposible pensar que actia en forma
idéntica en la vida, él tiene sentimientos, perspectivas y reacciona en forma distinta a
cada situacién, la reaccion que dara un estimulo "x" puede variar dependiendo de su
situacién, momento o simplemente su estado de dnimo.

Sin embargo, el decir que el ser humano es imprescindible y no tiene factores que
fueran comunes a todos los seres humanos nos dejaria en un gran limbo, por lo que
podemos mencionar que al ser humano lo integran factores de tres tipos: Biolégicos,
Psicoldgicos, Sociales.

A) Biolbgicos: Dentro de éstos, tenemos a las necesidades primarias, siendo estas las
que el ser humano debe cubrir para su supervivencia, tales como: alimento, vestido,
necesidades familiares; y una vez cubiertas busca en forma inmediata, proteccion
contra peligros, incertidumbre, desempleo, etc. Cuando no ha cubierto estas
necesidades aceptara sin importarle mucho trabajar en medios hostiles, con equipo
mal disefados sin proteccidon adecuada, etc.

B) Psicolégicos: Mediante estos buscamos una explicacién al comportamiento
humano; dentro de este factor podemos localizar el orgullo, el autorrespeto,
confianza, necesidad de status, apreciacin © reconocimiento por otros, la
autosatisfaccién, autodesarrollo, etc. Es en este punto donde podemos diferenciar al
trabajo como una actividad que se realiza por necesidad, 0 es una fuente de
realizacion. En el momento mismo que comprendamos que el ser humano no es una
maquina, que el trabajo mondtono lejos de ser una actividad deseada se convierte en
cadenas; es necesaria {a comprension de que €] humano, es una integridad y como tal
cada una de sus partes resulta vital para su desarrollo.

C) Sociales: Dentre de este factor encontramos conceptos tales como la interaccidn
entre los individuos, la aceptacién, el afecto, la consideracién, la amistad, la
comprension etc. Resulta vital el recordar que los hombres somos seres gregarios por
naturaleza y que el avance de la humanidad se deba al trabajo en equipo. Al trabajar,
el ser humano se realiza en grupos organizados, sin embargo debido al mal disefio
de los sistemas o a las necesidades del proceso, el ser humano trabaja aislado de sus
compafieros, pero si este aislamiento se prolonga causara trastornos en su persona,
alguno de estos trastornos se reflejan en su agresividad, rebelion, etc., pero en el
extremo opuesto cuando encontramos que la saturacién de personal es tanta, las

17



SEGURIDAD INDUSTRIAL FACTOR_HUMANG

reacciones son similares, por lo que debemos comprender que los seres humanos si
somos sociables, pero ademaés necesitamos un espacio "espacio vital".

1.1 CAUSAS DE UN ACCIDENTE

Los accidentes no son hechos aislados, sino la consecuencia de una serie de factores
previos. El estudio y andlisis de los accidentes nos llevard a conocer las causas que
les dieron origen, a fin de poder remediarlas y tomar accion inmediata.

Entre las causas que dan origen a un accidente, las cansas inmediatas son las que
ocasionan directamente el accidente.

Causas inmediatas: dependen estas del ambiente de trabajo donde ocurrio el
accidente y de las condiciones biologicas intrinsecas del propio accidentado estas
causas son: condiciones inseguras y actos inseguros

1.2 ESTADISTICAS DEL FACTOR HUMANO EN
EL ORIGEN DE LOS ACCIDENTES

Al realizar una investigacion se recurre a estadisticas para determinar como se
distribuyen los accidentes a lo largo de la jornada de trabajo y cuantos accidentes
ocurren en cada dia de la semana. Esta informacién es muy interesante porque
cominmente se entiende que el medio ambiente laboral permanece invariable. En un
estudio realizado en el Reino Unido® en 1971, se comprobé que por regla general
durante la mafiana ocurren mas accidentes que durante la tarde. A la misma
conclusion llego Zetterman en su estudio sobre lz situacion en la materia en Suecia
en 1950. En al Figura IH.1° se da una representacion grafica de este tipo de
estadisticas. En este estudio efectuado en el Reino Unido se hallé el nimerc de
accidentes alcanzaba su méaximo antes de las pausas en el trabajo. Aunque esto
puede imputarse a la fatiga, puede asi mismo deberse a que los trabajadores aceleran
el ritmo en esos momentos en su afin de dar término a una tarea antes de la pansa.
En cambio los accidentes aumentan poco o nada al finalizar la tarde, cuando se
acercan en momento de interrumpir el trabajo y el aseo personal al acabar la jornada.

? Estudio realizado por la National Institute of Industrial Psychology; intitulado 2000 accidents: Ashop floor
study of their causes. La Prevencion del Accidente, pp.36-38
¥ idem 2
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Distribucién porcentual de los
accidentes segun la hora en que se
produjeron
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Figura III.1

En cuanto a la distribucion de los accidentes segin los dias de la semana, lo normal
es, al parecer, que el maximo de los accidentes se registren los lunes y el minimo los
jueves y viemes. Una razén de ello es el ausentismo de los trabajadores, que en
muchos paises industrializados es mayor el dia lunes que cualquier otro dia, ya que
ayudan a reemplazar a sus compaiieros ausentes y realizan tareas con las que no
estan familiarizados.

Para saber si los trabajadores mds experimentados tiene mds o menos accidentes que
los mas novatos puede recurrirse a estadisticas que revelan la distribucion de los
accidentes entre los trabajadores segin su antigiiedad. Cifras recientes relativas a los
EUA revelan que los trabajadores jévenes tienen més accidentes que los de mas edad
y que, entre los trabajadores jovenes, los varones sufren €] doble de accidentes que
las mujeres. Las estadisticas dan interesante informacién, pero interpretarla con
exactitud no es facil, ya que a primera vista no se percibe si, las diferencias a que se
ha hecho referencia pueden atribuirse tinicamente a los factores mencionados (edad,
hora del dia, dia de la semana) o si intervienen ademas otros, aunque no hay duda
que la edad del trabajador y su experiencia tienen mucha importancia en los
accidentes. Puede obtenerse de estadisticas conclusiones validas, como la necesidad
de proporcionar una capacitacion adecuada a los jovenes trabajadores.
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2. MAQUINARIA

El manejo de maquinaria es comun dentro de casi toda la industria y talleres por lo
que es una fuente importante de accidentes. EIl RFSEMAT, en sus articulos 35 y 39,
seftalan "las condiciones de SH deben ser de acuerdo a las normas vigentes". Todas
las partes mdviles de la maquinaria que deberan revisarse y someterse a
mantenimiento de acuerdo a las especificaciones de cada equipo.

2.1 PREVENCION DE ACCIDENTES CON MAQUINARIA

Los accidentes con maquinas suelen ser serios, provocan serias lesiones como
amputaciones. Por lo que es conveniente dotar de resguardos, o bien proteger a la
magquinaria.

Las partes de las maquinas que deben resguardarse son, la transmisién que
comprende: poleas, bandas, flechas, coples, engranes, volantes de transmision. Los
resguardos o protecciones, que son utilizados para impedir el acceso a partes en
movimiento, en la transmisién o en el punto de operacién, eliminando la condicidén
peligrosa que representan y las lesiones que se pueden producir al cometerse actos
insegures. La ventaja de proteger una maquina antes de que comience a funcionar es
que el operador considera la proteccién como parte misma de la miquina, por lo
tanto estara menos tentado a quitarla. Aunque en realidad, no hay problema en
proteger por anticipado una maquina, excepto cuando el tipo de maquina dificulta su
proteccidn. Sin embargo un problema que se presenta regularmente es cuando no se
considera la opinion del operario, por lo que no acepta el resguardo.

Los actos inseguros pueden provenir de una distraccion, un ruido, una luz o
cualquier situacién que llame nuestra atencion mientras trabajamos y es entonces
cuando se hacen movimientos involuntarios que pueden provocar un accidente.

En la siguiente tabla ITI.1 observamos algunas causas de accidentes y su correccion:
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MAQUINARIA

Tabla III.1

LU CAUSA
1. Mal estado de cables, conexiones o falta de
conexion a tierra.

: 'CORRECCION _
a) Revision periddica de cables, conexiones, etc.
b) Conectar a tierra(tuberias).

2. Faha de proteccién en la maguinaria.

a) Poner resguardos, cubiertas metdlicas para
maquinaria como tornos, fresadoras, etc.

3. Manejo defectuoso de la maquinaria.

a) Capacitacidn o adiestramiento.
b} Seguir [as recomendaciones del fabricante.

4. Indumentana inadecuada.

a) Evitar el uso de corbatas, ropa suelta, joyeria,

La capacitacion y adiestramiento son necesarios para la instalacién, mantenimiento,
operacion y bloqueo de energia de las maquinas, a fin de prevenir riesgos. Por otro
lado, las maquinas del centro de trabajo deben estar sefialadas adecuadamente, los
dispositivos de seguridad deben ser disefiados en funcidn del analisis y evaluacion de
los riesgos mecanicos generados durante la operacion de las maquinas,

Los dispositivos de seguridad deben instalarse en la zona de la maquinaria o en
donde entra en contacto con ella el trabajador, al igual que los sistemas de bloqueo
de energia para trabajos de lubricacién. limpieza, reparacién y mantenimiento, entre
otros servicios.

La NOM-004-STPS-1993* , relativa a los sistemas de proteccién y dispositivos de
seguridad en maquinaria, equipos y accesorios en los centros de trabajo, establece
los sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad en la maquinaria y equipo
para prevenir y proteger a los trabajadores contra los riesgos de trabajo.

* Diario Oficial de la Federacion 13 de junio de 1994,
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3. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL Y HERRAMIENTA

3.1 EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

La NOM-017-STPS-19945 , relativa al equipo de protecciéon personal para los
trabajadores en los centros de trabajo, establece los requerimientos de la seleccion y
uso del equipo de proteccion personal para proteger al trabajador de los agentes del
medio ambiente de trabajo que pueden alterar su salud y su vida. Ademds de las
adaptaciones o dispositivos de seguridad colectivos instalados en las fabricas, los
trabajadores deben contar con equipos de seguridad personal, y ellos tienen la
obligacion de usarlos, con el fin de no exponerse a los riesgos que en forma directa.
Este equipo debera ser otorgado a los trabajadores por conducto de 1a empresa.
Cuando se encuentre deteriorado, mal ajustado o defectuoso y no responda al
objetivo principal de proteger al usuario, debera ser cambiado por los responsables
de la seguridad y por cuenta de los patrones, sin perjuicio econdmico para los
trabajadores.

La mayoria de los riesgos obedece a la conducta o actos inseguros de los
trabajadores, y es precisamente la falta de uso del equipo de seguridad personal, uno
de los actos inseguros mas frecuente en el trabajo

Desafortunadamente poca o ninguna importancia otorgan los trabajadores a los
equipos de seguridad; por ignorancia tal vez o bien por la psicologia, de un sentido
muy exagerado de machismo y un desprecio excepcional de la vidaé . Luego
entonces la prevencidn de riesgos tiene este grave problema; o sea deberd disminuir
el complejo de machismo, implicado el uso del equipo y convencer al trabajador de
la utilidad del uso de éste.

Ast entonces la ley establece medidas al respecto. El RFSHMAT en su articulo 101,
establece que dentro de los centros de trabajo donde existan agentes en el medio
ambiente laboral que puedan alterar la salud y poner en riesgo la vida de los
trabajadores, el patrén deberd dotar a estos con el equipo de proteccion personal
adecuado, conforme a la norma correspondiente.

Para todo el cuerpo existe proteccion, ideada por personas interesadas en la salud en
el trabajo, clasificantdose en la tabla I11.2 de la siguiente manera:

5 Diario Oficial de la Federacion 24 de mayo de 1994,
% Higiene y Seguridad Industrial, "La salud en el trabajo™. Lazo Cema Humberto, p. 484, Ed. Porria, México

1994,
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EQUIPO DE PROTECCION

PARTE DEL
CUERPO
jCabeza

Tabla I11.2

EQUIPO DE SEGURIDAD

- Viseras y gorras, para cubrir el cuero cabelludo y parte del rostro de
polvos.

- Cascos metalicos o de fibra de vidrio, para proteger el crineo, por!

exposicidn a choques intensos.
- Gafas 0 anteojos, para proteger los drganos de la vision.
- Caretas, protege la cara principalmente los ojos.
- Yelmos, se usan en trabajos de soldadura eléctrica y autdgena.
- Respiradores(mascarilla), para proteger los pulmones.

E

Tronco

- Batas, mandiles, y delantales, se usan sobre el overol cuando se
trabaja en lugares himedos, sucios o polvosos.

- Chaquetas, para trabajos de soldadura.

- Petos, para sustituir a Ias chaquetas.

- Overol.

1 Miembros superiores

- Mangas, para trabajos en oficinas.
- Guantes, para proteger las manos, cuya naturaleza varia segin el
trabajo.

- Organos genitales

- Suspensorios, resguardan los oérganos genitales, contra posibles
riesgos.

Miembros inferiores

- Pantalones, protegen las extremidades inferiores.
- Piemeras, para obtener mejor proteccion.
- Zapatos, pantuflas, botas, protege los pies.

23



SEGURIDAD INDUSTRIAL HERRAMIENTA

3.2. HERRAMIENTA

El manejo de herramientas es comin dentro de casi todas la industria y talleres,
siendo una fiente importante de accidentes, esto hace necesario contar con un plan
de seguridad y prevencién de accidentes, y ademas con una adecuada capacitacién y
adiestramiento.

3.2.1 ACCIDENTES CON HERRAMIENTAS

Los accidentes con herramientas ocasiona numerosos accidentes. La mayoria de
estos son leves, salvo cuando las heridas se infectan provocando largas ausencias de
trabajadores, que ocasionan pérdidas a las empresas.

Las principales causas de accidentes y como prevenirlas se observan en la siguiente
tabla II1.3:

Tabla I11.3.

CAUSAS PREVENCION

1. Las malas condiciones de la herramienta. |a) Revision periddica
b) No usar herramienta en mal estado
¢) Mantenimiento.

1'2. No usar la herramienta adecuada a) Capacitacién o adiestramiento
; b} Analisis de la operacion
3. No usar correctamente la herramienta a) Capacitacién o adiestramiento

4, Llevar inadecuadamente la herramienta | a) Dotar al trabajador de portaherramientas
Fuente: Lazo Cerna Humberto, Higiene y Seguridad, Porria, p. 119

3.2.2 SEGURIDAD CON HERRAMIENTAS ELECTRICAS
PORTATILES

Et riesgo con las herramientas eléctricas es el choque eléctrico, en determinadas
circunstancias basta una pequefia descarga para producir serios y fatales daiios.

Los principales peligros de las herramientas eléctricas de potencia puede ser
clasificados por su dafio causado:

1.- Quemaduras eléctricas instantineas
2.- Choques o golpes menores que puedan causar una caida.
3.- Choque eléctricos que tengan como resultado la muerte
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Las causas mis frecuentes en los accidentes con herramientas eléctricas portatiles y
como corregirlas como se observa en la tabla IT1 4.

Tabla I11.4
SR CORRECCION

i. Mal estado de cables, conexiones y|a)Revision peribdica de cables, conexiones, etc.

agarraderas o falta de conexion a tierra. b) Conectar a tierra.

2. Falta de proteccién en la herramienta. a) Poner resguardos, cubiertas metilicas para

herramientas tales como sierras portitiles,

esmeril {cuando no funcionen).

CAUSAS

3. Manejo defectuoso de la herramienta. a) Capacitacién o adiestramiento.
b) Seguir las recomendaciones del fabricante.
4. Indumentaria inadecuada. a) Evitar el uso de corbatas, ropa sueita, joyeria.

Et RFSHMAT en su articulo 52, relativo a las obligaciones que tiene el patrén en
relacion a las herramientas que se utilizan en el centro de trabajo, sefiala que debe
verificarse periodicamente su funcionamiento, sustituir aquellas que hayan perdido
sus caracteristicas técnicas, y proporcionar al trabajador de acuerdo a la naturaleza
de su trabajo cinturones portaherramientas, bolsas o cajas para el transporte y
almacenamiento de las herramientas.

La NOM-004-STPS-19937 | relativa a los sistemas de proteccidn y dispositivos de
seguridad en maquinaria, equipos y accesorios en los centros de
trabajo(herramienta), establece los sistemas de proteccion y dispositivos de
seguridad en la maquinaria y equipo para prevenir y proteger a los trabajadores
contra los riesgos de trabajo.

T Diario Qficial de la Federacion. 13 de junio de 1994,
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4. MANEJO DE SUSTANCIAS QUIMICAS

Cuando se reciben productos quimicos para almacenarlos, debe revisarse los envases
en su condicién fisica, peso, etiquetado y protecciones adicionales necesarias. Una
vez recibidos se les debe mover con el cuidado y equipo apropiado para ello.
Colocandolos en el lugar en que se dispone para su almacenamientc y ademas de
tomar en cuenta bajo el criterio de la "Compatibilidad de almacenaje™ que se refiere
a evitar la proximidad de sustancias que puedan reaccionar entre si. El uso de
garrafones de vidrio debe evitarse, pues su fragilidad es un factor de peligro.
Laboratorios Quimicos: Los trabajos de laboratorio quimico requieren técnicas
especiales y precacuciones extremadas ya que las sustancias que se manejan son de
alguna manera agresivas al organismo humano. Las personas que trabajen en esta
labor deben tener un suficiente conocimiento de los métodos de trabajo y de los
riesgos que se puedan presentar. En caso de dudas deberan invariablemente
preguntar sobre cualquier aspecto que consideren necesario.

Las sustancias que presenten riesgos especiales por su caracter de toxicos activos,
venenos o explosivos deben ser controladas por el jefe del laboratorio y guardadas
bajo su responsabilidad.

En toda industria debe hacerse una lista de materiales y sustancias que se manejen a
fin de sefialar sus riesgos, tanto para su control por el departamento de seguridad
como para el necesario conocimiento del personal en cada érea de trabajo.

4.1 TRANSPORTE

Por la gran variedad existente de productos quimicos y el consumo de los mismos se
presenta el problema de su transporte, desde los lugares donde se producen hasta
aquellos donde se emplean. El interés de hacer un transporte seguro debe ser tanto
del productor y del transportador, no solo por lo il o costoso del material sino por
la responsabilidad de evitar accidentes que ficilmente tienen efectos de desastre, y
porque en caso de que lleguen a suceder su resolucién requiere de la accién de las
partes para ¢l control y defensas contra el peligro de esa clase de sustancias, cuyas
propiedades especificas no siempre son conocidas por el transportista. Es también
obligacion de las dos partes no crear riesgos para la poblacién civil y su bien o
contra la salud.

E! transporte de sustancias quimicas ofrece riesgos muy variados, debidos a las
diferentes propiedades de éstas. En una volcadura del vehiculo, en que haya un
derrame o se produzca una fuga, hay riesgos de intoxicaciones, incendios o
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explosiones, que pueden deberse al propio producto o al efecto que haga sobre
materiates con que se pueda combinar o que no existan fugas pero que el tanque
quede muy maltratado y exista el peligro de que se activen reacciones entre el
material que sirve come recubrimiento al tanque y la propia sustancia transportada.
Esta condicion de peligro latente, sin que se pueda precisar lo que en realidad llegue
a suceder, es frecuente en el transporte de las sustancias quimicas.

4.2 REPORTE DE ACCIDENTE

Cuando se presenta un accidente, debe ser reportado observando lo siguiente:

Fecha hora y Lugar Causas del accidente Recomendaciones
Darios producidos Equipo de proteccién empleade Productos involucrados
Clase de accidente Lesiones a terceros Costos, etc.

4.3 INFORMACION

La informacion sobre el material o bien la sustancia que se esta manejando debe ser:

Nombre, comercial ¥ quimico Polimerizacion Es corrosivo, es tdxico

Estado en que se tranporia Densidad Materiales extintores aplicables
Se descompone con el calor Rango explosivo Control como contaminante
Concentracién mixima permisible Es congelante Primeros auxilios aplicables
Temperatura de inflamacién Efectos fisiologicos

44 DERRAMES

Cuando hay un derrame de un producto quimico se presentan riesgos por ¢l material
disperso.

Las acciones inmediatas para controlar un derrame de material peligroso son
basicamente:

a) Retencién por medio de diques o zanjas

b) Control mediante espuma o incorporando con un sdlido, para formar un lodo.
c) Hacerlo reaccionar con otro producto quimico para neutralizarlo.

d) Remover ¢l material, controlar su filtracion a través de la tierra.
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L.a NOM-010-STPS-1994® regula las condicioncs de SH en los centros de trabajo
donde se produzcan, almacenen o manejen sustancias quimicas, establece medidas
para prevenir y proteger la salud de los trabajadores y mejorar las condiciones de
SH en los centros de trabajo, asi como los niveles maximos permisibles de
concentracién de dichas sustancias, de acuerdo al tipo de exposicidn.

* Diario Oficial de la Federacion, 8 de julio de 1994
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5. EQUIPOS DE TRANSPORTE

En las empresas, transporte de matenales en general, deberdn realizarse en
condiciones de seguridad para prevenir y evitar dafios a la vida y salud de los
trabajadores, asi como al centro de trabajo. Existen muchos equipos de transporte,
sin embargo los mas utilizados en la industria son los siguientes: poleas y polipastos,
elevadores, y montacargas.

5.1 POLEAS Y POLIPASTOS

Una polea es un dispositivo mecanico en forma de rueda, sirve para facilitar la
aplicacion de una fuerza, con el fin de levantar objetos pesados. Un conjunto de
poleas es un polipasto, su uso debe ser dentro de los limites de seguridad
correspondientes. Los cables, ganchos y sujeciones tienen que ser revisados
continuamente y los ejes de sus ruedas lubricados con periodicidad.

52 ELEVADORES

Los elevadores y otros dispositivos similares estdn instalados en general de acuerdo
con normas y especificaciones codificadas aplicadas por fabricantes e instaladores
responsables. Constituyen asi uno de los medios de transporte vertical mas seguros.

5.3 MONTACARGAS

Los equipos para levantar cargas, tales como grias, cabrias y otras similares pueden
ser motivo de "accidentes” debido a averias mecanicas o a operacion peligrosa. Es
primordial hacer frecuentes inspecciones periddicas y el adecuado mantenimiento en
integrantes tales como cadenas, alambres, engranajes, frenos, cojinetes y otras partes
basicas sujetas a desgaste por el trabajo si es que desea lograrse un servicio eficaz de
estos aparatos. Para la actuacion segura de estos dispositivos debe contarse con un
sefialador, que conozca las sefiales de mano. Ver figura II1.2. La operacion del
acomodo de la carga, los métodos correctos para asegurar, manejar, amontonar y
estibar las cargas, recae sobre el seifialador el disponer las cuerdas u otros
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dispositivos y dar las sefiales que dirigen al operador del montacargas durante el
movimiento de los materiales.
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Fig. 111.2 Sediales de mano estdndar
Fuente: Grimaldi-Simons “La Seguridad Industrial”. Alfaomega p. 79

5.4 CABLES Y CADENAS

Un factor importante al elevar una carga es evidentemente la resistencia del medio
elevador, es decir cables o cadenas. Aun cuando se emplea un factor de seguridad de
4 a 6. un manejo inadecuado del operador, un mal mantenimiento y otros factores
pueden reducir la tension de rotura en forma considerable.

Cables: La eleccion del cable debe ser realizado por alguien que sepa su uso y sus
caracteristicas generales. Hay tablas de tension de rotura para diferentes tipos de
cables. las que pueden conseguirse de los fabricantes.

Cadenas: Las cadenas utilizadas para las lingadas, cabrias, palas de vapor, uso
marino y otros, se identifican en general como cadenas de grias. Se les construye
con hierro forjado y son soldadas con soldadura revertida. El uso seguro de una
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cadena exige que nunca se eleve una carga cuando la cadena tenga una vuelta o
torcedura.

Es frecuente usar ganchos al final de las cadenas, ya que con ellos se facilita el
fevantamiento de la carga. Los ganchos merecerdn ciertas consideraciones de
seguridad, los que se han torcido, no deben ser enderezados y puestos en servicio.
Los ganchos ordinarios ocasionan riesgos, porque pueden enganchar otro objeto
durante el levantamiento de la carga, o puede dejar escapar esta por accidente un
gancho de seguridad provisto de un cerrojo evita que la carga se suelte o que la
punta del gancho atrape algo indebido, Ver figura II1.3.
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Fig. 111 3 Dispositivos para ganchos
Fuente: Grimaldi Simonds Seguridad Industrial. p. 379
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6. INSTALACIONES

Los edificios industriales se ven afectados por la generacién de riesgos de las
instalaciones eléctricas, hidraulicas, sanitarias, incendio, combustible, etc. Por lo
cual se debe cumplir con las Normas Técnicas Complementarias y las disposiciones
legales aplicables a cada caso, segiin el Art. 271 del Reglamento para Construccién
del Distrito Federal® (RCDF).

