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INTRODUCCION.

INTRODUCCION.,

“Cada 3 minutos, en algn lugar del mundo, muerc una persona por accidente laboral o enfermedad
profesional.”
“Cada segundo, al menos 4 personas resultan lesionadas en su lugar de trabajo”’

Estas cifras son alarmantes y s¢ necesita hacer conciencia de que los accidentes de trabajo deben prevenirse.
“La prevencion activa de los accidentes es una estrategia que incluye toda una seric de medidas, que apuntan
al objetivo de lograr que tanto los asalariados como los patrones acaten las normas de seguridad cuando
organicen y ejecuten un trabajo.”

Por otro lado podemos apreciar, que no solo en México existen problemas de seguridad en el trabajo, y a
manera de resumen se muestra la siguiente tabla:

Accidentes de frabajo en 14 paises de América Latina.

PAIS ANO ACCIDENTES DIAS MUERTES
Bolivia 1995 1,630 1,611 39
Brasil 1994 338,304 385,170 3,129
Colombia 1993 127,074 ———rmamn 402
Costa Rica 1995 149,049 139,991 58
Ecuador 1994 5,021 4,836 185
E] Salvador 1995 19251 ewemeemee- 127
Guatemala 1992 184,386 188,688 285
Honduras 1992 4. 655 4,654 1
Meéxico 1994 456,780 = emewewm—e- 1,374
Nicaragua 1992 3,430 e 34
Panamé 1995 16,528 16,444 84
Estados 1992 2,953,400 2,953,400 2.800
Unidos*

Uruguay 1990 33.280 33.214 66
Venezuela 1994 8013 e -
TOTAL 1.393.991 774.608 5,750

Fuente : Anuario de estadisticas del Trabajo OIT. Ginebra 1996
* No se incluyo en el total.

Se puede apreciar en la tabla anterior que los paises ticnen problemas en cuanto a accidentes de trabajo en
mayor o menor grado pero hay que aclarar que no todos los accidentes se reportan debido a la ignorancia de
los trabajadores y la ventaja de los patroncs; esto no permite tencr estadisticas confiables.

El objetivo de elaborar un modelo de seguridad ¢ higiene industrial en una cpresa fabricante de llantas en
México es proporcionar los clementos minimos necesarios para prevenir accidentes, para ello ¢s necesario
hacer un diagnéstico de las condiciones de trabajo de dicha fabrica.

! Fuente: Asociacion Internacional de la Seguridad Social (AI8S) 1993
? Revista Internacional de Seguridad Social. Vol. 50,3/97. AISS, Guebra Maximihan Fuchs (Universidad Catélica de
Eichstatt, Alemania).



INTRODUCCION.

Los CONCEPTOS GENERALES DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL, nos permiten conocer la
seguridad e higiene industrial, las necesidades que se requieren para analizar y estudiar las condiciones ¥
medio ambiente de trabajo, relativas a la prevencion de riesgos. Asi mismo Ia necesidad del trabajo seguro,
influye en la calidad de los productos, procese y costos, cuyos efectos son necesarios y deseables en nuestro
pais. Todos los conceptos que se presentan en seguridad ¢ higiene: Cédigo de colores, control de derrames de
liquidos peligrosos, mancjo de emergencias, ¢l fuego y sistemas contra incendios, trabajos peligrosos, ruido
y vibraciones, iluminacion y ventilacién; entre otros, requieren la participacién activa de los trabajadores y
los patrones.

En las DISPOSICIONES LEGALES EN MATERIA DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL: se habla
del marco juridico que aplica a una empresa fabricante de Ilantas; se muestra la obligacién y compromiso
que tiene la misma en reforzar la proteccion y salud de los trabajadores asi como de 1a comunidad. Al violar
estos reglamentos la empresa se expone a que las autoridades competentes apliquen sanciones, evitindose
estos costos st este compromiso s¢ realiza por conviccién mis que por obligacin. Se inscriben los
principales articulos del RFSHMAT?; LFT* y las NOM?® que aplican directamente a esta industria.

Las leyes, reglamentos y normas son indispensables para proteger a los trabajadores (ue son parte
importante en el accionar de la industria, y no se deben utilizar para cumplir con estatutos sino por el
contrario, se deben emplear por conviccidn para el beneficio de los trabajadores, patrones y de la comunidad.
El DIAGNOSTICO DE LAS CONDICIONES DE TRABAJO EN UNA EMPRESA FABRICANTE DE
LLANTAS precisa ;Qué?, ;Como?, ;Cudndo? y ;Donde? se tienen problemas de seguridad e higiene y es el
diagnéstico sitnacional realizado primeramente en forma general y después por areas, ef cual nos pernite
elaborar un modelo de seguridad industrial, sustentado y congruente con Ia normatividad, factible v viable de
aplicar. En la industria hulera existen casos particulares de riesgos de trabajo en la fabricacién y
regeneracion de productos de hule en México, por lo cual se ve la necesidad de particularizar en una
empresa fabricante de llantas y mostrar los datos que nos permitirin conocer a Ia misma.

En los MODELOS PARA LA ADMINISTRACION DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAIJO, se
presentan algunos modelos elaborados en diferentes paises dindonos una metodologia de Io que es
aconsgjable realizar para prevenit accidentes, aunque recordemos que ¢l accidente no se elimina pero si
disminuye el riesgo. Es importante mencionar que en México no se hace investigacién sobre este tema, las
normas que se tienen, se toman de otros paises y se aplican de acuerdo a criterios establecidos. En México la
prevencion de riesgos de trabajo es considerada de poca importancia, alto costo, responsabilidad legal
compleja, por lo tanto se tiene poca o nula participacion,

El diagnéstico de las condiciones de trabajo en una empresa fabricante de llantas y los modelos para la
administracién de seguridad e higiene en el trabajo son indispensables en la elaboracién del MODELO
PROPUESTO A UNA EMPRESA FABRICANTE DE LLANTAS, debido a que nos permiten conocer lo que
requicre en particular la empresa y lo que aplica directamente a ésta. Para la realizacién del modelo, se
fundamento en modelos: estiticos, deterministicos, hechos a la medida v cualitativos. El modelo esta
dirigido a todo el personal de la planta, aclarando que todos estos factores que se han venido mangjando a lo
largo de esta tesis necesitan forzosamente el apovo total de 1os altos directivos.

? Reglamento Federal de Seguridad e Higiene y Medio Ambiente de Trabajo.
* Ley Federal del Trabajo.
% Norma Oficial Mexicana.



CAPITULO 1. CONCEPTOS GENERALES DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

CAPITULO 1

CONCEPTOS GENERALES DE SEGURIDAD E HIGIENE
INDUSTRIAL.

La realizacién de estudios de las condiciones y medio ambicnte de trabajo. han tenido como principal
objetivo que los patrones y las organizaciones empresariales reciban sugerencias de técnicas practicas,
relativas a la prevencion de resgos de trabajo.

El trabajo scguro. ha mejorado la eficiencia de las empresas incrementando la productividad y Ia calidad de
los productos, cuvos efectos son necesarios v deseables para el desarrollo dc un pais.

Es prioritario que conforme a €st0s nuevos requerimientos se consoliden programas de aplicacion inmediata.
en los que la participacién activa de los sectores obrero-patronal, puedan influir en fos riegos de trabajo.

Lo anlerior permutird dar un apoyo para mejorar las condicioncs de Seguridad ¢ Higicne en una empresa
fabricante de Hantas: tema fundamental del presente estudio.

A.- HIGIENE EN EL TRABAJO.

En ¢l medio laboral y ambicntal existen factores que propician ¢l desarrollo humano. pero también hay
factores nocivos que pucden daiiario sobre todo sino s¢ implantan medidas para evitarlo.

Higicne:

— Partc de Ta medicina que tienc por objeto fa salud y los medios de prevenir las cnfermedades en
consccucncia, para apticar la higience en cl trabajo s¢ deberd obscrvar. cstablecer v vigilar las
condicioncs que permitan Conscrvar y mantencr un medio de trabajo lo suficientemente sano, v de
csta manera evitar al maximo enfermedades que puedan transformarse en cuadros cpidémlc;)s 0
endémcos

- Disciplina que cstudia v deternung las medidas para conservar y mcjorar ta salud de los trabajadorces.
en relacidn con la labor que realizan

El principal factor de la higicne ¢s la hmpicza, que involucra ¢l vestido, ¢l asco personal, ¢l orden. cl
método. los sistemias, cic.

Campo de la higsenc en ¢l trabajo.

La lgiene en ¢l trabajo comprende cl andlisis de los s1guientes factores
= EJ ambiente laboral, que son las condicianes del lugar donde se trabaja
= EI trabajudor. la relacton de éste con ¢l medio, ast comoe 1os habitos personales

¥



CAPITULO 1. A-HIGIENE EN EL TRABAITO.

Ramas dc la higiene.

Se dividen en tres ramas:

s Individual: Ensefia a! trabajador las normas para conservar su salud: incluye el aseo personal, la
alimentacion. iluminacién, ventilacion, etc. ‘

= Publica: Estudia las condiciones comunes que afectan a la salud. tales como; ‘agua potable. habitacion.
contaminacién ambig¢ntal.

s Social: Estudia las causas indirectas susceptibles de alterar la salud publica como; temperaturas
extremas en ¢l lugar de trabajo, Tnido excesivo, hacinamiento, eic.

Agentes causantes de enfermedades.

Los agentes causantes de enfermedades, son objetos, sustancias 0 energia que $¢ encuentran mds
relacionados con los accidentes. Es muy importante detectar su presencia en el medio donde ¢l trabajador
desarrolla su actividad laboral va que podrian existir factores y condiciones capaces de alterar la salud.

Los agentes se clasifican en:

» Agentes fisicos: Puede ser el ruido excesivo que provoca sordera profesional; temperaturas extremas bajo
CETo gue causan reymatismo.

» Agentes quimicos: Por gjemplo gases que se dispersan en el ambiente, humos y otros componen{es que
pueden causar intoxicacion.

» Agentes bioldgicos: Por ejemplo gérmenes que provocan infeccion en los ojos.

Puertas de entrada de enfermedades en ¢l trabajo.

Las vias mas comunes por las que entran Jas enfermedades son cuatro:

a) Laboca que da entrada al aparato digestivo.

b) La nariz que permite la entrada al aparato respiratorio.

¢) La piel que por su porosidad o escoriaciones permite la entrada de bacterias.
d) Membranas mucosas de ojos, nariz, garganta, oidos, etc.

La boca.- Las enfermedades que entran por esta via s¢ debe en ocasiones a la falta de hébitos higiénicos.
Otra forma es el ingerir alimentos en un 4rea contaminada del trabajo provocando diarrea, infeccion,
anemia, etc.

La nariz.- A esta corresponde la mayoria de las enfermedades causadas por agentes quinicos y biologicos.
Al respirar mucho tiempo polvos, provoca que entren €n los pulmones. endureciéndolos.

La piel.- Se producen enfermedades al entrar ia picl en contacto con agentes biologicos o quimicos.
Un ejemplo claro; cortarse con un metal oxidado puede provocar tétanos. '

Membranas mucosas.- Es otra puerla de entrada que utilizan los microbios, pueden ser por ojos, boca, nariz,
oidos y genitales. Un ejemplo es Ja conjuntivitis, enfermedad que entra por los ojos. que se pueda adquirir ai

laborar en un medio contaminado sin proteccién.

Medidas higiénicas en ¢l trabajo.

Hay una serie de indicaciones para prevenir y controlar las enfermedades de trabajo:

= Identificando v controlando sustancias contaminantes en ¢l trabajo.

= Limitar la exposicion del trabajador a la sustancia contaminante, o en su defecto, proveerlo del equipo de
proteccion. i



CAPITULO 1 B.- SEGURIDAD EN EL TRABAJQ,

= S§i se trabaja donde hay ruido intenso, utilizar equipo de proteccién auditivo para evitar sorderas.

= Cuando se utilice equipo para soldar, utilizar sienipre careta y todo el equipo correspondiente para evitar
perder la vista.

=> Al levaniar objetos pesados s¢ debe tomar en cuenta los pesos porque de no hacerlo, s¢ puede tener dafios
a la columna.

=> Realizar periddicamente exdmenes médicos.

= Evitar temperaturas extremas.

=» Informacion adecuada para prevenir enfermedades y divulgacién de habitos higiénicos.

B.- SEGURIDAD EN EL TRABAJO.

Los riesgos de trabajo han sido diferentes segiin la época en que nos ubiquemos. Para el hombre prehistdrico
poner en peligro su vida, era por lo general un riesgo calculado y necesario para su bienestar personal y et de
la tribu. Con la aparicidén de las mdquinas surgen nuevos riesgos; inicialmente las maquinas s proyectaban
sin tomar ¢n cuenta la seguridad ni la comodidad de los operarios, estas desfavorables condiciones para el
trabajador; crearon la necesidad de buscar su seguridad.

Higiene industrial;

O Ciencia v arte dedicada al reconocimiento, evaluacion y control de aquellos factores o estresores
ambientales, que surgen o se encuentran en el lugar de trabajo v pueden provocar enfermedad.
alteraciones a la salud. pérdida significativa en el confort v en la eficiencia de los trabajadores o
miembros de Ia comunidad.®

O Actividad multidisciplinaria dirigida a proteger y promover la salud de los trabajadores, mediante la
prevencion y el control de enfermedades vy accidentes, asi como la eliminacion de los factores y
condiciones que ponen en peligro la salud y la seguridad en ¢l trabajo.”

Seguridad:

@ Conjunio de acciones que permiten no solo conocer los ricsgos de trabajo. sino cstablecer medidas para
prevenir los accidentes.

1 Conjunto de conocimicntos destinados a localizar. cvaluar, controlar y prevenir las causas de los ricsgos
cn el trabajo a que estdn expuestos los individuos cn el gjercicio de su actividad.

0 La scguridad aplicada a los centros de trabajo busca proteger la vida, preservar la salud y la inlegridad
{isica como individuo,

° Definicién de la American Industrial Hygiene Association (AIHA),
7 2* Reunién de Centros Colaboradores de la Qrganizacién Mundial de ta Salud (OMS) I3einn, 1994,

9



CAPITULO 1. B.- SEGURIDAD EN EL TRABAJO.

CONCEPTOS BASICOS DE PREVENCION Y SEGURIDAD.

Los accidentes originan no solamente dafios fisicos a los trabajadores que los sufren, sino también importantes
pérdidas en tiempo y dinero, elevando los costos de operacién y produccién. Estos accidentes pueden evitarse en
gran medida aplicando acciones de prevencion y aspectos de seguridad del trabajo en los diferentes niveles de
actividades de 1a copresa.

La seguridad y la prevencion son elementos fundamentales para evitar riesgos que s¢ originan por las actividades
realizadas por los trabajadores asi como por €l uso de instrumentos, equipos, instalaciones, etc., que pueden
provocar dafios fisicos, econdémicos y sociales.

De acuerdo con lo que se establece en el titulo noveno, articulo 473 de la Ley Federal del Trabajo, riesgos de
trabajo: son los accidentes y enfermedades que pueden sufrir los trabajadores en ejercicio o con motivo de su
trabajo. Como podemos apreciar la definicién anterior sefiala las consecuencias, no asi las prevenciones, sin
embargo, esta deficiencia se ve subsanada al consultar lo contemplado por el Reglamento Federal de Seguridad;
Higiene y Medio Ambiente de Trabajo; nuestro principal interés s definir y analizar todos los conceptos que
puedan ayudar a anticipar y/o prever que ocurran accidentes.

Riesgo de trabajo:

Debe entenderse como aquella posibilidad de que por ciertas caracteristicas propias del riesgo, se pueda
presentar como un accidente, va sea el riesgo de caerse, quemarse, entrar en contacto con una maquina, n
otros.

Seguridad en ¢l Trabajo:
Conjunto de técnicas y acciones que permiten localizar, evaluar y controlar los riesgos y establecer las
medidas preventivas para evitar los accidentes. Su campo de anilisis y aplicacién es la prevencion.

Prevencion:
Disposicion que se toma para evitar algiin peligro; asi como prepararse para actuar con anticipacién.

Promocion:
Conjunto de acciones que se realizan al mismo tiempo para lograr un fin,

Acto inseguro:

Es la violacion de un procedimiento de seguridad que permite s¢ produzca un accidente. Heinrich, ingeniero
norteamericano, agrupé cuatro razomes de tipo personal por las que el trabajador podia incurrir en actos
peligrosos, éstas son: Actitud impropia, falta de conocimientos, deficiencias fisicas, précticas dificiles de
realizar.

Condicitn insegura:
Es una condicion o circunstancia fisica y peligrosa que puede permitir directamente que se produzca un
accidente.

DISPOSICIONES GENERALES PARA LA PREVENCION DE ACCIDENTES.
La salud ¢ integridad fisica de los uabajadore; repercute en diferentes ordenes, tanto para €l trabajador como

para la productividad de la empresa.

10



CAPITULO 1, B.- SEGURIDAD EN EL TRABAJO,

La frecuencia de los accidentes conlleva sufrimientos fisicos y morales no sélo para el trabajador que ha sido
objeto del accidente, sino también afecta a quienes econdmicamente dependen de ¢1, a tal grado que esto
puede liegar a cambiar la siuacion social de toda una familia.

La legislacion mexicana establece de una manera clara y precisa la responsabilidad empresarial de garantizar la
integridad fisica y salud de los trabajadores mediante las acciones de prevencién, Para lograr una prevencién
efectiva se debe partir de un diagndstico de los problemas originados en los lugares de trabajo. con el fin de
determinar la mejor manera de prevenirlos. Los accidentes de trabajo son originados por causas inmediatas. basicas
y deficiencias en su control admunistrativo. Por lo anterior, es preciso que las acciones y estraiegias de prevencion se
establezcan con base a la situacion ccondmica y condiciones de trabajo a fin de que 1a aplicacién de la prevencion
vaya de acuerdo al andlisis del diagnostico realizado previamente.

CONCEPTOS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO.

El desarrollo que ha tenido la seguridad en el trabajo ha sido progresiva en sus aspectos técnicos, sin
embargo. en su aplicacién no se ha logrado revertir el problema de los accidentes en los lugares de trabajo.
La participacién de los técnicos dedicados a este campo ya no debe ser improvisada, en la prictica se deben
verificar criterios que permitan emitir medidas preventivas apticables, asi como las bases conceptuales para
una adecuada prevencion de accidentes en las actividades de una empresa,

La seguridad en el trabajo:

Q@  Serefiere al estado de proteccion de los trabajadores y materiales que sc utilicen en el centro de trabajo.
es decir. la bisqueda real v el control del factor humano y técnico.

0O Conjunto de téenicas que al buscar su integracién tienen como objetivo conseguir la proteccidn a través
de las medidas preventivas.

O Debe buscar la participacién de todos. encaminados a la disminucion de probabilidades de que un
accidente se presenie. de tal manera que la seguridad se convierta en una herramienta que nos permita
cl andlisis de las causas que originan los accidentes.

La segundad cn cl trabajo abarca diversas disciplinas orientadas ala prevision v prevencién de los
accidentes de trabajo,

Accidente:
Es un acontccimicnto ne descado que da por resultade daiio fisico a las personas o a la propiedad.

Accidente de trabajo:
Es todo suceso repentine, que ocurre ¢n forna subita v no plancada, ya sca cjecutando una actividad propia
del oficio. o cuando sc estdn haciendo otras actividades diferentes a las habituales pero debidamente
autorizadas. aun fucra del lugar y horas de trabajo, v pucden ocasionar al trabajador una lesidon orgdnica. una
invalidez o {a muerte

Las causas basicas de los acaidentes sc clasifica en;

Factores personales.

1. Fala de conocimicnio o capacidad
2 Falta de motvacion

3. Problemas fisicos o mentales.
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Factores de trabajo.

1. Inadecuados sistemas de trabajo.

2. Deficiente mantenimiento de equipos.
3. Uso anormal de los equipos.

Al ocurmir ¢l accidente, s necesario que el supervisor lieve al lesionado a que se le proporcione atencion médica,
hacer el reporte v posteriormente investigar las causas para eliminarlas y prevenir un nuevo accidente.

INVESTIGACION DE ACCIDENTES.

Las causas basicas de los accidentes dan oportunidad a que existan las condiciones peligrosas v los actos inseguros.

A principios del siglo XX se inicid un estudio sistematizado y formal de los accidentes laborales. En su primera
fase, toda la atencion en la prevencion de accidentes se centraba en aquellos factores fisicos o MECANICoS (ue S&
conocen como condiciones inseguras. Posteriormente s pens® en tener una participacion mas activa de los
trabajadores, a través de la instruccion y supervision. Con la capacitacion, se le dan a conocer al trabajador los
riesgos inherentes a su actividad, con la supervision. se asegura ¢l cumplimiento de las normas de seguridad.

Un accidente aue causa una lesion grave, la muerte o daifo a la propiedad deberd ser investigado. Cada
investigacién debera realizarse después de ocurrido el accidente. Una dilacion puede permitir que se destruva o
retire una evidencia importante, va sea intencional o 1o.

La investigacion del accidente es de tal importancia, que debe mantener su integridad como elemento para la
prevencion de accidentes.

Los propositos principales de una investigacion de accidente son:

1) Conocer cuales son las causas del accidente, a fin de que pueda prevenirse otro.

2) Dar publicidad al riesgo particular, para dirigir la atencién a la prevencion de accidentes en general.
3) Determinar los hechos.

Ademas de los datos gencrales del individuo lesionado v lugar donde ocurrio, deberan enunciarse en ¢l
reporte de investigacion los datos que a continuacion se listan:

I Naturaleza de 1a lesion:
Identifica la lesion en términos de sus principales caracteristicas fisicas.

1L Parte del cuerpo afectada:
Identifica la parte del cuerpo directamente afectada por Ia lesion.

1IL Fuente de Ia lesion:
1dentifica ¢l objeto o substancia, explosion o movimiento del cuerpo que directamente produjo la lesion.

Iv. Tipo de accidente:
Identifica el evento que directamente resultd de la lesion (forma en que la persona entra en contacto con la
fuente de la lesion).

V. Condicion insegura:
La condicién fisica o circunstancia existente que permite y ocasiona la ocurrencia del tipo de accidente.
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VL Agente del accidente;
Identifica el objeto. substancia o parte de las instalaciones en donde existia la condicidén o circunstancia
peligrosa.

VIL Acto inseguro:
Identifica la viclacidn a un procedimiento que permite u ocasiona que el accidenie ocurra.

Los datos anteriores, permitiran:

1. Identificar v localizar las principales fuentes de accidentes, determinando los materiales, mdquinas,
herramientas y aquellos trabajos que presenten una tendencia a producir lesiones frecuentemente,

2, Descubrir la naturaleza y magnitud del problema en los departamentos.

3. Realizar una revision técnica de los equipos v materiales, asi como las condiciones inseguras que se

encuentran entre ellos.

Necesidades de capacitacién v adiestramiento del personal para evitar que se repilan acciones inseguras.

5. Proporcionar a los supervisores informacion acerca de los principales riesgos y précticas inseguras en sus
departamentos, de tal manera que puedan wtilizar con eficiencia el tiempo dedicado a Ia prevencion de
accidentes. ‘

6. Evaluar el progreso del programa de seguridad mediante el analisis de los medios v medidas de seguridad,
técnicas v otros. adoptados para evitar accidentes o lesiones.

&

CAUSAS DE LOS ACCIDENTES.

El andlisis en la identificaciéon dec las causas de los accidentes es de vilal importancia para lograr su
prevencion. en la actividad de la industria existen una seric de factores que la hacen peligrosa por
naturaleza. sin embargo. es importante que los supervisores dispongan dec los clemenlos sustantivos para
analizar los accidentes v de ahi identificar las causas que los generan. ,
Los accidentes de trabajo tienen su origen en causas bdsicas ¢ inmediatas que delerminan la interaccion del
hombre v los clementos de trabajo con los diversos faciores de riesgo presenics en ¢l ambiente laboral. Las causas
basicas corresponden a factores personales tales como problemas fisicos o mentales. motivacién inadecuada. falta
de conocumiento v capacidad de los trabajadores. asi como factores de trabajo entre los que pueden citarse. el uso v
desgaste normal de los clementos de trabajo. disciio o mantenimicnto inadecuado. hibitos de trabajo incorrectos.
coinpras inapropiadas de maguinana y equipo. asi como métodos de trabajos incorrectos.

Las causas mmediatas son las que directamente originan Jos accidentes v sc reficren a las condiciones peligrosas o
inseguras vy al acto inscguro.

Las condiciones peligrosas o inscguras sc reficren 4 los factores de tmabajo v sefiala ¢l grado de peligrosidad de
instalaciongs. cquipos, herramicnias, materia prinm y proceso. ciemplos:

Condiciones Peligrosas.

- Salidas bloqueadas.

-~ Hacimanuento en las drcas.

- Pisos resbaladizos.

— Estructuras o instalaciones del cdificio imapropiadamenie consinudas, colocadas o detcrioradas,
- Sitios de trabajo mal iluminados.

—  Sitios de trabajo mal ventilados.

— Instalaciones de maquinana o equipo inapropiadimenic disciadas. construidas. armadas o en mal cstado de
manicniniento
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—  Proteccién inadecuada, deficiente o inexistente en la maquinaria, en el equipo o en las instalaciones eléctricas.
— Magquinaria o herramienta defectuosa o inadecuada.

—  Fuentes de ignicion v calentamiento cerca de materiales inflamables.

— Fugas de lubricantes. agua, sustancias quimicas, cic.

—  Objetos mal colocados o estibados.

—  Falta de orden v limpieza en los lugares de trabajo.

—  Aglomeracién de maquinaria. de equipos o de trabajadores.

—  Equipo de proteccién personal defectuoso. inadecuado o ingxistente.

_  Avisosy scfiales de peligro defectuosas o inexistentes.

Acto Inseguro.

Son las acciones que se derivan de los factores personales inseguros, por o que es directamente imputabic af
trabajador v se refiere a 1a violacidn de normas 0 procedimientos aprobados como seguros. ejemplos:
— Malas practicas de trabajo.

—  Acciones precipitadas.

— Desobedecer ordencs o sefiales.

—  Ejecutar labores sin autorizacion.

—  Arruinar dispositivos de seguridad.

- Adoptar posiciones inseguras.

_  Realizar operaciones sin previo adiestramiento.

—  Operar equipo sin autorizacién.

—  Ejecutar ¢l trabajo a velocidad no indicada.

—  Bloquear o quitar fos dispositivos de seguridad.

— Limpiar, engrasar 0 reparar maquinaria en movimiento.

— Trabajar en maquinaria parada. sin que haya aviso de ¢ue se encuentra energizada.
— Trabajar cn lineas o equipo eléctrico energizado.

—  Viajar sin autorizacion en vehiculos 0 mecanismos.

- Transitar por dreas peligrosas.

— Sobrecargar plataformas, catros, etc.

—  Usar herramientas inadecuadas o defectuosas.

~ Trabajar en lugares peligrosos sin proteccion.

—  No usar el equipo de proteccion indicado.

~ Hacer bromas en el sitio de trabajo.

El control de las condiciones peligrosas v actos inseguros puede aplicarse a tres niveles diferentes v contempla las
siguientes opciones:

Control en Ja fuenie generadora:
— FEliminacion de la condicion peligrosa.
—~ Modificacion de la actividad.

Control en el medio ambiente:
— Control general o local de las condiciones peligrosas.
~  Programas de mantenimiento de instalaciones y equipos.

Control en ¢l trabajador:

— Proporcionar equipo de proteccion personal.
— Capacitacion y adiesramiento permanenic.
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C.- CONDICIONES E HIGIENE INDUSTRIAL.

RUIDO Y VIBRACIONES,

RUIDO.

Las operaciones sumamente mecanizadas, la aceleracién del ritmo de las maquinas, la densidad de la
maquinaria en el Jugar de trabajo ocasionan molestias y riesgos debidos al ruidoe.

Fl ruido origina diversos problemas, obstaculiza la transmisién de las sefiales acisticas:

e Por el efecto de encubrimiento que cada sonido ejerce sobre los de igual frecuencia o inmediatamente
superior y que reduce la inteligibilidad de las palabras emitidas con una voz que no supere en 10 dB el
ruido ambiental.

s Porque cleva temporalmente ¢l umbral auditivo cuando el ruido al que se ha cstado expuesto superaba
los 78 u 80 dB.

El ruido es todo sonido no deseado y se clasifica de dos maneras:

«  Ruido significativo: es informacion que distrae y tendra influencia en la eficiencia del trabajador.

«  Ruido confuso: puede causar sordera en un largo plazo, afecta a la eficiencia del trabajador y no permite
una buena comunicacion.

El ruido puede acarrear trastornos sensorimotores, neurovegetativos y metabélicos; de ahi que se lo cite entre
las causas de fatiga industrial, irritabilidad, disminucién de la productividad y accidentes de trabajo. La
exposicion prolongada a un ruido que supere determinados niveles estropea en forma permanente el oido y
provoca sordera profesional.

Se considera que la exposicion a niveles de ruido continuo de 90 dB(A) o superiores s peligrosa para el
oido, pero ¢l nivel de 85 dB(A) ya es un nivel de alarma que no deberia superarse. Es preciso tener cuidado
con los ruidos impulsivos, es decir, los de muy breve duracion, con una intensidad superior, como minimo,
en 3 dB a la del ruido de fondo v scparados entre si por intervalos de un segundo, pues muchas veces no se
detectan si los instrumentos de medicién son rudimentarios. No todas las frecuencias aciisticas ejercen los
mismos efectos sobre cl oido; Ias méas peligrosas se sittan alrededor de 4,000 Hz (y més arriba en el caso de
los ruidos impulsivos). Cada vez que el nivel sonoro aumenta en 6 dB, la presién  sonora se duplica y la
energia acustica sc cuadruplica; por lo tanto, s¢ considera que por cada aumento de 3 a 5 dB del nivel sonoro
es preciso reducir a la mitad la duracidn de 1a exposicién para mantener inalterado el efecto bioldgico. No se
debe exponer a niveles superiores a 90 dB sin un medio de proteccion del oido.

La reduccién del ruido ambicental conduce a una disminucién de los crrores y a un mejoramiento apreciable
de 13 produccion.

El control del nivel de ruido en ¢l oido s¢ puede lograr ¢n Lrcs mancras:

1. Reduciendo et nivel de ruido en su origen. Sustituyendo cquipos 0 maquinaria por otros de operacion
mads silenciosa.

2. Investigar la posibilidad de aislar acisticamente cl cquipo responsable.

3. Emplear fa absorcién aciistica con vemaja: Es la instalacion de materiales actisticos cn paredes, techos,
interiores v pisos, reduciendo la reverberacion.

—
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Los medios de proteccion personal, que ¢n su forma mas sencilla consisten en tapones de fibra de vidrio o de
plastico alveolar para los ofdos, permiten reducir la exposicion a frecuencias peligrosas por lo menos en 15 &
20 dB.

Se deberd informar a los trabajadores sobre 1a naturaleza de los riesgos inherentes a ia exposicion al muido ¥
sobre los medios de proteccién adecuados, entre los cuales; métodos de trabajo que reduzcan el rmido y la
limitacién de los trabajos ruidosos a un nUMErc determinado de horas.

Dada la naturaleza particularmente insidiosa de 1a sordera profesional (que puede pasar inadvertida durante
mucho tiempo porque no se siente con las frecuencias de la voz humana hasta que alcanza una fase muy
avanzada), esas informaciones deberian repetirse periodicamente. Los trabajadores sistemdticamente
expuestos a ruidos que superen el nivel de peligro deberan someterse a examenes audiométricos periodicos.

VIBRACION.

Vibracion se refiere a los movimientos oscilatorios de las estructuras, de los sistemas mecanicos o de los
componentes.

Causas de las vibraciones:

— Por fuerzas no continuas que pueden scr oscilatorias en magnitud, direccién o que s¢ aplican y se
liberan ocasionalmente.

— Por fuerzas magnéticas, clectromagnéticas, acrodinamicas o relacionadas con los fluidos.

— Por desbalance en las méiquinas giratorias como. extractores, ventiladores y bombas, esto ocurre
generalmente por la frecuencia de paso de las aspas, tambicn por flujos turbulentos de agua o de aire
dentro de un ducto.

— Por impactos simples como: La operacion de una prensa punzonadora que genera pulsos de fuerza
que producen vibraciones transitorias amortiguadas.

Efectos de las vibraciones.

Las vibraciones excesivas pueden tener efectos adversos en el personal, ¢l equipo y las estructuras. Pueden
incomodar a la gente, interferir con su habilidad para hacer algo, concentrarse en tareas mentales, hacer
dificil los movimientos precisos, que se realicen lecturas incorrectas de los instrumentios 0 los equipos de
precision no puedan ser wtilizados adecuadamente. La vibracién de una méaquina Teduce la vida de sus
componentes sobre todo aquellos con cargas muy grandes, va que pucden haber fallas debido a la fatiga
estructural o defectuosos acabados.

Diagnéstico de problemas de vibracién.

Generalmente es conveniente considerar cualquier problema de vibracion en términos de:

1. La fuente de las vibraciones indescables.

2. Elreceptor.

3. Latrayectoria alolargodela cual liegan las vibraciones desde la fuente hasta el receptor.

Una forma practica de encontrar la causa de Ias vibraciones es desconectar todas las fuentes posibles, ¥
después conectarlas una por una mientras se observan los efectos resultantes en €l receptor.
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Al tratar un problema de vibracion s¢ debe fomar en cuenta el fendmeno Itamado resonancia. Cualquier
sistema o estructura mecanica tiene un numero de frecuencia a la cual puede comenzar a vibrar por lo que se
le denomina frecuencia natural. La resonancia sucede si el sistema esta sujeto a una fuerza vibratoria, a un
movimiento o a cualgniera de sas frecuencias naturales.

Las frecuencias naturales de un sistema se pueden determinar facilmente; si el sistema es flexionado,
liberado o golpeado vibran una o mas de sus frecuencias naturales.

Control de vibraciones.

Generalmente es mejor controlar la vibracién en su fuente, porque evita problemas en todos Ios receptores
potenciales, también se puede controlar en el receptor. EI medio mas barato para el control de la vibracién es
el aislamiento. Esto se realiza con la insercion de elementos suaves y flexibles en las trayectorias de
propagacion, para reducir las fuerzas y los movimientos transmitidos.

En general, la transmision de la vibracidon puede reducirse de dos maneras:
1. Utilizando elementos elisticos mas suaves.
2. Incrementando la masa soportada.

Aplicando o anterior se produce un trabajo de amortiguacion; que se refiere a la capacidad de la estructura
de un resorte para disipar la energia oscilatoria.

CONTROL DE DERRAMES DE LIQUIDOS PELIGROSOS.

El uso industrial de sustancias quimicas entre las cuales se encuentran los liquidos peligrosos, cada vez es mas
frecuente, ya sean empleados como materia prima, elementos de limpieza, productos de combustion v de otras
muchas formas; cuando se hace un mal manejo o bien por derrames, sé pueden originar situaciones de riesgo para
los trabajadores, la empresa y 1a comunidad en general.

Liquidos peligrosos:

Son aquellos materiales que durante su fabricacién, mancjo, transporte, almacenamiento o uso, pueden generar
vapores irritantes, inflamables, corrosivos, tdxicos o de otra naturaleza peligrosa en cantidades que tengan
probabilidad de lesionar la salud de los trabajadores que estén en contacto con elios o que cansan dafio material a la
propiedad.

El nimero de liquidos peligrosos actualimente en uso ¢s muy alto y se incrementa constantemente. Las empresas
que utitizan liquidos peligrosos deben tomar cn cuenta las medidas de prevencion para su manejo seguro y ante
todo conocer las acciones de control y respucsta ripida que los irabajadores dedicados a estas actividades deben
conocer, para quc scan parte de la solucidn y no originen un problema mayor.

L- Clasificacion de los liquidos peligrosos.

Las sustancias quimicas sc presentan en los diferentes estados de la materia, los liquidos desde ¢l punto de vista
fisico, son aquelios que adoptan la forma del recipiente que los contiene, integran un grupo importante que ticne
diferentes caracteristicas quimicas. fisicas y toxicologicas. Un liquido peligroso, es aquel que por sus propicdades
¢s capaz de representar un riesgo para los trabajadores.
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Los liquidos peligrosos segiin sus propiedades s¢ clasifican en: inflamables, comburentes, peroxidos organicos,
venenosos, radiactivos y corrosivos.

Liquidos inflamables.

Comprenden liquidos o mezclas liquidas que contienen materias solidas en solucion o suspension, por ejemplo;
pinturas, bamices, lacas, thinner, etc. Se agrupan segiin su punto de inflamacion, que es la temperatura a la cual
emiten vapores al ambiente y se combinan con el aire, haciendo yna atmésfera rica en solventes y con una alta
posibitidad de que se presente fuego y explosion. Los Hquidos cuyo punto de inflamacion es superior a los 61 °C
no se consideran peligrosos por inflamabilidad.

Liquidos comburentes.
Son sustancias que, sin ser combustibles en si mismas, pueden liberar oxigeno e incrementar ¢l riesgo de incendio
de otras materias con las que entran en contacto,

Liquidos perdxidos organicos.

Son derivados del perdxido de hidrogeno, en donde Jos hidrogenos son sustituidos por radicales organicos, por lo
tanto estas sustancias tienen las siguientes caracteristicas:

»  Ser susceptibles de experimentar descomposicion.

»  Explosiva.

Arder rapidamente.

Ser sensibles al impacto o al frotamiento.

Reaccionar peligrosamente con otras sustancias.

Producir lesiones en los ojos.

Liquidos venenosos.
Son aquellos que pueden causar la muerte, lesiones graves o producir efectos perjudiciales para la salud del ser
humano si se ingiere, inhala o si entran en contacto con la piel.

Liquidos radiactivos.

Son aquellos que emiten radiaciones invisibles que pueden causar lesiones en los tejidos organicos, tienen
propiedades como emitir calor. Todo material radiactivo es peligroso debido a que emite radiaciones invisibles que
pueden causar lesiones en los tejidos orgnicos. Los materiales radiactivos liberan pariiculas en diferentes formas:

alfa, beta y gama.

Liquidos corrosivos.

Tienen la propiedad de causar lesiones graves en los tejidos vivos, los casos tipicos de estos materiales son log
4cidos y los dlcalis. Algumos pueden desprender gases toxicos a altas temperaturas. Ademds de su accion
destructiva algunos son toxicos, su ingestion o inhalacion pueden dar como resultado un envenenamiento.

I1.- Identificacidn de los liquidos peligrosoes.

Fl etiquetado y marcado por medio de simbolos o frases de aviso de cualquier tipo de contenedor de liquidos
peligrosos, son precauciones basicas de seguridad. La etiqueta o aviso de peligro es un requisito esencial en Ja
proteccion de los trabajadores, pero se debe considerar que por si misma suministre una proteccién completa o que
sea necesario reforzar las medidas de seguridad a través de la capacitacion sobre los riesgos de los liquidos
peligrosos.

Los sistemas de identificacién se basan generalmente en algin esquema de clasificacion y tienen por objeto

facilitar a los trabajadores v al piblico en general informacion explicita sobre 1os riesgos de los liquidos peligrosos.
A través de las etiquetas de precaucién que estdn disefiadas para informar si un quimico es peligroso v sus
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caracteristicas. Es probable que no provean informacién en cuanto a cdmo controlar cstos peligros v la proteccién
personal que se debe emplear al manejarlos.

El sistema de etiquetas se requiere en:
*  Todo envase que contenga liquidos peligrosos presente en el drea de trabajo.
*  Todo envase que contenga liquidos peligrosos ¥ que se transporte de un lugar a otro.

Las etiquetas estan disefiadas para usar simbolos, colores, ntimeros y letras de acuerdo con el material de que se
trate, adicionalmente vienen acompariadas del nombre quimico del producto, principales peligros fisicos, riesgos
para la salud y el mimero de las naciones unidas que sirve para buscar informacion complementaria al usar las
guias de respuesta a emergencias. También es comin que 1a etiqueta proporcione ¢l nombre, direccidn y teléfono
e una fuente de informacion responsable por &l quirnico.

Las etiquetas para identificar los liquidos peligrosos son.

= Liquidos Inflamables;
Rombo de color rojo, con un simbolo de flama en blanco en el vértice superior, la palabra “inflamable”
en blanco en la parte media y en el vértice inferior el nimero 3.

= Perdxidos Organicos y Oxidantes:
Rombo de color amarillo, con un simbolo de aro con flama en negro en el vértice superior, la palabra
"perdxido organico" u "oxidante" en negro en la paric media y los ndmeros 5.1 si s¢ trata de un oxidante
0 5.2 si es un peroxido organico en la parte inferior.

= Venenosos:
Rombo en color blanco, con una calavera con dos tibias cruzadas en la parte superior, la palabra
“venenoso” en la mitad y el niimero 6 en el vértice inferior.

= Liquidos Corrosivos:
Rombo dividido a la mitad en color blanco en la parte superior v negro en la inferior, en el fondo blanco
dos tubos de ensayo vertiendo un liquido a una pieza de metal y una mano, la palabra “corrosivo” en
blanco sobre la parte media en negro y el nimero 8 en el vértice inferior.

T1.- Medidas senerales de securidad v control en situaciones de derrame.

Cuando s¢ manipulan liquidos peligrosos en los lugares de trabajo ¢s indispensable conocer sus caracteristicas mas
importantes y las medidas de seguridad y control para su manejo seguro; considerando que estos materiales son de
uso frecuente o estén presentes en las instalaciones, ¢l responsable de la scguridad industrial debe comprender que
el manejo cuidadoso de cstos Liguidos cvita no sélo daiios a los trabajadores, sino también riesgos mayores a las
instalaciones.

Liquidos Inflamables:

Se subdividen en inflamables, altamente inflamablcs y cspontdncamenic inflamables, su grado de
peligrosidad es proporcional 2 su punto de ignicién o inflamabilidad, cntre més bajo cs ¢l punto de ignicién,
mayor es ¢l peligro. El punto de ignicidn de un liquido s la temperatura a la cual el liquido produce vapor
suficientc para formar una mezcla altamente combustible con ¢l aire, ya sca cerca de 1a superficie del liguido
o dentro del recipiente utilizado.

Perdxidos Orgdnicos y Oxidantes:

Estos liquidos son sustancias ricas ¢n oxigeno, que actian como sustento de la combustién intensificando un
incendio. algunas de cllas pucden hacer arder materias orgdnicas.
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Liguidos Venenosos:
Se dividen en sustancias nocivas al ser ingeridas y con efectos toxicos para la piel o bien en aquellas que
desprenden gases venenosos cuando estan en contacto con €l agua, acido u otros liquidos.

Liquidos Corrosivos: =
Estos inchiyen acidos fuertes y alcalis y sustancias que pueden causar quemaduras o irritar 1a piel, los ojos o
el aparato respiratorio, 0 que pueden causar dafio a los materiales o  los seres vivos.

Liquidos inflamables y peligros potenciales:

Incendios o explosién:
- Material inflamable — combustible; puede encenderse por calor, chispa o flama.
- Los vapores pueden vigjar a una fuente de encendido y regresar en flama.
- Fl contenedor puede explotar violentamente con el calor del fuego.
- Hay peligro de explosion y envenenamiento por el vapor dentroyﬁleradeuned:ﬁclo o en las
alcantarilias.
- Fl escurrimiento a las alcantarillas puede originar peligro de fiego o explosion.

Peligros a la Salud:
- Puede ser venenoso si s inhala o se absorbe por la piel.
- Los vapores pucden cansar mareo o sofocacion.
- El contacto puede quemar o irritar la piel y los gjos.
- El fuego puede producir gases irritanies ¢ venenosos.
- Los escurrimientos resultantes del control de fuego o el agua con el material diluido poeden ocasionar
contaminacién.

Acciones de Emergencia:
- Mantener alejadas a las personas; aislar el 4rea de peligro y prohibir la entrada.
- Si existe viento colocar a las personas a favor del mismo y mantenerse algjado de las dreas bajas.
- Para llevar a cabo actividades de respuesta se requiere de equipo de aire auténomo de presion positiva y
traje para bomberos.
- Si existe contaminacién de agua por este tipo de materiales notifique a 1a autoridad inmediata,

Incendios:
- Incendios pequefios: Emplear polvo quimico seco, rocio de agua o espuma regular.
- Incendios grandes: Usar rocio de agua, nicbla o espuma regular, alejar si es posible el recipiente fuera
del 4rea de riesgo.
- Si existe calentamiento circundante aplicar agna fria a las superficies que contengan materiales
similares o que puedan aumentar el incendio.
- Si el incendio es masivo y no s posible aplicar ninguna medida, retirarse del 4rea y dejar que arda.

Derrame o Fuga:

- Eliminar todas las fuentes de ignicion.

- Deiener 1a fuga si se puede hacer sin riesgo.

- Fl rocio de agna reduce los vapores pero padiera no prevenir el incendio en espacios cerrados.

- En derrames pequeiios absorber con arena u ofro material no combustible y colocar en contenedores
para su desecho posterior,

- Si el derrame es mayor abrir un canal de desagiic mas adelante del derrame del liquido para desecharse
después.
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Primeros Auxilios;

Trasladar a la victima expuesta a donde respire aire fresco y llamar a los servicios médicos de
emergencia; aplicar respiracion artificial si la victima no respira, administrar oxigeno si respira con
dificuitad,

En caso de contacto con ¢l material enjuagar inmediatamente los ojos con agua corriente por lo tnenos
quince rinutos; favar la piel con agua y jabon.

Quitar y aislar la ropa y el calzado contaminados.

Liquidos corrosives y peligros potenciales:

Incendio o Explosién:

Algunos de estos materiales pueden arder, pero ninguno de eflos enciende facilmente,
Alguno de estos materiales tiene 1a capacidad de encender materiales combustibles.

Pehgros a la Salud:

Venenoso si se inhala, se ingiere o al contacto con la piel.

El contacto puede causar quemaduras a la piel y a los ojos.

El fuego puede causar gases irritantes o venenosos.

Los derrames resultantes del control de fuego o el agua con material dilvido pueden ocasionar
contaminacidn,

Acciones de Emergencia:

Mantener alejadas a las personas; aislar el drea de peligro y prohibir la entrada.

Use la direccién dei viento para evitar las emisiones.

Se requiere de equipo de aire auwtdnomo con presion positiva y traje de proteccién especial contra
productos quimicos para responder a la emergencia; el traje normal que emplean los bomberos no es
eficaz para responder a derrames con estos materiales,

Algunos de estos materiales pueden reaccionar violeniamente con agua.

Incendios Pequefios: Polvo quimico seco, rocio de agua o espuma regular.

Incendios Grandes; Rocio de aguna, niebla o espuma regular.

Algjar el recipientc que contiene el liquido del drca de fuego, en caso de hacerlo sin riesgo alguno.
Aplicar agua fria a los Jados de las paredes que cstdn expuestas 2 las flamas durante un buen tiempo,
adn despuds de que el fucgo haya sido extinguido.

Derrame o Fuga:

No tocar ni caminar sobre el material derramado; detener l1a fuga si puede hacerlo sin riesgo alguno.

La ropa de proteccidn contra el vapor cerrada herméticamente, debe usarse en derrames de fugas sin
fuepo.

Usar rocio de agua para reducir Jos vapores.

Derrames pequciios absorber con arena u otro maierial absorbente no combustible y colocar en los
contencdores para su depdsito posterior.

En derrames grandes hacer un dique de contencion adelante del derrame para su depdsito posterior.

Primeros Auxilios:

Trasladar a la victima a donde sc respire aire fresco y llamar a los servicios médicos de emergencia;
aplicar respiracion artificial si la victima no respira, administrar oxigeno si respira con dificultad.

En caso dc contacto con cl material, enjuagar inmediatamenie la picl y los ojos con agua corricnte por
1o menos durante quince minwtos.

Cualquicr contacto con fluoruro de hidrégeno o solucién de dcido hidrofluorhidrico requicre atencion
medica inmediata y especializada,
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- La remocién de material de la piel requiere de asistencia médica.

- Quitar v aislar Ia ropa y €l calzado contaminado.

- Mantener a la victima en reposo y con temperatura corporal normal.

- Los efectos pueden tener accion retardada; mantener a la victima bajo observacion.

IV - Procedimiento para descarga, almacenamiento vy manejo de liquidos inflamables.

El mancjo de liquidos inflamables represenia un riesgo con alto potencial de incendio, explosion y dafios al
personal que los manipula, normalmente €stos materiales se reciben en tambores de 200 litros, para su mangjo
dentro de las instalaciones se trasvasan a recipientes de menor capacidad que van desde 1 a 20 litros, siendo los de
uso més comin los bidones.

Procedimiento de descarga:

~ Es obligatorio el uso del equipo de proteccion personal.

—  Sélo personal debidamente enirenado esti antorizado para la operacion de descarga.

- Al entrar y permanecer en el almacén s¢ deben mantener abiertas las puertas.

- En el manejo de tambores con lquidos inflamables solo se utilizard herramienta antiestatica.

Procedimiento de almacenamiento:

—  Almacenar los tambores que no estén en uso en posicion vertical; y cuando se utilicen depositarlos sobre racks
© una cuna en posicién horizontal,

— Los tambores deben estar debidamente identificados usando las efiquetas correctas del contenido.

— Colocar en Iugar visible la ctiqueta de inflamable.

— Cada tambor debe estar debidamente aterrizado y verificar que ¢l contaclo de la tierra no sea sobre pintura,
grasa u oxido.

— Todos los tambores que estén en servicio deben contar con atrestado de flama.

Procedimiento para el manejo y llenado de bidones:

— TLa descarga de los tambores deberd hacerse por gravedad Gnicamenic.

- Enel mangjo de tambores, bidones, herramientas antiestaticas, el uso de guantes de cuero es obligatorio.
— Eluso de guantes de neopreno es recomendable para evitar ¢l contacto de la piel con el licuido.

~ Identificar debidamente el contenido de los bidones.

- Losbidones deben contar con arrestado de flama.

+ Uso de solventes en Ia limpieza de partes ¢ equipos.

Para la limpicza de partes 0 equipos se requicre un solvente adecuado para remover grasas o residuos solidos, que
no deje depdsitos aceitosos. El solvente debe ser el adecuado para usarse sin peligro de incendio, explosion y con el
minimo de riesgo de toxicidad.

Procedimiento:

*  Los solventes deben tener una constante dieléctrica alta.

+  No usar liguidos inflamables.

+  No debe emplearse gasolina, xilol, diesel y otros derivados del petréleo como solventes para limpiar partes o
CqUIpOs.

*  Fsindispensable en el lavado de objetos con solventes ¢l uso de guantes de hule de nitrito.
En lugares donde se realice el lavado de objetos con solventes, si no cuenta con sisterna de ventilacién se debe
utilizar proteccion respiratoria.

»  Para la limpieza con brocha.. estopa, cepillo, trapo, €tc. las piezas deberdn colocarse en un lugar bien
ventilado, sobre una charola o recipiente abierto donde s¢ colecte el solvente. Los desechos del solvente
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no deben tirarse al drenaje, se depositarin en un recipiente identificado para este propdsito.
*  Siempre que se haga limpieza por medio de “sopleteo”, se deberd usar equipo de proteccion respiratoria,
*  No debe usarse el solvente para limpieza de manos, cara u otra parte del coerpo.

Este procediniento establece reglas para la seleccion y uso de solventes, que pueden aplicarse en todas las dreas,
donde se realicen trabajos de limpieza con solventes a partes o equipos mecanicos o eléctricos. Incluye también
climinar los riesgos de intoxicacion por inhalacién excesiva de vapores, dafios a manos u otras partes del cuerpo
por exposicion prolongada v peligros de incendio.

V.- Uso de las hojas de seguridad.

La hoja de datos de seguridad de los materiales, conocida en inglés por sus siglas MSDS (material sefaty data
sheets) es uno de los pocos elementos précticos empleados en el ugar de trabajo, que puede salvar 1a vida,

El objetivo de las hojas de datos de seguridad, consiste en informar al trabajador en forma concisa los peligros que
conllevan el mangjo de los materiales. Inicialmente fueron disefiadas y escritas para profesionales de la salud y
seguridad, asi como para trabajadores de la industria quimica,

La informacion era excesivamente técnica y los formatos variaban de proveedor a proveedor, actualmente las hojas
de datos de seguridad contienen informacién en un lenguaje sencillo que permiten ser utilizadas por todos los
trabajadores.

Las hojas de datos de seguridad contienen un resumen de informacién que si se estudia y consulta se estard en
posibilidad de controlar €] manejo de los materiales y responder de manera segura en caso de emergencia.

La informacién que proporcionan estas hojas ¢s la siguiente:

~  Las propiedades fisicas de los liquidos peligrosos u otros materiales y las rdpidas mﬂuencms que pueden
gjercer sobre 1z salud que hacen que su manipulacion sea peligrosa.

- Elnivel de proteccidn personal que se debe utilizar,

- El tratamiento de primeros auxilios que debe proporcionarse cuando sé esta expuesto al peligro.

- Los preparativos preluminares necesarios para manipular de forma segura los derrames, incendios y las
operaciones diarias.

- Como responder en caso de accidentes.

Estas hojas deberdn estar disponibles en 4reas donde se utilicen liquidos peligrosos, la informacién que contienen
cs: ‘

Nombre comiin y quimico del material, a menos que sea un secreto industrial.
Nombre, direccién v nimero telefonico del fabricante.
Nimneros de cmergencia para obtener informacién inmediata acerca de peligros de quimicos especificos.
La fecha en que 1a hoja fue escrita y revisada por Gltima vez.
Cualquier ingrediente peligroso presente en el quimico.
Informacidn fisica que le ayude a identificar el quimico y su comportamiento,
Informacién sobre inflamabilidad y volatilidad:
- El punto de ignicién del material y el limite superior e inferior de inflamabilidad.
— Materiales que pueden utilizarse para extinguir el fuego ocasionado por ¢l quimico.
— Téenicas especiales para la extincion de fuegos y cquipos.
- Cualquier peligro de explosién y fuego fuera de 1o comin,
O Peligros de reacciones quimnicas con éste material.
- Si el quimico es estable 0 no.
~ Condiciones y otros materiales que pucden causar reacciones ¢on €ste quimico.

co0cogoogo

23



CAPITULO 1. C.- CONDICIONES E HIGIENE INDUSTRIAL.

— Sustancias peligrosas que pueden ser producidas al darse una reaccion
O Medidas para controlar los peligros presentados por el quimico.

— Controles de Ingenieria.

— Equipos de proteccién personal.

— Almacenamiento scguro del quimico.

— Métodos de manejo seguro.
O Informacién sobre peligros para la salud.

— Niveles permisibles de exposicién.

— Sintomas de exposicion crénicos y agudos.

— Lasnuatas de entrada del quimico al organismo.

— Condiciones médicas que pueden empeorar con la exposicion.
Si €l quimico puede producir cancer.

— Tratamientos de emergencia y primeros auxilios.
0  Cémo controlar los derrames y escapes.

~ Técnicas de limpieza.

— Equipo de proteccién personal necesario durante la limpieza.

—~  C6mo desechar los desperdicios.

CONDICIONES TERMICAS DEL I\/IEDIO AMBIENTE DE TRABAJO.

Dada 1a complejidad de los factores fisicos que intervienen en la sensacion que experimenta ¢l trabajador, y
dado el papel que desempefian el consumo de emergia y factores personales tales como alimentacion,
costumbres individuales, edad, sexo y vestimenta, seria vano tratar de crear condiciones térmicas Optimas
para todos los trabajadores (es decir, en las que nunca necesiten que el aire esté mas frio ni mas caliente).
Las personas que trabajan en una misma area de trabajo, algunas preferirian mas ventilacion y otras menos,
unas siente mas bien frio v otras estin a gusto. A menudo, estas diferencias en una misma area pueden
atribuirse a la sencilla razén objetiva de que los trabajos realizados por los respectivos obreros exigen
esfuerzos fisicos muy distintos.