Los trabajadores deben usar adecuadamente las instalaciones, y observar las medidas
que establezca el patrén para conservarlas limpias, ordenadas y sin deterioro. En
todo edificio o local, los patrones, auxiliados por los integrantes de la CSH, llevaran
cabo verificaciones periddicas, como lo marca la NOM-001-STPS-199310,

6.1 INSTALACION ELECTRICA

El peligro eléctrico es grave, es un riesgo disimulado, porque es invisible, se puede
producir donde no se le espera, por lo que merece precauciones especiales. Los
sistemas de proteccion empleados contra los peligros de electrocucién, en baja
tension son:

1. Alejamiento o aislamiento entre las personas y las partes bajo tensién.

2. Puesta a tierra asociada y/o incorporada & un dispositivo de corte por intensidad.
3. Puesta a neutra aliada a un mecanismo de corte por intensidad de defecto.

5. Empleo de pequefias tensiones.

6. Separacion de circuitos.

7. Conexiones equipotenciales.

Puesto que el peligro de la Corriente Eléctrica(CE) es invisible, es indispensable
matertalizarlo; atrayendo la atencidn sobre los aparatos susceptibles de ser
peligrosos. Este es el papel de la sefializacion, pero ésta simple y sencilla no bastaria
por ella sola, es preciso identificar claramente los circuitos y los aparatos de
maniobra, precisar su papel e identificar el orden de las operaciones a realizar para
los trabajos con tension o sin ella.

El uso de CE es origen de peligro para el personal de mantenimiento, aunque se trate
de corriente clasificada como baja tension, las estadisticas demuestran que el mayor
numero de desgracias son producidas por ésta, porque en ellas interviene mas
personas, que ignoran los peligros. Los volts(V) usados entre 120 220 y 440, no son
peligrosos salvo en determinadas condiciones, por esto son mas propicias a provocar

9 Diarig Oficial de la Federacién, 2 de agosto de 1994. Modificada, 15 de julio de 1994,
% Diario Oficial de la Federacidn, 8 de junio de 1994.
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desgracias ya que no se toma precaucion. El peligro para los seres vivos depende de
la intensidad de la corriente que los pueda atravesar, el tiempo de contacto con la
corriente, la resistencia del cuerpo humano se ha comprobado que una intensidad de
10 miliamperios de corriente continua es e] limite maximo, ordinariamente
soportable, sin consecuencias para €l cuerpo humano, una corriente de 0.1 mA
durante algunos segundos es en la mayor parte de los casos mortal.

La descarga eléctrica atraviesa el cuerpo, paralizando los centros nerviosos de la
respiracién  provocando asfixia y paro cardiaco. En tales casos, una pronta
intervencién(respiracion artificial) puede salvar al accidentado, pero nada podra
hacerse cuando se produzca graves lesiones por quemaduras internas!!

6.1.1 SOCORROS DE URGENCIA

Cada pais tiene normas para los socorros de urgencia de accidentes debido a la CE.
Las primeras medidas generales son: cuando una persona sea afectada por descarga
eléctrica, con toda serenidad, si la tension no supera los 600 V, cualquiera puede
actuar del modo siguiente:

1. Si el accidentado esta todavia en contacto con la bajo tensién, cortar la corriente
abriendo los interruptores, quitando las valvulas, etc.

2. No siendo posible cortar la corriente, se procura alejar el conductor,
manteniéndose cuidadosamente aislado.

3. No siendo posible alejar el conductor se arrastrard al accidentado, para dejarlo
fuera del contacto de aquél.

6.2 INSTALACION HIDRAULICA Y SANITARIA

En el articuto 150 del RCDF sefiala que a los conjuntos habitacionales, oficinas, los
edificios de cinco niveles o mas y los edificios ubicados en zonas cuya red piblica
de agua potable tenga una presién interior de diez metros de columna de agua,
deberan contar con una cisterna calculada para almacenar dos veces la demanda
minima diaria de agua potable. Los cisternas deben ser completamente
impermeables, y colocadas tres metros cuando menos de cualguier tuberia permeable
de aguas negras, por higiene. El articulo. 151 del RCDF establece que las tinacos
deben de colocarse a una altura de por lo menos dos metros arriba del mueble
sanitario mas alto.

11 De Ia poza, José Maria p.655
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El articulo 152 establece que las tuberias y valvulas para agua potable deben de ser
de cobre rigido, fierro galvanizado, cloruro de polivinilo, o bien otros materiales que
aprueben las autoridades competentes. En las instalaciones el articulo 272 del RCDF
establece emplear Gnicamente tuberias, valvulas, conexiones, materiales y productos
que satisfagan las normas de calidad establecidas por la Direccion General de
Normas de la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial con el fin de asegurar
que no es posible un accidente a causa de la mala calidad de los materiales.

Los tramos de tuberias de las instalaciones hidraulicas, sanitarias, contra incendio,
de gas, vapor, combustibles liquidos y de aire comprimido y oxigeno, deberan unirse
y sellarse herméticamente, de manera que se impida la fuga del fluido que conduzca,
para lo cual deberan utilizarse los tipos de soldaduras que se establecen en las
Normas Técnicas Complementarias que son parte integral del Reglamento como lo
marca los articulos 274 y 275 del RCDF.

6.3 INSTALACION PARA COMBUSTIBLES

Instalacién de Gas: El articulo 170 de RCDF mediante sus normas técnicas inciso
K sefiala datos para la instalacion de gas, reglamentando la instalacién de los
recipientes portatiles o estacionarios, redes de tuberias, coneXiones correspondientes,
para conducir el gas desde los recipientes que lo contienen hasta los aparatos que lo
consumen,

El RCDF establece en sus articulos 41, 42, 43 y demas relativos, toda instalacién
debe ser disefiada y calculada por Técnicos Responsables autorizados; la ejecucion,
operacion y mantenimiento de las mismas, deben ser realizadas por "Instaladores
Registrados”, pero siempre bajo la supervisién de un Técnico Responsable.
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7 INCENDIO

EJ incendio es un fenémeno accidental no deseado en el cual sustancias y objetos se
queman de forma incontrolada. Segiin el material combustible que los origina, el tipo
de fuego se puede clasificar en:

Clase A: Los producidos por materiales sélidos como papel, madera, fibras o
productos textiles, fibras o materiales vegetales, carbon y, en general, todos aquellos
que durante su ignicién producen brasas y que como residuo de la ignicién dejan
cenizas.

Clase B: Los producidos por gases, liquidos o sélidos inflamables; para los ultimos
es condicidn esencial el que tengan desprendimiento de gases, vapores o particulas,
en su estado original. como son: gas LP, el butano, el propano, el hidrégeno, el gas
pobre, el petréleo y sus derivados, los aceites vegetales o animales, el alcohol, etc.,
Clase C: Los que tienen su origen en equipos, dispositivos o conductores eléctricos.
Clase D: Los que tiene su origen en cierto tipe de metales combustibles, tales como
el zinc en polvo, el aluminio en polvo, el magnesio, el litio, el sodio, el potasio, el
titanio, etc.

Las industrias estin sujetas a una gran complejidad de incidentes que dan lugar a
frecuentes riesgos de incendio. Los sectores industriales con mayor pérdidas directas
por incendio son material eléctrico, textiles, bebidas, alimentacion, etc.

Las principales causas de incendio industriales son:

= Contacto directo con alguna llama @ Chispas eléctricas

*  Roce, presion y golpes concentrados @ Electricidad estitica

@ [aconcentracién de los rayos de luz o Aplicacion protongada de calor
-

Combustién espontanca

La NOM-002-STPS-199313 relativa a las condiciones de seguridad para la
prevencion y proteccién contra incendio en los centros de trabajo, se aplica a los
centros de trabajo donde existan mercancias, materias primas, productos o
subproductos que se manejen en los procesos, operaciones y actividades que
indiquen riesgo de incendio. Ademas obliga al patron a conocer el grado de riesgo de
cada sustancia que se maneje, disponer medidas especificas de prevencién,
proteccién y combate contra incendio; informar a los trabajadores y a la CSH del
riesgo e indicarles las medidas especificas para evitar incendios. Asi como
proporcionar la capacitacion y adiestramiento para la prevencion, proteccidn,
combate de incendios y un plan de emergencia.

13 Diario Oficial de la Federacion 20 julio de 1997
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Por otro lado los trabajadores, deben cumplir y participar con la medidas de
prevencidn, proteccién y combate contra incendios establecidas por el patrén.
Normas prdcticas para la lucha contra el incendio:

A. Dar alarma a todo el personal que pueda resultar afectado.

B. Intentar apagar el fuego con los medios disponibles (recordando que no todos los
extintores sirven para cualquier incendio).

C. Avisar a los bomberos.

D. Ayudar a los afectado.

7.1 INSTALACIONES DE PROTECCION CONTRA INCENDIOS

Para controlar un incendio es necesario disponer de medio de extincion idoneos,
capaces de actuar activamente y en corto intervalo de tiempo.

La prevencién y lucha contra el fuego con sus consecuencias econémicas y sociales,
plantea la necesidad de disponer de criterios validos sobre las condiciones que deben
cumplir tanto los edificios de viviendas y servicios como las construcciones
industriales. A esta preocupacion responden la norma en su apartado 4.3.1

Asi entonces, los locales o edificios, que manejen productos de alto riesgo, deben
cumnplir:

. Ser de materiales resistentes al fuego.

Con ventilacion que cvite el riesgo de exploston y estar conectados a tierra.

. Aislados de cualquier fuente de calor, que evite el riesgo de incendio o explosion.
Los equipos capaces de generar electricidad estatica deben estar conectados a tierra,
de acuerdo a }a NOM-022-STPS-199314 .

. Se debe restringir el acceso a toda persona no autorizada

6. En la entrada e interior de los locales se deben colocar en lugares visibles, sefales
que indiquen prohibicién, precaucién, informacidn segin el peligro especificado.

BN -

n

Esta sefializacion debe ser de conformidad con la NOM-027-STPS-199315

Se debe contar con dispositivos de seguridad necesarios de acuerdo a su riesgo,
limitar las cantidades de dichos materiales a las estrictamente requeridas para dichos
procesos, disponer de recipientes de seguridad con tapa, que ajuste de forma tal que
no permita que escape ningin fluido, para depositar en ellos los desperdicios de alto
riesgo de incendio y estos deben eliminarse o almacenarse en cantidades que no
representen riesgo para los trabajadores, en lugares especificos para tal fin.

14 publicada en el Diario Oficial de la Federaciin 06 diciembre de 1993.
15 publicada en el Diario Oficial de la Federacién 27 mayo de 1994
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Las salidas normales y de emergencia, pasadizos, corredores, rampas, puerta y
escaleras de emergencia, en los centros de trabajo deben tener:

Salidas normales que permitan desalojar a los trabajadores en un tiempo maximo de
tres minutos, asi como estar libres de obstaculos, de no ser asi debe contar con
salidas de emergencia.

Los elevadores no se debe usar en caso de incendio, las puertas de emergencia deben
abrirse en el sentido de la salida, y contar con barra de panico; que se habra
facilmente para cualquier trabajador, para lo cual deben estar libres de candados,
picaportes o cerraduras con seguros puestos durante sus labores; comunicar a un
descanso, en el caso de dar acceso & una escalera.

Los pasadizos, rampas y escaleras de emergencia deben, considerarse parte o
elemento de las salidas de emergencia, ser de materiales resistentes al fuego, estar
libres de obsticulos que impidan el transito de los trabajadores, tener las
dimensiones que permitan desalojar a los trabajadores en un tiempo maximo de tres
minutos.

7.2 EXTINTORES

Los extintores de incendios son el medio mas corriente, en la mayoria de los casos,
para atajar el fuego recién iniciado, tanto en los talleres, locales publicos y viviendas
en general. El extintor es un aparato que lanza por medio de presién interna un
agente extintor sobre un foco de incendio.

Los extintores son instrumentos manuales de primera intervencién dedicados a la
lucha contra el fuego tan pronto como éste se ha descubierto.

Existen dos clases o categorias de extintores, los fijos y los méviles.

7.2.1 EXTINTORES F1JOS

Dentro de los fijos se hallan los que usan agua: los rociadores automaticos, los
hidratantes y las estaciones de mangueras; este conjunto engloba también el sistema
especial de tuberias para quimicos secos.

Los elementos constitutivos de una instalacién fija son: bocas de incendio, tuberias
de agua y fuente de suministro de agua.
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7.2.2 EXTINTORES MOVILES

Los extintores méviles han sido clasificados de forma tal que sefalen su cometido
para clases y tamaiios de fuego, por ejemplo el que se muestra en la figura 111.4, el
cual es un recipiente metalico en el que se guarda la sustancia extintora, en casos de
polvo y agua, van mezclados con un gas el cual les da la presion necesaria para salir.
Otros tipos de extintores se muestran en la figura I1L5

Secceidn esquemdtica de funcionamiento de
ur aparato extintor de agus puiverirads,

1 - Manecilia de disparo 2 = Boiallin contenedor def gas impulsor a
presidn {CO7).
3 == Cuerpa del extinlor, <4 = Tubo 5ifén.
5 = viivula, 6 = Manguera
7 — Lenrae. 8 = Cobe1a de pulveriracidn
Figura I11.4

Fuente: De la Poza, José Maria, Seguridad ¢ Higiene Profesional p.454
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Fuente: De la I:oza. José Maria, Seguridad e Higiene Profesional pgd53
7.3 INSTALACION DE EXTINTORES

En la instalacion de los equipos se debe cumplir con lo siguiente:

Fijos: Estar protegidos de la intemperie al igual que los mdviles, colocar los
dispositivos que deban operarse manualmente, en sitios de facil acceso y libres de
obstaculos, tener una fuente autonoma para el suministro de energia.

Maviles: Colocarse 2 una distancia no mayor de 15 m de separacién entre uno y
otro, colocarse a una altura maxima de 1.5 m medidos del piso a la parte més alta del
extintor, colocarse en sitios donde la temperatura no exceda de 50°C y no menor de

0°C.
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CAPITULO 1V
HIGIENE INDUSTRIAL

La higiene industrial adquiere una notable importancia en la competitividad de las
empresas, ya que esta tiene como meta primordial reducir y/o hacer nulo el nimero
de las enfermedades profesionales al igual que los accidentes.

Cualquier trabajo puede ser causante de enfermedades laborales y estas pueden ser
previstas, evitando costos que afectan directamente a la empresa. Regularmente las
enfermedades profesionales se presentan lentamente, la exposicion a un
contaminante perjudicial para la salud puede ser muchos afios antes de que se
presente una alteracion patologica.

Pasando ahora al plano conceptual, veamos como se define la Higiene Industrial.

La Asociacion de Higiene de EUA (AIHA) la define como "aquella ciencia y arte
dedicada a la anticipacion, reconocimiento, evaluacién y control de aquellos factores
o elementos estresantes del ambiente, que surgen en el lugar de trabajo, los cuales
pueden causar enfermedades, deterioro de la salud y el bienestar de los
trabajadores".

La Higiene Industrial: es el arte cientifico que tiende a mejorar y conservar la salud
fisica y prolongar la vida tratando de encontrar un bienestar integral compatible con
las circunstancias que la rodean.

Se puede considerar que las enfermedades de trabajo se dividen en:

1. Enfermedades propias de cada profesién u oficio, consignadas en la tabla! en
razén de la relacidn causa y efecto.

2. Enfermedades propias de cada profesidon u oficio, que la ciencia médica
descubre en un futuro y que no estin contenidas en la Ley Federal de Trabajo.

3. Enfermedades de trabajo, que son los padecimientos a consecuenciz del medio

fisico, quimico o biclogico en que presta sus servicios el trabajador.

La enfermedad como resultado obedece a ciertos agentes, factores y elementos
dentro de un sistema. Asi entonces los principales factores que afectan directamente

! Ver Ley Federal del Trabajo de México articulo 513
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al trabajador en el medio ambiente laboral en cuanto a la higiene son:

Factores fisicos
Factores quimicos
Factores biolégicos
Factores ergondmicos
Factores psicosociales

§ 99959

La Seguridad y la Higiene Industrial se basa en tres factores basicos, el trabajador, el

centro de trabajo y las materias primas.

Trabajador, €l debe cumplir individualmente con las condiciones de SH para evitar
los accidente y enfermedades profesionales.

Centro de trabajo, debe cumplir colectivamente con las condiciones que se traducen
en beneficio para los trabajadores.

Materias primas, deben llenar requisitos higiénicos que no dafien a los trabajadores
que los manejen como a quienes los consumen.

1. FACTORES FiSICOS

Son todos aquellos en los que el ambiente normal cambia, rompiendo el equilibrio
entre el organismo y su medio, estas situaciones anormales tienen como
consecuencia la repercusion sobre la salud del trabajador ocasionando: disminucién
de la agudeza visual, alteraciones del sistema nervioso, sordera profesional, asfixia,
quemaduras, cancer, etc. Por tal motive debemos considerar a los factores fisicos
tales como la Iluminacién, Ruido, Vibraciones, Ventilacién, Temperatura,
Atmosfera, Radiacion.

1.1 ILUMINACION g
La iluminacion es la cantidad de luz necesaria para realizar una actividad, una

inadecuada iluminacidn puede ser una causa importante para los accidentes y
enfermedades de trabajo.
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Por consiguiente debemos considerar los siguientes factores:

Agudeza visual: disminuye por el uso prolongado, por esfuerzos o por uso en
condiciones inferiores a las optimas.

Tamaiio: las dimensiones de un objeto son un factor para su visibilidad.

Contraste: es percepcion de los contornos de un objeto contra su fondo.
Resplandores: presencia de fuentes luminosas en ¢l campo de la visién, deben
evitarse, ya que provocan fatiga visual.

Velocidad de percepcion: como se percibe un objeto esta en funcion del tiempo.

La NOM-025-STPS-1993? , establece los niveles y requerimientos de iluminacion
para que los centros de trabajo no sean un factor de riesgo y provoque daiios a la
salud. La norma ademas obliga al pawrdn a acondicionar, la luz apropiada
dependiendo de las caracteristicas de su centro de trabajo y el tipo de actividades
como establece el anexo de esta norma. Ademas el patrén debe evaluar las
necesidades de iluminacién.

1.2 RUIDO Y VIBRACION

Un sonido indeseable recibe el nombre de ruido, el cual es un problema de gran
importancia en cuanto a la salud, causando pérdidas auditivas temporales o
permanentes; la pérdida auditiva puede traer como consecuencia que un trabajador
no escuche algin sonido, vibracion o indicio de que algo anda mal, y tal vez poder
evitar algin accidente. En los tltimos afios se ha comprobado que existe una
elevacion progresiva de la intensidad de los ruidos, producidos por el empleo de
mecanismos cada vez mas poderosos, y los médicos han demostrado el aumento de
casos de sordera profesional, fatiga y de algunas alteraciones psiquicas severas,
dentro de la empresa.

La unidad oficial para la medicién del ruido es el decibel(db), los expertos aseguran
que los efectos daitinos pueden esperarse de los niveles mayores que 100 db, se cree
que la pérdida de la audicidén se experimenta mas en frecuencias altas que en
frecuencias bajas y con un impacto no continuo de ruido gue con ruido continuo de
la misma intensidad.

La disminucion del ruido y la proteccion contra él, son:

a) Control de ruido: reemplazando las piezas gastadas, redisefiando o sustituyendo
con alteraciones que disminuyan la intencidad de ruido.

? Diario Oficial de la Federacion, 25 de mayo de 1994
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b) Aislamiento de ruido: creando barreras tales como la distancia entre las cajas de
resonancia o amortiguadores del sonido de la fuente y la persona que escucha.

c) Suministro de dispositivos de proteccion personal: tapones para oidos, orejeras o
¢ascos con orejeras.

Por otro Lado existen diversos medios para impedir la transmisidn de las vibraciones
y del ruido. Consiste en el tratamiento de las paredes, techos y pisos,
construyéndolos con materiales densos, pesados y antivibratorios, asi como la
separacion de ciertas partes del edificio con placas elasticas, cuya composicidn
reduce la transmisidn de los ruidos.

La NOM-011-STPS-1993* , establece las medidas para mejorar las condiciones de
SH en los centros de trabajo donde se genere ruido que por sus caracteristicas,
niveles y tiempo de accidn sean capaces de aiterar la salud de los trabajadores, asi
como la correlacion entre los niveles méximos permisibles de ruido por jornada de
trabajo. El patrén debe vigilar que no rebasen los niveles méaximos de exposicion a
ruido que se indican en la tabla 1 y grafica 1 de la NOM-011-STPS-1993, ademas
adoptar las medidas de SH que sean necesarias. Por otro lado el trabajador debe
colaborar y seguir las instrucciones dadas por el patréon. En el anexo 1 que forma
parte de la norma, sugiere los puntos basicos que deberan comprender los exdmenes
médicos que practiquen los trabajadores expuestos al ruido.

La percepcién de los ruidos se realiza en el aparato auditivo mientras que las
vibraciones actian sobre los érganos sensoriales (tacto, sensibilidad), las vibraciones
por resonancia pueden provocar ondas sonoras.

1.3 VENTILACION

Por ventilacién se entiende, como el intercambio del aire al interior mediante el
ingreso del aire del exterior, por medio de dispositivos especiales. La ventilacién
esta destinada a mantener el poder refrescante del aire de trabajo; asi como facilitar
la evacuacién de los contaminantes del ambiente; las modernas ideas respecto al
ambiente de trabajo no tienen solamente por objeto la proteccién de los trabajadores
contra los accidentes y las enfermedades, sino también con la promocién de las
condiciones optimas de trabajo. Es indudable que ¢l aire acondicionado es capaz de
cumplir con estas condiciones, pero a veces el costo de instalacidén es muy alto, por
lo que se recomienda una ventilacién adecuada por medio de un sistema de escapes

en el local.
La mayor parte de los contaminantes del aire son producidos por operaciones

? Diario Oficial de lo Federacion, 6 de junio de 1994
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confinadas a dreas relativamente pequefias, por ejemplo pintura de rocio, esmerilar
ete.

La NOM-016-STPS-1994" , establece la ventilacién necesaria por medio de sistemas
naturales o artificiales que contribuyan a prevenir dafic en la salud de los
trabajadores. El patron debe mantener durante las labores la ventilacion necesaria,
tomando en cuenta lo que marca esta norma.

1.4 TEMPERATURA

La temperatura influye en el bienestar, confort, rendimiento y seguridad del
trabajador, estudios ergondmicos consideran al calor y sus efectos como una
condicion importante. La temperatura de un local esta compuesta por la respiracion
propia del trabajador; existencia de focos de iluminacién y homnos, desprendimiento
de calor de las maquinas en movimiento y las variaciones de la temperatura del
medio exterior. Por lo tanto la lucha contra la temperatura excesiva comprende la
orientacién del edificio o de la nave industrial, su tamaiio, la densidad de maquinas y
la proyeccién de talleres con mayor ventilacion (desde el dsefio de la nave). El calor
excesivo produce fatiga, el frio le hace perder agilidad, sensibilidad y precision en
las manos, siendo un riesgo para su seguridad.

E! patrén debe llevar acabo los requerimientos de la NOM-015-STPS-1994*  la cual
establece las medidas preventivas para proteger a los trabajadores de las condiciones
térmicas elevadas o abatidas, asi como la determinacién del indice de fatiga y los
limites de exposicion.

1.5 ATMOSFERA

La variacién de la presién atmosférica sclamente se observa en los trabajos de minas
y en el mar(buzos). La NOM-014-STPS-1993*, establece las condiciones de SH para
prevenir y proteger la salud de los trabajadores contra riesgos a su salud que
implique la exposicion a presiones anormales. El patrén debe proporcionar a los
trabajadores, capacitacion para desempefiar sus labores en forma segura.

* Digrio Oficial de la Federacion, 6 de junio de 1994

* Diario Oficial de la Federacién, 30 de mayo de 1994.

* Diario Oficial de la Federacion, 11 de abril de 1994,
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1.6 RADIACION

La radiacién constituyen un problema de salud publica e higiene industrial de
primera magnitud, y es realmente la radiacion artificial creada por €l hombre la que
ofrece el mayor riesgo a los trabajadores y a la poblacién en general. Dentro de los
tipos de radiacion, la ionizante es la que presenta mayor peligro desde el punto de
vista sanitario. Las radiaciones son una forma de transmision especial de la energia,
dicha transmision se efectla mediante ondas electromagnéticas o particulas
materiales emitidas por dtomos inestables.

Algunas de estas radiaciones son:

Radiaciones infrarrojas: se encuentran en la industria como: soldadura oxiacetileno
y elécirica, la operacién de hornos eléctricos, de ciipula y de hogar abierto, la colada
de metal fundido, el soplado de vidrio etc.