La temperatura corporal del trabajador medida en la cavidad oral, no debe exceder del valor de 38°C.
Cuando esto suceda, el trabajador debe ser retirado de su puesto de trabajo y con propositos preventivos,
puesto en observacién para determinar si los sintomas son resultantes de 1a condicion térmica o se debe a
patologia intercurrente. Cuando se trate de condiciones térmicas ambientales abatidas, la temperatura
corporal del trabajador no debe ser menor a 36 °C, cuando esto suceda, no debe ser expuesto el trabajador a
Ia condicién térmica que produce este efecto.

Condicidn térmica elevada:

Es la situacién ambiental capaz de transmitir calor hacia el cuerpo humano o restringir este hacia el medio
en tal magnitud que pueda romper ¢l equilibrio térmico del trabajador, tendiendo a incrementar su
temperatura corporal central.

Condicién térmica abatida: L
Es la situacién ambiental que es capaz de producir pérdida de calor en el cuerpo ‘hismano, debido al frio,
rompiendo ¢l equilibrio térmico del trabajador, tendiendo a disminuir su temperatunk 'f;)oral central.

Indice de fatiga por calor: ; )

Es ¢l cociente que resulta de dividir la carga térmica (suma de factores del ambiente del trabajo fisico) a que
se sujeta un trabajador en un ambiente dado, entre 1a capacidad mdxima que este ticne para liberar calor en
¢l mismo ambiente. o

Temperatura de Globo Bulbo Hitmedo (Tgu).
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Es ¢l indice para medir la transferencia de calor del medio al hombre. Su abreviatura corresponde a las
siglas (Tyon) ¥ se expresa en un valor determinado en grados centigrados (°C).

A continuacién se indican algunas temperaturas del aire recomendadas para diferentes tipos de trabajo:

°C F
Trabajo sedentario 2022 68 -72
Trabajo fisico ligero en posicién sentada 19-20 66 — 68
Trabajo ligero de pie (por ejemplo, con maquinas — 17-18 63 - 65
herramientas)
Trabajo mediano de pie (por gjemplo; montaje) 16-17 61 -63
Trabajo pesado de pie (por ejemplo, taladrado) 14-16 57-61

Los locales y puestos de trabajo deben combinarse de modo que el desgaste de energia de las personas que
trabajan en ellos sea lo mas uniforme posible, con el fin de que la mayoria de los trabajadores se sicntan en
condiciones climaticas Optimas.

Reconocimiento:

Para llevar a cabo el reconocimiento, se deben:

A)
B)
O

Dj

Identificar las fuenies que generen ¢stas condiciones y su radio de accién.

Determinar el niymero de trabajadores expusstos.

Seleccionar la instrumentacion y el método para evaluar las condiciones térmicas elevadas o abatidas
en los centros de trabajo.

En caso de condicién térmica elevada determinar ademas el tipo de trabajo que se realiza de acuerdo al
gasto metabdlico.

Condiciones iérmicas elevadas:

a)
b)

<)
)]

Deben evaluarse con el indice de Temperatura de Globo Bulbo Hiimedo (Tyun).

Los métodos v los instrumentos para determinar las mediciones de Indice de Tyon: Temperatura de
globo, temperatura de bulbo hiimedo, temperatura de bulbo seco y velocidad del aire, en los lugares de
trabajo, serdn los que scitalen las Normas Oficiales Mexicanas (NOM-135) correspondientes y vigentes.
El indice Ty, para cvaluar las condiciones térmicas elevadas estard de acuerdo a ]a NOM-135.

Cuando el Tgy, medido supere los niveles indicados en la NOM-15 que correspondan a la condicién
valorada, debe cfectuarse ¢l reconocimicnto y la cvaluacién del indice de fatiga por calor para
determinar que factores térmicos del ambiente de trabajo, influyen cn el intercambio de calor entre cl
trabajador v sus alrededores y poder establecer los controles requeridos.

Condiciones térmicas abatidas:

L Deben evaluarse de acuerdo con el indice de viento frio.

1L El método y los instrumentos para determinar 1as mediciones de indice de viento frio; temperatura
de bulbo scco v velocidad del aire, en los lugares de trabajo, serin los que seffalen las Normas
Oficiales Mexicanas (NOM-15) correspondientes y vigentes.

1I1. Las actividades para evaluar las condicioncs térmicas abatidas, deben realizarse a través de la
velocidad v temperatura del aire para obtener ¢l indice de viento frio.

Control.

Cuando el resultado de Ia evaluacion indique que la exposicion de los trabajadores, a condiciones térmicas
ambientales clevadas o abatidas.cxcede los limites cstablecidos, se deben delincar medidas de control
convenientes. a fin de prevenir dafios a 1a salud de los trabajadores. Las medidas de control cstablecidas,
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deben ser verificadas mediante una evaluacién posterior, conforme a los métodos ¢ instrumentos, que hayan
sido sefialados por la NOM vigente.

Se deben identificar las zonas de exposicién con avisos y/o sefiales de seguridad, éstos deben ajustarse a lo
que establece la NOM correspondiente en vigor.

Condiciones térmicas elevadas:

En los centros de trabajo, cuando el Tgw sobrepase los niveles de temperatura sefialados en tanto se
establezcan las medidas de control, se deben adoptar medidas preventivas, tomando en cuenta la naturaleza
del trabajo y en su caso lo siguiente:

A) Caracteristicas fisiologicas de los trabajadores expuestos.

B) Naturaleza, tiempoy 1a frecuencia de la exposicién.

C) Caracteristicas de los lugares donde se realiza el trabajo.

D) Caracteristicas del proceso de produccion,

E) Caracteristicas de las fuentes que gencran €sias condiciones.

F) Condiciones climatolégicas del Ingar. "La clasificacion del negocio en cuanto a su tamaiio, mimero de
personal y potencial gcondmico”.

Vigilar que los trabajadores, que por primera vez van a ser ¢Xpuestos a condiciones térmicas ambientales
elevadas, el periodo de aclimatacién debe ser por lo menos de 6 dias, iniciando con el 50% de la exposicion
total durante el primer dia, signiendo con incrementos del 10% diariamente hasta llegar al 100% de la
exposicin total el sexto dia. Trabajadores aclimatados que regresen de nueve dias consecutivos de ausencia,
deberan someterse a un periodo de aclimatacién de por lo menos cuatro dias. El periodo de aclimatacion
debe iniciar con el 50% de la exposicion total ¢l primer dia, siguiendo con incrementos del 20% diariamente

hasta llegar al 100% de exposicion total €l cnarto dia.

Condiciones térmicas abatidas.

En los Iugares o locales de trabajo donde existan condiciones térmicas ambientales abatidas, sc debe realizar
un andlisis a fin de determinar el tipo de proteccion que requieren los trabajadores que estén expuestos a
estas condiciones, esto con el fin de seleccionar y proporcionar la ropa especifica para la condicién térmica
considerada, de acuerdo a las Normas Oficiales Mexicanas vigentes.

ILUMINACION.

Para la realizacién eficiente de toda labor o tarca, ya sca de tipo industrial oficina, negocios, servicios,
depende de tener cierto grado de visibilidad. Un alumbrado eficaz ¢s importante para cualquier actividad.

Los criterios aplicables para ¢l ambiente visual son Ia cantidad de luz, iluminacion, contraste entre los
alrededores inmediatos y la tarca a ejecutar.

Se deberan seleccionar las fuentes apropiadas de luz artificial, dos pardmetros importantes en 1a iluminacion
artificial son la eficiencia y el rendimiento de color. La eficiencia se relaciona con el costo ya que 1as fuentes
de luz reducen el consumo de energia.

La buena visibilidad del equipo, del producto y de los datos relacionados con el trabajo es un factor esencial
para acelerar la produccién, reducir el namero de piezas defectuosas, disminuir el despilfarro, asi como
prevenir la fatiga visual y las cefaleas de los trabajadores. Cabe afiadir que la visibilidad insuficiente y €l
deslumbramiento son causas frecuentes de accidentes.
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La visibilidad depende de varios factores:
Tamaiio del objeto que se trabaja.

Distancia que se tiene del objeto a los ojos.
Persistencia de Ia imagen.

Intensidad de la luz,

Color de la pieza.

Contraste cromdtico y taminoso con el fondo.

" 9 & & &

La iluminacion representa con frecuencia el factor de mayor importancia y el mas ficil de corregir.

La iluminacién debera adaptarse a la naturaleza del trabajo, aumentando su nivel no solo en relacién con el
grado de precision 0 mintaturizacion del producto, si no también en funcién de la edad de los trabajadores,
puesto que las personas de edad necesitan una luz mucho més intensa que los jévenes para distinguir los
detalles y conservar una reaccion visual suficientemente rdpida. No basta prever un nivel de iluminacién
optimo cuando se disefian los planos del lugar de trabajo, ya que despuss de cfectuada la instalacién la
intensidad de la luz disminuye rdpidamente: en wn 10 a 25 por ciento al principio, y con mayor lentitud
después, hasta alcanzar el 50 por ciento o menos del valor inicial, a medida que se acumula el polvo y se
desgastan las bombillas u otras fuentes de luz. Por consiguiente, habrd que verificar periddicamente la
intensidad de 1a luz ¢n el plano de trabajo y mantener limpias todas las superficies de donde proviene la
iluminacion.

La distribucion de la luz deberd ser uniforme, las sombras tenues ayudan a distinguir mejor los objetos y
deberan evitarse las que sean demasiado pronunciadas. Es preciso evitar los contrastes luminosos excesivos
entre ¢l objeto trabajado y el espacio circundante. Siempre que se pueda debers aprovecharse 1a luz natural
del dia, por ventanas con una superficic total que corresponda como minime al sexto de la superficie del
piso.

Como la intensidad de Ia luz natural varia mucho y disminuye rdpidamente a medida que aumenta la
distancia desde las ventanas, y como el reflejo del sol probablemente cause molestias, hay que proveer luz
antificial para disponer de una visibilidad adecuada en cualquier estacion del afio, hora del dia o situacion
meteorolégica.

La hiz fluorescente ofrece grandes posibilidades de utilizacién racional, a condicién de que se eviten reflejos
molestos;, en efecto, permite ver los colores con particular fidelidad y, en comparacién con la luz
incandescente, su costo anual (incluyendo la amortizacion y los gastos de instalacién) disminuye a medida
que aumenta el niimero de horas de utilizacién. Por consiguicnte, ¢l mimero previsto de horas de utilizacién
de la instalacion debera influir en la cleccidn del tipo de iluminacién.
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Costo relativo de las limparas de incandescencia y los tubos fluorescentes.

/ (1) Gastos de capital fijo

(2) Punto en que los gastos son iguales
— Lamparas de tubos fluorescentes
~— Lamparas de incandescencia

Costo total anual
Capital invertido + Gastos de explotacion

Horas de utilizacion por afio

Empileo de colores

Una combinacién de colores acertada en el interior de los locales contribuye en gran medida a una buena
itluminacién. Ademds, los colores del lugar de trabajo tienen efectos psicolégicos que no deben descuidarse, y
cuando haga falta pintar de nuevo areas de trabajo, conviene recordar que cuesta o mismo, 0 poco mas,
elegir colores alegres en lugar de apagados.

COLOR O ACABADO % PROMEDIO DE % DE LUZ
LUZ REFLEJADA REFLEJADA

Blanco 85 75-100
Crema claro 75 50-75
Gris claro 75 50-75
Amarillo claro 75 50-75
Ante claro 70 50 -75
Verde claro 65 50-75
Azul claro 535 50-75
Amarillo medio 65 20-50
Ante medio 63 20 - 50
Gris medio 55 20 - 50
Verde medio 52 20 - 50
Azul medio 35 20 - 350
Gris oscuro 30 0-18
Rojo oscuro 13 0-18
Café oscuro -~ 10 0-18
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Azul oscuro 8 6-18
Verde oscuro - 7 0-18
Arce o maple 42 0-18
Madera satinada 34 0-18
Nogal 16 0-18
Caoba 12 0-18

VENTILACION.

Los metros ctibicos del aire de un local de trabajo nunca deben prescindir de ventilacion, por que es el factor
dindmico que complementa el concepto de espacio; para un niimero constante de trabajadores, la intensidad
de la ventilacion debe ser inversamente proporcional al tamaiio del local,

No debe confundirse ventilacién con circulacién del aire; la primera substituye el aire viciado por aire fresco,
mientras que ia segunda mueve el aire, pero sin renovarlo. Cuando la temperatura y la humedad son
¢levadas, la pura circulacion del aire no solo resulta ineficaz, sino que, més alld de ciertos limites, aumenta
la absorcion de calor por conveccidn, no obstante, todavia existen locales de trabajo calurosos con
ventiladores que se limitan a mover el aire sin renovarlo.

La ventilacion de los locales tiene por objeto:

» Dispersar el calor producido por las maquinas y los trabajadores (el rendimiento mecanico del trabajo
sucle representar ¢l 20% de la energia empleada, mientras que ¢l 80% restante se transforma en calor);
por consiguiente, habria que intensificar ia ventilacién en los locales en que exista una alta concentracion
de maquinas y trabajadores.

e Disminuir la contaminacién atmosférica; resulta ficil calcular la intensidad de la ventilacién necesaria
en funcién de la cantidad de substancias que se dispersan en el aire y de los limites de concentracion que
se deben respetar.

s Mantener la sensacion de frescura del aire.

En resumen, una ventilacién adecuada debe considerarse uno de los factores importantes para la satud vla
productividad de los trabajadores. Todos los locales tienen un minimo de ventilacion, si no son lugares
confinados; sin cmbargo, para que la circulacién del airc sca suficiente (nunca inferior a 50 metros cibicos
por hora y por trabajador), se calcula generalmente que el aire debe cambiar de cuatro a ocho veces por hora
en las oficinas o los lugarcs donde se realicen trabajos sedentarios, y de ocho a doce veces por hora cn los
talleres, ¢l caudal necesario pueds Hegar a ser de quince a treinta veces por hora o més en las oficinas
piblicas y cn cicrtos lugares donde la contaminacién del aire o Ja humedad s elevada.

La velocidad dc circulacién del airc en los locales de trabajo debe corresponder a la temperatura del aire y al
consumo de cnergia; para los trabajos sedentarios no deberd pasar 0.2 metros por segundo. Pero en los
ambientales calurosos la veiocidad dptima se sitia entre 0.5 y 1 metro por segundo. Para los trabajos pesados
debe ser superior.

Algunos trabajos cn lugares calurosos s¢ vuelven insoportables cuando sc proyecta aire frio sobre los
trabajadores. Una ventilacién correcta constituye uno de los medios téenicos més importantes para hacer
tolerables ciertas condicioncs de trabajo, tales como las que existen en minas profundas o en paises
tropicales, cs decir, en lugares donde s¢ combinan una temperatura atmosférica y una humedad relativa
elevada.

La ventilacién natural que se obtiene abriendo ventanas u otros orificios en paredes o techos, pueden hacer
correr caudales de aire importante, pero sélo pucde utilizarse en los climas relativamente calidos. Ademas,
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su eficacia depende en gran parte de las condiciones externas, generalmente sujctas a grandes variaciones; a
menudo sc observa que cuando mds s¢ necesita menos eficaz suele ser, o es dificil de regular.

La ventilacion natural para que sea eficaz es necesario que los orificios de evacuacion estén ubicados y
tengan un tamario suficiente, sobre todo en los paises de clima calido, donde 1as bocas de ventilacion de las
empresas con excesiva frecuencia son demasiado pequeiias.

Cuzando la ventilacién natural no cs adecuada hay que recurzir a la artificial. En tal caso se puede optar por
los siguientes sistemas:

» Insuflacién de aire puro.

s Evacuacién del aire viciado.

¢ Combinacion de ambos.

El sistema de insuflacién de aire puro o la combinacién con la evacuacién de aire vaciado son los que
permiten regular mejor el movimiento del aire. La mayor parte de los sistemas de insuflacion sirven al
mismo tiempo para ventilar y para caldear Ia atmosfera, v en los ambientes muy calurosos, para enfriarla. No
obstante, a largo plazo el aire insuflado va depositando polvo en el lugar de trabajo, hasta formar en las
superficies libres y las bombillas de Iuz una capa que, en presencia de vapores inflamables o explosivos,
constituye un peligro. Por lo tanto, en los locales que se producen emanaciones de gas, vapor, neblina, humo
o polvo convienc mds instalar un sistema de ventilacién por evacuacion que favorece la conveccion del aire
caliente y evita la dispersion de los contaminantes en los locales cercanos.

Cuando la ventilacion general no es suficiente hay que recurrir a métodos de evacuacién local, empleando
campanas u otros dispositivos de extraccion especialmente proyectados para las exigencias del caso. Se debe
determinar el peso especifico del contaminante en relacién con el peso del aire, para decidir si conviene mas
aspirarlo en las capas altas o en capas bajas de la atmésfera.

Como la substancia que se extrae nunca esti pura, sino mezclada con aire, en proporciones variables, ¢l peso
especifico que se debe averiguar es el de dicha mezcla. La importancia de la operacidn estriba en la
necesidad de evitar que el aire evacuado pase por la zona de respiracién del irabajador. Las instalaciones de
ventilacién por evacuaciéon deben construirse con materiales resistentes a la corrosién y al fuego. ya que
cuenta del poder corrosivo de ciertos contaminantes y del riesgo de incendio, explosién que presentan
diferentes polvos organicos o metalicos, asi como los vapores de los solventes y otras substancias volatiles; €l
costo adicional de 1a instalacién serd siempre inferior al de eventuales accidentes y al de reposicién frecuente
de las tuberias.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL.

El trabajo es 1a base de la vida en sociedad, ya que 2 través de &1, el hombre puede alimentarse, vestirse y
obtener otros bienes. En algunas actividades el hombre esta expucsto a sufrir lesiones, inclusive la muerte,
que limitan su actividad para trabajar. Por lo anterior, ¢l uso del equipo de proteccién personal se¢ vuelve
imprescindible.

Proteccion personal:
Es el conjunto de medidas y practicas encaminadas a prevenir los riesgos a la salud y vida de los
trabajadores, con ello se evita exponerlos a riesgos inmecesarios.

Para ciertos riesgos profesionales graves, ni la prevencion técnica ni las disposiciones administrativas

pueden ofrecer un grado suficiente de proteccién; en tal caso es necesario aplicar un tercer tipo de defensa,
es decir, €] equipo de proteccion personal. Este tipo de equipo se justifica en casos de emergencia (accidentes
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graves, fugas de substancias téxicas, incendios) o en circunstancias excepcionales, como el trabajo en un
lugar confinado. En los demas casos, ¢l suminisiro y mantenimiento de tal equipo puede resultar costoso, y
algunos trabajadores quizd se nieguen a utilizarlo. Es prudente, que los representantes de la direccién v de
los trabajadores examinen antes el problema conjuntamente y consulten a los representantes de la comisidén
mixta de seguridad ¢ higiene,

Cuando no existan otros medios eficaces de proteccion, 1a empresa debe proporcionar equipo adecnado de
proteccion personal en cantidades suficientes, ensefiar a los trabajadores su empleo correcto y controlar su
efectiva utilizacion. El equipo deber seleccionarse con 1a asistencia de especialistas, puesto QuE €5 necesario
conocer su eficacia como sus propiedades ergonémicas, es decir, su adaptacion a las caracteristicas fisicas y
funcionales del trabajador.

El equipo de proteccién personal es un conjunto de aparatos y accesorios fabricados especialmente para el
trabajador, con el fin de impedir lesiones y enfermedades. Ejemplo; los cascos de seguridad, tapones para
oidos, caretas, anteojos, guantes, etc.

Proteccion de pies.

Para proteger los pies se han disefiado diferentes tipos de zapatos de acuerdo a las necesidades:

a) Los zapatos con punteras de acero, se requieren al manejar objetos pesados, protegen de golpes,
por caidas de objetos y de machucones al mover piezas en un mismo nivel.
b} Zapatos no conductores, tienen por finalidad reducir los peligros resultantes de contacto con

corriente eléctrica. Para su fabricacién no se usan metales, los deben utilizar los eléctricos cuando
trabajan con lineas energizadas.

Proteccion del tronco v abdomen.

Para esta parte del cuerpo se emplean cinturones de seguridad con dos usos:
- Normal, para tensiones relativamente leves, que raramente exceden el peso total estatico de quien los usa.
- Uso de emergencia, s utiliza para detener con seguridad a un hombre que trabaje en lugares elevados.

Proteccion al sistema respiratorio.

El equipo de seguridad sc disefia de acuerdo 2 la clase de contaminantes aéreos que existan.
Es necesario que la persona que utiliza este equipo goce de bucna salud.

Existen mascarillas individuales dc diversos tipos ¥ equipos de proteccién respiratoria con abastecimicnto
propio de oxigeno. Se utilizan en zonas donde hay agentes contaminantes, y que ademds tardan cn disiparse.

Proteccion de oidos.

Cuando los recursos de Ingenieria no puedan controlar el ruido, son aceptables dispositivos para el control
del ruido. Los protectores de oidos son de dos tipos:
2)Taponces o dispositives de insercién que pueden ser aural (sc insertan en el canal auditivo) ¥ Super
aural (sclla los bordes externos del canal anditivo).
b)Orejeras, su atenuacién al ruido varia de acuerde al tamafio, material scliador, armazén o clase de
suspcnsidn. Sc utilizan en partes donde ¢l ruido ¢s muy excesivo.
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Proteccidn de 0jos.

Los ojos deben protegerse de particulas suspendidas, agentes quimicos o radiaciones. Los dispositivos de
seguridad tendran que ser probados ¥ usados cuidadosamente. Se¢ utilizan generalmente tres tipos de
dispositivos para seguridad:

1. Anteojos con lentes resistentes a los impactos.

2. Gafas flexibles o con accesorios acolchonados.

3. Gafas para picar.

Al decidir entre lentes de pldstico y de vidrio hay una serie de factores que deben considerarse:
a) Ambos pueden pasar la prueba del impacto. .
b) El vidrio ofrece menos resistencia que el plastico a quebrarse con objetos fluidos.
¢) Los plésticos son resistentes a materiales calientes.
d) E! metal caliente invariablemente rompe el vidrio, aun que no el pléstico.

Proteccion de manos.

Los guantes ayudan a proteger las manos, el tipo de éstos depende de la actividad que se realice:

= Para la mayoria de trabajos livianos, ¢s suficiente un par de guantes de lana.

— Para ¢} mancjo de materiales abrasivos son necesarios los guantes de cuero, y si es necesario reforzados
con inserciones metalicas.

ERGONOMIA.

Para analizar acertadamente los efectos de la higiene y seguridad sobre la productividad no se puede hacer
abstraccién del concepto de ergonomia.

Se puede definir como medidas ergondmicas las que van mas alta de l1a simple proteccion de la integridad
fisica del trabajador y tiene por objeto darle bienestar, instaurando para ello condiciones optimas de trabajo ¥
atilizando lo mejor posible sus caracteristicas fisicas y sus capacidades fisiolégicasy psiquicas.

Ergonomia:

O Es el estudio cientifico del trabajo humano y de las herramientas o maquinaria que utiliza para llevaria a
cabo.

O Es ia adecnacién del lugar de trabajo, equipo, maquinaria y herramientas al trabajador, de acuerdo a sus
caracteristicas fisicas y psiquicas, a fin de prevenir accidentes y enfermedades de trabajo y optimizar la
actividad de éste con el menor esfuerzo, asi como evitar la fatiga v el error humano.

o Disciplina que s¢ concibe como un desarrollo tecnolégico, pluridisciplinario que estudia y persigue 1a
adaptacién reciproca, constante y sistemética del trabajo, de las condiciones técnicas y organizacionales
al hombre, asi como la relacién arménica de éste con el medio ambiente socio técnico, considerando al
mismo tiempo las dimensiones cuantitativas y cualitativas implicita en la ¢levacion de los indices de
productividad.

La productividad no ¢s ¢l objetivo principal de la ergonomia, sino, generalmente, uno de sus resultados
finales. Su funcién consiste en crear las condiciones mAs adecuadas para los trabajadores en lo que se
refiere a iluminacién, clima y ruido, reducir la carga fisica de trabajo (sobre todo en ambientes calurosos),
mejorar la postura de trabajo y reducir ¢l esfucrzo de ciertos movimientos, aliviar las funciones
psicosensoriales en la lectura de los dispositivos de sefializacion, facilitar la manipulacion de palancas y
mandos de las maquinas, aprovechar mejor los reflejos espontdneos y los estereotipados, evitar los esfuerzos
de memoria innecesarios, etc.
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Es erréneo pensar que la ergonomia no es mds que una coleccién de medidas complejas wtilizadas
unicamente con la tecnologia mds moderna; muchas veces pueden introducirse también mejoras en las
simples operaciones manuales.

Disciplinas integrantes de la ergonomia:
Ingenieria Industrial.

Fisiologia.

Psicologia.

Antropometria.

Biomecinica,

Economia,

Disefio industrial.

Sociologia, entre ofras,

* % ¥ ¥ ¥ ¥ x %

Ergonomia,

Objetivos:
Adecuacién del trabajo al trabajador.
Adecnacidn del producto al usnario,

Obtencion:
Incremento de seguridad, eficiencia v comodidad.
Reduccion de fatiga, dasios, lesiones y accidentes.

Propiedades ergonémicas:
» Facilidad de uso:
- Menor esfuerzo.
- Menor niimero de movimientos.
- Menor distancia de alcances.
- Postura normal.
- Secuencia ldgica,

s Facilidad de mantenimiento:
- Evitar acumulacion de suciedad.
- Facilitar Hmpieza,
- Reduccién de partes con friccidn,
- Holguras para ajustes, cambios, etc,
- Facilidad de lubricacién,

s  Facilidad de asimilacién:
«  Reduccién de habilidades pravias.
~  Menor csfuerzo.
- Menor niimero de movimientos.
- Menor distancia de alcances.
- Postura normal.
- Secuencia légica.
- Facilidad de mantenimiento.

+ Habitabilidad:
- Eliminacién de daitos directos inmediatos.
- Eliminacién - reduccidn de factores de riesgo.
- Condiciones de confort.
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Principios ergonomicos:
Anatomicos:
~ Las formas de la interfase del objeto deben evitar fricciones lacerantes y presiones
mecanicas sobre el cuerpo del usnario.
Antropométricos:
~ Adaptar alcance para el usuario del 5 perc.”
~ Adaptar holguras para el usuario del 95 perc.
Biomecanicos:
~ Para esfuerzos repetitivos utilizar solamente 20 —30%de la capacidad maxima.
~ Conservar la configuracién esquelética éptima.
Fisiologicos: .
~ Evitar isquemia por compresién y por gravedad.
~ Utilizar materiales que transmitan el calor y absorban ¢l sudor.
Psicologicos:
~ El color det envase debe corresponder a! contenido.
~ Utilizar un maximo de siete unidades de informacién en los mensajes visuales.
Psicosociales:
~ Respetar estereotipos culturales.
Desarrollo de 1a ergonomia;

= Ergonomia tradicional: Centrada en la aplicacién de modelos biomecanicos y antropometricos.

s Ergonomia cognitiva (tradicional): Centrada en Tos problemas de la comunicacién hombre — sistemas
automatizados.

»  Ergonomia cognitiva: Con un criterio de maxima generalidad.

Etapas de la ergonomia:

» Ergonomia tradicional: Ingenieria humana estudios de tiempos y movimientos, modelos
antropoméiricos y biomecanicos.

= Ergonomia cognitiva: Hombre — sistemas antomatizados.

= FErgonomia con un criterio de méxima generalidad: Comunicacion.

Aplicaciones concretas de la ergonomia en salud ocupacional:
«  Evaluacién de efectos negativos del trabajo.

» Disefio de condiciones de trabajo.

»  Prevencion de accidentes.

»  Aumento de la productividad y mejora del clima social.

Procedimientos empiricos de 1a ergonomia:

= Observacion.

»  Diagndstico.

s Anilisis de procesos y resultados de la actividad.
=  Simulacién (objetal, matemética, cibernética).
ORDEN Y LIMPIEZA.

El orden es un término general que abarca todo lo referente a puleritud y gstado general de conservacidn, no
sdlo contribuye a prevenir los accidentes, sino que constituye un factor de productividad. Si en los pasadizos
y corredores se apilan materiales y otros estorbos, los trabajadores perderdn tiempo apartandolos para poder

* Perceptil, son los cortes que estan indicados por debajo y arriba de la media.
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transportar las materias primas o los productos acabados, pueden perder tiempo para encontrar un lote de
productos semiacabados extraviados en el desorden general.

Al terminar las labores del dia o del turno, los trabajadores deberan limpiar su 4rea de trabajo. Retiraran las
herramientas utilizadas, se limpiardn y colocaran en el lugar que les corresponda; aseardn la maquina que
hayan empleado, y retirardn todas las rebabas, aceites, estopas, para dejarlas en condiciones de trabajo para
el turno posterior, asi mismo limpiaran el piso correspondiente en cada drea de trabajo, cuidando de no dejar
manchas de aceite u otros materiales reshalosos o inflamables.

Las pilas de materia primas, productos semiacabados, asi como las herramientas y equipos abandonados
desde hace tiempo, representan capitales inmovilizados y ocupan espacio que podria aprovecharse para fines
productivos. Las herramientas, plantillas, dispositivos de fijacién y demds equipos no deberin dejarse
tirados, sino restituirse al almacén o colocarse en depdsitos dispuestos en el taller. Los pasadizos deberan
marcarse con rayas de 5 cm de ancho, como minimo, pintadas de blanco o amarillo, y no permitirse poner
nada que sobrepase esos limites. Deberan marcarse depdsitos, lugares de almacenamiento, productos y
revisar que se apilen cuidadosamente.

La limpieza es tan importante como el orden, sobre todo cuando se trata de proteger a los trabajadores contra
infecciones, infestaciones, accidentes y enfermedades profesionales. Si procede, deberdn adoptarse medidas
para la exterminacién de roedores, insectos y otros pardsitos que puedan ser factores de epidemias. De hecho
convendra incluso prevenir este tipo de problemas mediante una limpieza cotidiana y cuidados de talleres,
pasadizos, escaleras, lugares donde los desperdicios o residuos puedan atraer animales. Los cubos de basura
deberan ser estancos, faciles de limpiar y deben mantenerse limpios.

La limpieza de la ropa de trabajo es esencial para reducir el riesgo de absorcién cutinea de ciertas
substancias toxicas y evitar la sensibilizacidn y la irritacién aguda o crénica de la piel. El contacto
prolongado de la picl con ciertas substancias puede provocar dermatitis cronica y a veces, un cancer. Los
trabajadores expuestos a substancias toxicas deberin disponer en los wvestuarios de armarios con
compartimento separado para 1a ropa de trabajo y de calle, de modo que la familia no corra el riesgo de
exposicién a la substancia industrial téxica. Asimismo, seria conveniente que las fabricas que utilizan
substancias particularmente toxicas tuvieran un servicio centralizado de lavanderia para la ropa de trabajo.

Los residuos de substancias que puedan provocar emanaciones peligrosas de vapor, gases o polvo (tales como
liquidos téxicos, materiales refractarios, ashesto v dxido de plomo) deberdn recogerse de manera adecuada;
cl polvo debera eliminarse con aspiradores © por métodos humedos y los productos quimicos deberdn
neutralizarse o diluirse. Para identificar con mayor facilidad los depdsitos de determinadas substancias
toxicas, se pintari ¢l piso, las paredes y, en caso necesario los bancos de trabajo de un color que contraste
con el de la substancia de que se trate,

El personal asignado a trabajos suctes, expuestos a substancias peligrosas o téxicas, deben disponer de

cuartos de aseo dotados de un grifo por cada tres o cuatro trabajadores y de una ducha por cada tres
trabajadores.
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D.- CODIGO DE COLORES PARA LA SENALIZACION DE SEGURIDAD
INDUSTRIAL.

Gmnpanedelaacﬁ\ﬁdaddiaﬁaquedmarrollatodapersonaen}asociedad,&stabasadaoregidaatravésdealgﬁn
medio de sefializacién. Para evaluar responsablemente la importancia de la sefializacién, basta considerar su
inﬂuendadedsivaenunnnmdownoomplcjoypeﬁgrosocomolmedesereltréﬁcodeunaciudadoomoPaﬁs,
Mésxico o Nueva York, en Io que todo se indica, informa y obliga por medio de sefiales.

En el mundo laboral, aﬁnwnmsdd:idasdiﬁandashsa‘hlizadénpledecunmmmanﬁsiéndmim'm
faciﬁtarmainfomaciénmuyimpoﬂamemmumpobladén,amcostoreducido; solo s¢ requiere que sca
correctamente proyectada.

Mmmhmaﬁmghmmua&dﬁaemﬁgmym&mM&sdese@ﬁdad Sin embargo, s&
tiene la necesidad de normalizar €l uso de los colores debido al aumento del intercambio industrial y comercial con
ofros paises.

Elusodelosoolomylasseﬁal&sdeseguﬂdadﬁensnporobjetorednciralrm’nimo ¢l empleo de palabras y textos
escritos, su utilizacion bien enfocada coadyuva de mancra importante en la reduccion de los accidentes laborales.

IMPORTANCIA DE LOS COLORES EN SEGURIDAD.

Esimportantehaoernotarqueenlamayoriadelospais&slas scfiales v colores de seguridad tienen como objetivo
reducir al minimo Ia posibilidad de uso de ofro tipo de Ienguaje. Su empleo no sustituye en forma alguna la
apﬁmciéndelasmedidasdesegm‘idadylarw]izaciéndelasacﬁvidad&stomandoencuentatodaslasaocionesde
fipo preventivas.

Iaednmciénylawpacilaciénsonpaﬁe&smdalpmaquelauﬁﬁzadéndc estos codigos cumplan con su objetivo
de proporcionar un aviso visual sobre Ia peligrosidad de ciertos elementos.

Una sefial de seguridad es la combinacién de colores y formas geométricas que por Ia adicién de un simbolo
grifico o texto proporciona un mensaje determinado de seguridad.

Un color de seguridad es aquel que por sus propiedades especificas, se le atribuye un significado de seguridad. El
propésito de los colores empleados en seguridad, es atraer ripidamente la atencion hacia los objetos o situaciones
que afecten la seguridad y la salud.

Se entiende por sefializacién las indicaciones que en conjunto y mediante una scrie de estimulos, condicionan la
actuacion del individuo que las recibe, frente a unas circunstancias que s¢ pretende resaltar como son los riesgos
en &l ambiente laboral.

Para que Ia sefializacion sea efectiva y cumpla su finalidad en la prevencién de accidentes, debe:
a) Atraer Ia atencion de quien 12 recibe.

b) Dara conocer el mensaje con bastante anticipacion.

. ¢) Serclarayde interpretacion tmica.

d) Posibilidad real en la préctica de cumplir con lo indicado.

La sefializacién a través de colores como técnica preventiva debe conducir a una interpretacin {inica y clara, su
empleo indiscriminado puede convertirse en factor negativo, al neutralizar o climinar su eficacia. Por elio Ia
sefializacién a través de los colores conviene ser empleada cuando:

L No sea posible climinar el riesgo y se tiene que informar sobre su presencia.
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I Como complemento de informacién a 1a proteccién oftecida.

La correcta sefializacion por colores resulta eficaz como técnica de seguridad, no hay duda, pero no debe olvidarse
que, por si misma, nunca elimina ¢l resgo.

La vista como elemento esencial de Ia sefializacién por colores, no puede considerarse una capacidad innata det
trabajador, sino que requiere de un aprendizaje; ya que existe una variacién de la agudeza visual con 1a edad.

El ojo humano no responde de igual manera a todas las radiaciones luminosas, ya que es mds sensible a
ciertas longitudes de onda del espectro visible, habiendo una variacién también segun el tipo de visién, sea
ésta diurna, crepuscular 0 nocturna.

La seffalizacion por colores esta fundamentada ademss de la capacidad visual del individuo, por su tono,
saturacién y lurminosidad.

La necesidad de representar un color, en un sistema que coordine el tono, con su saturacion y luminosidad,
esta fundamentado en el diagrama cromdtico, el cual se tora como base de las normas actuales, dividiéndose
en 24 tonos base y en 16 grados de saturacion.

CLASIFICACION DE LOS COLORES PARA LA SENALIZACION.

De la diferente gama de colores primarios y secundarios se han considerado algunos para ser empleados en los
aspectos de seguridad en los centros lahorales.

Cuando s¢ emplean estos colores s¢ piensa en prevenir, es decir anticiparse a actuar, pensar en todos los detalles
sin omitir ninguno, para evitar sorpresas. Reflexjonar en las consecuencias desagradables que pudicran
presentarse, para anticiparse a ellas.

Toda empresa debe scr respetuosa de la vida y salud de Jos trabajadores, dar importancia vital a Ia seguridad y a la
prevencion de los accidentes, para lo cual debe sisteratizar todas las acciones y una de éstas es la clasificacién del
Cédigo de Colores, basado en ta Norma Oficial Mexicana, NOM-026- STPS-1994 “Seguridad - Colores y su
Aplicacién”.

Clasificacién de los colores empleados en seguridad,

Segin la Norma Mexicana, los colores de seguridad, son aquellos de uso especial y restringido, cuya finalidad es
indicar la presencia de peligros o bien una obligacién a cumplir. Para resaltar los colores de seguridad se emplea cl
contraste que es la combinacion de colores para resaltar el color bésico de seguridad,

Clasificacion de los colores:
a) Deseguridad:

Rojo

Verde

Azl

Amarillo

Magenta

Negro
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b) De coniraste:
Cuando se requiere resaltar un color basico de seguridad, los colores contraste que deben utilizarse son los

signientes:
Color de Seguridad: Contraste:
Rojo Blanco
Verde Blanco
Azl Blanco
Amuarillo Negro
Magenta Amarillo
Negro Blanco
Colores de seguridad:
Significado y aplicacién rapida
Color: Significado: Aplicacion:
Rojo Parada, prohibicién Seiiales de parada.
Color utilizado para designar los equipos
de lucha contra incendios.
Verde Situacion de seguridad Sefializacion de pasillos, salidas, puestos de primeros
auxilios.
Azul Sefiales de obligacién Tableros y subestaciones unitarias.
Cajas de conexién y tapas de registros superficiales.
Identificar aire y agua potable.
Identificar riesgos a 1a salud en avisos y scfiales.
Amarilto * Atenci6n zona de riesgo Sefializacién de obstaculos, umbrales,
pasillos peligrosos, etc.
Magenta Exposicién a radiaciones
Negro Areas de transito

USO DE LOS COLORES EN LA IDENTIFICACION DE RIESGOS.

Existen diferentes riesgos implicitos por las caracteristicas que tienen los materiales y materias primas que s¢
empleanenlospmc&sosdeuabajo,tambiénporelusodeequipos, instalaciones v las operaciones que se realizan
en las actividades industriales, disefio de las estructuras, edificios, ¢tc.; por esta razon el uso de los colores de
segmidadpnmlaidenﬁﬁmciéndelosriesgos&sdevitalimportanciaparaquelostrabajadomwedanidenﬁﬁcar
losriesgosytomarencuentalasmedidasdesegm'idadquesedebendeimplementar.

Uso de los colores en la identificacién de riesgos:

¢ Rojo, color bésico de seguridad para la identificacion de:
a) Equipo, aparatos y tuberias contra incendio.

b) Paro.

¢) Prohibicién.

d) De riesgos por inflamabilidad y explosividad.
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Aplicacién del rojo:
—  Equipo, aparatos y tuberias contra incendio.
—~  Cajas de resguardo para material y equipo contra incendio.
—  Extintores contra incendio.
—  Localizacion de mangueras contra incendio {debe utilizarse el color en los gabinetes, carretes, soportes o
casetas). )
-~ Sistemas de extincién a base de agua o de cualquier otra sustancia,
-  Bombas y redes de tuberia contra incendio, vehiculos contra incendio de todo tipo.
- Identificacion de riesgos por inflamabilidad v explosividad de sustancias en avisos y sefiales,

Paro

— Barras de paro de emergencia en maquinas peligrosas,
~ Botones de paro empleados para detener la maquinaria en casos de emergencia.

o  Verde, color bésico de seguridad para denotar una condicion segura.

Aplicacién del verde:
-~ Rutas de evacuacion, lugares de reunién, atencién de primeros auxilios y emergencias.

« Azul, color basico de seguridad para identificar riesgos por equipo eléctrico, a la salud, identificacion de
aire y agua potable,

Aplicacion del azul:

— Tableros y subestaciones unitarias.

— Cajas de conexidn v tapas de registros superficiales,
— Identificar aire y agua potable.

Identificar riesgos a Ia salud en avisos y seiiales.

]

» Amarillo, color bdsico de seguridad para delimitar 4reas.

Aplicacion del amarillo:

- Identificar areas de transito peatonal y vehicular, .
— Identificar riesgos por reactividad en avisos y sefiales,
— Identificacidn del color con su contraste,

Amarillo en contraste con negro:

Debe ser la combinacién bésica para designar precaucién y para indicar ricsgos fisicos tales como; golpe contra,
tropiezo, caida y atrapado entre. Se utilizard amarillo y franjas negras, cuadros amarillos y cuadros negros a
manera de tablero de ajedrez o cualquier otro disefio a base de amarillo y negro.

Aplicacién del amarilio en contrasic con negro:

—~ Equipo de construccion y zonas donde sé este trabajando (conformadoras, tractores, vagonetas, etc.).

~ Indicadores de esquinas, estibas de almacenamiento, cubiertas o resguardos para contra vientos.

— Aristas, salientcs y paries sin resguardo de plataformas, fosas y paredes.

~ Equipo y accesorios suspendidos que se extienden dentro de las zonas normales de operacion (limparas, grias,
controles, elc.).

— Barandales, pasamanos y escalones superiores o inferiores de escaleras en donde s¢ requierz precaucion.

~ Indicaciones en salientes, claros de puerta, transportadores méviles, vigas ¥ tubos de baja altura, estructuras y
puertas del elevador,
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~ Equipo de manejo de materiales y zonas donde s¢ este trabgjando (tractores industriales, carros, remolques,
montacargas, transportadores, etc.).

- Cohnnnas,pi]amopost&squewedansergolpwdos

- quias]ateralﬁenplamsorampasdemrgachmrgon&s.

- Bnlasoﬁﬂasverﬁmlscklpardepmasded&sﬁzamimohoﬁzomal.

- Insdepésitosparadesperdiciodemat&rialﬁexplosivosooombusﬁblﬁdebentenerunaﬁanjaamariﬂa
almdedorddtcrccrmediodddepésim,dmdebepintarsedenegro. Sobre la franja amarilla debe escribirse
con letras grandes el nombre del producto que contenga el deposito o su caracteristica tal como: Explosivo,
combustible, etc.

Verde en contraste con blanco:
Debe ser 1a combinacion bésica para designar la localizacion del equipo de primeros auxilios.

Aplicaci6n del verde en contraste con blanco:

~ Tableros para boletines de seguridad.

- Botiquines de primeros auxilios.

— Salidas de seguridad.

~ Localizacién de equipo para proteccion respiratoria, camillas, lavaojos, regaderas, tinas de inmersion,
ubicacion de dispensarios de primeros auxilios, etc.

Magenta en contraste con amaritlo:
Debe ser la combinacién basica para designar riesgos por radiaciones ionizanies.

Aplicacion del magenta en contrasie con amarillo:

- Salon&syérms(ﬁleraydemrodondesea]maoenenomanejen materiales radiactivos).
- Enloswnemsdondeseenﬁeﬂenoa]macemn,mateﬂalmyeqmmmmmmados.
~ En los recipicnies de materiales radiactivos.

- Enlosmgamdondcopemnlasméquinasonmeﬂalﬁpmducmrﬁdemdiadén.

Negro en contraste con blanco:

Debe ser la combinacion bésica para sefialar y delimitar 4reas de transito de trabajadores en zonas peligrosas
y para depdsitos de basura, se utilizard mediante franjas, cuadros o en la forma que se considere més
adecuada.

Aplicacién del negro ¢n contraste con blanco:
1) Transito de peatones en dreas peligrosas:
- Extremos muecrtos de pasillos o corredores.
- Localizacién y ancho de pasillos.
- Escaleras (contrahuellas, direccion y iimite de orillas).
- Sefiales direccionales.

2) Ordeny limpicza:
- Colocacion de botes para desperdicios.
- Esquinas blancas para salones y corredores.
- Colocacién de bebederos y suministros de comida.
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E.- EL FUEGO Y LOS SISTEMAS DE PROTECCION CONTRA INCENDIOS.

El control ¥ aprovechamiento del fuego son caracteristicos del ser humano, comparables a su capacidad de
razonar y andar erecto. El fuego siempre ha acompafiado y servido al hombre, sin embargo su dominio y
comprension sobre €l son imperfectos y limitados, por ello no ha dejado de cobrar tributo a la sociedad,
medido en dolor, sufrimiento y muerte; asi como destruccién de bienes y materiales.

La aplicacion de la tecnologia de la proteccion contra incendios para salvaguardar vidas y bienes, exige
gastos. Es necesario invertir en seguridad. A menudo parece atractivo aceptar un riesgo calculado, que
eraplear fondos en instalaciones de proteccion, sobre todo cuando las consecuencias parecen mitigarse a
través de un seguro,

Las pérdidas materiales causadas por el fuego y las explosiones ain siendo enormes, son valuables. Las
pérdidas humanas no se pueden calcular. Las reacciones de la familia por el temor de 1a vida en peligro de
alguien que sufre quemaduras graves, no pueden medirse en dinero, por mis grave que sea el daiio que debe
pagarse en términos de costo social,

Una actitud humanitaria exige poner fin a la existencia de circunstancias innecesarias y evitables que
propician la aparicion del fuego y las explosiones destructivas; asi como intensificar la capacitacion ¢
instruccion para la defensa contra estos riesgos. Debe apoyarse en una tecnologia orientada a estimular las
motivaciones psicoldgicas y su objetivo tendra que ser: Proporcionar informacién téenica fundamental para
poder estructurar programas educativos.

Clasificacion de materiales peligrosas.
A los materiales se les clasifican a grandes rasgos en;

Materiales estables:
Son aquellos que normalmente pueden resistir algunos cambios en si y en su composicién tomando en
cuenta su exposicion a: aire, agua, calor, friccion, sustancias, tensiones, presiones.

0 Materiales combustibles: Son aquellos susceptibles de reducirse a cenizas por la accién directa del
fucgo, pues desprenden vapores que favorecen la combustidn por arriba de 93°C,

Q@ Materiales incombustibles: Son todos aquellos que bajo 12 accién directa del fuego no se reducen a
cenizas, pucden sobre calentarse, llegar a tenmer temperaturas clevadas, sufrir procesos de
transformacién, pulverizarse, malearse, o cambiar,

0 Materiales inflamables; Son los que aparte de sufrir ignicién a temperaturas inferiores a 93°C producen
llamas y ondas dc calor que a su vez pueden incendiar a otras sustancias inflamables o materiales
combustibles, generalmente son gases que se desprenden y saturan un arca.

Materiales inestables:
Son aquellos que tiemen como caracteristica que se pucden descomponer ficilmente por medio de
condensacion, volatilizacién, fusién y transformacién quimica.

Q Materiales peligrosos: Se consideran todas las sustancias, matcriales liquidos, sélidos o paseosos que
con independencia o mediante mezcla entre alguno o varios de cllos, sean capaces dc provocar
explosién, combustidn, ser transmisores de llamas del punto de ignicién, ademds los que producen
mediante mezcla o por si solos gases peligrosos y radiaciones de calor,
~ Sustancias explosivas: Son lodas aquellas que aparie de ser combustibles y inflamables, sufren una

combustién ripida, sabita y acelerada, generando una fuerza capaz de destruir todos los clementos
que Iz rodean 4 una velocidad instantdnea superior a los 600mys.
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O Materiales reactivos: Son las sustancias inestables que en contacto con otras sufren transformaciones o
efectos similares.

ASPECTOS BASICOS DE LOS INCENDIOS.

¢ Riesgo de incendio.

El incendio es ¢l resultado de una reaccién quimica de oxidacion, fuertemente exotérmica que se llama
combustién. La materia combustible: Sélido, liquido o gas, en presencia de un agente oxidante contentido en
¢l aire el oxigeno®, origina el proceso de combustion.

Reaccién exotérmica significa que se produce desprendimiento de calor, €ste es uno de los productos de la
reaccion.

El fuego s¢ define como la oxidacién répida de los materiales combustibles con fuerte desprendimiento de
luz v calor. Existen materiales que reaccionan segiin este concepto, pero sin necesidad de que el oxigeno esté
presente.

El incendio se define como un fuego fuera de control. Es decir, se considera fuego simplemente cuando la
flama se produce dentro de limites que permiten controlar su intensidad, alcance y aplicacién. A diferencia
del incendio en el que estos aspectos ya no pueden ser controlados.

Para que ocurra e} proceso de combustion es necesaria la presencia de cuatro condiciones bésicas:

1. Que exista un combustible (solido, liquido o gas), en condiciones de quemarse.

2. Que el combustible se encuentre en una atmésfera que permita la oxidacion, es decir la presencia de
oxigeno llamado comburente.

3. Que exista una fuente que transmita la energia, llamada fuente de ignicion (calor).

4. Que la reaccién libere la suficiente cantidad de energia (reaccién exotérmica), para mantener activo el
proceso de combustién, Hamada reaccion en cadena.

Si el combustible, oxigeno y calor se presentan simultineamente en el tiempo y en el espacio, se inicia la
combustién por lo tanto hay desprendimiento de calor, una parte de €ste es absorbido por el combustible y
otra parte se difunde en el medio ambiente.

Si e} calor absorbido por el material es suficiente para mantener la reaccion, la combustién progresard hasta
que se consuma todo ¢l combustible. Si el calor absorbido no es suficiente, el combustible se enfriard y ¢l
fuego se extinguird. Segin estas caracteristicas, en las dreas de trabajo pueden presentarse incendios en tres
niveles de riesgo: ligero, ordinario y alto. Esta clasificacién s¢ ha establecido para proporcionar una medida
que determine la magnitud probable de un incendio.

D Riesgo ligero de incendio: Corresponden a esta clase aquellas 4rcas en las que existen pequeiias
cantidades de materiales inflamables; oficinas, salones de conferencias, talleres pequerios, centros
comerciales y otros lugares similares.

O Riesgo ordinario de incendio: Este rubro se aplica a los lugares de trabajo en los que se encuentran
moderadas cantidades de materiales combustibles y liquidos inflamables: almacenes, salas de ventas,
establecimientos comerciales, zonas de estacionamiento de vehiculos, talleres medianos y otros
similares,

O Riesgo alto de incendio: Se aplica a aquellos lugares donde mangjan, almacenan y manipulan cantidades
considerables de materiales combustibles, liquidos y gases inflamables: dreas de pintura, talleres
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aeronduticos, talleres grandes, procesos de inmersidn, plantas procesadoras de petroleo, gasolineras,
carros tangque, depdsitos grandes, etc,

CAUSAS DE LOS INCENDIOS.

De acuerdo con las estadisticas, las causas mas comunes que originan !a mayoria de los incendios son:
a) Falta de orden vy limpicza.

b) Mal uso de cigarrillos y cerillos,

¢) Almacenamiento y manejo de liquidos inflamables.

d) Flamas abiertas provenientes de sopletes para cortar v soldar sin control.

e) Generadores de calor, equipos ¢ instalaciones eléctricas en mal estado.

fy Mal manejo de disolventes y combustibles.

a) Falta de orden y limpieza:

#  Acumuiacion de basura, residuos y desperdicios combustibles, tales como: estopas y trapos
impregnados con aceite, grasa, gasolina o disolventes,
Derrames de aceite o liquidos inflamables en €] piso.

*  Estibas o apilamientos desordenados de materiales combustibles que pueden caerse y dificultan la
circulacion.

*  Pastos, ramas, madera o vegetacién seca en las cercanias de edificios o instalaciones.

*  Mal control de polvos combustibles en almacenamientos.

b) Cigarros y cerilios:
*  Lacausa directa es el descuido que existe entre un gran mimero de fumadores, al no asegurarse que
los cigarros y cerillos estén apagados antes de tirarlos.
*  Falta de colocacidén de carteles que indiquen Ia prohibicién de fumar en dreas donde resulte
peligroso hacerlo.

¢) Liquidos inflamables:

*  Almacenamiento de liquidos inflamables en recipientes improvisados y lugares inadecuados.

*  Tambores, recipientes vacios o semivacios que hayan almacenado productos inflamables, mal
tapados, mal almacenados, no identificados y cerca de fuentes de calor.

*  Ventilacion insuficiente en las dreas de trabaio con presencia de materiales o vapores que provoca la
formacién de mezclas inflamables.
Uso de gasolina o disolventes para la limpicza de pisos y cquipos.
Manejo inadecuado de disolvenies, gasolina y liquidos inflamables.

d) Equipos para soldar y cortar con soplete;

»  Existencia en el drea de trabajo de desperdicios de materiales combustibles 0 mezclas inflamables
en el ambiente.

*  Pisos y superficies para soldar contaminadas por grasa, accite, pintura u otro material combustible.
Falta de espacio alrededor del sitio donde se aplicard cl soplete, no utilizar cortinas o mamparas de
proteccion.

Presencia de fugas en las vilvulas, conexiones y mangucras de 10s cquipos.
Caida de chispas producto del corte y soldadura sobre material combustible,

¢) Generadores de calor, equipo ¢ instalaciones cléctricas:
= El estado defectuoso, la instalacién y cjecucién de trabajos peligrosos cerca de calderas,
calentadores, cstufas v equipo eléctrico.
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+  Tambores vacios parcial o totalmente de material combustible y liquidos inflamables en la cercania
de instalaciones y conexiones defectuosas.

+ Instalaciones cléctricas provisionales y lincas sobrecargadas o con proteccién deficiente, por el
sobrecalentamiento que producen.

« No tomar en cuenta las caracteristicas de polvos, gases y Vapores existentes en las areas de trabajo,
al seleccionar la instalacién y equipo eléctrico.

ASPECTOS BASICOS DE LAS EXPLOSIONES.

+ Riesgo de explosién.
Una explosion es ¢l efecto producido por una expansion violenta y rdpida de un gas o un vapor.

Las explosiones pueden originarse por:

a) Cambios quimicos: Detonacion de un explosivo o combustién de una mezcla de aire y gas inflamable.
b) Cambios fisicos o mecanicos: Ruptura de una caldera o recipiente sujeto a presion.

¢) Cambios atomicos: Detonacién nuclear por fisién o fusion.

El esfuerzo mecinico realizado durante la explosion se debe a la répida expansion de los gases, ya sea que
existan previamente o que se formen durante el proceso explosivo.

Explosiones por deflagracion de gases:

Si un recipiente contiene una mezcla de aire, vapores o gases inflamables y se produce su ignicién con ¢l
consiguiente aumento de presion, se obtiene como resultado la ruptura del contenedor, s& puede afirmar que
hubo explosién. Si el recipiente no se rompiera debido a su alta resistencia y contuviera la detonacién, no
habria explosion porque ¢l criterio de esfuerzo mecanico no se cumplio.

Las mezclas de vapor y aire tienen limites de inflamabilidad y detonabilidad, dentro de los cuales pueden
quemarse o detonar. Las presiones producidas por detonaciones de gas, son més bajas que las de explosivos
Hiquidos o sélidos, pero son muy destructivas.

Explosiones por deflagracion de polvos:

La explosién de polvos combustibles suspendidos en el aire, es similar a la mezcla de aire y gas inflamable,
sdlo que no detona. En ciertos casos s¢ producen detonaciones de nubes de polvo, como ocurre en Jas minas
de carbon, debido a que esta confinado en tineles.

Explosiones de materiales nebulizados:

La explosién de nieblas o nubes de gases combustibles, es 1a deflagracion de pequetias gotas pulverizadas de
liquidos inflamables suspendidas en el aire. Se forman generalmente por la condensacién de vapores, su
ignicién da por resultado explosiones violentas.