Radiaciones ultravioletas: se reciben del sol, de lamparas germicidas, aparatos
médicos y de investigacton, equipos de soldadura, ete. Sus efectos biolégicos son de
mayor efecto en la piel y los ojos, una exposicién excesiva, produce quemaduras
sobre la piel hasta provocar céncer.

Rayos X: se emplean en la industria, en la medicina y en la investigacién cientifica,
constituyen un importante riesgo, provocan dermatitis, leucemia y cancer radio
inducido, también pérdida del cabello, esterilidad permanente y temporal, alteraciones
del cuadro sanguineo, mutaciones genéticas, etc.

Rayos alfa: se producen por desintegracion espontinea de algunos elementos
radioactivos naturales y sus elementos artificiales como el plutonio, tienen escaso
poder de penetracién en la piel, se vuelve extremadamente peligrosos si el emisor
logra penetrar en el organismo humano. .

Rayos beta: constituyen un riesgo cuando se introducen en el interior del organismo,
se han presentado severas quemaduras de la piel por excesiva exposicién a la
radiacién beta.

Rayos gamma: semejantes a los rayos X muy dures y penetrantes, los efectos
biolégicos son muy peligrosos ya que este tipo de radiacién penetra muy facilmente a
ta materia, existen peligros para los seres humanos.
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2. FACTORES QUIMICOS

En los procesos industriales son utilizados, una gran infinidad de sustancias quimicas
para la elaboracién de productos o subproductos, sin la debida proteccién estas
pueden ser las causantes de dafios irreparables para las personas que las manipulan.
En México hay normas tales como: La NOM-09-STPS-19937 | relativa a las
condiciones de SH, respecto a almacenamiento, transporte y manejo de
sustancias{corrosivas, irritantes, toxicas). La NOM-08-STPS-1993¢, que establece el
manejo y almacenamiento de explosivos. La NOM-10-STPS-1993¢% | relativa a las
condiciones de SH en los centros de trabajo en donde se produzcan, almacenen o
manejen sustancias quimicas capaces de generar contaminacién al medio ambiente
laboral.

2.1 AGENTES QUIMICOS

Los agentes quimicos son sustancias organicas e inorgamicas que tienen ciertas
propiedades reactivas que al ser combinados entre ellas pueden generar gran
cantidad de energia o absorberia, ademis de ser muy variados, pueden ser
clasificados de diferente maneras una de éstas es por su estado fisico, que se pueden
presentar en forma de: sélidos, lquidos y gases.

Sélidos: Son polvos (particulas microscopicas de 0.1 a 0.25 micras de didmetro); la
principal via de contaminacion es la via respiratoria, pero también puede ser
absorbida por la mucosas y por la piel; 6 como cuerpos extrafios.

Liquidos:Se presentan en forma de neblina siendo el resultado de la atomizacién o
pulverizacitn del liquido formando gotas de tamario variable; se absorben por
la via respiratoria, digestiva o cutinea principalmente, pero también es
absorbido por las mucosas.

Gases: Es la expansion de moléculas de un elemento quimico o compuesto
presentindose en forma de vapores y humo, se absorbe por la via respiratoria.

Es muy importante el conocimiento de las caracteristicas fisicas de las sustancias
por que de ello va a depender, el que se deba ser mds estricto en su tratamiento de
manipulacion.

Deben tomarse las precauciones adecuadas y puede catalogarse en forma general a
los agentes quimicos como: explosivos, cOrTosivos, oxidantes y toxicos.

T Diarie Oficial de la Federacion, 13 de junio de 1994
2 Diario Oficial de la Federacion, 3 de diciembre de 1993
9 Diario Oficial de la Federacion, 18 de julio de 1994
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Explosivos: Capacidad de una sustancia para expandirse en forma brusca y destructiva.

Corrosivos: Sustancia que tiene propiedades 4cidas o alcalinas.

Oxidantes: Estos productos al entrar en contacto con otras sustancias combustibles o muy
reductoras pueden producir reacciones violentas.

Toxicos:  Sustancia que por sus propiedades fisicas y quimicas es capaz de alojarse en el
cuecrpe humano y causar trastomos transitorios o permanentes, alterando el
funcionamiento orgénico normal.

Los efectos que pueden producir la exposicion de los agentes quimicos peligrosos
depende de muchos factores, como la dosis (cantidad, tiempo de exposicion), el
estado fisico del agente, la velocidad, temperatura, la absorcion vy las caracteristicas
del individue, asi como la dieta y el estado general de salud. Las sustancias se deben
registrar dependiendo de su grado de peligrosidad, esta clasificacién va desde cero
hasta cuatro, indicando desde "sin riesgo especial” hasta "muy peligroso” como se
muestra en las siguientes dos tablas!?.

Tabla IV.1

NUMERO CONTRA LASALUD ANFLAMABILIDAD REACTIVIDAD

0 Ninguno Incombustible Estable

1 Poco efecto Poco combustible Necesita activacién

2 Por expesicién prolongada | Arde con calentamiento ligero | Activo sin explotar

3 Por exposicion corta En condicién ambiental Capaz de explotar

4 Mortal en corta exposicién | Muy combustible Descomposicién con explosion

La tabla IV.1. se puede utilizar para hacer una clasificacion de sustancias quimicas
como las que se muestra en la tabla IV.2

TablaIV.2
CONTRA {INFLAMARLE REACTIVIDAD OTROS RIFSGOS

LASALYD

Acido sulfhidrico
Triclorurp de fosforo
Perdxido de sodio

Acido acético 2 2 1
Acetileno 1 4 2
Aluminie en polvo 0 i 1
Berilio en polvo 4 1 1
Bromo 4 0 1
Cidnogeno 4 4 2
3 4 3
3 0 3
3 0 3

10 Tavera Barquin, p.177.
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La direccion debe informarse de los riesgos de manejo de agentes quitnicos, ademas
debe elegir las materias primas y productos dependiendo de los riesgos a la salud de
las personas expuestas .

2.2 TOXICOLOGIA

Toxicologia es la ciencia que estudia las propiedades venenosas de las sustancias.
Las principales ramas de la toxicologia son:

La toxicologia ambiental, ocupacional, de medicamentos, de alimentos, etc.

L.os tdxicos tienen tres vias de penetracidn en el cuerpo humano: respiratoria, por la
piel y digestiva.Varios autores han hecho clasificaciones.

Estado fisico del téxico: Sélidos liguidos y gases

Via de entrada al cuerpo humano: Oral, respiratoria, cutinea y mucosa.

TablaIV 3 Porsu Toxicidad
?

I._INOCUOS 15g/kg.
Il. LIGERAMENTE TOXICOS 5-15g/ke.

1L MEDIANAMENTE TOXICOS | 0.5-5g/kg.
IV.MUY TOXICOS 50-500mg/ke.

V. EXTREMADAMENTE TOXICOS |5-50mg kg,
VI.SUPERTOXICOS menos de 5 mg /kg

Fuente: Letayf, “Seguridad ¢ Higiene y Control Ambiental™, p. 179

Por su estructura quimica

1. Metales 5. Cetonas 9. Semimetales 14. Acidos orgénicos
2. Azufre y derivados 6. Eteres 10. Haldgenos 15. Fenol y derivados
3. Derivados del nitrégeno 7. Esteres 11. Hidrocarburos 11. Alcoholes

4. Aldehidos y acetales 8. Glicoles 12, Cianuros y nitrilos  16. Plésticos

Su clasificacidén por los efectos en el organismo humano,

1- NEUROTOXICOS 2.- NEUMATOXICOS 3.-CARDIOTOXICOS
4.- NEFRATOXICOS 5.- GASTROENTEROTOXICOS ~ 6-HEMATOTOXICOS
7.- DERMATOTOXICOS 8.- TERATOGENOS 9.-CARCINOGENETICOS
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Las sustancias téxicas producen dafios a las personas que estan en contacto con ellas,
dependiendo de la cantidad y el tiempo de exposicidn ocasionandole enfermedades
agudas o cronicas y estos si no se tiene el debido cuidado.

Tabla IV.4 Principales Agentes Quimicos Considerados como Carcinogenéticos

APARATO U ORGANG CARCINOGENETICO CARCINOGENETICO
AFECTADG - SOSPECHOND COMPROBADG
Sistema dseo Berilio
Cerebro C2, cloruro de vinilo
Aparato digestivo Asbestos
Tejido hematopoyético Benceno, butadieno, estireno, hules
sintéticos
Rifién Plomo Hoyin de los Homos de coque
| Higado clorure de vinilo
Pulmén Pesticidas, tetra carburo de Arsénico, asbestos, éter
carbono, cloroformo, clorometilico, cromatos, niquel,
tricloroetileo homos de coque, gas.
| Tejido linfitico Arsénico, benceno
Mucosa nasal Cromo, niquel, aserrin
Péncreas Bencidina
Prostata Cadmio
Escroto Cloropreno Hollin, alquitrin
Piel Arsénico, aceites para corte,
homos de coque, hollin, alquitrin
Vejiga Auromina, magneta, 4- aminodifenil, bencidina,
4-dinitrofeni} betanaftalin
Laringe Asbestos, cromo

Fuente: Letayf, “Seguridad e Higiene y Control Ambiental”, p. 134

Existen métodos para la deteccion de contaminantes quimicos los cuales pueden
verse en norma de la STPS algunas de estas son la NOM-066-STPS-19931 ; NOM-
067-STPS-1993'2; NOM-068-STPS-199313; NOM-069-STPS-199314.

W Diario Oficial de la Federacicn, 11 de febrero de 1994
12 Djario Oficial de la Federacion, 11 de febrero de 1994
13 Diarip Oficial de la Federacicn, 21 de febrero de 1994
M Diario Oficial de la Federacidn, 21 de febrero de 1994
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3. FACTORES BIOLOGICOS

Los factores biologicos son todos aquellos seres vivos de origen animal o vegetal
presentes en €l puesto de trabajo y que pueden ser susceptibles de provocar efectos
negativos en la salud, estos efectos negativos se pueden concretar en procesos
infecciosos, t0xicos o alérgicos.

La gravedad de la enfermedad depende de! nimero de microorganismos presentes en
el trabajador, su virulencia y las defensas del mismo; entre estas fltimas se inciuyen
la edad, el estado de salud y las defensas inmunitarias. Entre los factores bioldgicos
reconocidos como causa de enfermedad en el ser humano se incluyen los hongos,
virus, bacterias, rickettsias, protozoarios, helmintos.

3.1 HONGOS

Los hongos son vegetales mas evolucionados que las bacterias, y pueden ser uni o

pluricelulares, para su reproduccién requieren bastante humedad.

Tabla IV.5 Enfermedades Producidas por Hongos

FNFERMEDAD  AGENTE  ORGANO FUENTE OCUP A TONES MEDIDAN
CASUAL BLANCO  PROFESIONAL - FXPLESTAS  PREVENTIVAS
Candidiasis Candida Piel Traumatismos  |Empacadores, |Proteccién
albicans cutaneos, frecu- | lavaplatos, cutdnea,
entes en ambien- | procesadores | manteniendo la
tes humedos de aves de piel seca
corral
Coccidioidomi- |Coccidio-des | Pulmones | Tierra (esporas) | Granjeros, Control de pol-
cosis, meninges | en zonas dridas  |arquedlogos, vos donde sea
excavadores, prictico
trabajadores de
la construccién
Dermatosis, Microspo- Piel Animales, Manipuladores | Higiene
tifia, pie de rum, Tricho- ambiente de animales personal
atleta phyton hamedo ca- ranc heros, mantener seca
liente, granjeros | atletas 1a piel

Fuente: Loduo Joseph, “Medicina Laborai™, p. 218
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3.2 VIRUS

Los virus son microbios que no presentan estructura celular, son mas pequefios que
las bacterias. Requieren introducirse dentro de una célula para poder vivir y
reproducirse. Son sensibles a la alza de temperatura y a la luz ultravioleta. En el
interior de las células que pardsita aparecen estructuras caracteristicas, en el
citoplasma o en el nicleo, por ejemplo: Cuerpos de Neri, en la rabia; Cuerpo de
Guarneri, en la viruela; etc. Es caracteristico de los trabajadores de la salud, personal
que trabaja en laboratorios de analisis clinico, patélogos y personal que trabaja con
muestra de cadaveres, veterinarios, carniceros y mineros.

Tabla IV.6 Enfermedades Producidas por Virus

ENFERMEDADR AGENTE  ORGAMNO FUENTE OCUPACHINES MEDIBAS
CASEAL  BLANCO  PROFESIONAL EXPUTFSTAS PREVENTIVAS
Encefalitis Arbovirus | Sistema Cultives de virus | Trabajadores en | Adherencia a las
nervioso | en laboratorios, |los laboratorios | practicas de se-
central artrdpodos infec- | de virus guridad
tados bioldgica
inmun;zacién,
insecticidas.
Rabia Virus de la | Sistema Animales Laboratorios, ve- | Inmunizacion de
rabia nervieso salvajes terinarios, caza- | los contactos hu-
central y con rareza dores, personas | manos y de cier-
animales domés- |que manipulan | tas especies ani-
ticos animales salvajes { males
Rubéola Virus de la | Feto, Personas Trabajadores al | Inmunizacion
rubéola sistémica |infectadas cuidado de la
salud
SIDA HIV Sistema Liquidos corpo- | Trabajadoresal | Precauciones con
inmunolé- |rales humanos cuidado de la todas las
gico infectados satud suslancias
corporales

Fuente: Loduo Joseph, “Medicina Laboral®, P.220

3.3 BACTERIAS

Las bacterias son microorganismos unicelulares, se les llaman vegetales
unicelulares, carecen de clorofila, su cuerpo es microscdpico y estd formado por
membrana, citoplasma y sustancia nuclear. De acuerdo a su forma y agrupacion se
clasifican en:
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. Forma : Agrupacion
Cocos Diplococos Estreptobacilos
Bacilos Tetradas Estreptococos
Espiritos Sarcinas Estafilococos

Los antibidticos pueden atacar diferentes puntos bacterianos: pared celular(las
penicilinas), membrana plasmitica(la polimixina), ribosomas(estreptomicina.
lincomicina y eritromicina), material cromosomico(griseofulvina).

Las bacterias son eliminadas con los desechos del cuerpo, sudor, orina, secreciones
respiratorias(moco) y excremento. Al pasar a otra persona, si esta no tiene las

suficientes defensas, puede reproducirse rapidamente y provocar un infeccién .

Tabla IV.7 Enfermedades Producidas por Bacterias

ENFERJMFE AGENTE ORGANO FUENTE OCUPALIONES MEDIDAS
DAD CASUAL BLANCQ . PROFESIONAL EXPUENSTAS PREVENTIVAYS
Bacteris Bacillus Piel, Polvo {esporas) | Tejedores, mani- | Inmunizacion
Antrax anthracis pulmon sobre lana, cuero |puladores de cue-
Carbunco o
Brucelosis | Brucella Sistémica | Sagre, orina se- |Empleados de Higiene personal,
abortus creciones vagi- | empacadorasy
B. Suis, nales, leche y rastros
B..melitensis tejidos de ganaderos,
ganados veterinarios
cazadores
Dermatitis | Erysipelothrix | Piel Peces, crusticeos, | Pescadores, Higiene personal,
erisipeloide | rhusiopathiae carne y aves. camniceros Y guantes
(insidiosa) trabajadores con
aves de corral,
veterinarios

Fuente: Loduo Joseph,” Medicina Laboral”, p.218
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3.4 RICKETSIAS

Las ricketsias son mucho més pequefias que las bacterias y su estructura se parece,
todas viven como parasitos permanentes en el interior de las células vivas.

Tabla V.8 Enfermedades causados por Ricketsias

ORGANO FUENTE OCUPACTIONES MEDIDAS
BLANCO  PROFESIONAL EXPETNTAN PREVENTIVAS

ENFERMEDAD  AGENTE
CASLAL

Richettsias y Chlamydia | Pulmén Evacuaciones 0 | Manipuladores | Identificacidn y
Chlamydias psittaci sistémica | excretas de de pajaros, tratamiento de
Omitosis pdjaros empleados en los pdjaros
infectados (loros, | tiendas de infectados
palomas, mascotas,
periquitos, etc) | intendencias de
zoolégicos
Fiebre Q Coxiella | Sistémica |Placenta, Laboratoristas, | Higiene personal
burnetti higado, liquidos trabajadores de | inmunizacién
pulmones, |amnidticos de rastro, granjeros,
cerebro aves 0 excretas | rancheros
de animales
infectados

{ganado, borrego
cabras, animales

salvajes)
Fiebre . | Ricketisia | Sistémica, | Garrapatas de Rancheros, Evitar las
manchada de las | rickettsii | piel roedores granjeros, garrapatas
montafias infectados, trabajadores
rocosas perros forestales,
policias taladores
cazadores

Fuente: Loduo Joseph, “Medicina Laboral™ p.219.

3.5 PROTOZOARIOS

Los protozoarios son células ecuariotas, pertenecientes al reino animal, pueden

presentar forma de quiste.
Los protozoarios invaden la pared del intestino, y se pasan de ahi a la sangre, donde
se reproducen y ocasionan lesiones en 6rganos como el higado y el cerebro.
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Tabla IV.9 Enfermedades producidas por protozearios ¥ helmitos

ORGANO FUENTE CEPACIONES MEDIDAS
BLANCO PROFESIONAL  EXPUENTAS  PREVENTIVAS

AGENTE
CASUAL

ENFERMEDAD

Protozoariosy |Echinococc |Sistemz |Haces deperro | Rancheros,
Helmitos us nervioso | infectado , zorro | pastores, personal
granulosus | central, y ofros caninos | veterinarios
Emultilocu- | higado,
lanis pulmén
Uncinariasis Ancylostom |Intestino |Larvas enhaces | Gramjeros que | Disposicidn
Arquilostomia- | a duodenale, |delgado | fecales humanas | andan con pies | sanitaria de
sis Necator que penetran en | descalzos, heces fecales,
americanus piel intacta excavadores, uso de zapatos,
trabajadores de | guantes, botas
caperias,
trabajadores de
sitios de recreo
Bacterias Toxoplasma | Sistema | heces fecales de |Laborateristas, |Higiene
Toxoplasmosis | gondii reticulo gato veterinarios, personal
endotelial, . manipuladores
0jo de gatos

“Fuente: Loduo Joseph , “Medicina Laboral”, p.218

Helmintos Son animales pluricelulares, se clasifican en:
Nemantelmintos: gusanos cilindricos, con metabolismo anaerobio, presentan
elementos de fijacion como ganchos, dientes, labios, placas.
Platalmintos: gusanos planos segmentados(céstodos), y no segmentados
(tramatodos), mas pequefios, hermafroditas, por ejemplo la fasciola hepatica.

COMENTARIO: Los profesionales con més riesgo son los que trabajan en: bancos

de sangre, andlisis clinicos, médicos, enfermeras, personal de limpieza, servicios de
infectologia y laboratorios.
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4. FACTOR ERGONOMICO

La ergonomia es una ciencia multidisciplinaria, sus principios estin basados en las
capacidades fisicas y psiquicas de trabajadores. Pasé mucho tiempo para que se
reconociera la interdependencia entre Jas condiciones de trabajo, la productividad y
la SH, 1a primera observacién fue que los accidentes de trabajo tenian consecuencias
econdmicas y fisicas, posteriormente se pensd en las enfermedades de trabajo. Por
tanto la funcion de la ergonomia es crear condiciones adecuadas para los
trabajadores en el medio ambiente laboral, reduccién de la carga fisica de trabajo,
mejorando la postura de trabajo y reduciendo los esfuerzos de ciertos movimientos,
aliviar las funciones psicosensoriales en la lectura de dispositivos de sefializacion,
facilitar la manipulacion de palancas y mandos de méaquinas, evitado esfuerzos en la
memoria innecesarios, etc.

B. Mets!s clasifica los factores ergondmicos en: humanos, materiales(equipo) y de
organizacion.

4.1 HUMANOS

I.os factores humanos considerados se encuentran dentro de los aspectos siguientes:
Aspectos psicoldgicos: (ver factor psicologico)

Aspectos fisiolégicos: (ver factor fisiologico)

Aspecto biométrico: El control de una accién necesita €l conocimiento del
movimiento y de la posicién de las diferentes partes del cuerpo. La fuerza es un
elemento importante en la asignacién del personal a determinados tareas tales como
las levantar cargas, transportar con los brazos, etc. La ergonomia nos proporciona
datos sobre la fuerza de brazos y piemas, ésta alcanza su méaximo alrededor de los 25
afios y declina en un 50% entre los 30 y los 65 afios. La posicién del cuerpo y de los
miembros que ejercen la fuerza, la direccidon de la misma y ¢l mando sobre el que se
aplica, establece el valor de la fuerza aplicable.

Aspectos biomecanicos: Los movimientos de las diferentes partes del cuerpo, bien
conocidas, aumenta su posibilidad de utilizacidén racional, multiplica sus efectos y
determina las dimensiones del area de trabajo, de lo contrario, su complejidad causa
fatiga, y por lo tanto los accidentes. La velocidad de reaccién del sistema motor
difiere del sistema sensorial, dicha velocidad se traduce en:

1. La rapidez est4 en sentido inverso a la carga desplazada.

13 Ramirez Cavassa, p. 68.
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2. El tiempo necesario para alcanzar el miximo de rapidez varia en razdn de la carga.

3. Las reacciones simples pueden ser aumentadas mediante entrenamiento.

4. El movimiento horizontal de la mano es mas rapide que el vertical.

5. Los movimientos curvos continuos son mds rapidos que aquellos que sufren
cambios bruscos de direccion.

Los principtos de la ergonomia se basan en la necesidad de aumentar el bienestar, [a
velocidad y la precision de las operaciones manuales, estos principios son:

. Las dos manos deben de comenzar y acabar sus movimientos a la vez.
2. Las dos manos nc deben estar sin trabajo al mismo tiempo; si no es durante los
descansos.

. Los movimientos de brazos deben ser en direcciones opuestas, simétricas y simultdneos.

El movimiento de las manos deben limitarse a no impedir la ejecucién del trabajo.

5. Es aconsejable servirse de la gravedad para ayudar al obrero, y reducirla al minimo si
éste debe vencerla con esfierzo muscular.

6. Los movimientos curvos continuos son preferibles a los rectos con cambios bruscos de
direccién subitos y pronunciados.

7. El ritmo es esencial para la ejecucidn suave y automética de una operacion.

8. Debe relevarse a las manos de todo trabajo realizable por otras partes del cuerpo

B

4.2 EQUIPO, MATERIALES Y ADMINISTRACION

El redisefio de equipo y la organizacién del trabajo son factores importantes para el
incremento de la motivacion y eficiencia de los trabajadores, al mismo tiempo que
reducen la fatiga, tensiones, ausentismo y la renovacion de la mano de obra. La
escasez de materia prima puede también forzar a aceptar sustitutos materiales de
baja calidad, algunos de los cuales pueden constituir riesgos para la salud.

La normatizacién de los equipos introduce medidas y caracteristicas comunes.

La mecanizacién, necesita del elemento humano, aunque anula la habilidad creativa
del trabajador.

42,1 SENALIZACION

Para la sefializacién en el equipo, es necesario el anélisis de los factores tales como
tamaiio de sus partes, forma de las guardas, dimensiones de las agujas, iluminacion,
etc. Cuando se trata de equipo demasiado complejo, en el que el trabajador pueda
olvidar algunos pasos de la tarea, es necesario colocar al equipo una lista de control
para ¢l operario.

Los indicadores mas usados se clasifican en tres grupos de lecturas que son:
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cualitativas, cuantitativas y ce control.

I. Lecturas cualitativas: son diversas indicaciones; mediante el empleo de
parametros, como color, posicién, e iluminacién.

Las sefiales luminosas, tienen objetivo conseguir del operador interpretaciones
rapidas y seguras, evitando la posible fatiga.

En sefiales luminosas hay que evitar la asociacion de luces con colores que se
presten a confusion, por ejemplo, violeta y el azul. Las luces piloto deben situarse
en lugar oscuro o ser protegidas por una visera. Las luces intermitentes se emplean
para atraer la atencion del usuario.

Entre las combinaciones de colores con fines informativos existen:

Negro sobre amariilo: advertencia de accidente.

Verde sobre blanco: indicacién de zonas de seguridad.
Rojo sobre blanco: indicacion ¢on relacion a incendios.
Azul sobre blanco: transmisién de informacién

Los colores no recomendables son: Rojo y verde, Rojo y coral, Rojo y amarillo.
Los colores normalizados que ayudan al sujeto a comprender rapidamente lo que
sucede son: Rojo: peligro, Amarillo: atencidén, Verde: normal.