Explosiones por liberacion de presion:

Las calderas, tanques de gas y otros recipientes sujetos a presion, estdn disefiados para soportar presiones
calculadas, tienen un factor de seguridad razonzble para impedir su ruptura y estan provistos de dispositivos
de seguridad o valvulas de relevo.

La ruptura de estos recipientes puede deberse a:

= Operacion inapropiada.

»  Ausencia o deficiencia de dispositivos para eliminar la sobre presion.
« Deficiente funcionamiento de'éstos dispositivos.
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*  Defecto o falla mecénica del recipiente.
» Falla imprevista del sistema de combustion que genera reaccion incontrolable.

Explosiones por descomposicién:

Algunos compuestos reaccionan instantineamente con ¢l aire como las explosiones por acetileno e
hidrégeno. Muchas sustancias quimicas no clasificadas como explosivos pueden sufrir descomposiciones
detonantes.

Las mezclas que contienen sustancias oxidantes v combustibles pueden sufrir reacciones de caricter
explosivo, en las que el oxigeno y el combustible no tienen que ser parte de un mismo compuesto, como la
nitroglicerina o la pélvora negra que es una mezcla de carbono, azufre y nitrato. Estas descomposiciones
explosivas gencralmente se acompaiian de grandes cantidades de gases calientes,

Hay materiales considerados como no explosivos, pueden detonar si se encuentran en grandes cantidades o si
estan contaminados, como el nitrito de amonio en concentracién "tipo fertilizante® puede detonar por un
impacto fuerte liberando la mitad de ia energia que liberaria una cantidad igual de trinitrotolucno (TNT).

PREVENCION DE INCENDIOS Y EXPLOSIONES.

La prevencién comprende medidas para cvitar que los incendios y explosiones ocurran, mediante la
climinacion de uno o mds de los factores que intervienen en su produccién, como son: Combustible,
comburente y la fuente de calor o foco de ignicidn.

Otras acciones que deben adoptarse en Ja prevencién de incendios y explosiones sonm: La proteccion
estructural, el disefio y la organizacion del trabajo. Empiezan en el momento de proyectar un centro de
trabajo, que consiste en efectuar un disefio eficaz y elegir los elementos de construccion adecuados para que
en su conjunto representen una barrera contra la propagacién del incendio o la explosién en caso de que se
produzcan; asi como organizar los procesos de trabajo en forma apropiada.

+ El combustible,

Las acciones de prevencidn del combustible tienen un campo amplio de posibilidades, las principales son:

- Eliminacién del combustible, orden y limpicza, controlar todas las fuentes de ignicién, utilizacidn de
recipicntes herméticos o de seguridad y aislamiento para liquidos combustibles.

-~ Sustitucién del disolvente por otros productos de punto de inflamacién inferior o menos combustibles.

- Ventilacién adccuada, extraccién localizada o general para climinar la concentracion de vapores en cl
aire o reducirlos por debajo del limite de iflamabilidad.

- Refrigeracién, disminuir la temperatura por debajo del punto de inflamabilidad para descender la
concentracion. consccuentemente.

- Inhibicién, accién o mezcla de productos inhibidores al combustible, para evitar y reducir el riesgo de
incendio o de 1a reaccidn.

- Dilucién de liquidos inflamables o disolventes para reducir la cvaporacién.

- - Recubrimicnto, aislamicnto o ignifugacién de materiales combustibles (protegerlos de la combustién},

- Conrtrolar todas las fuentes de ignicién.

+ El comburente.
Las medidas de prevencién del comburente (¢l oxigeno), estdn cncaminadas a su climinacién, lo que

generalmente resulta dificil de aplicar en la prictica, excepto en aquellos casos en los que se presentan
atmdsferas incrtes en reacciones.
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+ Lafuente de calor o foco de ignicion.

Las medidas preventivas consisten en eliminar la energia de activacion de la combustion, suprimiendo y/o
controlando focos de ignicion o fuentes de calor existentes.

+ Proteccidn estructural, disefio y organizacion del trabajo.

La distribucién inadecuada de un centro de trabajo dificilmente puede protegerse, por €so es bésico ordenar

correctamente los procesos de trabajo, los almacenes de materia prima, productos semielaborados y

productos terminados.

Fl manejo seguro de gases comprimidos implica la aplicacion de los principios de seguridad, adicionalmente

deben tomarse 1as siguicntes precauciones:

- Usar los cilindros de gas solo para el propdsito para el que estin disefiados, mantenerlos fijos y
asegurados.

- Almacenar y manejar los cilindros tomando en cuenta su resistencia mecanica en sitios especificados.

- Alejar los cilindros del fuego o del calor.

. Teneren areas de trabajo o edificios ocupados, €l nimero necesario de cilindros.

- Almacenar por separado los cilindros llenos y vacios en Ingares ventilados, legjos de la lluvia y de
cualquier combustible en posicion vertical.

- Identificar el gas contenido en el recipiente antes de utilizario.

- Mantener las conexiones limpias y en buen estado de funcionamiento,

- Sefialar cualquier cilindro que haya sido expuesto a fuego v que resulte fragil por pérdida de su
resistencia.

- Usar herramientas adecuadas y en buenas condiciones.

- Cerrar las vilvulas cuando los cilindros no son utilizados y colocar sus capuchones.

- Retirar los cilindros que no se estén utilizando.

- Protegerlos contra la contaminacion de equipos presurizados.

- Regresarlos para su recarga con las valvulas cerradas y las capuchas puestas, dejando presion residual
para evitar contaminacién por airey humedad.

- Proporcionar el equipo de proteccion personal cuando se utilice equipo para soldar.

.- Nunca rodar los cilindros y amarrarlos.

- Transportarlos manualmente con equipo adecuado (carretillas).

COMBATE DE INCENDIOS.

+ Teorla de la extincidn.

Los resultados ‘de un incendio dependen de su dsteccién y localizacion oportunas, asi como de la calidad de
las acciones y 1a rapidez con que se lleven a cabo las primeras intervenciones.

El comienzo de un incendio, cominmente llamado “conato”, no requicre grandes acciones para su extincion,
sin embargo, no debe dejarse a la improvisacion. :

El conocimiento del tipo de incendio y 1a eleccién del equipo adecuado para combatirlo, pueden minimizar
las consecuencias o por lo contrario, permitir que adquiera dimensiones que impidan su control.

Dependiendo de las circunstancias y caracteristicas de las instalaciones de los centros de trabajo, se debe
prever que un incendio pueda pasar de sus etapas iniciales y requiera para su combate de medios con mayor
capacidad de extincion que los equipos portétiles, cuya aplicacion esta restringida al "conato de incendio”.
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Las instalaciones fijas, prevén la posibilidad de que un incendio no sea detectado y controlado en sus fases
iniciales.

Existen dos aspectos a considerar en ¢l combate de incendios: La proteccidn estructural y la evacuacion, La
primera analiza las caracteristicas de disefio y construccion de los locales de trabajo, en relacién con la
propagacidn de incendios y humos. La segunda permite la salida segura y rdpida de la zona de peligro de
cualquier trabajador, ante la sitnacidn de emergencia.

Un aspecto importante en el combate de incendios es la organizacion y funcionamiento de brigadas o
personal con equipo e instalaciones para extincidn, gque garanticen el control de las medidas aplicables, el
desarrollo de los planes de formacion, adiestramiento e instruccion en caso de incendio, explosién o
cualquier otra emergencia.

Las reacciones del fuego constituyen la base para conocer las formas de extincién:

El calor puede ser reducido por enfriamiento,

El oxigeno, s¢ puede eliminar o reducir.

El combustible puede ser cortado o controlado.

La reaccion quimica puede ser detenida por inhibicion de Ja oxidacion del combustible.

Dooo

Con base en lo anterior, la teoria de la extincidn tiene cuatro conceptos bisicos:
a) Enfriamiento.

b) Separacién del combustible.

¢) Eliminacidn del comburente.

d) Interrupcidn de la reaccién.

a) Enfriamiento.

Para extinguir un fuego por este meétodo, es necesario absorber el calor total desarrollade por el fuego. El
agente extintor mas comun y practico es el agua, aplicada en forma de chorro, niebla, rocio o incorporada en
espuina,

b) Eliminacion del combustible.

La eliminacion del combustible es dificil y peligrosa. Los tanques de almacenamiento de liquidos
inflamables, pueden ser instalados de forma que su contenido pueda ser bombeado a un tanque vacio en caso
de fuego.

Cuando se desprende un gas inflamable que fluye en una tuberia, cl fuego puede ser extinguido si es posible
cortar ¢l spministro de combustible. cerrando vilvulas y aislando ¢l punto de fuga.

En cualquier mezcla de gases o vapores combustibles, 1a adicién de otro gas no combustible en cantidad
suficiente ticne el efccto de dituciébn de la concentracidn del combustible. por debajo del limite necesario
para que s¢ produzca la reaccion.

Una corriente sibita puede cxtinguir un fuego. Si la mezcla vapor/aire es diluida por debajo del limite
inferior de inflamabilidad 12 rcaccidén s¢ controla,

¢) Eliminacién del comburente,

La extincién por disminucién de oxigeno en el fuego puede ser lograda por sofocacion cubricndo el 4rea cn
ignicidn con una manta himeda, csparciendo cenizas o arena, cubriendo con ¢spuma quimica o mecinica y
con gases incombustibles como el C0, ¢ suprimiendo la cnergia eléctrica, cuando este sea el caso.

La extincion por dilucidén de las sustancias que reaccionan (oxigeno y vapores combustibles), por debajo de

la concentracion necesaria para sostencr 1a combustion, cs lograda cubriendo ¢l drca de fucgo con bioxidoe de
carbono o liquides voldtiles no combustibles. El fuego permanccerd extinguido sin reproducirse, si este

47



CAPITULO L. E.-FL FUEGO Y LOS SISTEMAS DE PROTECCION CONTRA INCENDIOS.

aislamiento es prolongado lo suficiente para enffiar ¢l material combustibie por debajo de su temperatura de
ignicién.

El anhidrido carbdnico y los liquidos inflamables son de valor limitado para fuegos de madera, trapos o
papel, pues la capa aislante no puede ser mantenida el tiempo suficiente para que todas las fuentes de
ignicién latentes sean extingnidas. Ademés la sofocacién es deficiente en materiales ¢ue contienen oxigeno
de composicion, como el nitrato de amonio o nitrocehulosa.

d) Interrupcion de la reaccién.

Las moléculas del combustible se combinan con ¢l oxigeno del aire a través de etapas sucesivas intermedias,
denominadas "reacciones ¢n cadena" para llegar a los productos finales de combustion, estas etapas son las
que conducen a la formacién de las flamas. Un incendio se extingue si se impiden las reacciones en cadena,
usando extintores a base de polvo quimico seco o liquidos no combustible.

CLASIFICACION DE INCENDIOS.

Frecuentemente s usa un extintor en cualquier fuego, sin importar cuales sustancias estén ardiendo.
Existen varios tipos de extintores para apagar diferentes clases de fuego. Por lo tanto es importante
seleccionar el extintor adecuado para el fuego que se produzca y conocer ¢l modo de operarlo.

El fuego se clasifica de acuerdo con los materiales combustibles que 1o alimentan, en cuatro tipos que s
designan con las letras: "A”, "B", "C"y "D".

Incendios clase "A":
Son los que ocurren en materiales solidos combustibles tales como: trapos, viruta, papel, madera y basura,

principalmente,

Al quemarse estos materiales solidos se agrietan produciendo cenizas y brazas. El enfriamiento con agua o
soluciones que contienen alto contenido de ella como la espuma, son los mas adecuados para la extincion de
estos fuegos.

El polvo quimico seco (fosfato monoaménico) llamado ABC, puede ser utilizado con buenos resultados para
abatir las flamas rapidamente.

Incendios clase "B":

Son aquellos que se producen en la mezcla de un gas combustible (butano, propano y otros) © en los vapores
que s¢ desprenden de la superficie de liquidos inflamables como la gasolina, aceites, grasas, disolventes, etc.
En estos casos la reduccion del comburente (oxigeno), es fandamental para apagar los fuegos de esta clase.

El agua en forma de chorro directo desparrama el liquido y extiende el fuego, por ello éste método es
peligroso. En forma de neblina, ¢l agua puede ser efectiva. Para el combate de estos incendios, se emplea
polvo quimico seco, biéxido de carbono, espumas quimicas o mecéanicas y liquidos inflamables.

Incendios clase "C": ,

Son los que ocurren en equipo eléctrico energizado “vivo” o cerca de él. Deben usarse agentes extintores no
conductores, como polvos quimicos secos, bidxido de carbono. No deben usarse espumas 0 chorros de agua
ya que son buenos conductores de la electricidad y exponen a los operadores a descargas eléctricas.
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Incendios clase "D";

Son los que se presentan en metales o polvos metalicos combustibles como el magnesio, titanio, sodio, litio,
potasio, aluminio o zinc. Para el control de estos incendios se han desarrollado técnicas especiales ¥ equipos
de extincién a base de cloruro de sodio con fosfato tricleico, compuestos de grafito o cogque. No deben
usarse los extintores comunes, ya que existe el peligro de aumentar el fuego debido a reaccién quimica con el
metal ardiendo.

EQUIPOS PARA EL COMBATE DE INCENDIOS.

+ Extintores.

Son equipos portatiles auténomos que contienen un agente extintor para combatir el incendio en su inicio,
estan provistos de ctiquetas de identificacién que indica el tipo de fuego para el que deben emplearse.

Para rdpida identificacién se ha establecido una simbologia con letras y figuras geométricas de diferente

color.

En los extintores tipos "A" y *B" se emplean ntimeros, esta numeracién se llama "unidad de riesgo” ¢ indica

la capacidad extinguidora del agente contenido en ¢l aparato, por ejemplo:

L Extintor para incendio tipo 4A, el niimero indica la dimensién del fuego que el aparato es capaz de
combatir con éxito.

D En los extintores para incendios tipo 10B, el nimero indica la maxima superficie en metros cuadrados
de liquido inflamable contra el que resulta ser eficaz el equipo.

Para los extintores tipo "C" no se emplea numeracién, puesto que el equipo eléctrico puede contener
materiales tipo "A" y "B" en su construccion. El extintor que se escoja debe basarse en las caracteristicas del
equipo eléetrico, ast como en 1a naturaleza y cantidad de los materiales que se encuentren 2 su alrededor.

Los extintores tipo "D" no usan numeracién, su eficacia se detalla en las placas de identificacién de cada
equipo.

Localizacion.

Los extintores estardn visiblemente en lugares donde sc tenga facil acceso, en el paso normal de personas,
proximos a pucrtas y dreas libres de obstéculos a su alrededor. Deben estar en disposicién de uso inmediato,
colocados a distancias no mayores de 15 metros entre uno y otro.

Sefializacion,
En locales grandes donde la falta de visibilidad no puede ser completamente evitada, se colocardn sefiales
que indiquen la localizacién de los extintores.

Altura.
Los extintores portdtiles se deben instalar a una altura méxima de 1.50 metros medida del piso a Ia parte
mas alta del cxtintor.

Mantenimicnto.

Se deben realizar:

a) Inspecciones periddicas para verificar ¢l estado de carga y reponer ¢l matcrial descargado.

b) Una inspeccion anual que revise dafios por corrosion y remucva la carga del agente extintor cuando cste
deterierado por el ticmpo.

¢) Ensayo hidrostatico cada 5 afios, obligatoriamente.
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Seleccién.

Deber4 hacerse con base a los siguienies puntos:

a) Naturaleza de los combustibles o clase de fuego.

b) Grado de riesgo existente (tamafio, intensidad y velocidad de propagacién del posible incendio).
¢) Poder de extincion o efectividad del equipo.

d) Condiciones ambientales.

e) Toxicidad del agente extintor.

Distribucidn.

Se pueden tener indistintamenic aparatos portitiles, fijos o sobre ruedas, sin embargo la mitad de la

superficie protegida deberd contar con aparatos portatiles.

Para determinar la superficie que se debe proteger, se tomara en cuenta lo siguicnte:

O Cada grupo de salas, dreas de trabajo o edificios que se comuniquen entre si, s¢ consideraran un solo
Tiesgo.

O Los sotanos, pisos bajos, galerias y entrepisos, tendsan el caricter de pisos.

O No se tendrin en consideracion los pisos vacios y sin uso, ni los destinados para habitacién.

O La determinacién del nimero de extintores necesarios, se hard por piso, en funcién de la superficie. Se
aplicar 1a Norma Oficial Mexicana NOM-002-STPS.

+ Instalaciones fijas.

Estan formadas por una red de tuberias y elementos terminales (monitores, mangueras, boquillas y otros),
que cubre permanentemente las zonas donde se haya localizado algiin riesgo.

Normalmente incluyen tanques de almacenamiento del agente extintor y equipos propulsores del mismo.

Es necesaria la existencia de redes o equipos fijos de proteccion con respuesta répida de los agentes
extingnidores, en locales con riesgo de incendio muy acentuado, en centros de trabajo con diversidad de
condiciones peligrosas derivadas de las caracteristicas de los productos utilizados, asi como de los procesos
de produccitn.

Los equipos fijos se clasifican segin el sistema de accionamiento y clase de sustancia extinguidora:

L Segiin el sistema de accionamiento:
Sistema de accionamiento manual (por palancas, pulsadores, €iC.).
Sistemas de accionamiento automaitico:
* Actuacién directa del elemento terminal (rociadores).
Mediante sefiales transmitidas desde un cuarto de control y alarma.

I Segiin la sustancia extingnidora:
Sistemas de agoa.

Sistemas de espuma.

Sistemas de bioxido de carbono.
Sistemas de polvo seco.

% % K

El sistema de agua es ¢l més utilizado dadas sus caracteristicas fisico-quimicas y su relativa abundancia.
Exceptuando algunos tipos de incendio en los que resulta inoperante,

Las instalaciones en las que se utiliza agua son diversas, existen los tipos siguientes:
+ Instalacién de columna seca y equipo d¢ manguera.

* Hidrante y equipo complementario, en red exterior.

+ Instalacién automatica tipo "rociador".
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SIMULACROS, BRIGADAS, CUERPO DE BOMBEROS Y CUADRILLAS CONTRA INCENDIOS.

Para la debida atencion del servicio contra incendio en una empresa fabricante de llantas la industria debe
establecer una Comision Permanente de Seguridad e Higiene, que tendra facultades auténomas parz vigilar
y resolver las medidas de seguridad que han de adoptarse, haciéndose asesorar por ¢l médico de la
negociacion o el comisionado del Instituto Mexicano del Seguro Social, conforme a Io dispuesto en el
Articulo 87 y 88 del Titto X del contrato ley vigente en la industria de la transformacién del hule en
productos manufacturados.

La comisién permanente de seguridad e higiene estara integrada por miembros del sindicato y representantes
de la empresa.

Las obligaciones de la comisién permanente son:

a) Formuiar un reglamento local para los servicios contra incendio del centro de trabajo.

b) Estudiar y adoptar, de acuerdo con la experiencia v los adelantos de esta rama, todas las medidas que
sean necesarias para una adecuada proteccién contra incendio,

¢) Conocer todas las instalaciones del area, asi como sus procedimientos de trabajo con objeto de establecer
fas medidas necesarias para prevenir la ocurrencia de incendios y en especial, para evitar la repeticion de
los mismos.

d) Revisar los informes que mensualmente debe rendir ¢l jefe local del servicio contra incendio, atendiendo
cualquier proposicién que se haga tendiente a mejorar ¢l servicio y la prevencion de incendios,

e) Vigilar que todo el personal del servicio contra incendios, reciba el adiestramiento adecuado v cumpla
eficientemente sus obligaciones, asi como supervisar que el equipo sea conservado en buenas
condiciones.

f) Los comités directivos deben reunirse por lo menos cada tres meses o con mdas frecuencia si se juzga
necesario, con objeto de que estudien, discutan y resuelvan todos los asuntos de su competencia.

g) Programar el adiestramiento de todo el personal para el combate de incendios,

En los centros de trabajo con alto riesgo de incendio, se efectuarin précticas de salida de emergencia, por lo
menos cada scis meses. Para ello sc estableceran programas de simulacros en los que participard todo el
personal.

En los centros de trabajo sc organizaran brigadas, cuadrillas o cucrpo de bomberos contra incendios. Sus
integrantes serdn fisica y mentalmente aptos. todos serdn voluntarios.

Las cuadrillas sc integraran en funcién del namero de trabajadores cn cada turno y sus miembros estardn
siempre preparados para atender cualguicr aviso de alarma en caso de incendio. Participardn en los
simulacros de acucrdo a los programas cstablecidos y serdn asesorados por ¢l cuerpo de bomberos de la
localidad.
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F.- TRABAJOS PELIGROSOS.

Trabajos peligrosos:

O Son aquellos donde ¢l trabajador tiene que permanecer un periodo de tiempo en un espacio confinado,
que demanda Iaborar con energfa eléctrica, ya sea con lineas vivas, equipos, maquinarias e instalaciones
en operaci6n o cerca de cllas y trabajos en altura. s

TRABAJOS POTENCIALMENTE PELIGROSOS.

Trabajos potencialmente peligrosos:

T Son los que s¢ realizan en espacios confinados, derivados de trabajar con energia eléctrica por gjemplo:
peligros cléctricos, las maniobras que se realizan en ireas donde llegan a existir nubes toxicas o
explosivas, posibilidad de fuego, condiciones de trabajos especiales en donde se deben de tomar ias
medidas de seguridad y prevencién.

¢ Trabajos potencialmente peligrosos:
. Trabajos en los espacios confinados.
- Trabajos con peligros eléctricos.

Trabajos en espacios confinados:
*  Son aquellos que se llevan a cabo en sitios mal ventilados que pueden generar graves accidentes, como
1a muerte por asfixia, envenenamiento, descarga eléctrica o fatiga por calor.

Trabajos con peligros eléctricos:

+  Son los que demandan laborar con energia eléctrica.
Cuando existan peligros eléctricos para los trabajadores s¢ deben poner en practica elementos de
prevencién (conocimientos bésicos de prevencion para ¢l manejo de la electricidad, los procedimientos
seguros de trabajo y 1a respuesta efectiva durante la presencia de un riesgo eléctrico).

ESPACIOS CONFINADOS.

Espacios confinados:

= Dentro del lenguaje industrial, se define como ¢l volumen relativamente reducido, con una ventilacién e
iluminacién natural deficiente, donde sé accesa de forma infrecuente o irregular con propositos de
mantenimiento, construccién, reparacién y/o limpieza.

= Lugares cerrados donde cualquier contaminacion peligrosa del aire ahi presente no pueda evitarse o
¢liminarse mediante la ventilacién natural a través de las aberturas que existan.

Un espacio puede considerarse como confinado cuando:

a) El volumen sea tan reducido que incluso la difusién uniforme de los gascs o vapores en la totalidad del
espacio no evitaria la formacién de una concentracién toxica en 1a zona de respiracion del trabajador.

b) No haya otros trabajadores en la inmediata vecindad que vigilen y auxilien al operario cn, caso de
emergencia.

¢) Las aberturas sean pequeiias o lejanas que sea dificil accesar para sacar a un operario desmayado.

Algunos ejemplos de espacios confinados son: los silos, recipientes separadores, reactores, tanques, tubos,
torres, cisternas, excavaciones profiindas, calderas, etc., es importante mencionar que para realizar cualquier
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trabajo en estos espacios es necesario disponer de los permisos correspondientes previamente analizados y
autorizados, sin ¢éstos ningiin trabajador debera llevar a cabo sus actividades.

Jn espacio confinado tiene as siguientes caracteristicas:

O Sutamarfio y forma permiten que una persona pueda entrar en &1,
O Tienen formas limitadas para entrar y salir de ellos.

Q0 No estan disefiados para que estén ocupados permanentemente.

Un espacio confinado que requiere permiso de entrada tiene las signientes caracteristicas:
»  Contienen una atmésfera peligrosa,

»  Contienen material que puede envolver, sofocar o intoxicar a una persona,

* Presenta algin peligro de salud o inseguridad reconocible,

Los peligros que se 1legan a encontrar en los ¢spacios confinados son:
< Una atmosfera peligrosa.
* E} aire puede tener muy poco oxigeno.
* La atmésfera puede ser inflamable o toxica.
* Debido a estos peligros, ¢l término “entrada” se define como el poner cualquier parte del cuerpo en el
area confinada,
< Peligros causados por ¢l movimiento inesperado de la maquinaria.
< Electrocucion.
< Fatiga causada por ¢l calor.
< Peligros fisicos tales como caidas de escaleras o de objetos.

Estos peligros son mayores en el 4rea confinada, debido 2 que el equipo de rescale puede afrontar
dificultades para auxiliar en el caso de una emergencia.

PERMISOS PARA ENTRAR A ESPACIOS CONFINADOS.

Los encargados de seguridad e higiene otorgaran los permisos correspondientes a los supervisores, de
acuerdo con los formatos de “solicitud de trabajo potencialmente peligroso”, ningln trabajo se debera
realizar si este formato no estd debidamente llenado y autorizado.

Los responsables de seguridad e higiene tomardn en cuenta los siguientes puntos:

Ayudar a identificar todas Ias dreas de trabajo que requieran permiso.

Solicitar la instalacién de avisos de prevencién y barreras de proteccion.

Restringir y evitar la entrada sin autorizacién de los empleados a lugares confinados.

Reevaluar los lugares confinados cuando las condiciones cambicn,

Recomendar el equipo de scguridad necesario para trabajar ¢n esos cspacios (éste ¢s uno de los puntos
mds importantes a cumplir para iniciar los trabajos cn estos sitios).

4 9 & 2 @

El permiso para trabajar en 4reas potencialmente peligrosas indica cuales son los peligros que s¢ pucden
encontrar y como controlarios, s¢ debe capacitar a los trabajadores sobre las medidas de scguridad
requeridas.

En la solicitud para trabajo potencialmente peligroso, se debgn tomar en cuenta los siguicntes puntos:
Q El érea que cubre el permiso,

0 El propdsito y 1a fecha de entrada.

QO El ticmpo de vigencia de la autorizacién.

QO Losnombres de las personas dutorizadas para entrar.
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O

El nombre del trabajador que va a vigilar el lugar y el tipo de adiestramiento que ticne en caso de
emergencia.

Los peligros identificados en el area de trabajo.

Los métodos de control y aislamiento que van a ser utilizados.

Los resultados de los exdmenes iniciales y periodicos de la atmosfera.

Los equipos que deben ser suministrados.

El equipo de seguridad que deben usar los trabajadores.

oooDo0o

PELIGROS ELECTRICOS.

La electricidad es una fuente importante de riesgos, sin embargo el niimero de accidentes eléctricos en la
industria es bajo en comparacién con otros. Esta situacién puede ser el resultado de un alto nivel de disefio,
construccién de las instalaciones, aparatos eléctricos y de un mantenimiento eficaz. Se ha observado que
cuando el equipo es de mala calidad o ¢l mantenimiento s¢ realiza por trabajadores no capacitados o
negligentes la probabiltidad de un accidente eléctrico es mayor.

Los accidentes eléctricos ocurren en una pequefia proporcién en comparacion con otros, €l porcentaje de
accidentes eléctricos que resultan mortales es muy alto, por eso la importancia de obtener los permisos
cuando exista la posibilidad de que los trabajadores se expongan a un riesgo ¢léctrico.

En el ambiente de trabajo 1a seguridad del personal debe de ser una responsabilidad compartida dondequicra
que existan peligros eléctricos para el personal, los equipos o la propiedad.

La seguridad del personal depende de entender y poner en practica los siguientes elementos:
e Dominar los principios basicos de 1z electricidad.

« Conocer las condiciones y los procedimientos seguros de trabajo.

» Respuesta correcta durante las emergencias.

e Conocer el equipo y herramienta de trabajo.

La humedad es conductora de 1a electricidad que puede causar un choque mortal para los trabajadores, por

Jo tanto cuando exista humedad se deben seguir las siguientes recomendaciones:

— No trabajar cerca de una fuente de electricidad o si sus alrededores, herramientas o vestimentas estén
mojadas.

— Secarse las manos antes de trabajar con cualquier equipo eléctrico y utilizar guantes.

— No trabajar con electricidad si esta lloviendo.

~ Cambiarse de ropa, zapatos o guantes si €stos resultan mojados.

Asegurar que no haya peligros atmosféricos en ¢l 4rea de trabajo tales como:
— Particulas de polvo.
— Vapores inflamables.
— Exceso de oxigeno.

El escape de una chispa en estas condiciones podria causar una explosion o un fuego. Ventilar el area de
trabajo para reducir Ia concentracién de los peligros atmosféricos a un nivel seguro.

Es importante que la ropa y las prendas individuales s usen con base a las signientes reglas basicas:

o Usar zapatos de seguridad resistentes al aceite con suelas, tacones antideslizantes y dieléctricos sin
casquillo metalico.
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* No emplear ropa demasiado apretada para no limitar la libertad de movimiento, asi como ropa
demasiado suelta, que podria enredarse con los equipos o con algin otro objeto en un momento de
emergencia.

No usar cascos metalicos.
Antes de trabajar con electricidad abrochar las mangas de Ja camisa y quitarse cualquier cadena o
bufanda.

e Quitarse toda prenda, anillo o reloj de metal. El ore y la plata son excelentes conductores de la
electricidad,

s Si se tiene el cabello largo, recdjelo en forma segura, si es posible debajo del casco o con una
redecilla.No usar correas con hebillas de metal grandes que pueden causar ua contacto eléctirico
accidental.

» Uiilizar siempre guantes.

Las practicas de trabajo poco seguras, constituyen la segunda causa de accidentes. El supervisor debe
conocer y transmitir a los trabajadores los procedimientos adecuados y aprobados de trabajo seguro. El
principio es mantenerse alerta, solicitar los permisos necesarios para trabajar en zonas energizadas y siempre
transmitir a los trabajadores Ias forimas en que pueden protegerse de esos peligros.

Es importanie que e} supervisor conozca el aseguramiento y la colocacion de avisos en las 4reas de trabajo,
se ha comprobado que el usar los candados y avisos en los circuitos y equipos es una forma segura y efectiva
de reducir los accidentes eléctricos, ademds de que el supervisor debe solicitar “siempre la autorizacion”
para trabajar en lugares donde existan peligros eléctricos.

Los supervisores deberan verificar que los trabajadores han sido entrenados v que estdn calificados para
laborar en lugares donde existan riesgos eléctricos. Si el supervisor detecta que el trabajador no estd
calificado para efectuar un trabajo, debe suspender 1a tarea.

La regla de los tres metros:

* Los trabajaderes que no estdn calificados para trabajar cerca de cables eléctricos, ya sean energizados o
desenergizados, deben mantenerse a una distancia minima de tres metros de todo equipo eléctrico
desprotegido.

=  Los vehiculos y los equipos mecanicos deben mantenerse a una distancia de tres metros.

*  Los trabajadores responsables de la construccion de nuevas Areas deben conocer ¢ identificar los cables
eléctricos para evitar hacer contacto accidental,

Trabajos en equipo energizado, se dividen en dos categorias:

O Trabajos de riesgo: Sc denomina asi a cualquicr trabajo que se cfectiie cerca de circuitos o partes
energizadas, donde hay que scguir un procedimiento de seguridad y tener un cquipo adecuado para
eliminar la exposicién del trabajador,

El supervisor debera solicitar el permiso para cfectuar este tipo de trabajo.

G Trabajo en proximidad: Cualquicr trabajo que sc cfectiic cerca a circunilos o partes energizadas expucsias

sin guardas y con voltajes armiba de 50 Volts CA o 100 Volts CD conectados a tierra.

G.- MANEJO DE EMERGENCIAS.

Debido 2 que cada dia sc cmplea un mayor ndmerg de sustancias quimicas en poquefias y grandes cantidades con
diferentes propicdades fisicas, quimicas y toxicologicas, ¢s indispensable que los trabajadores conozean que hacer
en situacioncs cn que ¢stos productos se liberan al ambicnte ya sea en su produccién, mancjo, uso,
almacenamicnto, transportacion y disposicion final.
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E! mancjo de las emergencias no debe ser algo improvisado y que ponga en peligro la vida de los trabajadores, sino
debe de fundamentarse en una serie de pasos 16gicos y bien sincronizados, donde 1a seguridad sca la premisa
principal en el manejo seguro de las emergencias.

Toda emergencia se presentard diferente a la otra, por esta raz6n las politicas de prevencion, los procedimientos
para establecer el control y ¢l plan de respuesta deben ser conocidos por todos los que directamenie trabajen o s¢
vean expuestos a las snstancias quimicas en su fugar de trabajo.

COMPORTAMIENTO FRENTE A LAS EMERGENCIAS QUIMICAS.

Las sustancias quinticas y en particular los liquidos peligrosos s¢ usan frecuentemente, en algunos casos los
trabajadores estin tan familiarizados con su presencia que ignoran los peligros y riesgos en su manejo,
almacenamiento y disposicién final. Con frecuencia estan mal informados o no capacitados, forman parte de la
emergencia y no de una solucion bien estructurada.

Debido a 1a naturaleza peligrosa de los liquidos peligrosos u otro material quimico, se han establecido medidas de
seguridad para prevenir dafios. Si estas medidas son ignoradas el material no esta bajo control efectivo y s origina
una situacion que puede tener efectos peligrosos.

Los accidentes con materiales peligrosos varian y esto depende de la cantidad de material involucrado, tipos de
peligros, esfuerzos requeridos para ser frente a la emergencia o actividades de limpieza que s¢ tienen que hacer
para llegar a las condiciones normales.

Las actividades que se deben de llevar a cabo cuando sc presenta un accidente quimico que se transforma en
emergencia son:
e Reconocimiento: Identificacion del material involucrado y las caracteristicas que determinan su grado de
peligrosidad.
e Evaluacién: Impacto y riesgo que la sustancia o material presenta a la salud de los trabajadores y al medio
ambiente.
Control: Métodos para eliminar o reducir ¢] impacto del accidente.
Informacién: Conocimiento de las condiciones o circunstancias de un accidente en particular.
o Seguridad: Proteccién para el personal que responden al accidente.

Rwonocerelﬁpoygradodcpeligmpr&senteaunodelosprimerospasosalr&sponderaunaocidente,sedebe
" identificar la sustancia involucrada, las propiedades quimicas y fisicas que la hacen peligrosa. Como base
preliminar se usan estas propiedades inherentes para que los trabajadores cstén informados y actiien en sus dreas
de trabajo.

El reconocimiento puede ser fcil si existe 1a etiqueta en el contenedor, el accidente no solo involucra el material,
es una situacion en 1z cual se han comprometido las medidas de seguridad asociadas con €ste, creando la
posibilidad de efectos indeseables.

Evaluacién:

Es la determinacion de los efectos 0 impacto potencial en la salud de los trabajadores, de la comunidad, de sus
propiedades y del medio ambiente. De forma inttinseca una sustancia quimica representa una amenaza por sus
caracteristicas fisicas y quimicas, sin embargo su impacto real depende de 1a localizacién del escape, del tiempo y
de otras condiciones especificas del lugar.
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CAPITULO 1. G.- MANEJO DE EMERGENCIAS.

Control:

Son los meétodos que previenen o reducen el impacto del accidente, generalmente se implementan acciones
preliminares de control en una situacion de emergencia. Las medidas de control incluyen tratamientos fisicos,
quimicos y biolégicos asi como técnicas de limpieza para restaurar el drea y dejar las mismas condiciones que
existian antes del accidente.

Informacion:

Componente integral de la reaccién de comportamiento frente a una emergencia, es €l elemento de apoyo que
ofrece datos para la tomna de decisiones; y se pueden obtener de forma especifica a través de instrumentos © bien
por muestreos.

Seguridad:
Se logra con el uso del equipo de proteccidn personal adecuado para el tipo especifico de sustancia involucrada, el
empleo de procedimientos de seguridad normalizados y sobre todo con un programa de adiestramiento continuo.

ORGANIZACION DE LA PREVENCION Y CONTROL DE EMERGENCIAS.

Es importante que los centros de trabajo cuenten con una organizacion que asegure una politica y control eficiente
de las emergencias. Bl drea de seguridad es la responsable de la coordinacidn, la elaboracion de planes de
respuesta, su aplicacion asi como la distribucién del procedimiento general de emergencia del centro de trabajo.

Desastre,
Es 1a salida de control de algin elemento destructivo que dafia {a planta, 1a comunidad o la vida de las personas
que en ella trabajan.

Estado de emergencia.

Es una amenaza de desastre inminente que obliga a suspender las labores normales y adoptar una actitud
preventiva de defensa, ejemplos: fugas y derrames de materiales inflamables, combustibles téxicos o corrosivos;
incendios de cualquier magnitud, cortos circuitos, etc.

Cualquier empresa debe considerar los efectos de riesgo que perjudiquen las comunidades aledadias por situaciones
de emergencia, como son: mibes explosivas v/o toxicas, explosiones, contaminacidn masiva de fluentes, etc.

+ DPoliticas de prevencidn y control.
La organizacién de la emergencia se realiza de la siguiente manera;

Superintendente general: Debe ser awdliado por las autoridades de Ingenieria, produccion, superintendente de
seguridad industrial y proteccidn ambiental,

aSupanrtendents general
QComunicacicnes
mProduccikdn

QSegurkdad

B Suparvisidn

Olingenieris

MBrgadas
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Sus responsabilidades son:

+  Aprobar el procedimiento de emergencia.

#  Apoyar la formacién y mantenimiento de la organizacion de la emergencia.

*  Dirigir las actividades para €l control de la emergencia o desastre, segiin los procedimientos establecidos.
x ‘Tomar las decisiones importantes cuando se mangjen estas situaciones.

+  Coordinar Ia claboracion de los reportes.

Comumicaciones: Debe ser dirigida por la méxima autoridad de la planta.

Sus responsabilidades son:

O Controlar los medios de comunicacion disponibles en el nterior y exterior de 1a planta,

O Fagcilitar Iz informacion a los medios de comunicacion exterior (radio, prensa, ¢ic.).

0 Procurar la ayuda de las autoridades locales para mantener sin obstaculos el trifico exterior.

El Superintendente de seguridad industrial y proteccion ambiental, tienen las responsabilidades siguientes:

—  Elaborar y mantener actualizado el plan de respuesta a emergencias v desastres de la planta, de acuerdo a los
procedimientos autorizados para este fin.

— Verificar que la organizacién se encuentre completa y disponible.

— Plancar y coordinar ¢l adiestramiento de los integrantes para que estén en posibilidades de mangjar las
responsabilidades que en estos casos se tienen asignadas.

Las secciones de Ingenierfa, produccién y supervision apoyarin las acciones de respuesta a emergencias, de
acuerdo con el procedimiento y rutas de escape.

ELEMENTOS QUE INTEGRAN UN PLAN DE RESPUESTA A EMERGENCIAS.

Es importante enfatizar cn los conceptos de planificacién de respuesta a emergencias, las responsabilidades que
tiene cada trabajador, y sobre todo que se conozcan los diferentes elementos que integran el plan de respuesta a
emergencias y cual es!su utilidad

Un plan de emergencia:
Es el conjunto de comunicaciones previstas y de acciones secnenciales, que pueden iniciarse en forma rapida con
el fin de hacer frente a un acontecimiento, que no se ticne 1a certeza de que llegue a ocurrir.

Para planificar la respuesta a emergencias se debe disponer de la siguiente informacion:
Qué tipo de productos o materiales estdn involucrados en las zonas de trabajo.
Como son manejados, qué cantidades se utilizan por dia, semana o mes.
Caracteristicas peligrosas de los materiales.

Perspectivas del medio ambiente.

Recursos disponibles.

Los plancs de respuesta a emergendias son parte de la gestidn que la empresa debe realizar en la seguridad
integral, ademé4s en i disefio se deben establecer pautasy principios basicos. La organizacién del plan de respuesta
a emergencias tiene dos objetivos:

* Anticiparse a que ocuria la emergencia.

= Respondery controlar con rapidez las emergencias.

En una situacién de ricsgo, el plan de respuesta a emergencias puede ser enunciado como la planificacion y

organizacién humana, para el uso gptimo de los medios técnicos, con la finalidad de reducir las consecuencias
econdmicas y humanas de Ia emergencia.
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En un plan de respuesta a emergencias se realizan acciones para limitar sus consecuencias: Controlar el derrame,
extinguir el fixego, evacuar, dar aviso a los bomberos, etc. Es necesario tener presente que cualquier accién implica
un tiempo de retardo, durante el cual la emergencia se ha desarrollado y su control se hace cada vez mis dificil.

Contenido de un plan de respuesta de emergencias:

1) Alcance,

2) Medidas para notificar y dar glerta.

3) Responsabilidades del coordinador que se encuentre en el lugar de los hechos.
4) Técnicas para limpiar y controlar un derrame.

5) Informacién de la eliminacién de contaminantes.

6) Métodos de restauracion del lugar del derrame,

7) Inventario de recursos.

8) Relaciones publicas.

El plan de respuesta a emergencias consta de dos partes:

~ La organizacién de emergencias y desastres del centro de trabajo, puestos responsables, suplentes y sus
actitudes antes, durante y después de la emergencia.

- Los planes de emergencia y estrategias de cada departamento o area de la planta.

Cada jefe de 4rea debe elaborar el plan de emergencia, que incluye:

Puntos de control deg personal.

Responsables de ordenar las evacuaciones, paros de equipo y bajo qué circunstancias, asi como incluir los
procedimientos de paro de emergencia,

Las estrategias de emergencia de cada equipo con mayor riesgo de incendio o cortocircuito.

Vias de evacuacién principales y alternas

Acciones de acuerdo a los tipos de emergencias que pueden presentarse tales como: Accidentes graves,
fallas de corriente, incendios, explosiones, derrames de liquidos peligrosos, ete.

<zg AT

Los comunicados al personal deben incluir la siguiente informacién:

1. Acciones de la persona cque descubra una situacién de emergencia, incendio, corto circuito, derrames, etc.,
incluyendo la voz de alarma,

2. Sistemay tipo de alarma, quién la opera y clave de la zona.

Acciones y actitudes del personal, del jefe y supervisores que escuchan la alarma,

4, Evacuacién: Tipo, quién y bajo que situaciones la ordena, punto de reunidn, recuento del personal,
responsables del paro de emergencia, vias de evacnacion principales y altemas,

5. Acciones y actitudes del personal ¢n caso de emergencia provocada por situaciones ambientales, terremotos,
inundaciones, etc.

e

El plan de respuesta general y ¢l de cada drea deben ponerse en practica mediante simulacros, la frecuencia
serd de cada tres meses para el plan general y cada seis meses para ¢l plan de drea de trabajo.

El plan de respuesta a emcrgcncms debe incluir los siguicntes apartados:

1) Plan de respuesta de emcrgencxa por explosién, incendio o fuga de materiales inflamables, explosivos o léxms

2) Plan de respuesta de emergencia para proteccién de la comunidad, por situaciones de emergencia o desastre de
1a planta,

3) Plan de respuesta de emergencias en la transportacién de matetiales peligrosos integral,

4) Plan de respuesta de emergencias y desastres para efectos naturales, inundaciones, terremotos, ciclones, etc

S5) Plan de respuesta de emergencias por disturbios civiles, sabotaje y amenaza de bomba,

En este capitulo se abarcaron los conceptos basicos que involucran dircctamente a la seguridad industrial,

que SOn necesarics para realizar un diagndstico situacional en una empresa fabricante de lantas y de esta
manera poder elaborar un modelo de seguridad industrial.
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Sabemos que todas las empresas tienen que trabajar para crear productos con calidad, por lo cual se tienen
que esforzar para hacerlo a bajos costos, sin perder de vista a la seguridad industrial que si no se toma en
cuenta; los costos por accidentes de trabajo se elevan considerablemente perjudicando a la productividad,
calidad y el tiempo que se requicra en capacitar al trabajador que ocupara el puesto faltante; pagar el salario
correspondiente al nuevo trabajador, pagar la incapacidad al trabajador lesionado, el pago ante ¢l IMSS y los
posibles dafios ocasionados.

Fl trabajador incapacitado si €l dafio es maynisculo, perjudica directamente a quienes dependen de &, podria
ser el caso de su familia, esto sin contar con los traumas posicriores que se presenten ya sea fisico o
psicolégico, lo cual dificulta grandemente al trabajador el volver a laborar como lo venia haciendo.

Por esta razén en ¢l siguiente capitulo se dan a conocer las DISPOSICIONES LEGALES EN MATERIA DE
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL, disposiciones que bascan proteger en primer Iugar al trabajador,
a la sociedad, medio ambiente y a Ias propias instalaciones. Es preciso mencionar que lo ideal seria que la
seguridad industrial se aplique por convencimiento y no por cumplir con las disposiciones legales, ya que se
parte de que las empresas fabricantes de Hantas tienden a convertirse en empresas de 1% mundo, no s6lo por
su producto, sino también por la calidad humana hacia sus trabajadores.

Para crear un modelo de seguridad industrial en una empresa fabricante de llantas. en México es necesario
conocer la parte legal por lo que a continuacion s dan algunos lineamientos importantes en materia de
seguridad industrial que nos permitird reforzar la seguridad para el trabajador, empleados, patron y la
industria.
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CAPITULO 2

DISPOSICIONES LEGALES EN MATERIA DE SEGURIDAD
E HIGIENE INDUSTRIAL.

El estado mexicano constituido, a partir de 1917, tiene como una de sus finalidades csenciales dar respuesta
a las aspiraciones sociales que alentaron las luchas histéricas que ha vivido nuestro pais. Por su naturaleza y
origen, tienc el indeclinable compromiso de procurar el bienestar para los mas desprotegidos, promover el
desarrollo integral y crear condiciones de igualdad de oportunidades. Ha propiciado un marco juridico de
proteccion a los trabajadores con un claro sentido tutelar. El marco juridico en seguridad ¢ higiene tiene el
propésito de reforzar ia proteccidn y salud de los trabajadores.

Con ¢l objeto de dar cumplimiento a las disposiciones en materia de seguridad e higiene, en este capitulo se
involucrardn aspectos legales que rigen a una empresa fabricante de llantas.

Es de gran importancia que la empresa fabricante de llantas tome la seguridad industrial como un deber y no
como una obligacion, ya que al final se logrardn mejores resuitados si se hace por convencimiento y mas
cuando se cuente con un programa de capacitacién y adiestramiento que involucre a todo el personal,

Si la industria no toma las medidas necesarias y viola los reglamentos para la proteccion de los trabajadores
y de la comunidad, las autoridades competentes aplicarin sanciones hasta 630 veces el salarioc minimo
general diario vigente en la zona econdmica de ubicacion del centro de trabajo.

En este capitulo se inscriben los principales articulos del RFSHMAT?, LFT* (primera parte titulo cuarto y
noveno) y tas NOM® que aplican directamente con el andlisis de esta investigacién,

En la legislaciéon mexicana el tema de scguridad industrial no se encuentra claramente definido, pues sélo es
posible ubicarla a partir de los riesgos de trabajo: primera parte, titulo noveno, articulo 473 de la LFT, asi
como en lo relativo al reglamento general de seguridad e higiene en el trabajo segunda parte, seccion
decimaoctava, titulo primero, capitulo finico.

A.- REGLAMENTO FEDERAL DE SEGURIDAD, HIGIENE Y MEDIO AMBIENTE DE

TRABAJO (Publicado el 21 de enero de 1997, en el Diario Oficial de Ia Federacién entrando en vigor el 21 de abril
del mismo afio. Consta de 6 titulos y de 168 articulos).

El Nuevo Reglamento, unifica diversas disposiciones en materia de seguridad, higiene y medio ambiente
laboral, dispersas en seis reglamentos que datan de 1934 a 1978, Con su entrada en vigor, quedarin
abrogados los siguientes reglamentos:

= Reglamento de Labores Peligrosas ¢ Insalubres para Mujeres y Menores, publicado en ¢l Diario Oficial
de la Federacién del 11 de agosto de 1934,
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= Reglamento de Medidas Preventivas y Accidentes de Trabajo, publicado en el Diario Oficial de la
Federacién del 29 de noviembre de 1934,

= Reglamento para la Inspeccién de Generadores d= Vapor ¥ Recipientes Sujetos a Presion, publicado en el
Diario Oficial de la Federacién del 27 de agosto de 1936.

=» Reglamento de Higiene del Trabajo, publicado en el Diaric Oficial de 1a Federacion del 13 de febrero de
1946.

= Reglamento de Seguridad en los Trabajos de las Minas, publicado en el Diario Oficial de la Federacion
del 13 de marzo de 1967,

= Reglamento General de Seguridad e¢ Higiene en €l Trabajo, publicado en el Diario Oficial de la
Federacion del 5 de junio de 1978,

E! nuevo reglamento reduce de 1353 a 168 articulos.

Ademads incorpora disposiciones sobre materiales peligrosos y directrices sobre ergonomia en: Instalaciones,
macuinaria, equipo o herramientas del centro de trabajo, para que el patron las considere en la prevencién
de accidentes y enfermedades de trabajo.

Seiiala, por otra parte, que el patrén deberd capacitar a los trabajadores en materia de seguridad e higiene, ¢
informarles sobre los riesgos inherentes a sus labores v las medidas preventivas a seguir.

El reglamento propicia el establecimiento de programas preventivos en seguridad, higiene y medio ambiente
del trabajo en las empresas, 1os que sustentados en diagnosticos situacionales, contribuirdn a la disminucidén
de los riesgos de trabajo.

El nuevo Reglamento responde asi a la necesidad de actualizar y simplificar el marco juridico
correspondiente, al tiempo que plantea ante el desarrollo tecnoldgico de los sectores productivos del pais, un
mecanismo dindmico de adecuacién de la normatividad, con lo que se refuerzan las condiciones para
proteger la salud de los trabajadores.

DISPOSICIONES GENERALES Y OBLIGACIONES DE LOS PATRONES Y TRABAJADORES.

1

Articulo 1°.- El presente reglamento es de observancia general en todo el territorio nacional, sus
disposiciones son de orden piiblico ¢ interés social, y tiene por objeto establecer las medidas necesarias de
prevencién de los accidentes y enfermedades de trabajo, tendientes a lograr que la prestacién del trabajo se
desarrolle en condiciones de seguridad, higiene v medio ambiente adecuados para los trabajadores, conforme
a lo dispuesto en 1z LFT y los tratados internacionales celebrados y ratificados por los Estados Unidos
Mexicanos en dichas materias.

Articulo 3°.- La aplicacién de este reglamento corresponde a la STPS®, la que serd auxiliada por las
autoridades locales en materia del trabajo, en los términos de tos articulos 512-F, 527-Ay 529 de la LFT.
L.a interpretacion administrativa del presente reglamento compete a la STPS,

Articulo 4°.- La STPS expedird las Normas en materia de seguridad ¢ higiene en el trabajo, con base ¢n la
LFT, 1a Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacién v el presente Reglamento.

8 Secretaria del Trabajo y Previsién Social.
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Articulo 5°.- Las disposiciones de este Reglamento deberdn ser cumplidas en cada centro de trabajo por los
patrones o sus representantes y los trabajadores,

Articulo 7°.- En las Normas que expida la STPS, deberan tomarse en cuenta los objetivos y finalidades
especificos a cumplir, el tipo y escala de los centros de trabajo y la actividad o actividades laborales objeto de
la regulacién de las mismas.

Para la determinacién del tipo y escala del centro de trabajo, se estari a los signientes criterios:
a) Rama industrial, comercial o de servicios.

b) Grado de riesgo.

¢) Ubicacion geografica,

d) Niumero de trabajadores.

Articulo 11.- El cumplimiento de las Normas en los centros de trabajo se podrd comprobar a través de los
dictimenes que sean expedidos por la unidades de verificacion, laboratorios de prueba y organismos de
certificacion acreditados en los términos de 1a Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacién.

Articule 13.- Los patrones estdn obligados a adoptar, de acuerdo a la naturaleza de las actividades laborales
y procesos industriales que se realicen en los centros de trabajo, las medidas de seguridad e higiene
pertinentes de conformidad con lo dispuesto ¢n este reglamento y cn las normas aplicables, a fin de prevenir
por una parte, accidentes en el uso de maquinaria, equipo, instrumentos y materiales, y por la otra,
enfermedades por la exposicién a los agentes quimicos, fisicos, biologicos y ergondmicos, asi como para
contar con las instalaciones adecuadas para el desarrolle del trabajo.

Articulo 15.- El patron deberad informar a los trabajadores respecto de los riesgos relacionados con la
actividad laboral especifica que desarrollen, v en particular acerca de los riesgos que implique el uso o
exposicion a los contaminantes del medio ambiente laboral, asi como capacitarlos respecto a las medidas y
programas que deberdn observar para su prevencion y control, de conformidad con las disposiciones de este
Reglamento y las Normas correspondientes,

Articulo 17.- Son obligaciones de los patrones:

L. Cumplir con las disposicioncs de este reglamento, de las Normas que expidan las autoridades
competentes, ¥ con el reglamento interior de trabajo de las empresas en la materia de seguridad e
higiene.

I Contar, cn su caso, con las autorizaciones en materia de seguridad ¢ higicne, a que se refiere este
reglamento.

[II.  Efectuar estudios en materia de seguridad e higienc en cl trabajo, para identificar las posibles causas
de accidentes y enfermedades de trabajo y adoptar Ias medidas adecuadas para prevenirlos conforme a
lo dispuesto en las Normas aplicables, asi como presentarlos a la STPS cuando ésta asi Jo solicite.

IV.  Determinar y conscrvar dentro de los niveles permisibles las condiciones ambientales del centro de
trabajo, empleando los procedimientos que para cada agente contaminante se establezcan en las
Normas correspondicntes, y presentar a la STPS los estudios respectivos cuando ésta asi lo requiera.

V. Colocar en lugares visibles de los centro de trabajo avisos o scfiales de scguridad ¢ higiene para Ia
prevencion de ricsgos, en funcién de la naturaleza de las actividades que se desarrollen, conforme a
las Normas correspondientes.

V1. Elaborar ¢l programa de seguridad ¢ higienc, los programas y manuales especificos a que se refiere ¢l
presente Reglamento, en los términos previstos en ¢l articulo 130 del mismo v en las Normas
aplicables.

VII.  Capacitar y adiestrar a los trabajadores sobrc la prevencién de ricsgos v atencion de emergencias, de
acucrdo con las actividades que se desarrollen en ¢l centro de trabajo.

VIIL.  Permitir la inspeccién y vigilancia que la STPS o las autoridades laborales que actien en su auxilio
practiquen cn los centros de trabajo, para cerciorarse del cumplimicnto de 14 normatividad en materia
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de scguridad e higiene, darles facilidades y proporcionarles la informacién y documentacion que les
sca requerida legalmente.

IX. DPresentar a la STPS cuando ésta asi lo requiera, los dictimenes emitidos por las unidades de

verificacién.

Proporcionar los servicios preventivos de medicina del trabajo que s¢ requieran, de acuerdo a la

naturaleza de las actividades realizadas en el centro de trabajo.

Xi. Instalar y mantener en condiciones de funcionamiento, dispositivos permanentes para los casos de
emergencia y actividades peligrosas, que salvaguarden la vida y salud de los trabajadores, asi como
para proteger el centro de trabajo.

XII. Daraviso a la STPS de los accidentes de trabajo que ocurran.

XIil. Participar en la integracién y funcionamiento de 1as comisiones de seguridad e higiene en los centro
de trabajo; asi como dar facilidades para su 6ptimo funcionamiento.

XIV. Promover que en ¢l reglamento interior de trabajo a que se refiere el Capitulo V del Titulo VII de la
LFT, se establezcan disposiciones en materia de seguridad ¢ higiene en e} trabajo, para la prevencion
de riesgos y proteccion de los trabajadores, asi como del centro de trabajo.

~ XV. Lasdemds previstas en ofras disposiciones juridicas aplicables.

s

Articulo 18.- Son obligaciones de los trabajadores:

1 Observar las medidas preventivas de scguridad e higiene que establece este Reglamento, las Normas
expedidas por las autoridades compeientes y del reglamento interior del trabajo de las empresas, asi
como las que indiquen los patrones para la prevencién de riesgos de trabajo.