TablaIV.10
Cuando los colores son bien empleados Cuando los colores tienen un mal contraste o estdn
mal combinados,
a) Disminuye la Fatiga visual a) Produce fatiga.
b) Mejora el estado de 4nimo del trabajador | b) Reduce la eficiencia del trabajador
¢) Reduce el indice de accidentes.

2. Lecturas cuantitativas, a mayor dimension de los caracteres(letras, nimeros) de
los indicadores cuantitativos menos importancia tiene el tono del fondo y su
iluminacion.

3. Lecturas de control, en caso de valores numéricos con orientacion en el tiempo,
espacio tamafio y velocidad.

En México a lo que se refiere a ergonomia el RFSHMAT, en su Art. 102, establece
que la STPS promovera que en las instalaciones, maquinaria, equipo 0 herramienta
del centro de trabajo, el patrén tome en cuenta los aspectos ergondmicos, a fin de
prevenir accidente y enfermedades de trabajo.
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5. FACTORES PSICOSOCIALES

Definitivamente el factor humano es la causa principal de la mayoria de los
accidentes, la razon es el propio individuo, por su desequilibrio psiquico, fisioldgico
y social; las costumbres del medio en el que se desarrolla, habitos, temperamento,
caracter, personalidad, sensibilidad, estado civil, estrés, economia, etc., todo esto
influye en la accidentalidad.

5.1 FACTOR PSICOLOGICO

El individuo se define como el resultado de la interaccidn de dos caracteristicas, la
fisiologia y la sicologia, esta interaccién es compleja, que no es posible establecer
donde termina una y donde empieza la otra, sus caracteristicas son: el temperamento,
el potencial, el caracter, €l yo, y la personalidad.

5.1.1 TEMPERAMENTO

El temperamento es el conjunto de rasgos hereditarios que determinan la forma en
que responde una persona ante determinadas situaciones de la vida y esta compuesto
por los siguientes sistemas: mesodermo, endodermo y ectodermo, estos sistemas
definen caracteristicas diferentes y particulares de cada individuo traduciéndolas en
comportamientos y motivaciones diferentes para cada persona. Alfred Adler clasifica
el temperamento de la siguiente manera:

Sanguineo:  persona que encuentra el lado positivo de cualquier situacién,
placer por vivir.

Colérico: persona ficilmente dominada por la ira, es violenta y agresiva.
Melancélico: cuando tropieza duda, retrocede, no confia en si mismo, sé auto
compadece.

Flemdtico:  persona indiferente ante practicamente todas las cosas de Ia vida.

59



HIGIENE INDUSTRIAL FACTORES PSICOSQCIALES

5.1.2 POTENCIAL

El potencial es la capacidad funcional del organismo humano y que se traduce en
energia vital, esta se clasifica en:

Energia fisica: conocida como la capacidad de movimiento generada por el
mesodermo(sistema 6seo, muscular, circulatorio y adiposo, origina
un sistema de ¢oordinacién motora).

Energia afectiva: conocida como la capacidad de sentimiento generado por el
endodermo{formado por el sistema visceral, glandulas, Grganos
internos, formacién reticular).

Energia mental: llamada capacidad de pensamiento generada por el
ectodermo{Formado por el sistema neuronal, los sentidos y el
tejido epitelial).

La energia puede tener efectos positivos o negativos segin se almacene o utilice,
estas descargas pueden producir trastornos fisicos como la debilidad y fatiga,
trastornos afectivos como la irritabilidad y la susceptibilidad, y trastornos mentales
tales coma la falta de concentracion.

5.1.3 CARACTER

El caracter es el conjunto de rasgos obtenidos que determinan Ia forma en que
responde una persona ante determinadas situaciones de la vida, o bien ¢l resultado
de las diferentes fuentes de energia del individuo al descargarse como reacciones a
un estimulo del entomo y se clasifican en: activos o pasivo, emotivos o rigidos y

primarios o secundarios.
De la combinacién de estos tres factores resultan ocho caracteres en los que pueden

clasificarse las personas:

. Pasional: son lideres por naturaleza, desempeiian bien actividades de seguridad.
Flemético: son ordenados, obedecen reglas, son muy aptos para planes de SH.

. Colérico: persona impulsiva, versétil, dindmica.

. Sanguinea: solo les interesa los resultados inmediatos, no aptos para la SH.
Sentimental: persona introvertida, distraida.

. Nervioso: regularmente son personas desordenadas, indisciplinadas, no constantes
en ¢l trabajo, no recomendadas para la SH.

Amorfo: persona pasiva, indecisa, no recomendable en ningiin aspecto para la SH.
. Apidtico: combinacién de emotivo, no activo y secundario, no apto para la SH.

% =
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51.4 EL YO

Es la integridad de los componentes internos del individuo que de acuerdo a su
percepcidn, las circunstancias que lo rodean, pueden reaccionar a uno de los tres
estados del yo que son:

Niio: estado donde predominan las reacciones instintivas de tipo inconsciente e inmaduro.
Padre: estado donde predominan los valores morales, normas y juicios aprendidos.
Adulto: estado del individuo donde predomina la reflexién, la logica, el sentido comiin, etc.

5.1.5 PERSONALIDAD

La personalidad es el grado de integracion alcanzado por el individuo de su
temperamento, caracter, medio ambiente y la constante evolucion de su entorno que
le permite tomar una imagen bien disefiada mediante la madurez alcanzada, sus
conocimientos, experiencias y el desarrollo de su potencial innato.

5.2 FACTOR SOCIAL

El entorno social dentro de la empresa, tal como e] ambiente laboral, estabilidad en
el empleo, las relaciones interpersonales, etc.; y fuera de ella como la estabilidad
familiar son factores que junto con los factores psicolégicos pueden generar que el
individuo cometa actos inseguros y provoque accidentes. Dada la interaccién tan
compleja que existe entre estos, s6lo mencionaremos algunos:

Aceptacién dei grupo de trabajo Aburrimiento inexperiencia

Condiciones fisiologicas Ambiente laboral Estado civil

Inestabilidad en el trabajo Fatiga Tension nerviosa
0 estress

5.3 NECESIDADES SOCIALES

Una vez satisfechas las necesidades fisiologicas tales como la comida y todo lo
relacionado con la vivienda y la ropa, las necesidades sociales empiezan a ser mas
poderosas, dentro de] trabajo algunas de estas necesidades son:

El valor del trabajo
La seguridad
Compensaciones econdémicas
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Ei pertenecer a un grupo de trabajo, entre otros que se vieron en factor social

5.4 FACTORES DE TENSION EN EL TRABAJO

Los factores de tensién en el trabajo mas comunes son:

Ambigiiedad de papeles Recursos inadecuados
Ambigiiedad en €l futuro Horarios de trabajo
Carga de trabajo Salarios bajos
Responsabilidad sobre personas Status

Malas relaciones de trabajo El alcohol y las drogas
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CAPITULO V

COMISIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE.

Las Comisiones de Seguridad e Higiene tiene como funcién investigar las causas de
los accidentes, enfermedades de trabajo, proponer medidas preventivas y vigilar que
estas se cumplan. En todo centro de trabajo, la Ley obliga a crear una o mas CSH.

1. ORIGEN Y FUNDAMENTOS LEGALES DE LAS
COMISIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE

@ Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos articulo, 123 apartado "A"
fraccion XV.

¥ LFT, articulo 132 fraccién XVII y XXVII; articulo 134 fraccién I y IX; articulos
509, 510, 512, 523 fraccién I, 524, 527 Gltimo parrafo y 529 fraccién IV.

o  RFSHMAT, capitulo segundo; seccion I, T y L

@ Convenic nimero 144 de Ia OIT, sobre consultas tripartitas para promover la
aplicacién de las normas internacionales del trabajo.

@ Reglamento para la Clasificacién de Empresas y Determinacién del Grado de
Riesgo del Seguro de Riesgos de Trabajo(RCEDGRSRT).

@ Reglamento para {a Promoci6n, Integracion y funcionamiento de las Comisiones de
Seguridad e Higiene en el Trabajo del Sector Publico afiliado al Régimen de
Seguridad Social del ISSSTE

> NOM-019-STPS-1993, relativa a la constitucion, registro y funcionamiento de
las CSH en los centros de trabajo, esta norma se aplica en todas las empresas o
establecimientos a que se refiere ¢l articulo 16 de la LFT.
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2. CONSTITUCION DE LAS COMISIONES DE
SEGURIDAD E HIGIENE

Es obligacion del patrén elaborar el acta constitutiva correspondiente de la
integracion de la comision de seguridad e higiene, y se hara tomando el promedio
anual de trabajadores de la empresa, bajo las siguientes disposiciones.

A) De 251 o mas trabajadores; 5 representantes trabajadores y 5 del patrén como
minimo.

B) De 101 a 250 trabajadores; 3 representantes trabajadores y 3 del patrén como
minimo-

C) De i6 a 100 trabajadores, tendrin cuando menos 2 representantes patronales y 2
por los trabajadores.

D) Menos de 15 trabajadores, la comisién se integrara con 1 trabajader y por el patrén
0 su representante

E) Cuando la empresa maneje procesos peligrosos (clase III, IV y V del
RCEDGRSRT) y cuente con diversas plantas ubicadas en diferentes domicilios
deberan integrarse en cada una de ellas, comisiones auxiliares, con un minimo de 2
representantes, 1 por los trabajadores y otro por el patrdn, y asi actuar apoyando y
auxiliando a la comision de la empresa.

F) Por cada representante se nombrari un suplente si el nimero de trabajadores lo

permite.

Los representantes ante la comision deberan ser de preferencia los que desempeiien

sus labores en la empresa; y ademdas que conozcan sobre SH, aspectos ambientales y

servicios preventivas de medicina.

La permanencia de los integrantes de la comisién serd indefinida y podrin ser

sustituidos por los siguientes motivos:

A) Negarse a adoptar las medidas preventivas o a cumplir los procedimientos para
evitar accidentes o enfermedades de trabajo.

B) No cumplir con las funciones y actividades establecidas por la propia comision.

3. REGISTRO DE LAS COMISIONES

Para solicitar el registro de la comision, el patrén debera presentar ante la autoridad
laboral los siguientes documentos:

Copia del] acta constitutiva, fotografias de cada representante, tres copias de la forma
I-19-1 "Solicitud del registro de la CSH", acompafiado de la copia fotostatica del
registro federal de contribuyentes, y el registro patronal ante el IMSS o ISSSTE. La
autoridad laboral tendra a su cargo el registro y vigilancia de las comisiones.
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Obligaciones

Del patron:

1. Integrar, registrar y vigilar €] funcicnamiento de la comisién participando en ella o
nombrando a sus representantes conforme a la presente norma.

2. Registrar la comisidn que se constituye en el centro de trabajo aate la autoridad
laboral, en él termino de 10 dias hdbiles a partir de la fecha del acta constitutiva de
ta comisién.

3. Atender las recomendaciones de SH que le sefiale la comisién, de acuerdo a la
normatividad y a disposiciones técnicas en materia.

4. Dar las facilidades y permisos necesarios a los integrantes de la comisién para el
desempeiio de sus funciones y para que esta sesione en la empresa.

5. Proporcionar la informacién sobre materias primas y sustancias manejadas y/o
utilizadas en los procesos productivos, asi como sobre las incidencias, accidentes y
enfermedades de trabajo.

6. Remitir a a autoridad laboral el programa anual, las actas de los recorridos, o la
informacién que levante o recopile la comision, dentro de los 5 dias hébiles
siguiente a su elaboracion.

7. Sino hubiere sindicato, organizar a los trabajadores para que nombren a los

integrantes de la comisidn.

. Realizar actividades de capacitacion y orientacion sobre SH en el trabajo.

9. Conservar la documentacitn relativa a !a solicitud de registro, y por un lapso de 3
afios lo referente a su funcionamiento: programas anuales de trabajo, actas
mensuales de recorrido, investigaciones de riesgo de trabajo e informes que
solicite la autoridad laboral.

10. Presentar para su revisién, la documentacién sefialada del articulo anterior a la
autoridad laboral cuando esta la solicite.

11. Cumplir con las actividades que le sefiale la autoridad laboral para la evaluacion
de] funcionamiento de las comisiones e investigaciones de aspectos especificos en
SH de la empresa.

12. Cuando se trate de empresas con trabajadores a destajo, el patrén garantizara al
representante o representante de los trabajadores de la comisidn, su salario
promedio durante el tiempo en que realicen en esta.

&0

De los trabajadores:

1. El sindicato titular del contrato colectivo, designard a los representantes que
integrarén la comision selecciondndolos mediante consulta a los trabajadores de ia
empresa.

2. Participar como miembro de la comisidn, si es designado; asi como apoyar el
funcionamiento, proporciondndole informacién sobre los riesgos que existan en el
centro de trabajo y la requerida para la investigacion de accidentes y enfermedades
de trabajo.

3. Atender las recomendaciones de SH que le sefiale la comisién, de acuerdo a la

65



COMISIONES

normatividad y a las disposiciones técnicas en la materia.

4. FUNCIONAMIENTO DE LAS COMISIONES

Dentro de las primeras sesiones, la comision debera cubrir las siguientes actividades:
apertura, nimero y aplicacién de comisiones, elementos, lugar de sesiones,
instructivo de funcionamiento, eleccién de gobierno, matriz de responsabilidades.

La comision elaborard su programa anual (A partir de este se pueden definir las
siguientes responsabilidades de los integrantes) dentro de los 15 dias siguientes a su
integracion y 15 dias posteriores a mas tardar en los primeros de cada afio, el cual
debera contener los siguientes datos:

L. Identificacién del centro de trabajo, datos generales (nombre de la empresa,
ntrmero de registro de la comision, etc.).

1I. Diagrama del proceso de trabajo.

II. Fechas de realizacién de actividades, tales como recorrido mensual, capacitacién,
orientacion y difusion, acciones de proteccion ecoldgica y otras.

Este programa debera ser firmando por los integrantes de la comision y estard a
disposicion de las autoridades laborales que los soliciten.

La comisién conforme al reglamento y acorde a su programa de recorrido debera
verificar el cumplimiento de la normatividad vigente y de las disposiciones técnicas
existentes y detectar los riesgos en todas las dreas de centro del trabajo.

Se debera entregar copia del acta.

- Al patrén
- A cada supervisor o jefe del drea o de grupo
- Al archivo de la propia comisién.

Una herramienta que debe utilizar la CSH es el diagrama de proceso, para obtener el

diagrama de proceso de un centro de trabajo se requiere.

lro.- Realizar un mapa de riesgos sobre el plano de la empresa (nimero de:
trabajadores, accidentes, enfermedades, y defunciones ocurridos durante los
tres afios anteriores, maquinaria que se utiliza, agentes dafiinos presentes en el
medio ambiente (mecénicos, eléctricos, fisicos, quimicos, etc.), equipo de
proteccion necesaria, y otros).

2do.- Relacionar los pasos del proceso en una secuencia ldgica.

3ro.- Relacionar las 4reas que no formen parte directa del proceso(talleres, oficinas
administrativas, subestaciones, drea de calderas, etc.) sefialando los riesgos
presentes.
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El recorrido es la observacion programada de las condiciones de SH que prevaiecen
en los centros de trabajo, buscando las posibles causas de riesgo, tiene 3 diferentes
clases de propdsitos:

- Recorrido de observacion general (con lista de chequeo conforme a la
normatividad).
-. Recorrido de observacion parcial {(cuando se conocen dreas como peligrosas).

- Recorridos de observacion especial (a peticion de los trabajadores o de la empresa).

Las empresas de 100 o mas trabajadores, de 50 a 99 trabajadores de clases III, IV y
V:y de 1 a 49 trabajadores de clase IV y V del RCEDGRSRT deberi enviar
mensualmente sus actas de recorrido a la autoridad laboral.

Las actas de los recorridos deben contener los siguientes datos: identificacion de la
empresa; datos de la comision; fecha de reunién y mes que corresponda el acta;
datos generales del centro de trabajo; observaciones sobre las condiciones de SH en
el centro de trabajo, medidas de prevencion propuestas, actividades que se llevaran a
cabo para atender dichas propuestas; resultado de las investigaciones practicadas con
motivo de los riesgos de trabajo ocurridos; comentario de la comisién; nombre y
firma de los representantes.

Cualquier integrante de la comision podra informar a la autoridad laboral violaciones
a la normatividad existente o el incumplimiento en medidas preventivas sugeridas
por la comision.

5. INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES
DE TRABAJO

La comision debe de participar con todos sus integrantes o alguno de ellos pero
siempre con igual representacion de ambas partes, la investigacion de ios accidentes
o enfermedades, verificando la informacion que el patron le proporcione para
evaluar causas que lo originaron promoviendo medidas preventivas y vigilando la
aplicacion de estas.

Elementos basicos para la comunicacién y la prevencion

Es una obligacion para los integrantes de las CSH difundir la normatividad y
comunicar a los trabajadores las causas de accidentes y enfermedades laborales a fin
de que estén debidamente enterados de los riesgos de trabajo ocurridos y tomen las
acciones preventivas adecuadas a través de: reuniones, carteles, peliculas, folletos,
cualquier otro medio de divulgacion de la normatividad establecida en SH y
ecologia.

Ademads se recomienda que el mayor porcentaje de los mensajes deben ser dirigidos
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a promover la normatividad y las medidas preventivas en los centros de trabajo;
evitando sugerir que la falta de SH son culpa del patrén por omisién, o de los
trabajadores; procurando 'a participacién de los trabajadores en su elaboracion; y
finalmente el mensaje debera ser claro, preciso y breve.

6. PARTICIPACION DE LAS CSH EN LA PROTECCION
ECOLOGICA

La CSH debe vigilar, el control de las emisiones de humo, gases, polvos, ¢ vapores
que expiden chimeneas, calderas, homos, reactores, etc. Cuidar que se eviten las
descargas de aguas residuales al drenaje o cuerpos de agua como rios y lagunas, con
el fin de no danar la calidad de estas; y en caso necesario se instalen los sistemas de
tratamientos aplicables. Asi como la basura y los residuos sdlidos sean depositados
en recipientes adecuados y en una 4rea aislada, donde se puedan separar los distintos
tipos de basura como madera y papel, metales, vidrio, materia organica, productos
quimicos peligrosos y otros; y por filtimo comprobar que la empresa cuente con los
documentos autorizados para el control de la contaminacion como son: licencia de
funcionamiento, inventario de emisiones, registro de descargas residuales.
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CAPITULO VI

CONTROL AMBIENTAL

1. CONTAMINACION DEL AGUA

Desde los tiempos mas remotos €l hombre aprovecho los rios para obtener agua, los
peces para su alimentacidén y como medio de transporte econdmico. Sin embargo, a
partir del siglo pasado se han utilizado como vertederos de basura y productos de
desecho.

Con el gran crecimiento de la poblacién y la industrializacién de nuestro pais, la
contaminacion del agua de los rios, lagos, mares y depositos subterrineos aumenta
constantemente. El agua que se contamina ya no sirve para usos como los
domésticos, los industriales o los agricolas.

Los origenes principales de los contaminantes que sufren los rios son los siguientes:

@ Aguas residuales y otros desechos domésticos que son arrojados a los rios por las ciudades
cercanas.

# Las aguas de origen industrial, constituyen [a principal causa de contaminacién de las aguas por
las sustancias minerales o inorgdnicas que contienen, y que son vertidas a los rios por fébricas o
plantas de productos quimicos.

@ Contaminacién de origen agricola, proviene generalmente de los plaguicidas, fungicidas y
fertilizantes disueltos en el agua que ilega a los rios y a los lagos.

La materia organica que llevan los rios es descompuesta en sustancias utiles o
inofensivas por oxigeno y bacterias aercbias que se encuentran en el agua; sin
embargo, esta purificacién natural tiene un limite, porque si aumenta la proporcion
de materia orgénica, el oxigeno se agota, muriendo los peces y otros organismos, ¢l
agua se vuelve sucia, maloliente y en ella se desarrollan bacterias que causan
enfermedades. Los detergentes que usan las amas de casa y muchas industrias
producen espuma; ésta impide que el agna de los rios y lagos absorba el oxigeno
necesario para su purificacién y la vida acuatica. Cuando los lagos y rios reciben
agua con fertilizacién disueltos, los organismos vegetales que viven en ellos se
multiplican rapidamente;, reduciendo la cantidad de oxigeno del agua. El agua
caliente que vierten a los rios algunas industrias, afecta a la vida de animales y
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vegetales que los habitan, por el aumento de la temperatura y las reacciones
quimicas que se pueden originar.

En algunos paises se representan frecuentemente casos de salmonelosis y de colera
provocados por comer ostiones, almejas o mejillones que han ingerido y retenido los
microorganismos que producen estas enfermedades.

Cualquier contaminacién de las aguas de los mares y de los océanos es peligrosa
porque destruye el plancton, que son algas microscopicas que alimentan a muchas
variedades de animales marinos y que liberan como el 70% del oxigeno que recibe la
atmdsfera de todos los vegetales.

Los principales giros industriales responsables de las mayores descargas de aguas
residuales en México son': (Porcentajes)

Tabla VLI
_Azucarera 352 22.3 38.8 | Textil 26 2.4 2.7
“Quimica | 217 244 | 210 |Siderurgia 2.5 5.5 1.7
Papel___ | 82 161 | 60  |Elécmica | 15 47 0.7
Petrdleo ! 7.2 3.7 8.2 Alimentos 0.2 03 . 02
“Bebides 3.3 64 24 |Resto 0.17 ia.1 18.1

MEDIDAS PARA CONTROLAR LA CONTAMINACION.

La contaminacion de las aguas es grave; su aumento y propagacion en muchas
regiones de la Tierra esta aniquilando la vida de la fauna marina, el hombre necesita
cuidarla como fuente de alimentos para la poblacién que aumenta cada dia.

En los dltimos afios muchos paises se han preocupado en conocer los problemas y
los remedios contra la contaminacién; sus gobiernos, empresas industriales y
comunidades han establecido medidas como las siguientes:

@ Las aguas residuales deben ser purificadas antes de verterlas en los rios o
mares ¢ llevarlas a vertederos controlados.

@ Investigar los efectos de las sustancias quimicas sobre la vida de organismos
que se desarrollan en los rios, con objeto de suprimirlas o disminuirlas hasta
una concentracién que no Sea peligrosa.

o Aprovechar las aguas residuales y otros desechos para obtener abonos,
combustibles, etc. El uso racional de pesticidas, fungicidas e insecticidas

! Informe de !a Situacién General en Proteccién al Ambiente (1989-1990), Secretaria de Desarrolle Social,
Meéxico 1991, p. 84
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potque si liegan a los rios, ocasionan también Ja muerte de sus organismos
vivos.

Para la prevencion y control del agua en nuestro pais se considerardn los criterios
que marca el Articulo 117 de la Ley de Equilibric Ecolégico y la Proteccién al
Ambiente.

Los criterios seran considerados en?:

I. La expedicion de normas oficiales mexicanas para €l uso, tratamiento y
disposicion de aguas residuales, para evitar riesgos y dafios a la salud
publica.

Il. La formulacion de las normas oficiales mexicanas que debera
satisfacer el tratamiento del agua para el uso y consumo humano, asi
como la infiltracién y descarga de aguas residuales en cuerpos
receptores considerados aguas nacionales.

2Lev General de Equilibrio Ecolégico y Ja Proteccitn al Ambiente, Art. 117, 1997,
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2. AIRE

La contaminacion atmosférica puede resumirse como €l resultado de mezclar una
sustancia nociva en el aire libre, por lo que cualquier gas inaceptable en la atmoésfera
sera un contaminador, bien sea perjudicial o simplemente desagradable, pero esta
definicién no solo se emplea a gases, generalmente el aire contiene particulas que
permanecen en suspensién durante largos periodos, y como cualquier particula
puede ocasicnar dafios.

2.1 COMPOSICION DEL AIRE

El aire es la capa paseosa llamada afmdsfera que envuelve a la Tiemra, su
importancia es vital, sin ella seriamos un planeta muerto, protege a los seres vivos de
radiaciones peligrosas de otros astros, almacena el vapor de agua que origina las
luvias, etc.

En la tabla V1.2 se citan los componentes del aire.

Tabla V1.2
1000 litros AIRE 1000 gramos
780.30 Nitrégeno 755.14
209.90 Oxigeno 23147
009.42 Inertes 012.92
000.30 Bidxido de carbono 000.46
Peso de | metro cilbico, 1.293 Kg.

Fuente -, Tavera Barqui Seguridad Industrial, p.225

Ademas de los componentes citados se encuentran en la atmdsfera algunos otros que
emanan de la superficie terrestre y son: agua en gotas y vapor, polvos volcénicos,
poivos del suelo, polvos vegetales, ozono, monéxide y bioxido de carbono, etc.

2.2 CONTAMINACION DEL AIRE

Se considera que el aire esta contaminado cuando es nocivo para los seres vivos
porque se ha mezclado con sustancias extrafias o ha variado la proporcidn natural de
sus componentes. Las sustancias que impurifican el aire, al mezclarse con la niebla,
producen smog(humo y niebla), el cual es el efecto mas persistente en ciudades
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como la nuestra. Ademas la luz solar hace venenoso al smog, pues se ha
comprobado que mata a los arboles. El problema del smog, esta en funcién de la
cantidad y el tipo de contaminantes lanzados a la atmdsfera, el nivel y mecanismo
que se utitice para su eliminacion.

Tabla V1.3 Contaminantes

CONTAMINANTE ORIGEN / FUENTE IMPACTO
Mondxido de Combustion incompleta de Vehiculos { Carboxihemoglobina
carbono CQ Incendio de un bosque Retardo de nuestros movimtentos

[Bioxido de carbono | Combustién incompleta Calentamiento global

1COz_ _ | Caida de un rayo

. Oxido de azufre SO _) Impurezas en el combustible Volcanes | Irritacién del sistema respiratorio
Bidxido de azufre Contenido en los combustibles Precursor del acido sulfurico
SO2 Procesos de refinacion de petréleo Forma lluvia acida
Hidrecarburos HC Combustidén incompleta Depende de la formula especifica
Ozono O3 Se usa en perfumes, liquidos parala | Entra en los poros de las hojas y se

limpieza, etc., para obtener mayor tapan, y ya no se pueden

'_ o presion. reproducir.

- Plomo Ph Impurezas de la combustién En los nifios se va al cerebro y se

[ Contenido en la pintura les dana.

[Panticulas Naturales Irritacion y acurnulacion en el
Suspendidas Totales | Procesos mecanicos sistema respiratorio superior(ojos}
PST Combustion incompleta e impurezas | Afecta la visibilidad
Particulas Menores | Combustién incompleta Irritacion en et sistema respiratorio
del0p PM10 profundo(pulmones)

Fuente: Vazquez Gonzilez Alba “Impacto Ambiental”, pp. 155-156

Por otro lado, la contaminacion del aire también afecta a los suelos y a las apuas,
porque cuando llueve, las sustancias suspendidas en la atmosfera se disuelven y se
infiltran en el suelo o llegan a los lagos, rios o mares.

Los gases utilizados para fabricar los aerosoles, al salir de sus recipientes destruyen
la capa de ozono.

La contaminacién del ajre en la Ciudad de México es el reflejo de su alta
concentracion demografica, las emisiones vehiculares representan el 76% del total
de contaminantes emitidos a la atmosfera. Por las condiciones metereoldgicas; la
presencia de inversiones térmicas es uno de los elementos que contribuyen en mayor
medida a la acumulacién de contaminantes en el aire, estas inversiones ocurren
practicamente todos los dias en invierno. Ademas por las condiciones de altitud de la
Ciudad de México, los procesos de combustion son menos eficientes y a menudo
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incompletos debido a la menor cantidad de oxigeno, lo que favorece la produccidn
de monoxido de carbdn y, durante el dia las concentraciones altas se relacionan
directamente con las liamadas horas pico cuando el trafico vehicular es mas intenso.

2.3 MEDIDAS PARA CONTROLAR LA CONTAMINACION

La industria de los paises desarrollados ha aumentado en sus ciudades los niveles
admisibles de contaminacién, pero reconociendo su peligro, desde hace varios afios
se han utilizado procedimientos que impiden la emision de gases toxicos en las
plantas industriales, los cuales generalmente consisten en instalaciones que captan o
absorben los contaminantes del aire por medio de chimeneas de gran altura, filtros,
dispositivos eléctricos 0 mecanicos.

2.3.1 CRITERIOS DE EVALUACION DE LA CALIDAD DEL AIRE

El hombre y los demds seres vivos pueden sufrir enfermedades agudas o muerte
prematura mientras mas tiempo estén expuestos a una contaminacion del aire cuya
concentracién sea mayor a la admisible, asi entonces se debe considerar los criterios
de evaluacion de la calidad del aire.
Desde 1986 ta SEDUE (Secretaria de Desarrolio Urbano y Ecologia) proporciona a
la ciudadania en forma diaria el indice Metropolitano de Calidad del Aire (IMECA),
con el proposito de informar acerca de los niveles de contaminantes en la Ciudad de
México, este indice se proporciona para cada una de las cinco zonas, el valor de la
norma corresponde a 100 y las excedencias a la misma se dan en rangos de 100
puntos. Los principales contaminantes en la Ciudad de México son: el monéxido de
carbono, bidxido de azufre, el ozono, las particutas suspendidas y el plomo.
Un analisis de consultas medicas mostré que los cinco principales signos y sintomas
manifestados por los pacientes fueron rinorrea, tos seca o productiva, fiebre, ardor de
garganta e hiperemia faringe.
Las cuatro enfermedades respiratorias identificadas zona Metropolitana, de acuerdo
con los signos y sintomas fueron: infeccién respiratoria aguda (75%), enfermedad
pulmonar obstructiva cronica (22.8%) asma (1.5%) e infeccion respiratoria aguda
baja (0.7%) que se presentaron con frecuencias similares en las distintas zonas.
Bésicamente la legislacidn y la educacion son los principios para evitarla. En
México tenemos la Ley Federal para Prevenir y Controlar la Contaminacién
Ambiental, y el Reglamento para la Prevencién y Control de la Contaminacién
Atmosférica originada por la Emision de Humos y Polvos, como instrumentos
fundamentales para reglamentar y con ello minimizar los riesgos de los
contaminantes.
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3. EL SUELO

E! suelo es la capa delgada superficial fértil de la corteza terrestre. Es la parte de la
biosfera que mantiene un intercambio de materiales y energia con €l agua, el aire y
jos seres vivos; el suelo se forma a través de los siglos pero puede ser destruido por
el hombre en poco tiempo, por la alteraciéon de su estructura o por la destruccién de
los vegetales. Actualmente en nuestro Pais el 27% del territorio nacional se destina a
las areas de cultivo y pastizales; el 0.2% para uso urbano e industrial y el 72.8%
restante, es compuesto por bosques, selvas, pantanos, zonas aridas, etc., pero estas
son modificadas por el hombre mediante diversas actividades como la ganaderia, la
explotacion forestal y agricultura.

3.1 CONTAMINACION DEL SUELO

La contaminacién del agua y la atmdsfera afecta a los suelos, debido a que en la
[luvia las sustancias contaminantes del aire se disuelven y se infiltran en el suelo,
convirtiéndose €ste en gran receptor de esos desechos, asi como de residuos solidos
de las zonas urbanas o industriales. Los contaminantes del suelo interfieren en los
ciclos bioldgicos y ciclos de elementos tales como nitrdégeno, carbono, oxigeno, que
son la base de las proteinas, asi como el ciclo del agua.

Los contaminantes se mueven dentro del suelo como lo hace el agua subterranea,
obedeciendo a los fenémenos de infiltracién, evaporacidn, difusion y transportacion.

La contaminacién por el sitio en que ocurre se puede clasificar en;

a) Urbana

b) Agricola.

3.1.1 CONTAMINACION URBANA

Las ciudades y los nicleos de poblacién producen desechos, algunos de los cuales se
desalojan en las aguas negras y otros de tipo sélidos son depositados en grandes
tiraderos, en los que proliferan insectos, roedores, microorganismos patégenos y
aves carrofieras.

La basura dentro de las ciudades es grave y se han creado técnicas para eliminarla tal
como:

a} Incineracion: Reduce el volumen de la basura y el costo de la
transportacion, sin embargo provoca contaminacion del aire.

b) Relleno sanitario: Evita el desarrollo de olores, moscas y ratas, si
se encuentran cerca de las cindades el costo de la transportacion
no es caro, pero en la mayoria de los casos el volumen de basura
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es mayor que el del relleno, creando basureros al aire libre.

¢} Vaciado en el mar: En algunas ciudades costeras vierten la
basura en el mar, provocando un deterioro en el equilibrio
biologico del lugar.

d) En composteo: Se separan los desechos organicos de los
inorganicos, es caro este método y puede provocar su tmal
manejo basureros al aire abierto

3.1.2 CONTAMINACION AGRICOLA

Surge como resultado del uso de fertilizantes, plaguicidas y herbicidas que se aplican
para aumentar la produccion de alimentos y la eliminacion de plagas.

El DDT fue utilizado durante la segunda guerra mundial, ya que abatié parasitos,
redujo la mortalidad causada por paludismo, tifo, fiebre amarilla, encefalitis, mal del
suefio, arrasé con las moscas, piojos, pulgas etc., pero por ser poco soluble en agua
envenend a las cadenas alimenticias, alterando el metabolismo de las aves, en el
hombre provoca ansiedad, agitacién, vomito, diarrea, dolor abdominal, depresion del
sistema nervioso central, efectos toxicos en el rifion, higado y miocardio asi como la
posibilidad de causar cancer y mutaciones. Actuaimente, existen insecticidas mas
mortiferos que el DDT, pero una vez aplicados su poder téxico disminuye al paso de
pocos dias como el Parathion, Lindano, etc.

En México existen normas y reglamentos, que regulan la contaminacion del suelo
sobre todo a la que se refiere a los residuos sélidos, tal como el Reglamento de la
Ley General de Equilibrio Ecolégico, y las normas siguientes3: NOM-AA-015-1985,
NOM-AA-016-1984, NOM-AA-018-1984, NOM-AA-021-1985, NOM-AA-022-
1985. Ademdas de existir normas para detectar contaminantes quimicos como el
azufre, fésforo, etc.

4. RESIDUOS PELIGROSOS

México mantuvo hasta hace unos afios un intenso crecimiento industrial y uno de los
mas altos del mundo en poblacién, estas circunstancias orillaron a intensificar el
aprovechamiento de recursos naturales mediante la actividad minera, la siderurgia, la
industria quimica, la petrolera y la petrogquimica, etc. Todo lo anterior ha contribuido

3 Informe de la Situacién General en Materia de Equilibro Ecolégico y Proteceién al Ambiente(1989-1990),
CNE. p. 228, México 1992,
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a mejorar el nivel de vida de la poblacién, sin embargo ha repercutido en un
incremento notable en Ja generacion de residuos.

4.1 GENERACION DE RESIDUOS PELIGROSOS

Debido a la diversidad de procesos y materias primas con los que trabaja la industria,
los residuos que genera presentan una gran variedad de caracteristicas, desde las que
no presentan riesgos para la salud o el ambiente, hasta las muy peligrosas. La
generacién de residuos peligrosos es de varios miliones de toneladas cada aiio, y
corresponden a la actividad minera extractiva, la de fundicién de metales, la
industria de procesos quimicos, etc.

4.2 CLASIFICACION DE RESIDUOS PELIGROSOS

La gran variedad y heterogeneidad de los residuos peligrosos dificulta el
establecimiento de criterios claros de clasificacién, sin embargo el proceso industrial
que les da origen y las caracteristicas que los hacen peligrosos es considerada en la
terminologia internacional o bien, la clave CRETIB para caracterizar los residuos
peligrosos(Corrosivos,  Reactivos,  Explosivos, Téxicos, Inflamables y
Biologicamente Activos).

Antes de continuar, consideremos que los residuos soélidos son diferentes a los
residuos peligrosos, el residuo es lo que sobra de un proceso que ya no es util para
este proceso pero si para otro, a diferencia del desecho que es llamado a lo que ya no
sirve para nada.

Considerando que los residuos peligrosos en cualquier estado fisico por sus
caracteristicas CRETIB representan un peligro para el equilibrio ecolégico, es
necesario definir cuales son esos residuos identificindolos y ordenandolos por su
gire industrial y proceso, los generadores por fuente no especifica, asi como los
limites que hacen a un residuo peligroso por su toxicidad al ambiente, por tal motivo
la NOM-CRP-001-ECOL/1993, establece las caracteristicas de los residuos
peligrosos y el listado de los mismos y el procedimiento a seguir por el generador
de residuos para determinar si son o no peligrosos.
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4.3 MANEJO DE RESIDUOS PELIGROSOS

Un mal manejo, como es la disposicion no autorizada de los residuos en predios
baldios, sitios abandonados, lechos de rios, o en el mar, causan grave deterioro de la
calidad de los recursos y dada la persistencia de muchos de ellos pueden
incorporarse en la cadena alimentaria y afectar notablemente el ambiente y la salud
del ser humano, degradando su calidad de vida. La estrategia adoptada anteriormente
por la SEDUE para el control de las sustancias t6xicas y peligrosas, en su primera
etapa, establece la necesidad de reducir su generacion por medio del reciclaje, los
tratamientos fisicos, quimicos y bioldgicos, la incineracién y los confinamientos
controtados. A través de la concertacidn, la SEDUE logré que algunas empresas
particulares instalaran plantas para el tratamiento y disposicién final de sus residuos,
En la actualidad se cuenta con plantas para reciclaje de solventes, plantas para
reciclaje de baterias automotrices e industriales para la recuperacién de plomo,
confinamientos controlados abierto al pablico para la disposicitn final de residuos
peligrosos y una para residuos no peligrosos, entre otros.

Los materiales y residuos peligrosos en nuestro pais deberdn ser manejados como lo
marca la Ley General de Equilibrio Ecoldgico y la Proteccion al Ambiente* , su
Reglamento en materia de Residuos Peligrosos’ y las normas oficiales mexicanas
que expida la Secretaria del Medio Ambiente, Recusos Naturales y Pesca
(SEMARNAP). La regulacién del manejo de esos materiales y residuos incluira
segin corresponda, su uso, recoleccion, almacenamiento, transporte, rehuso,
reciclaje, tratamiento y disposicidn final. (Art. 150 de la LGEEPA).

Corresponde al Instituto Nacional de Ecologia la regulacion de las actividades
relacionadas con el manejo de residuos peligrosos.

Para ta! fin, el Instituto Nacional de Ecologia (INE) cuenta con la Direccion General
de Normatividad Ambiental, en la que se inscribe la Direccién de materiales y
residuos peligrosos, quien es el responsable de atender estos asuntos, asi como de
otorgar apoyo técnico aquellas instancias municipales o estatales que lo requieran.

4.5 TRATAMIENTO Y DISPOSICION FINAL

Para el tratamiento y la disposicién final de los residuos de naturaleza peligrosa
existen’ ‘sitios, autorizados oficialmente, aunque algunas estimaciones permiten
concluir que tal vez sélo alrededor de 10% del total de residuos peligrosos generados
en México recibe un manejo adecuado a través de los sistemas y de la infraestructura

* Diario Oficial de la Federacion el, enero de 1988, Reformada ¢l 13 de diciembre de 1996.
* Digrio Oficial de la Federacion . 25 de noviembre de 1988.
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instalada. Existen mas de 70 empresas autorizadas por la Secretaria de
Comunicaciones y Transportes(SCT) para el transporte de residuos peligrosos que
carecen de la autorizacion correspondiente del Instituto Nacional de Ecologia e
incurren en ocasiones en practicas lrregulares como es el disponer residuos en
barrancas o terrenos baldios, por falta de sistemas de control adecuados para
garantizar que la carga sea llevada a su destino legal.

Ahora bien la actividad de tratamiento y disposicién final de los residuos industriales
peligrosos tienen su fundamento en las siguientes leyes, reglamentos y decretos:

- La Ley General del Equilibrio Ecolédgico y la Proteccion al Ambiente

- El Reglamento de la misma ley en materia de restduos peligrosos.

- Siete normas técnicas ecoldgicas que cubren los criterios de peligrosidad y la
operacion de confinamientos controlados

-Decretos y acuerdos para la importaciéon y exportacién de materiales y
residuos peligroses, plaguicidas, asi como sustancias toxicas.

La infraestructura existente en México para el manejo de residuos peligrosos es muy
limitada e insuficiente para procesar los varios millones de toneladas que se generan
cada afio. Dada la informacién disponible, no es posible consignar en este
documento las empresas que manejan residuos peligrosos, sin embargo para esta
informacién consultar "Bases para una Politica de Residuos Peligrosos" publicado
por el INE, {cuadro 3 al 12).

A\
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CAPITULO VII
COSTOS

Reducir las indemnizaciones y gastos médicos es deseo de todo empresario, asi
como la fuerza impulsora del movimiento en favor de la SH en el trabajo. En los
primeros tiempos, solo a los costos directos se les daba importancia, pero a
medida que se fueron acumulando datos se hizo claro que resultaban
involucrados otros costos (los indirectos). En 1927 Henrich presento un trabajo
que dio origen a la famosa proporcion de 4 a 1, o sea los costos directos, son
relativamente pequeiios, los indirectos, son los importantes.

1. COSTO ASEGURADO

El Reglamento para la clasificacion de Empresas y Determinacion del Grado de
Riesgo del Seguro de Riesgos de Trabajo(RCEDGRSRT), presenta un catalogo
de actividades que definen el grupo y clase a que debe pertenecer cada empresa,
las disposiciones de este reglamento norman la clasificacién y determinacién del
grado de riesgo y primas para la cobertura del Seguro de Riesgo del Trabajo. Las
cuotas a pagar, se fijaran aplicando la prima que resulte de la clase y el grado de
riesgo, las empresas revisaran anualmente su grado de riesgo, para determinar si
aumenta disminuye ¢ permanece, la disminucién o aumento procedera cuando el
indice de siniestralidad, de los riesgos determinados en el Gltimo afio sea inferior
o superior al del grado de riesgo en que la empresa se encuentre cotizando.

Las empresas deberan calcular sus primas, multiplicando la sinestralidad de la
empresa, por un factor de prima, y el producto se le sumara el 0.0025.

La prima a aplicar sobre los salarios de cotizaciéon se calcula mediante la
siguiente formula.

PRIMA = ((S8/365)+V*(I+D)*F/N)+M

Donde:
V = 28 afios que es la duracidn promedio de vidaactiva de un individuo que no
haya sido victima de un accidente mortal o incapacidad permanente total.
F = 2.9, que es ¢ factor de prima.
N = Numero de trabajadores promedio expuestos al riesgo.
S = Total de los dias subsidiados a causa de incapacidad temporal.
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I = Suma de los porcentajes de las incapacidades permanentes, parciales y
totales, divididos entre 100.

D) = nitmero de defunciones.

M =0.0025, que es la prima minima de riesgo

Para el calculo del indice de sinestralidad se realiza mediante el producto del
indice de frecuencia por el indice de gravedad como se muestra a continuacion:

El indice de frecuencia. es la probabilidad de que ocurra un siniestro en un dia laborabie.
If =(n(1000/90)/N)

donde n = niimero de casos de riesgos de trabajo terminados,
N = nimero de trabajadores promedio expuestos a los riesgos.

El indice de gravedad, es el tiempo perdido en promedio por riesgos de trabajo que
produzcan incapacitados temporales, permanentes parciales o totales y defuncicres, entre el
nimero de trabajadores promedio expuestos al riesgo en el lapso que se analice.

Ig =((8/365)H0.16*THH{16*D)N

donde N = nimero de trabajadores promedio expuestos a los riesgos.
§ = Total de dias subsidiados a causa de incapacidad temporal.
I = Suma de los porcentajes de las incapacidades permanentes parciales y

totales.
D = namero de defunciones.

indice de siniestralidad
Is=If*Ig=({1000n/90)*({S/365)+(0.16 I} +{16D)VN~2)* 1000000

donde 1000000 = ponderacién para hacer mas ficil la lectura y aplicacién del Is.
365 = Nuamero de dias naturales del afio.
0.16 = Factor de ponderacién sobre la vida activa de un individuo que es victima de

un accidente mortal, o de una incapacidad permanente total..
90 = Factor de equilibrio, relativo al mimero de casos de riesgos de trabajo por cada
mil trabajadores expuestos al riesgo.

La empresa debera cubrir las cuotas patronales del Seguro de Riesgos de Trabajo
con base en la clase, grado y prima que tengan asignados.
EI IMSS, en relacidn a los riesgos y peligrosidad de las industrias, ha fijado c¢inco

Clases que son:

Clase 1 : Riesgo ordinario de vida.
Clase II : Riesgo bajo.
Clase III : Riesgo medio.
Clase IV : Riesgo alto.
Clase V : Riesgo maximo
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Una empresa que se inscriba por primera vez al IMSS o que cambie de actividad
debera identificar la actividad a que se dedica en los listados de actividades y
ramas industriales que corresponden a cada una de las cinco clases antes
precisadas y quedara catalogadaen la clase en que dicha actividad se encuentre
clasificada. El articulo 73 de la NLSS ordena que al inscribirse por primera vez
en el instituto o cabiar de actividad, las empresas cubrirdn la prima media de la
clase que conforme al reglamento le corresponda de acuerdo a la tabla siguiente.

Prima media En porcientos
Clase | 0.54355
Clase 11 1.13065
Clase III 2.59840
Clase IV 4.65325
Clase V 1.58875

En la primera parte del penultimo parrafo del articulo 72 de la NLSS dispone que
al inscribirse por primera vez una empresa al IMSS o cambiar de actividad, las
empresas cubriran, en la clase que les correspoda conforme al reglamento, la
prima media.

Todas las empresas excepto para las que se inscriban por primera vez al IMSS o
que cambien de actividad deberdn calcular su cuotas a pagar por el seguro de
riesgos de trabajo aplicando fos salarios bases de cotizacion de sus trabajadores la
prima de riesgo.
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2 COSTO NO ASEGURADO

Anteriormente con criterio similar los empresarios invariablemente pensaban que lo
que pagan por primas a la compafiia de seguros, representa el costo total de los
accidentes, sin embargo, H.W. Henrich, establecié el costo indirecto de los
accidentes de trabajo, ademas elabord la siguiente lista de costos no asegurados:!

1. Costo del tiempo perdido por el trabajador accidentado.

2. Costo del tiempo perdido por otros trabajadores que tienen gque
suspender su labor:

a. A causa de curiosidad.

b. Por simpatia.

¢. Para ayudar al compaiiero.

d. Por otras razones.

3. Costo del tiempo perdido por el supervisor u otros ejecutivos como sigue:

a. Ayudar al trabajador lesionado. )

b. Investigar la causa del accidente.

¢. Arreglar que se continie la produccion del trabajader herido, por
algin otro trabajador.

d Seleccionar, adiestrar o iniciar a un nuevoe trabajador gue sustituya
al accidentado.

c. Preparar informes oficiales del accidente o asistir a las audiencias
en los tribunales que tengan que ver con lo mismo.

4. Costos del tiempo empleado por el encargado de primeros auxilios y el
personal del departamento médico, cuande no es pagado por la compaiiia
de seguros, ISSSTE o IMSS.

5. Costo del dafio causado a la médquina, herramienta u otros utiles, o bien del
material desperdiciado.

6. Costo incidental debido a interferencia en la produccién, falta de
cumplimiento en la fecha de entrega de los pedidos, pérdida de primas,
pago de indemnizacion por incumplimiento y otras causas semejantes.

7. Costo que tiene que desembolsar el patrén de acuerdo con los sistemas de
bienestar y beneficio a los trabajadores.

8. Costo de continuar pagando los salarios integros del trabajador accidentado
a su regreso al trabajo, aun cuando todavia su rendimiento no sea pleno por
no estar suficientemente recuperado.

I "Industnial Accidente Prevention”, H.W. Henrich 4a edicién {Seguridad e Higiene Profesional, José Ma. de
la Poza, Ed. Paranifo, Madrid 1990).
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9. Costo por concepto de la pérdida de utilidades en la productividad del
accidentado y de las maquinas ociosas.
10. Costo de los dafios subsecuentes como resultado de un estado emocional,
o moral debilitada por culpa del accidente ocurrido.
11. Desembolso por concepto de los gastos generales fijos correspondientes al
lesionado, a saber: luz calefaccion, renta y otros renglones, los cuales
siguen corriendo durante el tiempo en que el trabajador no produce.

Ahora bien como dice Henrich "esta lista no incluye todos los aspectos que podrian
muy bien recibir atencidn, aunque delinea con claridad el circulo vicioso de todo
accidente.” Es conveniente subrayar que muchos detalles de un costo de accidente no
asegurado no podran ser esclarecidos mediante el sistema usual de costos. Por tanto,
para obtener resultados razonablemente precisos es necesario que un empleado
especializado en costos realice una inmediata y detallada investigacién de todo
accidente que ocurra y determine todos y cada uno de los renglones que afecten a los
costos.

2.1 METODOS PARA VALORAR LOS ACCIDENTES

Entre los métodos que son generalmente utilizados para calcular las pérdidas
econdmicas debidas a los accidentes tenemos al métode Henrich, Simonds y el de
Los Elementos de Produccion.