11 Designar a sus representantes y participar en la integracién y funcionamiento de la comisién de
seguridad e higiene del centro de trabajo en que s¢ presten sus servicios, de acuerdo a lo dispuesto por
la LFT, este Reglamento y 1a Norma correspondiente.

Il Dar aviso inmediato al patrén y a la comision de seguridad ¢ higiene de 1a empresa o establecimiento

en que presten sus servicios, sobre las condiciones o actos inseguros que observen y de los

accidentes de trabajo que ocurran en el interior del centro de trabajo, colaborande en la
investigacién de los mismos.

Participar en los cursos de capacitacion y adiestramiento que en materia de prevencién de riesgos y

atencion de emergencias, sean impartidos por el patrén o por las personas que éste designe.

Conducirse en el centro de trabajo con la probidad y los cuidados necesarios para evitar al maximo

cualquier riesgo de trabajo.

Someterse a los exdmenes médicos que determine el patrén de conformidad con las Normas

correspondientes, a fin de prevenir riesgos de trabajo.

VIl Utilizar el equipo de proteccién personal proporcionado por ¢l patrén y cumplir con las demas

. medidas de control establecidas por éste para prevenir riesgos de trabajo.
VIIL Las demas previstas en otras disposiciones juridicas.

s < 2

CONDICIONES DE SEGURIDAD.

Articulo 19.- Los edificios o locales donde se ubiquen centros de trabajo, ya sean temporales 0 permanentes,
déberan estar disefiados y construidos observando las disposiciones de los reglamentos locales y de las
Normas (NOM-001-STPS) y otras aplicables.

Articulo 20.- Los elementos arguitectonicos de los edificios y locales, requeridos para los servicios,
acondicionamiento ambiental, comunicacion, instalacioncs a desnivel, circulacién, salidas de uso normal y
de emergencia y zonas de reunion en emergencias, deberdn estar diseilados y construidos conforme a las
Normas (NOM-001-STPS) y otras aplicables.
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Arficulo 21.- Las dreas de recepcion de materiales, almacenamiento, de procesos y operacion,
mantenimiento, transito de personas y vehiculos, salidas y areas de emergencia y ademds dreas de los centros
de trabajo, deberan estar delimitadas de acuerdo a las Normas relativas. Las areas destinadas para el
almacenamiento temporal de residuos peligrosos, deberin cumplir con lo dispuesto en las Normas (NOM-
001, 005, 006, 008, 009, 010, 026, 027-STPS) y otras aplicables.

Articulo 23.- Las areas de transito de personas deberdn contar con las condiciones de seguridad, a fin de
permitir la libre circulacion en ¢l centro de trabajo, de acuerdo a las actividades que en é1 mismo se
desarrollen y al tipo de riesgo, con apego a lo establecida en las Normas (NOM 001, 026, 027-STPS) y otras
aplicables.

Articulo 24.- Las dreas de transito con circulacion peatonal y vehicular deberdn ser independientes,
delimitadas, sefializadas y cumplir con las caracteristicas que establezcan las Normas (NOM-001, 026, 027,
128°-STPS) y otras aplicables.

Articulo 26.- En los centros de trabajo se deberd contar con medidas de prevencion y proteccion, asi como
los sistemas y equipos para ¢l combate de incendios, en funcién al tipo y grado de riesgo que entraifie la
naturaleza de la actividad, de acuerdo con las Normas (NOM-002, 003, 008, 026, 027, 100, 101, 102, 103,
104, 105, 106-STPS} v otras aplicables.

Articulo 27 .- Los centros de trabajo en donde se realicen procesos, operaciones y actividades que impliquen
un riesgo de incendio o explosion, como consecuencia de las materias primas, subproductos, procuctos,
mercancias y desechos que se manejen, deberan estar disefiados, construidos y controlados de acuerdo al tipo
y grado de riesgo, de conformidad con las Normas (NOM-002, 005, 008-STPS) y otras aplicables.

Articulo 28.- Para la prevencién, proteccion y combate de incendios, el patrén esta obligado a:

I Elaborar un estudio para determinar e] grado de riesgo de incendio o explosion, de acuerdo a las
materias primas, compuestos o mezclas, subproductos, productos, mercancias, v desechos o residnos,
asi como las medidas preventivas v de combate pertinentes.

II.  Elaborar el programa y los procedimientos de seguridad para el uso, manejo, transporte y
almacenamiento de los materiales con riesgo de incendio.

Il Contar con sistemas para la deteccion y extincion de incendios, de acuerdo al tipo y grado de riesgo con
forme a las Normas mas aplicables.

IV. Contar con sefializacion visual y audible, de acuerdo al estudio a que se refiere la fraccidn I del presente
articulo, para dar a conocer acciones y condiciones de prevencién, proteecion v casos de emergencia,

V. Organizar brigadas contra incendios en funcién al tipo y grado de riesgo del centro de trabajo para
prevenirlos y combatirios.

VL Practicar cuando menos una vez al afio simulacros de incendio ¢n el centro de trabajo.

VII. Las demds que sefialen las Normas (NOM-002, 005, 026, 027, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106-
STPS) v otras aplicables.

Articulo 33.- Cuando se pretenda modificar la instalacién o las condiciones de operacién de los recipientes
sujetos a presidn y generadores de vapor o calderas. ¢l patrén deber4 dar el aviso previo por escrito a la STPS
o solicitar la autorizacién de ésta. Cuando dejen de operar definitivamente los equipos a que s¢ hace
referencia en esta seccion, el patron deberd notificarlo por escrito a la STPS, (NOM-122*-STPS) y otras
aplicables.

Articulo 34.- Si como resultado de las inspecciones que con posterioridad se practiquen a los equipos
referidos en esta seccion, se detectara que los mismos ya no reuncn las condiciones de scguridad que
establezcan la Norma aplicable, 1a STPS ordenard se subsancn las deficiencias identificadas y, en su caso, se
estard a lo dispuesto por ¢l Articulo 512-D de la LFT, (NOM-122*%-STPS) y otras aplicables,

" Estas Normas s¢ encuentran en proceso de aprobacion.
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Articulo 35.- La maquinaria y equipo debera contar con las condiciones de seguridad e higicne de acuerdo a
1as Normas (NOM-004, 007, 023, 107, 108, 109, 110, 111, 112, 119%, 120%, 112*, 124*-STPS) y otras

- aplicables.

Articulo 36.- Todas las partes méviles de la maquinaria y equipo y su proteccion, asi como los recipientes
sujetos a presion y generadores de vapor, deberan revisarse y someterse a mantenimiento preventivo y, en su
caso al correctivo, de acuerdo a las especificaciones de cada maquinaria y equipo.

Para la operacién y mantenimiento de las partes méviles a que se refiere el parrafo anterior, ¢l patrén deberd
contar con el programa de seguridad e higiene, mismo que dard a conocer al personal operativo de dicha
maquinaria y equipo.

Articulo 37.- El patrén deberd conservar durante la vida til de los recipientes sujetos a presion y
generadores de vapor o calderas, los antecedentes de alteraciones, reparaciones, modificaciones y
‘condiciones de operacién y mantenimiento de los mismos y exhibirlos a la STPS caando ésta asi lo solicite.

Articulo 38.- El patron deberd contar con el personal, materiales y procedimientos necesarios para la
_atencion de emergencias en maquinaria y equipo.

Articylo 39.- El patron debera contar con ¢l personal capacitado para el mangjo de montacargas, griias,
calderas y demas maquinaria y equipo cuya operacién pueda ocasionar darios a terceras personas o al centro
de trabajo.

Articulo 40.- Los equipos para soldar y cortar, deberdn operarse en condiciones de seguridad ¢ higiene, de
acuerdo a las Normas (NOM-123*-STPS) y otras aplicables.

Articulo 41.- El patron deberd contar con el programa para la realizacién de trabajos de soldadura y corte en
condiciones de seguridad e higiene. Donde existan polvos, gases o vapores inflamables o explosivos, este
programa deberd contener ademas los procedimientos y controles especificos, a fin de evitar atmdsferas
peligrosas, de conformidad con las Normas (NOM-002, 005, 008, 010, 123*-STPS) y otras aplicables.

Articulo 45.- E] manejo, transporte y almacenamiento de los recipientes contenedores de acetileno y oxigeno
en los centros de trabajo, debera realizarse en las condiciones de seguridad e higiene que sefiale la Norma
correspondiente; asi mismo, los contenedores, tuberias y mangueras conducioras de ¢sos gases, deberdn estar
identificados y sefializados de acuerdo a las Normas (NOM-005, 026, 027, 028, 114, 122*, 123*-STPS) y
otras aplicables.

Articulo 47.- Las instalaciones eléctricas permanentes o provisionales en los centros de trabajo deberdn
disefiarse e instalarse con los dispositivos y protecciones de seguridad, asi como seffalizarse de acuerdo al
voltaje y corriente de la carga instalada, atendiendo a la naturales de las actividades laborales y procesos
industriales, de conformidad con las Normas (NOM-026, 027, 028-STPS) y otras aplicables.

Articulo 48.- El servicio de operacién y mantenimiento a las instalaciones eléctricas de los centros de
trabajo, solamente se realizard por personal capacitado y autorizado por ¢l patron.

Articulo 49.- Los circuitos de los tableros de distribucién de energia eléctrica deberén estar sefializados e
identificados de acuerdo a las Normas (NOM-026, 027-STPS) y otras aplicables.

Articulo 50.- Los centros de trabajo en que se manejen materiales inflamables, explosivos o bien, que estin
ubicados en terrenos con descargas eléctricas atmosféricas frecuentes, deberdn estar dotados con un sistemas
de pararrayos, el cual serd independiente de los sistemas de tierras para motores o estitica y sistema eléctrico
en general, de conformidad con las Normas (NOM-005, 008, 022-STPS) y otras aplicables,
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Articulo 51.- En los centros de trabajo donde la electricidad estitica represente un riesgo para el personal,
instalaciones y procesos productivos, s¢ deberd controlar ésta de acuerdo a las actividades propias de la
empresa y de conformidad con Ias Normas (NOM-022-STPS) v otras aplicables.

Articulo 52.- El patrén tendrd las siguientes obligaciones con relacion a las herramientas que se utilicen en

el centro de trabajo:

I Seleccionar de acuerdo a las caracteristicas técnicas y para la actividad y tipo de trabajo a desarrollar
por ¢l trabajador.

II.  Verificarlas periddicamente en su funcionamiento, a fin de proporcionarles el mantenimiento adecuado
¥, N su caso, sustitnir aquellas que hayan perdido sus caracteristicas técnicas.

II1. Proporcionar al trabajador, de acuerdo a la naturaleza del trabajo, cinturones portaherramienta, bolsas o
cajas para ¢l transporte y almacenamiento de las herramientas.

Articulo 53.- El patrén deberé proporcionar a los trabajadores instrucciones por escrito para la utilizacién y
control de las herramientas, las que contendrin como minimo, indicaciones para su uso, conservacion,
mantenimiento, lngar de almacenamiento y transporte seguto.

Articulo 55.- Los requerimientos de seguridad e higiene para el mancjo, transporte, proceso y
almacenamiento de materiales en general, materiales o sustancias quimicas peligrosas en los centros de
trabajo, deberan estar incluidos en el programa de seguridad e higiene y serd responsabilidad del patrén
hacerlos del conocimiento de los trabajadores, por escrito.

Articulo 537.- Las instalaciones y 4reas de trabajo en las que se manejen, transporten y almacenen materiales
y sustancias quimicas peligrosas, deberdn contar con las caracteristicas necesarias para operar en
condiciones de seguridad e higiene, (NOM-002, 005, 008, 009, 010, 012-STPS) y otras aplicables.

Articulo 58.- Para ¢l manejo, transporte y almacenamiento de materiales y sustancias quimicas peligrosas, el
patron deberd establecer las medidas preventivas y los sistemas para la atencién de emergencias de acuerdoe a
las Normas (NOM-002, 005, 008, 009, 020, 114-STPS) y otras aplicables.

Articulo 59.- Para el manejo, transporte y almacenamiento de materiales y sustancias quimicas peligrosas, se
debera contar con sistemas de comunicacion de riesgos que permita al trabajador realizar sus actividades en
condiciones de seguridad e higiene, de acuerdo con las Normas (NOM-014-STPS) y otras aplicables.

Articulo 62.- El patrén es responsable de que los materiales y sustancias quimicas peligrosas se identifiquen
en funcién al tipo y grado de riesgo, estando obligando a comunicar al trabajador las medidas preventivas y
correctivas que deberd observar en su manejo, transporte y almacenamicnto, de acuerdo a las Normas
(NOM-002, 005, 008, 009, 114-STPS) y otras aplicables.

Articulo 64 .- Los sistemas y equipos que sc¢ utilicen para el transporte de materiales cn general, materiales o
sustancias quimicas peligrosas, deberdn verificarse en sus clementos dc transmisién, carga, protecciones y
dispositivos de seguridad, de acuerdo a sus caracteristicas técnicas y a las Normas aplicables, y ser probados
en su funcionamiento antes de ponerse en servicio, (NOM-004, 023, 120*-STPS) y otras aplicables.

Articulo 65.- Los envases, embalajes, recipientes y contenedores utilizados para el transportc de materiales
en general, materiales o sustancias quimicas peligrosas en los centros de trabajo, deberdn ser los requeridos o
adecuados para el tipo de material que contengan y contar con dispositivos de seguridad para evitar riesgo,
ast como estar sefializados de acucrdo a las Normas (NOM-005, 008, 114-STPS) y otras aplicables.

Articulo 67.- Los trabajadores no deberén transportarse ¢n los sistemas y equipos destinados al traslado de
materiales en general, materiales o sustancias quimicas peligrosas, con excepeién de aquellos equipos que
cuenten con las condiciones adecuadas de scguridad, higiene y crgonomia, asi como cuando lo requiera la
actividad laboral especifica, (NOM-023, 120*-STPS) v otras aplicables.
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CONDICIONES DE HIGIENE.

Articulo 76.- En los centros de trabajo en donde por los procesos y operaciones s¢ generen ruido y
vibraciones, que por sus caracteristicas, niveles y tiempo de exposicién, sean capaces de alterar la salud de
los trabajadores, ¢l patrén deberd claborar el programa de seguridad e higiene, conforme a las Normas
(NOM-011, 017, 024, 080, 129*-STPS) y otras aplicables.

Articulo 77.- El patron es el responsable de instrumentar en los centros de trabajo los controles necesarios en
las fuentes de emisién, para no exceder los niveles maximos permisibles del nivel sonore continuo
equivalente y de vibraciones, de acuerdo a las Normas (NOM-011, 017, 024, 080, 129*-STPS) y otras
aplicables.

Articulo 82.- En los centros de trabajo donde se utilicen sustancias quimicas solidas, liquidas o gaseosas, que
debido a los procesos, operaciones, caracteristicas fisico — quimicas v grado de riesgo, sean capaces de
contaminar el ambiente de trabajo y alterar la salud de los trabajadores, el patrén estara obligado a establecer
las medidas de seguridad e higiene que sefialen las Normas (NOM-010, 125% 129*-STPS) y otras
aplicables.

Articulo 95.- Las areas, planos y lugares de trabajo, deberdn contar con las condiciones y niveles de
iluminacién adecuadas al tipo de actividad que se realice, de acuerdo a las Normas (NOM-023, 129*-STPS)
y otras aplicables.

Articulo 96.- El patrén deber4 realizar y registrar el reconocimiento, evaluacién y control de las condiciones
y niveles de iluminacion de las dreas, planos y lugares de trabajo, tomando en cuenta el tipo e intensidad de
1a fuente luminica, de acuerdo a las Normas (NOM-025, 129*-STPS) y otras aplicables.

Articulo 99.- Los centros de trabajo deberdn contar con ventilacion natural o artificial adecuada. En los
lugares en donde por los procesos y operaciones que se realicen, existan condiciones o contaminacién
ambiental capaces de alterar la salud de los trabajadores, sera responsabilidad del patron efectuar ¢l
reconocimiento, evaluacién y control de éstos, tomando en cuenta Ia ventilacién natural o artificial adecuada
y Ia calidad y volumen del aire, de conformidad a las Normas (NOM-010, 016-STPS) y otras aplicables.

Articulo 100.- En los centros de trabajo en donde por las caracteristicas de los procesos y operaciones que s¢
realicen, s establezcan sistemas de ventilacién artificial, el patrén implantard un programa de verificacion y
de mantenimiento preventivo y correctivo de los mismos, de conformidad con las Normas (NOM-010, 016-
STPS) v otras aplicables.

Articulo 102.- La STPS promovera que en las instalaciones, maquinaria, equipo o herramienta del centro de
trabajo, el patrén tome en cuenta los aspectos ergondmicos, a fin de prevenir accidentes y enfermedades de
trabajo.

Articulo 103.- De acuerdo con la naturaleza de las actividades de cada centro de trabajo, el pairdn estd
obligado a establecer para ¢l uso de los trabajadores, sistemas higiénicos de agua potable, lavabos, regaderas,
vestidores y casilleros, asi como excusados y mingitorios dotados de agua corriente, scparados los de
hombres y mujeres y marcados con avisos o sefiales que los identifiquen. El niimero de aquélios se
determinara tomando en consideracion la cantidad de trabajadores por cada turno de trabajo, de acuerdo a
las Normas (NOM-001, 018, 026, 027, 128*-STPS) y otras aplicables.

Articulo 104~ En los centros de trabajo ¢l patrén destinard lugares higiénicos para ¢l consumo de alimentos

y para la ubicacién de tomas de agua potable, con dotacion de vasos descchables, Normas (NQM-001, 018,
026, 027, 128%-STPS) y otras aplicables.
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CAPITULO 2. A- REGLAMENTO FEDERAL DE SEGURIDAD, HIGIENE Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJQ,

Articulo 108.- Los servicios sanitarios destinados a los trabajadores, deberan conservarse permanentemente
en condiciones de uso ¢ higiénicas.

ORGANIZACION DE LA SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO.

Articulo 111.- La organizacién de la seguridad y de Ia higienc en el trabajo, corresponde tanto a las
autoridades, como a los patrones y trabajadores, en los términos que establece la LFT, el presente
Reglamento, las Normas correspondientes y demds disposiciones aplicables, Normas (NOM-019, 021, 129*-
STPS) y otras aplicables.

Articulo 112.- La STPS promoverd programas tendientes a orientar a los patrones y trabajadores respecto de
la importancia que tienen la adopcion de medidas preventivas para evitar riesgo de trabajo. Las
organizaciones obreras y empresariales coadyuvardn con el desarrollo de los programas.

Articulo 113.- La STPS promovers la realizacion de estadisticas, estudios e investigaciones técnicas para la
prevencion de riesgos de trabajo v la difusién de sus resultados. Las organizaciones obreras y empresariales
coadyuvarin en la realizacion de estas actividades, Normas (NOM-019, 021, 129*-STPS) v otras aplicables.

Articulo 123.- La STPS, con el auxilio de las autoridades del trabajo de las entidades federativas y del
Distrito Federal, asi como con la participacién de los patrones, de los trabajadores o sus representantes,
promovera la integracidén y funcionamiento de las comisiones de seguridad e higiene en los centros de
trabajo.

Arficulo 124.- La STPS determinard la organizacién de las comisiones de seguridad e higiene, a través de Ia
Norma correspondiente, la cual precisard las caracteristicas y modalidades para su constitucién y
funcionamiento, de acuerdo a los criterios para determinar el tipo y escala de los centros de trabajo, en los
términos de lo dispuesto por el articulo 7° del presente Reglamento, Normas (NOM-019-STPS) y otras
aplicables.

Articulo 126.- Las actividades que deben realizar los integrantes de las comisiones de seguridad e higiene,
son las siguientes:

i. Investigar las causas de los accidentes y enfermedades de trabajo, de acuerdo a los elementos que Ics
proporcione ¢l patrén y otros que estimen necesarios.
IL Vigilar el cumplimiento de las disposiciones de este Reglamento, deslas Normas aplicables v dc las

relacionadas con aspectos de seguridad, higiene y medio ambicnte de trabajo, que se encucntren
establecidas en los reglamentos interiores de trabajo, y hacer constar en las actas de recorrido
respectivas 12s violaciones que en su caso existan.

111, Proponer al patrén medidas preventivas de seguridad ¢ higicne en el trabajo, basadas en la
normatividad y en experiencias operativas cn la materia.

v, Las demds que establezca las Normas (NOM-019-STPS) y otras aplicables.

Artleulo 130.- En los centros de trabajo con cien o mds trabajadores, ¢l patrén deberd elaborar un
diagnéstico de las condictones de scguridad ¢ higicne que prevalezcan en ellos, asi como establecer por
escrito y llevar a cabo un programa de scguridad ¢ higiene en cl trabajo que considera ¢l cumplimiento de la
normatividad en la materia, de acuerdo a las caracteristicas propias dc las actividades y procesos
industriales.

Aquellas empresas que no se encuentren cn el supucsto del pdrrafo que antecede, deberdn elaborar una
relacion de medidas preventivas generales y especificas de seguridad ¢ higiene ¢n el trabajo, de acuerdo a las
actividades que desarrollen.
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CAPITULO 2. A.- REGLAMENTO FEDERAL DE SEGURIDAD, HIGIENE Y MEDIQ AMBIENTE DE TRABAJO.

El programay la relacion de medidas generales y especificas de seguridad e higiene ¢n los centros de trabajo
a que se reficre este articulo, deberdn contener las medidas previstas en ¢l presente Reglamento y en las
Normas aplicables. Asi mismo, serd responsabilidad del patrén contar con los manuales de procedimientos
de seguridad e higiene especificos a que se refieren las Normas aplicables.

Lo dispuesto ¢n el parrafo anterior, también serd aplicable a los programas especificos de seguridad e
higiene que se establecen en ¢l presente Reglamento, los cuales deberan quedar integrados al programa de
seguridad ¢ higiene, cuando se esté en ¢l supuesto previsto en ¢l primer parrafo de este articulo.

Articulo 131.- Sera responsabilidad del patrén que se elabore, evaliie y, en su caso, actualice periddicamente,
por lo menos una vez al afio, el programa o la relacién de medidas de seguridad e higicne del centro de
trabajo y presentarlos a la STPS cuando ésta asi lo requicra.

Articulo 133.- En caso de que se modifiquen los procesos productivos, procedimientos de trabajo,
instalaciones, distribucién de planta y con ello los puestos de trabajo, o s empleen nuevos materiales, el
programa o la relacién de medidas de seguridad ¢ higiene en el centro de trabajo, deberan modificarse v
adecuarse a las mievas condiciones y riesgo existentes.

Articulo 134.- Serd responsabilidad del patrén difundir y cjecutar el programa o relacion de medidas de
seguridad e higiene, debiendo capacitar y adiestrar a los trabajadores en su aplicacion.

Articulo 135.- De conformidad con lo dispuesio por el articule 153-F, fraccién III, de 1a LFT, ¢l pairon
debera capacitar a los trabajadores informandoles sobre los riesgos de trabajo inherentes a sus Iabores y las
medidas preventivas para evitarlos, de acuerdo con los planes y programas formulados entre ¢l patrén y el
sindicato o sus trabajadores, y aprobados por la STPS. (Articulos 153-F, 153-I de 1a LFT.).

Articulo 136.- Las comisiones mixtas de capacitacién y adiestramiento a que se¢ refiere el articulo 153-1 de la
LFT, vigilarn la instrumentacién y operacién del sistema y de los procedimientos que se implanten para
mejorar la capacitacién y adiestramiento en materia de promocién de 1a salud y de seguridad ¢ higiene en €l
trabajo (Articulos 153-F, 153-Ide la LFT.)

Articulo 137.- El patrén debera evaluar los resultados de las acciones de capacitacion y adiesiramiento en
materia de seguridad ¢ higiene, previstas en los planes y programas a que se refiere el articulo 135 del
presente Reglamento y, en su caso, realizar las modificaciones o adecuaciones necesarias al respecto
(Articulos 153-F, 153-I de laLFT.)

Articulo 138.- El personal encargado de 1a operacion del equipo y maquinaria a que se refiere el articulo 39
del presente Reglamento, asi como aquel que mangje, transporte o almacene materiales peligrosos y
sustancias quimicas, deberan contar con capacitacion especializada para llevar a cabo sus actividades en
condicicnes 6ptimas de seguridad e higiene.

Articulo 139.- Los trabajadores serdn debidamente capacitados por el patrén para ¢l uso adecuado y seguro
de las herramientas de trabajo, asi como para el cuidado, mantenimiento y almacenamiento de éstas.

Articulo 140.- El patron estara obligado a capacitar y adiestrar a los trabajadores sobre el vso, conservacién,
mantenimiento, almacenamiento y reposicién del equipo de proteccién personal.

Articulo 141 .- El patrén tendra la obligacién de hacer del conocimiento de los trabajadores el programa de
seguridad e higiene del centro de trabajo, asi como de capacitarlos y adiestrarlos en la ejecucion del mismo.

Articulo 145.- Los médicos que presten servicios de medicina del trabajo, deberdn gozar de plena autonomia

para emitir opinion sobre el grado.de incapacidad y el origen de la enfermedad o accidente de trabao, asi
como asesorar al patrén en materia de salud en el trabajo, (NOM-020, 129*.STPS) y otras aplicables.
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Articulo 147.- Los médicos que presten servicios de medicina del trabajo, coadyuvaran a la orientacion ¥, en
su caso, a la capacitacidn de los trabajadores en materia de prevencion de riesgos del trabajo. Asimismo, el
patron estd obligado a capacitar a los responsables de los servicios internos preventivos de medicina del
trabajo, (NOM-020, 129*-STPS) y otras aplicables.

Articulo 150.- La STPS, los patrones y los trabajadores promoveran el desarrollo de servicios preventivos de
seguridad e higiene en los centros de trabajo, atendiendo a la naturaleza y caracteristicas de las actividades
que se realicen y al nimero de trabajadores expuestos. Dichos servicios estardn bajo la supervisién de
profesionales calificados en esta disciplina.

Articulo 151.- Los servicios preventivos de seguridad e higiene en el trabajo a que se refiere el articulo
anterior, desarrollardn las siguientes actividades:

I Investigacion de las condiciones de seguridad e higiene en el centro de trabajo.

I Investigacion de las causas productoras de incidentes, accidentes y enfermedades de trabajo.

HI. Promocion def mejoramiento de las condiciones ambientales en los centros de trabaio.

1v. Desarrollo del programa de seguridad e higiene en el trabajo.

V. Determinacion de los agentes a que estin expucstos los trabajadores, mediante €l reconocimiento y

evaluacidén del medio ambiente de trabajo, efectuando, en su caso, el control de tos mismos.

Articulo 152.- Los servicios preventivos de seguridad e higiene en el trabajo, podran ser externos o prestados
dentro de la propia empresa. Dichos servicios coadyuvardn a la capacitacion de los trabajadores en materia
de prevencion de riesgos. El patrén deberd capacitar a los responsables de los servicios preventivos de
seguridad e higienc en el trabajo. cuando éstos se presten en forma interna.

VIGILANCIA, INSPECCION Y SANCIONES ADMINISTRATIVAS,

Articulo 161.- La STPS a través de la Inspeccién Federal del Trabajo, tendra a su cargo la vigilancia del
cumplimiento de las disposiciones constitucionales, de la LFT, de sus reglamentos, de las Normas y demés
disposiciones aplicables en materia de seguridad e higiene, la que contar4 con el auxilio de las autoridades
del trabajo, de las entidades federativas y del Distrito Federal.

Cuando la STPS detecte el incumplimiento por parte de los patrones de disposiciones juridicas relacionadas
con la materia de seguridad ¢ higicne en cl trabajo, cuya aplicacién y vigilancia competa a otras
dependencias dec la Administracion Piblica Federal, lo notificard a éstas para los cfectos Jjuridicos
procedentes,

Articulo 164.- Las violaciones a los preceptos de este Reglamento serdn sancionadas administrativamente
por la STPS, de conformidad con los articulos 992 y 994, fraccién V de la LFT, sin perjuicio de las
sanciones que proceda aplicar por la misma u otras autoridades competentes, de conformidad con las
disposiciones legales, reglamentarias o con lo dispuesto en el Titulo Sexto de la LFT Federal sobre
Metrologia y Normalizacién.