METODO HENRICH
Este sistema clasifica los costos en directos e indirectos:
Ct=Cd+Ci

siendo  Ct = costo total
Cd = costo directo
Ci = costo indirecto
Ci=4Cd

Los costos indirectos los forman aquellos desembolsos que no representan un hecho
concreto, por ejemplo, cargas sociales de las indemnizacién al prestar auxilio,
comentario de lo ocurrido, investigacion del accidente, tiempo perdido por otros
operarios, etc.

Henrich dedujo que los costos totales por lo general son igual a cinco veces el
importe de los gastos directos.  Ct=5Cd aproximadamente.
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Por lo que el costo total del accidente es el precio del seguro mas los gastos no
asegurados. Si consideramos constante ¢l primer término se nos sigue presentando el
inconveniente de valoracién del segundo, grificamente, se pueden conexionar los
costos no asegurados y el nimero de accidentes, la figura VII.1 relaciona los costos
totales y el mimero de accidentes en una empresa? .

COSTO § COSTO TOTAL
COSTO INDIRECTO
/ COSTO DIRECTO
0 ' ' il
0 NUMERO DE ACCIDENTES

Figura VIL. 1Relacion costos mimero de accidentes

La relacion puede presentarse de manera hiperbdlica con asintotas coincidentes con
los ejes positivos de las abcisas y ordenadas, si dibujamos la curva CA y CP en un
mismo sistema de coordenadas, encontramos graficamente la relacidon existente
entre costos totales y el nimero de accidentes que son producto de la inseguridad
restante. Sumando en cada punto las ordenadas de las curvas CA y CP de la figura
VII.2 obtendremos la curva que relaciona los costos totales con el nimero de
accidentes que tenemos en la empresa.

2 de 1a Poza José Ma., “Seguridad e Higiene Profesional”, p.565.
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‘OSTO REDUCCION DE j
A ACCIDENTES
RENTABLE

REDUCCION DE
ACCIDENTES
NO RENTABLES

Ca

COSTO DE ACCIDENTE (CAJ|

COSTO TOTAL (CT)
Cr=CatCp

COSTO DEPREYVENCION (CP)

w

M No. ACCIDENTES
Figura VII.2 Relacion costo nimero de accidentes

Del analisis de la curva se puede deducir que el punto éptimo econdmico del sistema
"prevencion-accidentabilidad” se representa siempre para un determinado namero de
accidentes3 . El costo del accidente estd en funcién del tamaiio de la empresa y la
actividad a la que pertenece.

METODO SIMONDS

El método consiste fundamentalmente en el establecimiento de costos promedio,
estandar, no asegurados, para cada uno de las cuatro clases de accidentes. Los
promedios establecidos sen aplicados al total de accidentes en cada categoria, dentro
de un afto "x", para llegar al costo total no protegido, los promedios establecidos se
utilizaran cada afio hasta que los cambios en la fabrica puedan poner en peligro su
exactitud.

Las cuatro distintas clases de accidentes son;

1. Incapacidades parciales, permanentes y totales (C1).
2. Accidentes con tratamiento médico fuera de la fabrica (C2).

3 ldem 2, p.568.
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COSTO_ _NO ASEGURADG

3. Accidentes con tratamiento médico de primeros auxilios, tiempo perdido
menos de § hrs (C3).
4. Accidentes que no causan lesion, o pérdida de ocho horas hombre{C4).

Una vez conocidos los valores indicados, se puede obtener el costo total.

Ct=Cs+Cn
siendo Ct = costo total
Cs = costo asegurado

Cn = costo promedio de cada una de las cuatro categorias citadas.
Cn=Ci+C24+C3+C4
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CAPITULO VIII

DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE SEGURIDAD E HIGIENE PARA
UNA INSTITUCION EDUCATIVA

Un error frecuente es implementar un plan de SH sin tomar en cuenta la situacion
actual del centro de trabajo, siendo esto no eficiente y ademas antieconémico.

Asi bien para la elaboracion de un plan de seguridad e higiene es necesario conacer a
detalle las condiciones en que se encuentra la empresa o IE. Ademas se requiere
contar con un sistema que nos proporcione informacion de las condiciones inseguras
a fin de prevenir, controlar los accidentes y enfermedades profesionales, protegiendo
tanto al trabajador, como a las instalaciones, maquinaria, etc. Asi también como
identificar las causas de los accidentes, estimar, valorar y controlar los riesgos entre
otros puntos importantes. Todo lo anterior es el resultado del anilisis del
Diagnaéstico Situacional (DS).

1. DIAGNOSTICO SITUACIONAL

DEFINICION : El diagnéstico situacional es la identificacién de los riesgos de
trabajo mediante inspecciones, para valorar los riesgos posibles, aplicando medidas
preventivas a los riesgos que pudieran ocasionar accidentes o enfermedades.

En el presente diagndstico se considera los elementos minimos indispensables para
tener la informacién pertinente y adecuada, para que a partir de ella se diseiie un plan
preventivo de SH factibie, eficiente y productivo .

El DS consta fundamentalmente de la “Identificacion de riesgos” y posteriormente
nos llevara a una evaluacion de estos. Incluyendo una hoja de reporte, Con el fin de
tener una evaluacion cualitativa y cuantitativa que permita una calificacién del
estado que guarda la IE con respecto a las condiciones de SH en el trabajo en el
momento que se realizo.
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1.1 IDENTIFICACION DE RIESGOS

Los accidentes son causados por circunstancias o practicas inseguras, combinadas o
individuales. Resulta obvio que si queremos evitarlos asi como los dafos humanos
que producen. es necesario descubrir cuales factores los causan y aplicar las medidas
preventivas adecuadas antes de que ellas ocurran. Una inspeccion bien planeada y
sistematicamente realizada, constituye un medio eficaz para detectar causas del
peligro.

Para una correcta identificacién de riesgos es importante conocer el centro de trabajo
ademas de contar con diagramas de flujo del proceso que se realice, analizar los
puestos de trabajo.

La Instituciéon Educativa en donde se aplica e] diagnédstico consta de cuatro edificios
en tomno 2 un patio central en desnivel con dreas jardinadas.

El acceso principal nos ofrece una fachada porticada del edificio en forma de L que
agrupa las aulas teéricas en cuatro niveles y los servicios generales se localizan en la
planta baja.

Adosado en un extremo, se encuentra el tercer edificio, destinado para oficinas y
laboratorio de computo.

Tiene un mezzanine, y el espacio interior de doble altura esta iluminado con
tragaluces en el techo, es destinado para laboratorios y salones de clase.

En el cuarto edificio de dos pisos, la planta baja es utilizado para laboratorios en la
planta baja y en el primer y segundo piso son utilizados como oficinas.

Su estructura es de concreto armado, muros de tabique vidriado, pisos de ceramica.
Para realizar un analisis mas detallado consideramos dividir en seis diferentes
secciones los edificios de la IE que son los siguientes:

Edificic A (Direccion)
Edificio B

Edificio C

Edificio D  (Laboratorios)
Edificic E  (Computo)
EdificioF  (Metalurgia)
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Como se pueden ver en el siguiente figura VIIL 1.

Edificio de la Institucion Educativa

Fdificio B Tdificin ¥

; /’ %ialnma}
I’\ ™ wum C i /
 I—

Edificio E
0 {Compuio}

Fditicio & {Direccion)

O

figura VIII.1

En el edficio A (Direccion), este edificio cuenta con el sotano donde se localiza El
Auditorio, Salén de titulacion, Las oficinas administrativas de servicios escolares, un
taller de Imprenta y oficinas administrativas. En la Planta Principal se localiza la
seccion Administrativa, La Direccion, Biblioteca. Los tres pisos posteriores son
salones de clases, en el cuarto piso se localiza el laboratorio de Sanitaria, y mas
oficinas administrativas.
En el edificio B cuenta con cuatro niveles donde se localizan la mayor cantidad de
salones.
Edificio C en este edifico se encuentran diferentes laboratorios como son: en el
cuatro piso los Laboratorios de Metalurgia, Mineralogia. En el tercer piso los
laboratorios de Quimica, Expectrofotometria de Absorcion Atémica, yacimiento y
minerales, en el segundo piso se localizan salones de clase en el primer piso se
localiza el Laboratorio o procesamiento de Datos Geofisicos, Paleontologia
laboratorio de fluidos de perforacién. En la Planta Principal se localizan tres talleres
el de Campinteria y pintura, el de electricidad, el de Herreria y cerrajeria.
Edificio D En este edificio se localizan los laboratorios de Mecanica de sélidos,
Resistencia de Materiales, Térmicas, Fiuidos y de maquinas eléctricas.
Edificio E, este edificio cuenta con el laboratorio de cdmputo.
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El Edificio F es de dos pisos y en la planta baja se localiza el laboratorio de
Laminacion y Mecéanica de Rocas en el primer piso se localiza el laboratorio de
Yacimientos y metalurgia y en el tercer piso se localiza el Departamento de Minas
ademas enfrente del laboratorio de maquinas eléctricas se localiza una subestacion.
Para nuestro diagnéstico se realizaron varios recorridos, para conocer acerca de los
puestos de trabajo, y labores que realizan en cada taller, laboratorio, oficina, de esta
manera se conocieron los procesos realizados. Se hicieron encuestas de probabilidad
de que ocurran accidentes y la gravedad de ellos, o que por alguna condicion
insegura ha provocado accidentes o actos inseguros

1.2 LISTA DE VERIFICACION

La lista de verificacion es utilizada como apoyo técnico en el recorrido de un
diagndstico situacional, en ¢l cual se consideran: el &rea de o lugar de inspeccion,
fecha de inspeccidn, quien realiza la inspeccion, las caracteristicas técnicas segin las
normas vigentes y las observaciones de la persona que realiza el recorrido, para que
sean consideradas estas observaciones en la evaluacién de riesgos.

Para Ia lista de verificacidn se consideraron diez rubros importantes para identificar
los riesgos posibles de los cuales se elaboraron diez formatos que son':

1. PLANTA FiSICA
2. INSTALACIONES ELECTRICAS

3. SERVICIOS

4 . MANEJO, TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO DE MATERIALES
5. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

6. ORDEN Y LIMPIEZA

7. CONDICIONES DE AMBIENTE DE TRABAIJO

8 . SISTEMAS CONTRA INCENDIO

9. SENALES, AVISOS DE SEGURIDAD Y CODIGO DE COLORES

10 .OFICINAS

Para el llenado de los formatos se realizd un recorrido sensorial, cuestionarios,
preguntas a los trabajadores, documentacion, etc., se verificé el cumplimiento de las
especificaciones en cuanto a los formatos en cada rubro. Posteriormente se realizd
un recorrido general y se llego a la tabla siguiente, sin embargo cabe aclarar que para
cada uno de los almacenes, auditorios, baiios, biblioteca, laboratorios, oficinas,
salones y talleres se realizé el llenado de los formatos de los diez rubros .

' Ver anexo A
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RIESGOS IDENTIFICADOS
HOJA DE REPORTE
Lugar: Institucion Educativa de Nivel de Estudios Fecha 2 de Febrero 1998
Superiores
CONCEPTO PUNTOS MAXIMOS PUNTOS OBSERVACION %
OBTENIDOS

1. Planta fisica 17 11 Cumple en un 65

2. Instalaciones 9 i Cumple en un 1
eléctricas

3. Servicios 7 6 Cumple en un 86

4. Manejo. ransporte de 16 6 Cumple en un 37
sustancias quimicas

5. Equipo de 8 4 Cumple en un 50
proteccion

6. Orden y limpieza 11 g Cumple en un 72

1. Condiciones del 7 2 Cumple en un 28
ambiente

8. Sistemas contra 3 3 Cumple en un 60
incendios

9. Sefiales. avisos de 5 1 Cumple en un 20
SH

10. Oficinas 8 2 Cumple en un 25

TOTAL 93 44 Cumple en un 47

Firma del responsable

En la tabla anterior se observa que la IE no cumple al cien por ciento con las normas
establecidas de SH emitidas por la STPS, debido a que hay zonas que si las toman en
cuenta dichas consideraciones, pero es obligacién de la IE cumplir con todas las
normas de SH; de los diez rubros analizados en forma genera! cumple solo el 47%
en promedio.

1.3 EVALUACION DE LOS RIESGOS

Con lo anterior y el método cuantitativo utilizado para estimar riesgos el
RMPP(Risk Management and Prevision Program) que consiste en determinar la
matriz de anélisis de riesgo a partir de los valores asignados para la probabilidad y
las consecuencias de acuerdo con los siguientes criterios :
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PROBABILIDAD DE QUE OCUJJRRA EL SEVERIDAD DE LAS CONSECUENCIAS

DANQ

Alta Siempre o casi siempre Alta Extremadamente dafiino
{amputaciones, intoxicaciones, lesiones
muy graves, etc.)

Media Algunas veces Media Daiiino (quemaduras, fracturas leves,
sordera, elc .}

Baja Raras veces Baja Ligeramente daflino(cortes , molestias,

irritaciones del ojo, etc .)

VALORACION DEL RIESGO

El valor obtenido en la estimacion anterior permitira niveles de riesgo como se
puede ver representada en la siguiente matriz de andlisis de riesgos , permitiendo a
partir de estos valores decidir si los riesgos son telerables o por el contrario se deben
adoptar acciones , estableciendo en este caso el grado de urgencia en la aplicacion de
las mismas .

Estimacion del riesgo
PO T: Trivial
TO: Tolerable
ALTA M I IN M: Moderado
MEDIA O | M 1 I: Importante

BAJA T TO M IN: Intolerable

sC . )

BAJA MEDIA ALTA PO; Probabilidad de ocurrencia

SC: Severidad de las consecuencias

En el recorrido realizade Existen cuatro laboratorios que son el de Quimica,
Expectrofotometria de Absorcion Atdmica, Sanitaria, Metalurgia de Laminacion y
Mecanica de Rocas que manejan reactivos quimicos peligrosos, que son
cancerigenos, explosivos, inflamables’, en el cual se presenta un inadecuado
almacenamiento y transporte de quimicos, se observd la falta de extinguidores en los
edificios C, A, E.

Asi entonces con la informacion se construye una lista de condiciones,

? Ver apéndice B.
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Edificio A(Direccidn)

Publicaciones

Falta sefializacion
Falta ventilacién
Instalacién eléctrica provisional

LUGAR CONDICION INSEGURA PROBABILIDAD {SEVERIDAD DE |VALORACION
DE QUE OCURRA LA DEL RIESGO
EL DANO CONSECUENCIA
Gabinete de | Almacén de solventes inadecuado IN
Topografia | Area de trabajo no limitada T
Falta de equipo de proteccion I
Falta orden y limpieza T
Instalacién eléctrica provisional TO
Biblioteca Entrada y salida mal disefiada 1
Falta orden y limpieza TO
Mal disefio de la salida de emergencia 1
Falta sefializacion en extintores 1
Falta ventilacién M
Obstruccidn al paso TO
Pasillos para transito inadecuados T
Sefializacion no adecuada M
Dpto. de Falta extintores N
I
I
M
TO
I

WEWEE P EZEER 2P 2 w222 wE|ow o

PEPr>ZrIErrOEro>rIZWwREr»PrT T WD)

Fotolito Almacén inadecuado
Falta sefializacién
Falta ventilacién ;
Instalacién eléctrica provisional M
Ing. Sanitaria [ Falta extintores IN
Falta piso antiderrapante M
Falta regadera industrial I
Falta sefializacién M
Falta ventilacidn M
Instalacion eléctrica provisional M
Edificio D (Laboratorios)
LUGAR CONDICION INSEGURA PROBABILIDAD | SEVERIDAD DE | VALORACION
DE QUE EL LA DEL
OCURRA DANC | CONSECUENCIA RIESGO
Laboratorio | Caja eléctrica abierta B M TG
de Estiba inadecuada B M TO
Resistencia Falta barandal a Ia escalera B M TO
de Materiales | Falta codigo de colores B B T
Falta conectar a tierra fisica al equipo M M M
Falta de piso llano
Falta extintor B M TO
Falta orden B M TO
Falta sefializacién B B T
Obstruccidn en la toma para bomberos B M TO
y no hay mangueras B A M
A Al IN : Intolerable
M : Media Y: Importante
B : Baja M : Moderado
TO :Tolerable
T: Trivial
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Edificie E (Cémputo)

LUGAR [CONDICION INSEGURA PROBABILIDAD | SEVERIDAD DE { VALORACION
DE QUE LA DEL
OCURRA DANO j CONSECUENCIA RIESGO
Centro de Almacen inadecuado M B TO
Calculo Falta extintores M A i
Falta sefializacion M A 1
CONACYT |Falta espacio M B TO
Falta extintores M A I
Falta sefializacién B A M
Edificio F (Metalurpia)
LUGAR CONDICION INSEGURA PROBABILIDAD [ SEVERIDAD DE | VALORACION
DE QUE LA DEL RIESGO
OCURRA DANO | CONSECUENCIA
Laboratorio { Falta regadera industrial A A IN
de Falta ventilacidn M M M
Laminacién | Manejo inadecuado de quimicos M A I
y Mecdnica | Obstruccion al paso M M M
de Rocas
Laboratorio | Almacén inadecuado de solventes M A I
de Falta equipo de proteccién
Yacimientos | Falta extintores M B TO
v Falta orden y limpieza M A I
Minerologia | Falta sefializacién M B TO
Falta ventilacién M A 1
M M M
A:Alta IN : Intolerable
M : Media Y: Importante
B : Baja M : Moderado
TO :Tolerable
T: Trivial
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Edificio C
LUGAR CONDICION INSEGURA PROBABILIDAD | SEVERIDAD | VALORACION
DE QUE EL DE LA DEL RIESGO
OCURRA DANO | OCURRENCIA
Laboratorio de | Falta de conexidn a tierra fisica A A N
Expectrometria| del equipo eléctrico
de Absorcion | Falta orden y limpieza A A N
Atomica Falta regadera industrial A A IN
Falta sefializacién B A M
Falta ventilacion M A 1
Manejo y transporte M A 1
inadecuado de sustancias A A N
quimicas
Taller de ~ Areade trabajo no limitada A M 1
carpinferia y Estiba inadecuada M A I
Pintura Falta equipo de proteccién M A I
Falta guardas A B M
Falta orden y limpieza A M 1
Falta sefializacion M M M
Falta ventilacién M M M
[nstalacidn eléctrica provisional A A IN
Falta espacio A A IN
Taller de Estiba inadecuada B B T
Electricidad Falta orden y limpieza B B T
Instalacién eléctrica provisional M A Y
Taller de Almacén de solventes A A IN
Herreria , inadecuado M A 1
Plomeria y Area de trabajo no timitada M A 1
Cerrajeria Caja eléctrica abierta M A [
Estiba inadecuada M A [
Falta cddigo de colores A A IN
Falta equipo de proteccidén M M M
Falia orden y limpieza M A [
Falia sefializacion M A [
Falta ventilacion M A I
instatacion eléctrica provisional
A Alta N : Intolerable
M : Media Y: Importante
B : Baja M : Moderado
TO :Tolerable
T: Trivial

A continuacién se muestran en fotografias, el desorden y la falta de higiene que
impera en los tallares de 1a institucion educativa y por lo cual es necesario medidas
preventivas
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FOTOGRAFIAS DEL TALLER DE CARPINTER{A DE LA INSTITUCION
EDUCATIVA




DIAGNOSTICO SITUACIONAL

FOTOGRAFIAS DEL TALLER DE HERRERIA, PLOMERIA Y CERRAJERIA
DE LA INSTITUCION EDUCATIVA

Fotografia No.,3

Fotografla No.4
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CAPITULO IX

PROPUESTA DE UN PLAN DE SEGURIDAD E HIGIENE
PARA UNA INSTITUCION EDUCATIVA

1. PLAN DE SEGURIDAD E HIGIENE

El plan en el centro de trabajo es el conjunto de acciones articuladas, encaminadas a
mejorar la productividad y calidad a través de la proteccion de sus recursos humanos
y materiales contra los accidentes y enfermedades de trabajo.

El plan para que sea funcional, tiene que partir de su realidad actual, ésta realidad
nos la da el diagnodstico situacional, ya que las condiciones de la empresa pueden no
ser las mejores ni las oportunas para llevar acabo las correcciones primordiales; asi
lo tendra que decidir el o los responsables del plan, apoyandose en su conocimiento
de la situacién de la empresa o institucion y sobre todo en su experiencia.

Todo Plan de SH debe ser formulado estratégicamente de modo que sea capaz de
Hevarse acabo y poder realizar mejoras en las areas de trabajo y en la actitud del
personal, de esta manera disminuir las condiciones y actos inseguros.

El plan persigue un objetivo que mediante una adecuada planeacion se involucran
politicas procedimientos y programas necesarios para su buen funcionamiento,
ademds con una adecuada organizacién, en donde la direccién debe actuar
continuamente sin olvidar mantener un adecuado control mediante normas,
operacion de control mediante normas, operacion de controles e interpretacién de
resultados.

El plan que aqui se propone es ciclico, interactivo y podrd ser revisado
periédicamente y de esta manera actualizarlo cuando sea necesario.

En el presente capitulo se elabora una Propuesta de un Plan de Seguridad e Higiene
para una [E, basado en resultados del diagnéstico del capitulo anterior
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1.1 OBJETIVO DEL PLAN

El objetivo general muestra lo que espera alcanzar en el futuro, es el resultado
deseado y en nuestro caso es:

Mediante la adopcién de medidas preventivas, minimizar las condiciones y actos
inseguros que puedan ser agentes daflinos, de pérdidas humanas y materiales.

1.2 OBJETIVOS PARTICULARES

. Crear un Departamento encargado de la SH que colabore con la CSH.

. Crear un comité de SH

. Capacitar a las trabajadores de las acciones a seguir en cuanto a SH.

. Crear y dar a conocer un programa de emergencia(terremotos, incendios, etc.)

. Dar informacion sobre SH a todos los trabajadores.

. Determinar lugares para la recepcion de sugerencias sobre SH.

. Formar al personal para erradicar los malos habitos, fomentar el espiritu de grupo,
adquirir mayores conocimientos y cultura.

8. Realizar recorridos de SH cuatro veces al afio

9. Reducir condiciones inseguras de la biblioteca, faboratorios vy talleres.

10.Responsabilizar y atribuir tanto a los trabajadores como a los encargados de la

ejecucion de SH.

~l N B W R —

2 PLANEACION

La planeacion se efectiia por la formulacién de un sistema de procedimientos y
politicas que reflejan los objetivos basicos y metas.

2.1 POLITICAS

Politicas: son guias que canalizan la actuacién en el proceso de la toma de decisiones
v aseguran su consistencia con el plan a fin de alcanzar los objetivos.

1. Acatamiento de las indicaciones de SH por parte de los trabajadores.
2. Capacitacion a todos los trabajadores en materia de SH.

3. Cumplir con la normatividad vigente en SH.

4. Informacién general de SH a todos los trabajadores.
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5. La seguridad e higiene primordial para lograr un trabajo de excelencia.
6. Responsabilizar a los trabajadores en la utilizacion y uso adecuado de su equipo

de proteccién.

2.2 PROCEDIMIENTOS O FORMAS DE ACCION

Mediante un estudio de SH se determinaron los resultados proporcionados por el
diagnostico situacional del capitulo anterior, estos resultados se tomaron como base
para formular las acciones que se presentan a continuacion.

1.

Creacidén de un Departamento de SH, podra lograr una mejor administracién de la
seguridad e higiene en lo que se refiere a una adecuada investigaciéon de
accidentes, elaboracion de cursos de seguridad e higiene, distribucién correcta de
tareas, determinar responsabilidades, etc.

. Creacidon de un Comité de SH. La creacién de este comité serd un apoyo técnico

para obtener resultados veridicos en la investigacion de riesgos, accidentes, en las
acciones que lleve acabo el Departamento.

. Elaboracién de un programa de formacién y capacitacién de personal. La

elaboracion de este programa, permitira la concientizacion individual y colectiva
sobre SH, permitira descubrir el proceso de la causas y efectos de los accidentes,
creara un sentido de responsabilidad tanto en las personas encargadas de la SH,
como de todos los trabajadores.

. Creacion de un medic ambiente fisico de trabajo idéneo. Previniendo las posibles

condiciones de accidentes y enfermedades peligrosas, esté, reunira los resultados
de los estudios de los factores que influyen al trabajador, considera a la SH en su
conjunte, permitira una constante revisién y actualizacion de las medidas de SH.

. Creacién de un programa de emergencia. Este programa identificara y sefialara

tanto las dreas y rutas mas seguras en caso de emergencias, los simulacros nos
servirdn para probar su efectividad y realizarle las adaptaciones convenientes
habra programas especiales para incendios, terremotos.

2.3. PROGRAMAS

2.3.1. PROGRAMA DE COMUNICACION.

Objetivo:

Informar de las medidas adoptadas sobre seguridad a todos los trabajadores.
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Informar sobre riesgos especificos impidiendo que se cometan por la faha de
informacién.

Accion a seguir:
Reglas y normas de SH que se deben respetar.
Responsabilidades y atribuciones tanto de los trabajadores como de los
encargados de la SH.

Forma de comunicacién.
Comunicacién mediante boletines informativos reuniones y sistemas de
sugerencia.

Participantes ;
Todo el personal.

Responsabilidad:
El departamento de SH.
La direccién general y los diversos organismos directivos seran
responsables del programa.

2.3.2 PROGRAMA DE CAPACITACION DE SH

Objetivo:
Elaborar programas de capacitacién a lo que se refiere en SH a nivel general
de la organizacidn, con el fin de disminuir los riesgos inherentes al trabajo.
Accion a seguir;
Homogeneizacion de los cédigos de sefializacion y comunicacién.
Preparacion del equipo responsable de la SH.
Ejercicios practicos y periddicos sobre la prevencién de accidentes.

Participantes:
Todos los trabajadores.
Responsabilidad:
Basicamente el departamento de SH.
La direccion general y los diversos organismos directivos serian los
responsables del programa.
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2.3.3 PROGRAMA DE PROTECCION DE EQUIPQ, MATERIALES E
INSTALACIONES

Objetivo :

Mantener el medio ambiente de trabajo libre de condiciones inseguras,
detectar, evaluar y controlar las posibles causas de los accidentes debidas a
condiciones inseguras.

La falta de normalizacidn y estandarizacion de los dispositivos de mando conjugado
con los de una mala sefializacion, es uno de los principales motivos de
accidente.

Campo de accidn :

En las instalaciones y equipos de talleres y laboratorios.
En la estiba y almacenamiento de materiales de talleres y de laboratorios.

Participantes :

Todos los trabajadores, equipo, materiales e instalaciones de la
institucién.
El departamento de SH en colaboracion con la CSH.

2.3.4 PROGRAMA DE EVACUACION EN CASO DE EMERGENCIA

El programa de evacuacidn de emergencias comprendera subprogramas para
incendios, terremotos y demas imprevistos.
Objetivo:
Proteger al personal, usuarios e instalacion, ante la eventualidad de un
siniestro.
Campo de accion:
La cobertura es para todos los trabajadores y visitantes del inmueble
ocupado, siendo de caracter permanente y con actualizacion periodica anual.
Responsabilidad: '
Basicamente e] departamento de SH.
La secretaria general y los diversos organismos directivos seran
responsables del programa.
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3. ORGANIZACION

Es la estructuracidn técnica de .as relaciones que debe darse las jerarquias, funciones
y obligaciones individuales necesarias con el fin de cobrar una eficiencia.
3.1 JERARQUIA

Es la delimitacion de la responsabilidad de cada nivel.

El Pepartamento de SH: tiene como objetivo planear, implementar, evaluar y
coordinar la ¢jecucion de los asuntos de caricter de SH. Estard constituido por un
jefe de departamento y tres unidades de trabajo.

La creaciéon y funcionamiento del departamento de SH deberd contar con la
aprobacion y apoyo de la maxima jerarquia de la Institucion para garantizar el
cumplimiento y la efectividad de sus tareas, por lo que dependera directamente de la
Secretaria General. Por otro lado, las personas que integren al comité y al
departamento de SH deben tener poder de decision, caracteristicas de salud y
aptitudes que las hagan idoneas para ocupar estos cargos.

El Comité de SH estara constituido, por un coordinador que sera el responsable de
resolver los problemas de SH en la Institucién Educativa y de las acciones a seguir
en casos de emergencia, dos representantes de la CSH integrados por:

Un representante por la direccion

Un representante por el sindicato

Ya que estos representantes en forma directa son los responsables de que se realicen
recorridos y apliquen las medidas de seguridad correctamente como lo marca la Ley.
Un representante por cada divisién, que sera el soporte técnico en los recorridos y su
punto de vista en la solucion de problemas seran de gran importancia ya que estas
personas deben ser expertos en su drea de trabajo.
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ORGANIGRAMA.DE LA INSTTTUCION EDUCATIVA
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3.2 FUNCIONES
Es la determinacion de las actividades necesarias para lograr un fin.

El Departamento de SH tiene las funciones siguientes.

1. Elaborar un programas que corrija las condiciones y actos inseguros.

2. Elaborar un programa de evacuacion en caso de emergencia.

3. Crear un ambiente fisico de trabajo idoneo con base a la informacion recopilada
en las inspecciones que realice.

4. Elaborar estadisticas con respecto a seguridad e higiene.

5. Escoger el equipo adecuado de proteccion para cada trabajador.

6. Realizar inspecciones cuatro veces al afio.

Las funciones del Comité de SH son: Dar recomendaciones sobre SH en las 4reas de

trabajo de acuerdo a la legislacion y normas vigentes, asi como a los planes y

programas de SH. Por lo tanto esta obligado a conocer e informarse en cuanto a SH.

3.3 OBLIGACIONES
Son las que tiene en concreto cada unidad de trabajo
El Departamento de SH: dentro de sus obligaciones tiene que:

A .Crear una normatividad interna para procurar una SH en el personal y equipo
B. Vigilar que se cumplan y corrijan las condiciones y actos inseguros.

C. Buscar las causas de accidentes y eliminarlas,

D.Formar nueva gente con conocimientos en SH.

E. Reportar trimestralmente a sus superiores de sus actividades

F. Tomar en cuenta las recomendaciones hechas por al comisién

Funciones y obligaciones de la Coordinacion de SH son :

Apoyar al departamento de SH, en aspectos técnicos referentes a los procesos
especiales que son elaborados en las instalaciones.

Sugerir posibles soluciones para las condiciones inseguras de las areas de trabajo.
Las funciones y obligaciones del Departamento de SH, serin reportadas a la
Secretaria General, quien sera la responsable ante la direccidn a lo que se refiere a la
Sepguridad e Higiene y ademés aportara todas las facilidades necesarias para poder

realizar cambios pertinentes.
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4. DIRECCION
4.1 MANDO

El puesto de mando debera:

1. Estar integrado por el departamento de SH, por la CSH y por el coordinador del
comité de SH y los representantes de cada divisién.

2. Instalarse en un sitio previamente definido por el comité y cenocido por los
miembros del departamento de SH y la CSH, (Oficina del departamento de SH).

4.2 COMUNICACION

Es informar a la direccion, de todos los elementos que deben conocerse, asi como
transmitir a cada drea de la empresa o institucion las ordenes de accién necesarias,
debidamente coordinadas.

1. El Departamento de SH informara semestralmente sus gastos junto con las
actividades realizadas.

2. Se dispondra de medios para permitir la comunicacién con todos los trabajadores,
a su vez los trabajadores podran hacer llegar sus opiniones por medio de un
sisterna de sugerencias instalado en el edificio.

3. El Departamento de SH convocara la reunién del Comité y CSH cada fin de mes,
y se comunicara a la comunidad de lo acontecido.

4.3 SUPERVISION
E!l departamento de SH revisar, evaluara y actualizara en forma periddica al plan,
con el fin de ver su funcionalidad, sus alcances y limitaciones e identificar las
medidas aplicables para corregir sus debilidades.

5. CONTROL
El control nos permite medir los resultados actuales y pasados en relacién con los

esperados, para corregir y formular nuevos planes.
La funcidn control en el plan de SH se aplicara en:
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1. Control de acciones.
2. Reglas y normas de SH.
3. El control e interpretacion de resultados

Puesta en accion.

Hecho el plan, entrara en vigencia a partir del final del periodo escolar inmediato, a
fin de computar sus resultados, luego se reestructurara de acuverdo a las
circunstancias cambiantes,

Conclusiones

El Plan de SH influye sobre todos los elementos causantes de los accidentes, trata de
minimizar las causa de los accidentes, protege en forma general al factor humano,
maquinaria, e instalaciones, permite un mejor funcionamiento y rendimiento del
trabajador y del grupe; aumenta la productividad y disminuye los costos de
accidentes.
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CAPITULO X

ANALISIS ECONOMICO.

Para poder llevar acabo un Plan de Seguridad e Higiene es necesario tener presente
las inversiones ya sea desde el disefio de la planta hasta la ejecucion del mismo.

Nos debemos hacer algunos cuestionamientos, como :

De que tipo de institucion educativa se trata, si es de gobiemo, privada, de nivel
profesional, medio superior o otra

El objetivo de la inversion es reducir al méximo los costos de accidentes y dejar
como margen aquellos que en un x per ciento son producto del azar.

El plan de inversiones, se hard mediante una inversion inicial y gastos sucesivos
durante el periodo de vida del plan. Ademas la inversion es para el mejoramuento en
SHenlaIE. .

Para cuantificar un plan de inversiones en seguridad y analizar su rentabilidad se
haran algunos analisis de las inversiones: Personal, material, tarea y medio ambiente.
El primer paso y el mas importante es el estudio de inversiones de capital humano.

1 INVERSION DE LA SEGURIDAD EN UNA EMPRESA.
1.1 INVERSION DE CAPITAL HUMANO.

Se puede medir los recursos humanos cualitativa y cuantitativamente; el niimero de
personas, €]l nimero de horas hombre, o el tanto por ciento de poblacién activa de un
pais, son unidades dimensionales de tipo cuantitativo; en tanto que la habilidad, ios
conocimientos y otros, son unidades dimensionales de tipo cuantitativo. En el caso
de los recursos humanos se tiene que considerar igualmente los gastos que se
efectian en la inversion del capital humano y que se pueden clasificar en dos
grandes criterios:

GASTOS DE PREPARACION O PERFECCIONAMIENTO.
Su objetivo es el aumentor la capacidad del individuo, desde un punto de vista

especifico, como la educacién general, la formacién ocupacional, o la educacién
mediante programas especializados.
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a) Gastos de formacién ocupacional: de grupo, individual, con el fin de aprender,
miejorar, cambiar actitudes y motivar.

b) Gastos de aprendizaje de operaciones secundarias, como mantenimiento,
practicas, demostraciones y petliculas.

¢) Entrenamiento de especialistas en seguridad, estudios

dj Seminarios de ejercicios de conjunto, pricticas.

e} Homogeneizacion de los codigos de comunicaciones y su estudio

GASTOS DE CONSUMO.

Diferente de los gastos y que influyen en el mejoramiento del individuo, como los
gastos de bienes y servicios, sanidad y alimentacién especial, seguridad e higiene

a) Gastos ocasionados por el estudio de seguridad de personal

b) Gastos ergondmicos de proteccion de personal

c) Preparacion de instrucciones programadas

d) Gastos administrativos

e) Gastos de investigacion permanente sobre seguridad de personal.

Asi la inversién en seguridad, no puede ser llevada a cabo de una sola vez sino que
sera progresiva. Se iniciara por la inversion de formacidn ya que el hombre a medida
que incrementa sus conocimientos, aumenta su productividad-y disminuira las causas
de riesgos de accidentes.

1.2 COSTOS DEBIDOS AL PLAN DE SEGURIDAD DE MATERIAL
Y EQUIPO.

Sin lugar a dudas es el mas facil de presupuestar debido a que se traduce en:

Costos en instalacién de guardas y mecanismos de proteccion adicionales que
necesitan los equipos de acuerdo a los puntos de operacidn peligrosos, determinados
en ¢l estudio de seguridad.

Disposiciones de almacenamiento y costos resultantes de los mecanismos de
seguridad por utilizar .

Costos por adquisicién de equipos adicionales.

Este costo de herramientas mediante su reposicion debido a la inutilizacién de las
mismas como consecuencia de los accidentes,
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Costos debidos al plan de seguridad de la tarea.

Por lo general, la mayor parte de las inversiones esta dedicada al trabajador en
funcion de la ejecucién de su trabajo; otro concepto traducido en costos sera el de los
diversos estudios, como el de tiempos y movimientos, andlisis del comportamiento
individual, y normas de estandarizacion dimensionales del puesto de trabajo.

La organizacion, reorganizacion de tareas, necesita de tiempos y medios adicionales
que se traducirdn en un costo de tipo administrativo,

Estos conceptos mas otros que surjan constituiran los costos de inversiones.

Toca al equipo de seguridad, responsable del estudio y formulacién del plan de
seguridad, realizar todos los estudios, formular las hipdtesis, realizar previsiones
para 10s cinco afios y en base a resultados, cuantificar sus respectivas necesidades de
inversion de acuerdo a los requerimientos del plan, que de otra manera, no podra ser
puesto en ejecucion.

Un Plan de seguridad se efechia de acuerdo a sus lineamientos generales y
especificos, omitir algo o una parte, le resta la esperada efectividad y equivale a
mayores desembolsos en el future como causa de los malos resultados obtenidos.

2 ANALISIS DE COSTOS DEL PLAN

2.1 COSTO DE MATERIALES

En el recorrido realizado en la Institucion Educativa se observaron ciertas
irregularidades que pueden ser atendidas ademas de realizar un programa de
recorrido trimestral para poder llevar acabo los cambios necesarios dependiendo de
los resultados que arrojen las inspecciones, y de esta forma atacar inmediatamente
las causas que provoquen mayor riesgo de accidentes pero tampoco se debe olvidar
{as causas que no son tan riesgosas.
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A continuacién se cita las causas de mayor riesgo encontradas y su posible solucién.

Lugar Solucién Especificacion | Costo Pzas | Coslo total
upitario pesos
GABINETE DE TOPOGRAFIA
Almacén de solventes inadecuado | Vitrina lmx 0.50mx $ 400 1 $ 400
0.50
Equipo de proteccién Bota industrial | con casquillo 5110 5 $ 550
BIBLIOTECA
Falia de senalizacién Leweros Avisos de $15 10 £i50
seguridad
INGENIERIA SANITARIA
Extintores Extintores contra productos [ $1000 2 $2000
quimicos CO;,
Halones eic.
Falta regadera industrial Colocar tipo industrial $500 1 $500
regadera con instalacion
EXPECTROMETRIA
Falta orden y limpieza Limpiar y El mismo
ordenar trabajador
Falta regadera industrial Cotocar regadera con 3500 1 £500
regadera instalacion
Seiializacion Letreros Avisos de £15 10 3150
Seguridad
Almacén de sustancias quimicas Vitrina Sust. quimicas $3500 1 $3500
CARPINTERIA Y PINTURA
Area de trabajo no limitada Limitar Pintura 2 It. $50 2 $100
Estiba inadecuada Acomodar mismos
adecuadamente | trabajadores
Falta equipo de proteccién Mascarillas, | Industriales $60 12 $1128
tapones. $6
cubrebocas 33
lentes 325
Falta orden y limpieza Limpiar y El mismo
ordenar trabajador
Instalacién eléctrica provisional Instalaciones | Alambre THB $180 1 caja | $180
adecuadas del No. 10
canaletas de 6m, |$60 $240
SOpOrtes $2 10 $20

TALLER DE ELECTRICIDAD
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Lugar Solucién Especilicacién | Costo Pzas | Costo total
unitario pesos
Instalaciones | Alambre THB $180 1 caja | $180
adecuadas del No. 10
canaletas de 6m, }$60 4 $240
soportes $2 10 $20
CENTRO DE CALCULO
Falta extintores Comprar ABC, y equipo $1000 2 2000
electrénico.
CONACYT
Falta extintores Comprar ABC, y para $1000 2 2000
equipo
electrénico.
LAMINACION Y MEC. DE
ROCAS
Falta regadera industrial Colocar regadera con $500 1 $500
regadera instalacion
Almacén de sustancias quimicas Vitrina Sust. quimicas $1000 i $1000
YACIMIENTOS Y
MINERALOGIA
Almacén de solventes inadecuado | Vitrina Imx 0.50m x $ 400 i $400
0.50
Falia extintores Comprar Tipo ABC $1000 1 $1000
Sefializacion Letreros Avisos de $15 3 $45
Seguridad
HERRER{A, PLOMERIA Y
CERRAJERIA
Almacén de solventes inadecuado | Vitrina . Imx 0.50mx 0.50 | § 400 1 5400
Area de trabajo no limitada Limitar Pintura 2 It $50 2 $100
Faha equipo de proteccion Mascarillas, | Industriales $60 12 $1128
tapones, $6
cubrebocas $3
lentes $25
Seflalizacién Letreros Avisos de $15 3 $45
Seguridad
Mala ventilacion Extractor Con accesorios | $3000 1 $3000
Instalacidn eléctrica inadecuada Instalaciones | Alambre THB $180 2 $180
adecuadas del No. 10
Canaletade 6m | $60 4 $240
TOTAL $21,896.00

El costo total es de 21,896.00 pesos sin contar el costo del capital humano, este costo
a continuacion se desarrolla.
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2.2 COSTOS DE CAPITAL HUMANO

Capital Humano: Los costos son por parte del Departamento de SH
Por par:e de la capacitacion
Por par:e de gastos administrativos

Costo{PESOS)

Jefe del Departamento $6000.00 mensual

Servicio Social No percibe sueldo
Comisién Mixta de Seguridad e Higiene | no persive sueldo

Capacitacion Sera solicitada al ISSSTE para
*Curso 10 horas promedio proporcionarlo en forma gratuita
(250 TRABAJADORES)
'Capital Humano COSTO TOTAL $36,000 pesos por
' semestre

El costo neto de la inversion nos da un monto de $ 57,881.00 pesos, para la
Institucion Educativa, pero la Institucion cuenta con diferente talleres de carpinteria,
herreria, cerrajeria, albafiileria, serigrafia, fotolito, imprenta si en estos talleres se
fabrican las vitrinas estantes necesartos, ademas de los avisos o letreros de
seguridad los costos disminuirian notablemente.

Ejemplo:

Una vitrina de 4 niveles en acero al carbén calibre 20 y tubular cuadrado de una
pulgada calibre 18 de 1.50 m de largo x 0.50 m de ancho y 1.77 de alto pintada en
color blanco con pintura antiflama:. la materia prima tiene un costo de:

MATERIAL CANTIDAD PRECIO COSTO
REQUERIDA UNITARIO [PESOS
Tubular cuadrado de 17 | 30.5 metros 1.33kiloxm |[$8.43xm |[$341.96
Lamina negracal. 18 {9m’ 7.54 x m’ $7.75 x kilo | § 526.00
Pintura color mate 10 litros £ 50.00 $ 500.00
COSTO TOTAL $1,367.96

Materia prima $1,357.96
Mano de obra$  300.00
Total $1,657.96
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De hacerlo la propia institucion tiene un ahorro de $1,842.00, lo cual disminuiria los

costos totales en seguridad e higiene.

El coste por comprar los extinguidores es sumamente necesario ademas se
recargarian dos veces al afio desde el dia de su compra.

3. VIABILIDAD DE COSTOS

A manera de ejemplo en el diagnostico se detecto lugares donde la seguridad debe
ser un factor primordial. esto no quiere decir que sea peligroso , ya que todos los
lugares tiene intrinseco el riesgo de accidentes.

El ejemplo es ¢l laboratorio de Expectrometria

El valor actual del Laboratorio de

Andlisis de eostos parz el laboratorio

expectrometria ‘por medio del Plan de SH
-Equipo - - Estanteria (1) $3,500.00 |
; Sustancias Sefializacion (10) $ 60.00
Instalaciones Vitrina(l) $2,500.00
Mascarillas (4) $ 240.00
Regadera(1) 3 500.00
_ Mano de obra Regadera $ 450.00
60000 Dlls. ---------pesos-$540,000.00 Inversion Pesos $7,250.00

En este caso el valor de las instalaciones es 6,000.00 dolares y tomando como base
de cabio de nueve pesos por dolar, el costo de las instalaciones en pesos es de
$540,000.00. Con una inversién de 7, 250.00; es suficiente para implementar
mejoras en las instalaciones del laboratorio.

La viabilidad de que el Plan de Seguridad se lleve a cabo es factible ya que la
inversion del plan es mucho menor a comparacién con el valor real del laboratorio.

Conclusiones:

- Mala planeacion en el disefio de la IE
- Mal manejo de sustancias quimicas

- Mal planeacion a la distribucion y operaciones en talleres

- Falta de capacitacién de SH

- Faita de politicas adecuadas pera la obtencidon de SH
- Falta de programas adecuados contra contingencias ( terremotos, incendios, etc.)
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CAPITULO X1
CONCLUSIONES

La situacién economica por la que pasa nuestro Pais obliga a las instituciones
educativas para lograr un mejor desempeiio, €l incrementar sus niveles de calidad y
productividad, formar a los mejores individues que puedan afrontar los problemas
sociales, técnicos politicos, etc. que afronta el Pais.

Una de estas alternativas es la aplicacion adecuada de la Seguridad e Higiene en las
instalaciones de las instituciones educativas para disminuir accidentes, enfermedades
profesionales, riesgos y sus costos respectivos.

Al damos cuenta de la importancia de esta alternativa y ademas en nuestra
investigacién corroboramos que en las instituciones educativas no cuentan con
Planes de SH, ademas de no existir registros adecuados de sucesos de accidentes asi
como la investigacion de los mismos. Esta realidad nos motivé para desarrollar un
Plan de Seguridad e Higiene para las Instituciones Educativas, con el cual esperamos
brindarle los elementos necesarios para la prevencion de los riesgos, accidentes y
enfermedades laborales considerando que la mejor manera de lograrlo es mediante
pasos logicos y programados.

Por medio de un diagndstico se analizd la situacién real y actual este diagnostico nos
reveld que existen deficiencias tales como:

Falta de una organizacién adecuada en lo que corresponde a la SH
Falta de capacitacion de SH laboral

Falta de planeacion en el disefio de las instalaciones.

Falta de vias de comunicacién de la comision con los trabajadores.

Comparando la situacion actual de la IE analizada con los resultados de nuestra
propuesta, podemos ver claramente que la inversion es minima considerando que el
plan reducira el numero de accidentes y enfermedades profesionales, incrementando
la productividad de cada trabajador por lo que destacamos en las acciones siguientes:

Creacién de un Departamento de Seguridad e Higiene.
Adquisicion de equipo de proteccién adecuado

Capacitacién y formacion de personal en todos los niveles.
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Por ello sugerimos ampliamente la adaptacion de este plan de SH, ya que permite
una mejor planeaciéon optimando los recursos disponibles y de esta manera
minimizar los riesgos laborales que pudieran provocar alguna lesion o dafio de
graves consecuencias. Pero no implica que al adoptar este plan ya no existiran estos
dafios. por que esto dependera de las personas que sean las encargadas en llevarlo
acabo.

La Secretaria General debera tener la plena conviccidn de los beneficios que pueda
brindarle una adecuada implantacion de un plan de SH, asi como todas las
limitaciones e incomodidades que genere un cambioc en la forma de trabajo de la
organizacién. Ademas la Secretaria General debera tener la tenacidad y capacidad
necesaria para alcanzar e} objetivo.

El plan es compatible con la CSH ya que el concepto central es el mismo, ambos
buscan una situacion de bienestar, una economia de costos minimos y una imagen de
modernizacion.

Pero no hay que clvidar otro punto talvés el mas importante del Plan de SH es el
factor humano. ya que es necesario contar con la colaboracién convencida y decidida
de personas que buscan una meta en comin que es el crecimiento del Pais, y por lo
tanto el de la institucion, de la sociedad, de la familia y de la persona.

Por otro lado el trabajo fue elaborado sin metodologia complicada, pero con un
analisis serio y formal, puso en evidencias serias anomalias y en la organizacion y
procedimientos de algunos departamentos. No con el 4nimo de generar, malestar y
polémica sino con la conviccién de crear conciencia y provocar acciones de mejora.
Resumiendo, este trabajo se realizd para determinar las condiciones y deficiencias
actuales de ta SH de los diferentes lugares que conforman a la Institucion Educativa,
posteriormente y después de analizar los datos. Se realizo una evaluaciéon de las
condiciones inseguras en base a la cual se determiné la propuesta del Plan de SH y
finaimente se concluyd una evaiuacion financiera

Como se menciond a lo largo de la tesis la SH es una herramienta que ha presentado
un crecimiento sorprendente en los ultimos afios y se espera que esta tendencia
contintie en el futuro; esto obliga en pensar una nueva forma de ser competitivo.
Esperamos que el presente estudio pueda ser aplicado en beneficio de las
Instituciones Educativas, logrando de esta manera alumnos de mayor calidad
educacional y que posteriormente ayuden a México a combatir [os cambios
economicos que afectan nuestra economia.
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1. PLANTA FISICA

ANEXO A

IDENTIFICACION DE RIESGOS

Lugar Fecha de 169
INSPECCION ESTANDAR ({CUMPLE ? OBSERVACIONES
DE: SI NO
Dimensiones en | - Altura minima de piso a techo 2.5 m?
el centro de - Espacio libre de 10 m cibicos?
trabajo - Superficie libre de 2 m por
trabajador? 1 0
NOM-001-STPS-1993
Caracteristicas - Pared y techo resistente a los
de la fendémenos meteorolégicos y
construccion condiciones intemas? RGSHT Art.9., 1 0
NOM-001-STPS-1993
Areas de - Pisos, huellas de escalones, degcansos,
deambulacién en | pasadizos y plataformas estan limpios?
¢l centro de - Tienen superficies antirres-balantes en
trabajo lugares transitables por trabajadores?
RGSHT Ar. 9., NOM-001-STPS-1993 1 0
Salidas del Salidas normales suficientes para
centro de trabajo | permitir el desalojo de los trabajaderes
en un maximo de 3 minutos?
- De nos ser asi, cuenta con salidas de
emergencia?
NOM-002-STPS-1993 1 0
Patios de - Las dreas destinadas al transito,
maniobra en los | maniobra y manejo de materiales, se
centros de delimitan con avisos y sefiales y con
trabajo franjas de color amarillo?
RGSHT Art. 9., NOM-001-STPS-1993 1 0
Desniveles en - Zanjas, registros, dremaje u otras
los aberturas en los centros de trabajo tienen
centros de r protecciones, come cubiertas, cercas o
trabajo resguardos?
- Avisos de seguridad?
NOM-001-STPS-1993 1 0
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INSPECCION ESTANDAR +CUMPLE ? OBSERVACIONES
DE: Sl NO
Escaleras cn fos | - Escaleras con encho minimo de (.2 m? |
centros de - Las huellas de los escalones sonde unj
trabajo ancho mimine de 25 cm y sus peraltes de
18 cm maximo?
- Escalera con barandales auna alturano| .
menor de 90 cm”
NOM-001-STPS-1593 I 0
Escaleras fijas | - Escaleras fijas, ancho 40 cm y distancia
en los centros de | entre peldafios no mayor a 30 cm?
trabajo - Descansos y plataformas por lo menos
a cada 10 m de altura?
NOM-001-STPS-1993 1 0
Pasadizos y - Plataformas o pisos de trabajo elevados
plataformas con barendillas fijas o méviles de 90 em
elevadasenlos |minimo de altura en los lados
centros de descubiertos?
trabajo NOM-001-STPS-1993 | 0
SUBTOTAL
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1. INSTALACIONES ELECTRICAS

Lugar

Fecha

ANEXO A

IDENTIFICACION DE RIESGOS

de 199

INSPECCION
DE:

ESTANDAR

:CUMPLE ?
SI NO

OBSERVACIONES

Instalacidn
eléctrica

- Las instalaciones y las conexiones
eléctricas tienen dispositivos de seguridad e
higiene.

- Cumplen con las disposiciones legales y
técnicas. RFSHMAT An. 56.

- Hay conexiones o instalaciones provisio-
nales, entubande debidamente el cableado
eléctrico.

Lineas elécricas

eléctricas  se  tienen
identificadas y seflaladas debidamente
segin  su  voltaje conforme a las
recomendaciones vigentes en esta materia.
RFSHMAT Art. 60.

- Las lineas

Tableros de
control

- Los tableros de control tienen candados.
- En caso de reparacién se colocan las
etiquetas correspondientes.

Electricidad
estatica

- E! equipo productor de electricidad
estatica esta conectado a tierra. RFSHMAT
Art. 59,

NOM-004-STPS-1993

Alta tensidén

- Exclusivamente personal autorizado tiene
acceso a las zonas donde se encuentra equi-
po de alta tension.

- Cuentan cen indicaciones y/o avisos, que
digan  “PELIGRO ALTA TENSION®
RFSHMAT Ant. 60.

SUBTOTAL
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IDENTIFICACION DE RIESGOS

3. SERVICIOS

Lugar

Fecha_ _de 199

INSPECCION
DE:

ESTANDAR

CUMPLE ?

S1

NO

OBSERVACIONES

Agua potable

- Se cuenta con un deposito de agua potable
independiente de 1a reserva de agua para
incendio.

RFSHMAT An. 77.
- Se cuenta con bebedores higiénicos de agua
potable o bien con depdsitos de agua purificada
(1 por cada 30 trabajadores o mis de 15), asi
como vasos desechables.

RFSHMAT Ar. 178.

Sanitarios

- Se cuenta con escusados.

- Se cuenta con mingitorios con agua corriente.,

{1 por cada 15 trabajadores ¢ més de 7),

separados los hombres y las mujeres.
RFSHMAT An. 182,

Regaderas

- Se cuentz con instalacién de regaderas (1 por

cada 15 trabajadores o mas de 7), en locales

separados para hombres y mujeres.
NOM-018-STPS-1993

Vestidores

- Se cuenta con vestidores y casilleros en el
lugar donde se instalan ias regaderas
RFSHMAT An. 181. NOM-013-STPS-1993

Comedores

- Hay wun comedor, ajustindose a la
normatividad marcada por la Secretaria de
Salud.

SUBTOTAL
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IDENTIFICACION DE RIESGOS

4, MANEJO, TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO DE MATERIALES

Lugar

Fecha

de 199

INSPECCION
DE:-

ESTANDAR

¢CUMPLE ?
Sl NO

OBSERVACIONES

Estiba

- Hay espacios destinados para la estiba y

desestiba de materiales

- Se encuentran ventilados

- Nluminados

- Delimitados que permitan el libre trinsito en

los pasillos.

- Los movimientos de los trabajadores y el

funcionamiento de la maquinaria o equipo

estén delimitados. RFSHMAT An. 115.
NOM-006-STPS-1993

- e seflala sobre la superficie de la pared, la

altura méxima de estabiiidad,
NOM-006-STPS-1993

- La estiba es ordenada de acuerdo con el tipo

de materiales y envase de que se trata.
NOM-006-STPS-1993

T
T

Recipientes fijos

- El Menade en los recipientes fijos para
almacenar liquidos corrosivos, imtantes ©
toxicos, se hace hasta un maxime de 90% de
su volumen.
- Con dispositivos que eviten que se rebase el
nive! establecido.

NOM-009-STPS-1993

Manejo de
sustancias
COITOSivas o
toxicas

- Donde se manejen estas sustancias, las
cantidades se limitan para su uso en un dia de
trabajo.
- Se almacenan en recipientes especificos, en
funcién de la sustancia de que se trate.
- Se identifican por medio de avisos o sefiales
de seguridad.

NOM-009-STPS-1993

SUBTOTAL
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IDENTIFICACION DE RIESGOS

5. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Lugar Fecha de 199

INSPECCION ESTANDAR CUMPLE ? | OBSERVACIONE
DE: Sl NOQ 5

Dotacion dei - El personal cuenta con su equipo de proteccidn,

equipo - Es adecuado al tipo de trabajo-

RFSHMAT Arts. 159, 160.
NOM-017-STPS-1993

Utilizacion del
equipo

- Todo el personal que lo requiere, lo utiliza.
- Se capacita para su uso adecuzdo.
RFSHMAT An. 161 NOM-017-STPS-1993

Mantenimiento
del equipo

- El equipo se encuentra en condiciones

adecuadas de uso.

- Se lleva acabo un mantenimiento preventivo.

- Se lleva un programa de mantenimiento.

- Se lleva un mantenimiento correctivo.
RFSHMAT Art. 160. NOM-017-STPS-1993

SUBTOTAL

1
1
1

R LIE
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IDENTIFICACION DE RIESGOS

6. ORDEN Y LIMPIEZA

Lugar

___Fecha

de

199

INSPECCION
DE:

ESTANDAR

(CUMPLE ?
S1 NO

OBSERVACIONES

Objetos moviles

- Existen colocadas herramientas en pasillos o
pasajes, escaleras u otros [ugares elevados,
donde puedan caer sobre los trabajadores.

ASEO

- E! centro de trabajo se encuentra limpio.

- La maquinaria se mantiene limpia.

- Las instalaciones se mantienen limpias.

- La limpieza se hace al termino de cada tumo
de trabajo. RFSHMAT Art. 186.

Disposicién de
basura y
desechos

- La basura y los desperdicios se manejan de
forma que no afecien la salud de los
trabajadores.

- Se cuenta con depésilos especiales para la ba-
sura.

Sanitarios

- Los sanitarios destinados a los trabajadores,
se asean cuande menos cada 24 hrs,
- Cuentan con los articulos necesarios(papel
higiénico, jabon, etc.)

RFSHMAT An. 185

GAS

- Los tanques de gas estacionario cuentan con
valvulas y mandmetros de operacién.

- Cuentan con vélvulas de seguridad.

- Las mberias, de gas estin alejadas de fuentes
de calor.

- En caso contrario se encuentran aisladas con
material incombustible.

- Se ubican en zonas bien ventiladas.

SUBTOTAL

DT T A
NIRRT
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IDENTIFICACION DE RIESGOS

7. CONDICIONES DEL AMBIENTE DE TRABAJO

Fecha

de

199

Lugar

INSPECCION
DE:

ESTANDAR

;CUMPLEN?
St NO

OBSERVACIONES

Ruido

-Se evaldan los niveles de

ruido.

-Se conocen las caracteristicas

de ruide y sus componentes de

frecuencia.
NOM-011-8TPS-1993

-Se  rebasan. los  miveles

maximos de ruido. NOM-006-

STPS-1993

-El personal cuenta con su

equipo de proteccion.

-El  equipo de proteccién

cumple con lo establecido en la

normatividad.

NOM-011-STPS-1993

Ventilacidn

Se mantiene la ventilacién
necesaria para un confort
estable durante tas labores.
NOM-016-STP5-1993
-Elaboran procedimientos
para mantener la ventilacidn
adecuada.

NOM-016-STPS-1993

Huminacién

-Se cuenta con iluminacién
adecuada y suficiente conforme
a la operacién que se realiza.
NOM-025-STPS-1993.

SUBTOTAL
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8. SISTEMA CONTRA INCENDIO

Lugar

ANEXO A

IDENTIFICACION DE RIESGOS

Fecha de 199

INSPECCION
DE

ESTANDAR

:CUMPLEN?
SI NO

OBSERVACIONES

Prevencién y combate
contra incendio

-Se cuenta con un plan de
emergencias  por escrito para
evacuacién en caso de incendio.
-Se tiene por escrito un programa
de prevencién, proteccién y
combate contra incendio.
-Estin conectados a tiemra los
equipos que generan electricidad
estdtica.

NOM-002-STPS-1993

-Los equipos portdtiles contra
incendio estan en sitios destinados
para ello
-Se encuentran en condiciones de
uso inmediato.

RFSHMAT Ant. 25.

-Se  cuenta con  brigadas,
cuadrillas o cuerpo de bomberos
contra incendio. RFSHMAT Art.
32

-Los equipos portdtiles se
encuentran colocados a distancia
no mayores de 15 m entre uno y
otro.

-Es la altura méxima de 1.5 m,
del piso a la parte mis alta del
extintor.

-Se encuentra en lugares de fécil
acceso

-Se encuentran seilatizados
NOM-002-STPS-1593

SUBTOTAL
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IDENTIFICACION DE RIESGOS

9. SENALES, AVISOS DE SEGURIDAD Y CODIGO DE COLORES

Lugar Fecha de 199
INSPECCION ESTANDAR +CUMPLEN? OBSERVACIONES
DE SI NO
Caracteristicas -Se cuenta con sefiales y avisos

de seguridad
-Estén claros y concretos
-Se identifican las condiciones
inseguras ¥ medidas
preventivas.

NOM-0027-STPS-1993
-Se utilizar el codigo de colores

en el sistema de tuberias 1 0
conforme a lo que establece la
norma.
NOM-(28-STPS-1993
Capacitacion -Se les proporciona

capacitacién y adiestramiento
-Los trabajadores conocen ia
interpretacién de los mensajes
de seguridad e higiene.
NOM-027-STPS-1993
SUBTOTAL
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IDENTIFICACION DE RIESGOS

10. OFICINAS

Lugar Fecha de 199
INSPECCION ESTANDAR ;CUMPLEN? OBSERVACIONES
DE st NO
Caracteristicas - Sillones y botes de basura

estan colocados en areas
correspondientes o poco
transitadas,

- Se mantienen siempre
serrados los cajones de
archiveros o escritorios.

- Se evitan las extensiones
eléctricas en zonas de transito. ! 0
- Se evita la obstruccién del
paso con muebles o materiales
voluminosos.

- Existe ¢} cuidado de no tener
pisos mojados o jabonosos.

- Se usa con precaucion la
guillotina.

- Se utiliza la herramienta de
oficina para lo que ha side
disefiada.

- El centro de trabajo esta
limpio y ordenado.

- Se obedece siempre a las
medidas de S$H,

Capacitacion - Se les proporciona
capacitacidn para el uso seguro
del equipo de oficina.

SUBTOTAL

133



/349



ANEXO B

ANEXO B

A continuacién en la siguiente tabla' se menciona algunas sustancias quimicas
utilizadas en los laboratorios, estos son principalmente utilizados en el laboratorio de
Expectrometriz de Absorcién Atémica, de Ingenieria Sanitaria y en laboratorio de
Laminacion de Rocas, en el cual podemos localizar sustancias toxicas, corrosivas, se
da el peso atdmico de los diferentes compuestos, ademds recomendaciones para el
mejor manejo de las sustancias quimicas estos consejos se pueden ver mediante las
etiguetas R: y S:, adelante de las etiquetas aparecen nimeros los cuales se pueden
localizar en el listado de las etiquetas y de esta manera conocer las diferentes
recomendaciones que deben tener dichas sustancias.

REACTIVO FORMULA PESO ETIQUETADE |ETIQUETADE |PELIGRO
MOLECULAR |SEGURIDADS: |SEGURIDADR: | de:
gr./mol CONSEJOSDE  |RIESGOS

PRUDENCIA ESPECIFICOS

Acido Clorhidrico | HCI 36.46 8:2-6 R:34-37 C

Acido Nitrico HNO3 63.01 $:2-23.2-26-36 {R:35 CT

Acido Perciérico |HCLO4 100.46 §:23.2-26-36 R:5-8-35 Cco

Acido Fosforico | H3PO4 97.99 8:26 R:34 C

Acide Fluorhidrico | HF 20.01 $:7/9-26-36/37- |R:26/27/28-35 C T+

45

Acido Sulfurico | H2504 98.08 §:2-26-30 R:35 [

Acido Acético CH3COOH 60.05 §:2-23.2-26 R:10-35 C

Peréxido de H202 34,02 §:28.1-39 R:34 C

hidrégeno

Acetona, Riosol  |{CH3)2C02 58.08 $:9-16-23.2-33 R:11 F

Eter etilico (C2H5»20 74.12

Xileno CsHa(CH3)2 106.17 $:25 R:10-20/21-38 Xn

Tetracloruro de CCla 153.82 S5:2-31845 R:26/2740 T+

carbono

Anhidrido acético | C4Hs03 102.09 S:26 R:10-34 C

Cloruro de NH4Cl 53.50 8:22 R:22-36 Xn

amonio

' MERCK, Reactives Diagnostica, Productos Quimicos 1990- 1991, pp. 19-22
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REACTIVO FORMULA PESO ETIQUETA DE ETIQUETA DE PELIGRO
MOLECULAR SEGURIDAD S: SEGURIDAD R: de:
gr./mol CONSEJOS DE RIESGQS

! PRUDENCIA ESPECIFICOS

I Cromato de (NH4)3PO4 152.7 §:53-22-28.1 R:36/37/3843 T

L amonio

| Fluoruro de NHsF 37.04 S:1/2-26-44 R:23/24/25 T
amonto

Heptamolibdato | (NH4)6Mo7024.4- | 1235.82 R:22

de amonio H20

Nitrato de amonio | NH4NQO3 80.04 $:15-16-41 R:8-9

Nitrato de plata | AgNO3 169.87 5:2-26 R:34 Cc

Cloruro de bario | BaCl2 20425 S:28.1 R:20/22 Xn

Sulfato de cobre | Cu{SO4} 240.69 R:22 Xn

Cloruro estanoso | SrCl2+«2H20 225.64 S:26 R:22-41 Xn

Sulfato férrico Fe2(S04)3-H20 | 399.9 S:26 R:22-41 Xn

Cloruro de HgCl2 271.50 S:1/2-13-28.1-45 | R:26/27/28-33 T+

MEercurnio

Nitrato de Hg(NO3)2 "342.62 S:1/2-13-28.1-45 [R:26/27/28-33 T+

mercurio

Sulfato de HgSO4 296.65 S:1/2-13-28-1-45 | R:26/27/28-33 T+

mercurio

Bromato de KBrO3 167.00 $:24/25-27 R:% 0

polasio

Cromaio de K2Cr04 194.20 $:53-22-28.1 R:36/37/3843 T

potasio

Clorato de potasio | KCIO3 122.55 $:2-13-16-27 R:9-20/22

Carbonato de Ka2COs 138.21 $:22-26 R:22-36 Xn

potasio

Hidroxido de KOH 56.11 $:2-26-37/39 R:35

potasio

Dicromato de K2Cr207 29419 5:53-22-28.1 R:36/37/3843 T

potasio

Pennanganato de | KMnO4 158.4 S:2 R:8-22 Xn O

potasic

Tiocianato de KCNS 97.185 8:2-13 R:20/21/22-32 Xn

potasio

Y odato de potacio | KIO3 214.01 8:35 R:¢ O

Carbonato de NaCO3 84.1 §:22-26 R:36 Xi

Sodio

Cianuro de sodio |CNNa 49.01 8:1/2-7-28.1-29- | R:26/27/28-32 T+

45
Floururo de sodio | NaF 41,99 §:1/2-2644 R:23/24/25 T
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RLACTIVO FORMULA PESO ETIQUETA DE ETIQUETA DE PELIGRO
MOLECULAR SEGURIDAD §: SEGURIDAD R: de:
gr./mol CONSEJOS DE RIESGOS

PRUDENCILA ESPECIFICOS

Hidroxido de NaOH 40.50 S:2-26-37/39 R:35 C

sodio

Sulfurg de sodio | Naz2§ 78.04 S:26 R:31-34 C

Peroxido de sodio | Na20z 77.98 5:8-27-39 R:8-35

Tugsteno de sodio | NaWQ4+2H20 | 329.87 R:22 Xn

ETIQUETAS DE SEGURIDAD?

CONSEJOS DE PRUDENCIA.
52 Mantengase fuera del alcance de los nifios
S7 Manténgase el recipiente bien cerrado

S8 Manténgase el recipiente en lugar seco

S9 Consérvese el recipiente en lugar bien ventilado

§13
S15
S16
S22
5232
S25
826

agua y acudase al medico.

S27
528.1
529
S33
536
538
539
541
544
S45

Agua,

No tirar los residuos por el desagiie.
Evitese la acumulacion de cargas electrostaticas.
Usen indumentaria protectora adecuada.

En caso de ventilacién insuficiente, usen equipo respiratorio adecuado.
Usen proteccién para los ojo, la cara.
En caso de incendio y/o explosidn no respire los humos.

En caso de malestar acuda al médico (si es posible, muéstrele la etiqueta).
En caso de accidente o malestar, acuda inmediatamente al médico (si es

posible muéstrele la etiqueta).

553
5112
S7/9

Manténgase lejos de alimentos, bebidas y piensos.
Protéjase del calor
Protéjase de fuentes de ignicién. No fumar.
No respirar el polvo .
No respirar el vapor

Evitese el contacto con los 0jos.
En caso de contacto con los ojos, ldvenlos inmediata y abundantemente con

Quitese inmediatamente la ropa manchada o salpicada.

§36/37 Usar indumentaria y guantes de proteccién adecuados.

% tdem |

137

Evitese 1a explosion -recabense instrucciones especiales antes del uso.
Consérvese bajo llave y manténgase fuera del alcance de los nifios.
Manténgase ¢l recipiente bien cerrado y consérvese en lugares ventilados,
$24/25 Evitese contacto con los ojos y la piel.
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$37/39 Usar guantes adecuados y proteccion para los ojos.

RIESGOS ESPECIFICOS Y CONSEJOS DE PRUDENCIA®.

RS Peligro de explosién en caso de calentamiento

R8 Peligro de fuego en contacto con materias combustibles.

RO  Peligro de explosion al mezclar con materias combustibles.
R10 Inflamacion.

Ril  Facilmente inflamable.

R13  Gas licuado extremadamente inflamable.

R22 MNocivo por ingestion.

R32  En contacto con 4cidos libera gases muy téxicos.

R33  Peligro de efecto acumulativos.

R34  Provoca quemaduras

R35 Provoca quemaduras graves.

R36  Imrita los ojos

R37  Irrita las vias respiratorias.

R38  Irrita la piel.

R40  Posibilidad de efectos irreversibles.

R41 Riesgo de lesiones oculares graves.

R43  Posibilidad de sensibilizacién en contacto con la piel.
R45.3 Puede causar céancer.

R20/21 Nocivo por inhalacion y en contacto con la piel.

R20/22 Nocivo por inhalacién y por ingestion.

R20/21/22 Nocivo por inhalacién por ingestion y en contacto con la piel.
R23/24 Téxico por inhalacidn y en contacto con al piel.

R23/24/25 Téxico por inhalacidn, por ingestion y en contacto con al piel.
R24/25 Toxico por contacto con la piel y por ingestion.

R26/27 Muy téxico por inhafacion y en contacto con la piel.

R26/27/28 Muy téxico por inhalacion, por ingestion y en contacto con la piel.
R36/37/38 Irrita los ojos, la piel y las vias respiratorias.

RA45 Puede resultar cancerigeno por inhalacion.

Idem 1
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Pictogramas utilizados en frascos contenedores, en donde se indica el peligro y las

“Pictograna Indicaclqn del

E Explosivo

nrecaucines recomendadas por los laboratorios MERC
C hsmcacmn :

Segin resultados
experimentales , segim la
prescripeion de declaracion y
control de la ley de productos
quimicos (R.F.A)

Precaucion -4

Evitar choque, percusién,
friccion formacion de chispas,
fuego y accion de calor.

O Comburente

Segin los resultados de los
ensayos considerando la
inflamabilidad y el peligro de
explosion.

Evitar cualquier contacto por
sustancias combustibles.
jPeligro de inflamacion! Los
incendios pueden ser
favorecidos y dificultada su
extincion.

T+ Muy toxico
| T Toxico

Tras resultados de ensayos de
toxicidad aguda oral, dermal,
inhalativa asi como por
indicios considerables de
dafios graves para la salud,
posiblemente irreversibles, por
absorcién Unica, repetida o de
larga duracién.

Evitar cualquier contacto con e}
cuerpo humano ya que no se
pueden descartar graves dafios
para la salud, posiblemente de
consecuencias mortales. Se hace
referencia especial a la accién
cancerigena o al riesgo de
alteraciones genéticas o de
accién teratégena de diversas
sustancias.

Xn Nocivo

Segun resultados de ensayos de
toxicidad aguda oral, dermal,
inhalativa, asi como por
indicios considerables de
posibles dafios para la salud,
posiblemente irreversibles, por
absorcidn unica, repetida o de
larga duracién.

Evitar el contacto del cuerpo
humano, también la inhalacién
de vapores. Son posibles dafios
para la salud en caso de empleo
no adecuado. En algunas
sustancias no es posible
descartar totalmente una accidn
cancerigena, alteraci6n genética
o teratogena. Se hace referencia
a ello igualmente al peligro de
sensibilizacién.

F+
Extremadament
e inflamable

Liquidos con punto de
inflamacion inferior a 0°C y
punto de ebullicion de maximeo
35°C ; gases, mezclas de gases
(aunque estén presentes en
formna licuada), que con el aire
a presién normal tienen punto
de encendido.

Mantener Iejos de llamas
abiertas, chispas y fuentes de
calor.
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ama. Indicacidn del
peligro

Determinados perdxidos

Mantener lejos de llamas

ANEXOB

: F Facilmente
. inflamable organicos, liquidos con punto | abiertas, chispas y fuentes de
: de inflamacién inferior a calor.
21°C, perono
extremadamente inflamables:
sustancias sélidas que son
faciles de inflamar, de
‘ continuar quemando por si
! solas o arder sin llama por la
: accion de una fuente de
| encendido; liberacién de
sustancias facilmente
| inflamables por la accion de la
, humedad u otras propiedades.
f C Corrosivo Segin intensidad de la Evitar el contacto con los
; destruccidn de piel intacta ojos, la piei y la ropa
| sana durante tiempos de mediante medidas
accion definidos. protectoras especiales, No
: inhalar los vapores.
{Xi Irritante Claros daiios de los ojos o Evitar el contacto con los

irritacién de la piel, que se
mantienen como minimo 24
horas posteriores al tiempo de
accion o una irritacion clara
de las vias respiratorias. Se
hace referencia espectal a una
posible sensibilizacién por
contacto con la piel.

ojos y la piel, no inhalar los
vapores.

" 7 MERCK. Reactivos Diagnostica, Productos Quimicos 1990- 1991, pp. 19-22
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