Articulo 165.- Se impondrd multa de 15 a 105 veces el salario minimo general diario vigente en la zona
econdmica de ubicacién del centro de trabajo, al patrén que viole las disposiciones contenidas en los
articulos 21, 37, 52, 53, 61, dltimo pdrrafo, 100, 103 al 110, 127, 128, 134, 137, 138 al 141, 144, 148, 149 y
152 del presente Reglamento.
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CAPITULO 2. B.- LEY FEDERAL DEL TRABAJO,

Articulo 166.- Se impondrd multa de 15 a 210 veces el salario minimo gencral diario vigente en la zona
econémica de ubicacién del centro de trabajo, al patrén que viole las disposiciones contenidas en los
articulos 19, 20, 22, 23, primer pérrafo, 24 al 26, 28, 32, 33, 35, 36, 38, 40, 43, 45, 47 al 49, 55, 56, 60, 63,
64, 66, 68, 76, 80, 86, 90 al 93, 95 al 97, 99, 101, segundo parrafo, 125, 130, 131, 133, 142, 147y 157 del
presente Reglamento.

Articulo 167.- Se impondra multa de 15 a 315 veces ¢l salario minimo general diario vigente en la zona
econémica de ubicacién del centro de trabajo, al patrén que viole las disposiciones contenidas en los
articulos 16, 23,segundo parrafo, 27, 29, 39, 41, 42, 44, 46, 50, 51, 54, 57 al 59, 61, fracciones I a IV, 62,
65, 69 al 74, 77 at 79, segundo parrafo, 81, 82, 84, 85, 87 al 89, 94, 98, 101, primer parrafo, 135, 134 al 156
y 159 del presente Reglamento.

Articulo 168.- La sancién que se haya impuesto al patron en los términos de los articulos anteriores, s¢
duplicara si éste no acredita que 1as irregularidades que la motivaron fueron subsanadas en el plazo que se le
haya sefialado, sin perjuicio de que la STPS proceda en los términos del articulo 512-D de 1a LFT.

B.- LEY FEDERAL DEL TRABAJO.
(Primera parte segunda seccién titulo cuarto referente a los derechos y obligaciones de los trabajadores y de los
patrones).

CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO DE LOS TRABAJADORES.

Artienlo 153-A.- Todo trabajador tienc ¢l derecho a que su patrén le proporcione capacitacion o
adicstramiento en su trabajo que le permita elevar su nivel de vida y productividad, conforme a los planes y
programas formlados, de comin acuerdo, por el patron y i sindicato o sus trabajadores y aprobados por la
STPS.

Articulo 153-B.- Los patrones podrin convenir con los trabajadores en que la capacitacion o adiestramiento
se proporcione 2 &stos dentro de la misma empresa o fuera de ella, por conducto del persomal propio,
instructores especialmente contratados, instituciones escuclas u organismos especializados.

Arficulo 153-C.- Las instituciones o escuclas que deseen impartir capacitacién o adiestramiento, asi como su
personal docente, deberdn estar autorizadas y registradas por la STPS.

Articulo 153-E.~ La capacitacién o adiestramiento, deberdn impartirse al trabajador durante las horas de su .
jornada de trabajo; salvo que, atendiendo a la naturaleza de los servicios, patron y trabajador convengan que
podrs impartirse de otra manera; asi como en el caso en que el trabajador desee capacitarse en una actividad
distinta a la de la ocupacién que desempefie, en cuyo supuesto, la capacitacion sc realizard fuera de la
jornada de trabajo.

Articulo 153-F.- La capacitacién y el adiestramiento deberdn tener por objeto:

1. Actualizar v perfeccionar los conocimientos y habilidades del trabajador en su actividad, asi como
proporcionarle informacién sobre la aplicacién de nueva tecnologia en ella.

Preparar al trabajador para ocupar una vacante o puesto de nueva creacion.
Prevenir riesgos de trabajo.

Incrementar la productividad.

En general, mejorar las aptitudes del trabajador.

<ZHHA
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CAPITULO 2. B.- LEY FEDERAL DEL TRABAJQ.

Articulo 153-H.- Los trabajadores a quienes se¢ imparta capacitacion o adiestramiento estan obligados a:

I.  Asistir puntualmente a los cursos, sesiones de grupo v, ademas actividades que formen parte del proceso
ce capacitacion o adiestramiento,

II.  Atender las indicaciones de las personas que impartan la capacitacién o adiestramiento, y cumplir con
los programas respectivos.

IIT. Presentar los ex4menes de evaluacion de conocimientos v de aptitudes que sean requeridos.

Articulo 153-1.- En cada empresa se constituirdn comisiones mixtas de capacitacion y adiestramiento,
integradas por igual nimero de representanies de los trabajadores y del patron, las cuales vigilaran 1la
instrumentacién y operacién del sisiema y de los procedimientos que se implanten para mejorar la
capacitacion y el adiestramienio de los trabajadores, y sugerirdn las medidas tendientes a perfeccionarlos;
todo esto conforme a las necesidades de los trabajadores y de las empresas.

Articulo 153-].- Las autoridades laborales cuidarén que las comisiones mixtas de capacitacion y
adiestramiento se integren y funcionen oportuna y normalmente, vigilando ¢l cumplimiento de la obligacién
patronal de capacitar y adiestrar a los trabajadores.

Articulo 153-M.- En los contratos colectivos deberan incluirse cliusulas relativas a la obligacién patronal de
proporcionar capacitacion y adiestramiento a los trabajadores, ademds podrd consignarse en los propios
contratos el procedimiento conforme al cual el patrén capacitard y adiestrara a quienes pretendan ingresar a
laborar en ia empresa.

Articulo 153-N.- Dentro de los quince dias siguientes a la celebracidn, revisién o prérroga del contrato
colectivo, los patrones deberan presentar ante la STPS, para su aprobacion, los planes y programas de
capacitacion y adiestramiento que se hayan acordado establecer, o en su caso, las modificaciones que se
hayan convenido acerca de planes v programas ya implantados con aprobacién de la autoridad laboral.

Articulo 153-P.- Solo se otorgard a las personas o instituciones que satisfagan los siguientes requisitos:

I Comprobar que quienmes capacitardn o adiestrardn a los trabajadores, estin preparados
profesionalmente en la rama industrial o actividad en que impartirn sus conocimientos.
II Acreditar satisfactoriamente, a juicic de la STPS, tener bastantes conocimientos sobre los

procedimientos tecnolégicos propios de la rama industrial o actividad en la que pretendan impartir
dicha capacitacién o adiestramiento.

11l No estar ligada con personas o instituciones que propaguen algan credo religioso, en los términos
de la prohibicion establecida por la fraccién IV del Articulo 3° constitucional.

Articulo 153-8.- Cuando cl patron no dé cumplimiento a la obligacién de presentar ante la STPS los planes y
programas de capacitacion y adiestramiento, dentro del plazo que corresponda, en ¢l articulo 153-N o
cuando presentado dichos planes y programas, no los lleven a la prictica, serd sancionado con forme a lo
dispuesto ¢n la fraccion TV del Aniculo 878 de csta ley, la propia Secretaria adoptara las medidas pertinentes
para que el patrén cumpla con Ja obligacidn de que sc trata.

Articulo 153-T.- Los trabajadores que hayan sido aprobados cn los cxAmenes de capacitacién y
adiestramiento, tendran derecho a que la entidad instructora les expida las constancias respectivas, mismas
que serdn autentificadas por la comision mixta de capacitacién y adicstramicnto de la empresa, se hara del
conocimiento de la STPS, por conducto del correspondiente Comité Nacional o, a falta de éste, a través de
las autoridades del trabajo a fin de que la propia Sccretaria las registre v las tome en cuenta.

Artlculo 153-U.- Cuando implantado un programa de capacitacidn un trabajador s¢ nicgue a recibir ésta, por
considerar que tiene los conocimicntos necesarios para ¢l desempeiio de su pucsto y del inmediato superior,
deberd acreditar documentalmente dicha capacitacion o presentar y aprobar, ante la cntidad instructora, ¢l
examen de suficiencia que scriale 1 STPS.



CAPITULO 2. B.- LEY FEDERAL DEL TRABAJO.

RIESGOS DE TRABAJO.
(Primera parte, titulo noveno).

Arficulo 473.- Riesgos de trabajo son los accidentes y enfermedades a que estin expuestos los trabajadores en
gjercicio o con motivo del trabajo.

Articulo 474.- Accidentes de trabajo es toda lesién organica o perturbacion funcional, inmediata o posterior,
o la muerte, producida repentinamente en ejercicio o con motivo de trabajo, cvalesquicra que sean el lugar y
el tiempo en que s¢ preste.

Quedan incluidos en la definicién anterior los accidentes que prodnzcan al trasladarse el trabajador
directamente de su domicilio al lugar de trabajo y de éste a aquél. B

Articulo 475.- Enfermedad de trabajo es todo estado patolégico derivado de Ia accién 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. -

Articulo 476.- Seran consideradas en todo caso en enfermedades de trabajo las consignadas en la tabla del
Articulo 513 de 1a LFT que este en vigencia.

Articule 478.- Incapacidad temporal es la pérdida de facultades o aptitudes que imposibilita parcial o
totalmente a una persona para desempefiar su trabajo por algan tiempo.

Articulo 479.- Incapacidad permanente parcial es la disminucién de las facultades o aptitudes de una
persona para trabajar.

Articulo 480.- Incapacidad permanente total es la pérdida de facultades o aptitudes de una persona que la
imposibilita para desempeifiar cualquier trabajo por el resto de su vida.

Articulo 482.- Las consccuencias posteriores a los riesgos de trabajo se tomarén en consideracion para
determinar ¢l grado de Ia incapacidad.

Articulo 487 .- Los trabajadores que sufran un riesgo de trabajo tendran derecho a:
Asistencia médica y quinirgica.

Rehabilitacion.

Hospitalizacién, cuando €l caso lo requicra.

Medicamentos y material de curacién.

Los aparatos o protesis y ortopedia necesarios.

La indemnizacién fijada con respecto a su salario segin la LFT.

S<2EET

Articulo 488.- El patrén queda exceptuado de las obligaciones que determina el Articulo anterior, en los

casos y con las modalidades siguientes:

I.  Si el accidente ocurre encontrindose el trabajador en estado de embriaguez.

II. Si el accidente ocurre encontrandose el trabajador bajo la accion de algin narcético o droga enervante,
salvo que exista prescripcioén médica y que el trabajador hubiese puesto el hecho en conocimiento del
patron y le hubiese presentado la prescripcion suscrita por el meédico.

HI. Si el trabajador se ocasiona intencionalmente una lesion por si solo o de acuerdo con otra persona.

IV. Silaincapacidad es el resultado de alguna rifia o intento de suicidio.

El patrén queda en todo caso obligado a prestar los primeros auxilios y a cuidar el traslado del trabajador a
su domicilio o a un centro médico.”
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CAPITULO 2. C.- NORMAS OFICIALES MEXICANAS.

Articulo 489.- No libera al patrdn de responsabilidad:
I.  Que el trabajador explicita o implicitamente hubiese asumido los riesgos de trabajo
II.  Que el accidente ocurra por torpeza o negligencia del trabajador.

III. Que el accidente sea causado por imprudencia o negligencia de algin compafiero de trabajo o de una
tercera persona.

Articulo 494.- El patron no estard obligado a pagar una cantidad mayor de la que corresponda a la
incapacidad permanente total aunque s¢ reiinan mas de dos incapacidades.

Articulo 499.- Si un trabajador victima de un riesgo no puede desempefiar su trabajo, pero si otro, el patron
estard obligado a proporcionarselo de conformidad con las disposiciones del contrato colectivo de trabajo.

Articulo 504.- Los patrones tienen las obligaciones especiales signientes:

I.  Mantener en el lugar de trabajo los medicamentos y material de curacién necesarios para primeros
auxilios y adiestrar personal para que los preste.

II. Cuando tenga a su servicio mas de cien trabajadores, establecer una enfermeria, dotada con los
medicamentos y material de curacién necesarios para la atencién médica y quiriirgica de urgencia.
Estard atendida por personal competente, bajo la direccién de un médico cirujano. Si a juicio de éste no
se puede prestar la debida atencién médica y quirirgica, el trabajador serd trasladado a la poblacién u
hospital en donde pucda atenderse a su curacién.

II. Cuando tenga en servicio mas de trescientos trabajadores, instalar un hospital, con el personal médico y
auxiliar necesario.

IV. Previo acuerdo con los trabajadores, podran los patrones celebrar contratos con sanatorios u hospitales
ubicados en el lugar en que se encuentre el establecimiento o a una distancia que permita el traslado
tépide y comodo.

V. Dar aviso dentro de las 72 horas siguientes, de los accidentes que ocurran por escrito a la STPS,

C.- NORMAS OFICIALES MEXICANAS.

NOM-001-STPS-1994. .

Relativa a las condiciones de scguridad e higiene en los cdificios. locales, instalaciones y 4reas de los centros

de trabajo.

OChbjetivo: Establecer las condiciones de seguridad ¢ higiene con que deben contar los locales,
edificios, instalaciones anexas y dreas en los centros de trabajo.

Campo de Aplicacion: Debe aplicarse para la planeacion. construccion y conservacién de los centros de
trabajo de mancra quc sc eviten o disminuyan los riesgos que éstos puedan constituir para
la vida y la salud de los trabajadores.

NOM-002-STPS-1993.

Relativa a las condiciones de seguridad para la prevencién y proteccién contra incendio en los centros de

trabajo.

Chjetivo: Establecer las condiciones de seguridad para la prevencion contra incendio en los centros
de trabajo y proteccién de los trabajadores.

Campo de aplicacién: En los centros de trabajo en donde las mercancias, materias primas, productos o
subproductos que s¢ mancjen cn los procesos, operaciones y actividades que impliquen
riesgo de incendio.
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NOM-003-8TPS-1994.

Relativa a Ia obtencién y refrendo de licencias para operador de grilas o montacargas en los centros de

trabajo.

Objetivo: Establecer los requisitos que deben cumplir los patrones y los trabajadores en la obtencion
y refrendo de las licencias para la operacion de grias y montacargas.

Campo de aplicacién: Debe aplicarse en aquellos centros de trabajo que para el manejo, transporte, estiba y
desestiba de materiales, utilicen grias o montacargas.

NOM-004-STPS-1994.

Relativa a los sistemas de proteccion vy dispositivos de seguridad cn la maquinaria, equipos y accesorios en

1os centros de trabajo.

Objetivo: Establecer los sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad en la maqguinaria y
equipo, para prevenir y proteger a los trabajadores contra los ricsgos de irabajo.

Campo de aplicacion: En los centros trabajo donde por la naturaleza de los procesos se emplee maguinaria,
equipo y accesorios para la transmision de energia mecénica.

NOM-005-STPS-1993,
Relativa a las condiciones de seguridad en los centros de trabajo para el almacenamiento, transportc y
manejo de sustancias inflamables y combustibles.

Objetivo: Establecer las condiciones de seguridad para el almacenamiento, transporic y mancjo de
sustancias inflamables y combustibles para prevenir y proteger a los trabajadores conira
riesgos de trabajo ¢ incendio.

Campo de aplicacion: En los centros de trabajo donde se almacenen, transporten o manejen sustancias
inflamables y combustibles

NOM-006-STPS-1993.

Relativa a las condiciones de seguridad e higiene para Ia estiba y desestiba de los materiales en los centros de

trabajo.

Objetivo: Establecer las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo, donde se
efectiien labores de estiba y desestiba a fin de evitar riesgos de trabajo.

Campo de aplicacion: En todos los centros de trabajo donde se efectien Iabores de estiba y desestiba.

NOM-008-STPS-1993.
Relativa a las condiciones de seguridad e higienc para la produccion, almacenamiento y manejo de
explosivos ¢n los centros de trabajo.

Objetivo: Establecer las condiciones de seguridad e higiene para la produccién, almacenamiento vy
manejo de explosivos, para prevenir y proteger a los trabajadores contra los riesgos de
trabajo y explosion.

Campo de aplicacion: En los ceniros de trabajo donde se prodnzcan, almacenen y manegjen explosivos en los
centros de trabajo.

NOM-009-STPS-1994.

Relativa a las condiciones de seguridad e higiene para el almacenamiento, transporte y manejo de sustancias

corrosivas, irritantes y toxicas en los centros de trabajo.

Objetivo: Establecer las condiciones de seguridad e higiene para el almacenamiento, transporte y
manejo de snstancias corresivas, irmitantes o toxicas para prevenir y proteger a los
trabajadores conira los riesgos de quemaduras, irritaciones o infoxicaciones en los centros
de trabajo.

Campo de aplicacion: En los centros de trabajo donde se almacenen, transporien o manejen sustancias
corrosivas, irritantes o toxicas.
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NOM-010-STPS-1994.

Relativa a las condiciones de seguridad ¢ higiene en los centros de trabajo donde se produzcan, almacenen o

mancjen sustancias quimicas capaces de generar contaminacién en el medio ambiente laboral.

Objetivo: Establecer medidas para prevenir y proteger la salud de los trabajadores v mejorar las
condiciones de seguridad ¢ higiene en los centros de trabajo donde se¢ produzcan,
almacenen o mangjen sustancias quimicas que por sus propiedades, niveles de
concentracion y tiempo de accidn sean capaces de contaminar ¢l medio ambiente laboral y
alterar la salud de los trabajadores, asi como los niveles méximos permisibles de
concentracion de dichas sustancias, de acuerdo al tipo de exposicién.

Campo de Aplicacion: En todos los centros de trabajo donde se produzcan, almacenen o manejen sustancias
quimicas capaces de generar contaminacién en el ambiente laboral.

NOM-011-8TPS-1994.

Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.

Objetivo y Campo de Aplicacion: Establecer las medidas para mejorar las condiciones de seguridad ¢ higiene
en los centros de trabajo donde se genere ruido que por sus caracteristicas, niveles y tiempo
de accidn sean capaces de atterar la salud de los trabajadores, asi como Ia correlacion entre
los niveles maximos permisibles de ruido y los tiempos maximos permisibles de exposicion
por jornada de trabajo.

NOM-012-STPS-1994.

Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se produzcan, usen,

manejen, almacenen o transporten fuentes generadoras o emisoras de radiaciones ionizantes.

Objetivo: Establecer las medidas preventivas y de control a fin de que los trabajadores expuestos a
radiaciones ionizantes, no reciban por este motivo dosis que rebasen los limites
establecidos en la presente norma.

Campo de Aplicacién: En los centros de trabajo donde se produzcan, usen, manejen, almacenen o
transporten fuentes generadoras o emisoras de radiaciones ionizantes,

NOM-013-STPS-1993,

Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se generen radiaciones

electromagnéticas no ionizantes,

Objetivo: Establecer las medidas preventivas y de control en los centros de trabajo donde se generen
radiaciones electromagnéticas no ionizantes, para prevenir los riesgos a la salud de los
trabajadores que implican la exposicién a dichas radiaciones.

Campo de aplicacion: La planeacion, organizacion y funcionamiento de los centros de trabajo donde se
generen radiaciones electromagnéticas no ionizantcs.

NOM-015-STPS-1994,

Relativa a la exposicion laboral de las condiciones térmicas clevadas o abatidas en los centros de trabajo.

Objetivo: Establecer 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.

Campo de aplicacién: En los centros de trabajo, en los que exista exposicién del trabajador a condiciones
térmicas elevadas o abatidas.

NOM-016-STPS-1994.

Relativa a las condiciones de scguridad ¢ higienc en los centros de trabajo, referente a ventilacion.

Ohbjetivo: Establecer la ventilacién necesaria por medio de sistemas naturales o artificiales que
contribuya a prevenir cl dafio en la salud de los trabajadores.

Campo de aplicacién: En los centros de trabajo, donde las labores requicran ventilacion con disponibilidad
de airc con oxigeno adecuado para la respiracion de los trabajadores; ya sca por aire
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viciado, presencia de sustancias quimicas, condiciones térmicas extremas y/o atmosferas
inflamables v explosivas.

NOM-017-STPS-1994.

Relativa al equipo de proteccion personal para los trabajadores en los centros de trabajo.

Objetivo: Establecer los requerimientos de 1a seleccién y uso del equipo de proteccion personal para
proteger al trabajador de los agentes del medio ambiente de trabajo que puedan alterar su
salud y vida.

Campo de aplicacién: Como medida de control personal en aquellas actividades laborales que por su
naturaleza, los trabajadores estén expuestos a riesgos especificos.

NOM-018-STPS-1993.

Relativa a los requerimientos y caracteristicas de los servicios de regaderas, vestidores y casilleros en los

centros de trabajo.

Objetivo: Establecer los requerimientos y caracteristicas en la instalacion de regaderas para el
servicio de los trabajadores y las caracteristicas generales de los vestidores y casilleros.

Campo de aplicacién: En los centros de trabajo donde por las actividades los trabajadores estén expuestos a
contaminacién de 1a piel con sustancias quimicas, irritantes, corrosivas o téxicas y exista el
riesgo de infeccidn e irritacién, deberdn existir regaderas para el servicio de los
trabajadores, asi como vestidores y casilleros.

NOM-019-STPS-1993.
Relativa a la constitucion, registro y funcionamiento de Jas comisiones de seguridad ¢ higiene en los centros

de trabajo.

Objetivo: Establecer lineamientos para la integracion, el registro y funcionamiento de las comisiones
de seguridad e higiene y las responsabilidades de patrones, trabajadores y autoridades
laborales.

Campo de aplicacién: En todas las empresas o establecimientos a que se refiere €l articulo 16 de la LFT
vigente.

NOM-020-STPS-1994.
Relativa a los medicamentos, materiales de curacién y personal que presta los primeros auxilios en los

centros ¢ trabajo.
Objetivo: Establece los requerimientos para brindar los primeros auxilios oportunos y eficazmente en
los centros de trabajo.

Campo de aplicacién: En todos los centros de trabajo, para organizar y prestar los primeros auxilios.

NOM-021-8TPS-1994.

Relativa a los requerimientos y caracteristicas de los informes de los riesgos de trabajo que ocurran, para

integrar las estadisticas.

Objetivo: Establecer los requerimientos y caracteristicas de informes de los riesgos de trabajo cque
ocurran, para que las autoridades del trabajo lleven una estadistica nacional de los mismos.

Campo de aplicacion: Para que el patrén informe de los riesgos de trabajo ocurridos.

NOM-022-STPS-1993.

Relativa a las condiciones de seguridad en los centros de trabajo en donde la electricidad estitica represente

un riesgo.

Objetivo: Establecer las medidas de seguridad para evitar los riesgos que se derivan por la generacion
de 1a electricidad estatica. -

Campo de aplicacién: En los centros de trabajo donde por la naturaleza de los procedimientos se empleen
materiales, sustancias y equipo capaz de almacenar cargas eléctricas estaticas.
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NOM-023-STPS-1993.

Relativa a los elementos y dispositivos de seguridad de los equipos para izar en los centros de trabajo.

Objetivo: Establecer las medidas y condiciones de seguridad en el centro de trabajo donde se manejen
equipos para izar, para proteger a los trabajadores contra riesgos de trabajo.

Campo de aplicacién: En los centros de trabajo donde por la naturaleza de los procedimientos se empleen
maquinarias destinadas a sujetar, levantar y/o trasladar materias primas, subproductos o
bien productos terminados, se excluyen del mismo los ascensores Y montacargas
considerados en la NOM-004-STPS.

NOM-024-STPS-1993. ‘

Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en Ios centros de trabajo donde se generen vibraciones.

Objetivo: Establecer las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo, donde se
generen vibraciones que por sus caracleristicas y tiempo de exposicién, sean capaces de
alterar la satud de 1os trabajadores.

Campo de aplicacién: En los centros de trabajo donde por las caracteristicas de operacién de la maquinaria
¥/0 equipo se generen vibraciones.

NOM-025-STPS§-1994,

Relativa a los niveles y condiciones de iluminacién que deben tener los centros de trabajo.

Objetivo: Establece los niveles y requerimientos de iluminacién para los centros de trabajo de tat
forma que ésta no sea un factor de riesgo y provoque daflos a la salud de los trabajadores al
realizar sus actividades.

Campo de Aplicacién: En los centros de trabajo que por la naturaleza de las actividades se Tequiera de
fuentes de Iuz en el plano y 4reas de trabajo.

NOM-026-STP8-1994.

Seguridad—Colores v su aplicacion. ‘

Objetivo: Establece los colores que deben utilizarse en materia de medicina, seguridad e higiene, en
los centros de trabajo,

Campo de Aplicacion: En todos los centros de trabajo, no interfiere con otras normas o especificaciones
aceptadas con respecto al uso del color y sus contrastes o forma de las indicaciones en la
transportacién maritima, fluvial, aérea, ferroviaria o por carretera.

NOM-027-STPS-1994.
Seffales y avisos de seguridad ¢ higiene.
Objetivo: Establece el codigo para elaborar seflales y avisos de seguridad e higiene; asi como
las caracteristicas y especificaciones que éstas deben cumplir,
Campo de Aplicacion: En las sefiales y avisos de seguridad ¢ higicne que deben emplearse en los centros de
trabajo, de acucrdo con los casos que establece el Reglamento General de Seguridad e
Higiene en ¢l Trabajo, y no es aplicable a sefiales o avisos con iluminacién propia.

NOM-028-3TPS-1994,

Seguridad-Cédigo de colores para la identificacién de fluidos conducidos cn tuberias,

Objetivo: Establece el codigo de colores que se debe wtilizar para la identificacién de fluidos
conducidos en tuberias, para propésitos de scguridad en el trabajo. El codigo emplea un
namero limitado de colores.

Campo de Aplicacion: Los fluidos conducidos en tuberias deben ser identificados mediante el color basico y
¢l color de seguridad.

NOM-029-STPS-1993

Scguridad—equipo de proteccidn respiratoria-codigo de scguridad para la identificacién de botes y cartuchos
purificadores de aire, .

Objetivo: Establece ¢l codigo de seguridad para identificar los botes y cartuchos purificadores de aire,
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Campo de Aplicacion: Los botes y cartuchos purificadores de aire, empleados en ¢l equipo de proteccion
respiratoria, con el cual se dota a los trabajadores, para protegerlos del riesgo de dafio a su
salud, debido a la inhalacidn de gases o vapores, solos o combinados, presentes en una
atmésfera peligrosa del centro de trabajo.

NOM-030-STPS-1993.

Seguridad equipo de proteccién respiratoria. Definiciones y clasificacion.

Objetivo: Establece las definiciones empleadas en el uso del equipo de proteccién respiratoria, ast
como su clasificacién de acnerdo a su modo de operacion, incluyendo la capacidad y
limitaciones del mismo.

Campo de Aplicacion: Las definiciones y 1a clasificacién del equipo de proteccidn respiratoria, se establecen
para aquel equipo con el cual se provee a los trabajadores, para protegerlos del riesgo de
dafio a su salud debido a la atmésfera presente en el lugar de trabajo. No es aplicable a
dispositivos para la respiracién bajo ¢l agna, sistema de oxigeno en aviones, mascaras
militares e inhaladores v resucitadores médicos.

NOM-080-STPS-1993.

Higiene Industrial-Medio Ambiente Laboral-Determinacién del Nivel Sonoro Continuo Equivalente, al que

se exponen los trabajadores en los centros de trabajo.

Objetivo: Establece los métodos para determinar el nivel sonoro continuo equivalente (NSCE) al que
se exponen los trabajadores en el centro de trabajo.

Campo de Aplicacién: En aquellos centros de trabajo, donde se requicra determinar el nivel sonoro continno

’ equivalente, al que se exponen los trabajadores por motivo o en gjercicio de su trabajo, para

proteger su salud contra el dafio auditivo, de acuerdo a lo establecido en Ta NOM-011-
STPS, del Reglamento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo.

NOM-100-STPS-1994.

Seguridad—extintores contra incendio a base de polvo quimico seco con presion contenida.

Objetivo y campo de aplicacion: Establece las especificaciones de seguridad que deben cumplir los extintores
contra fuegos clases A, B y C con presion contenida de nitrégeno o gases inertes secos y
que usan como agente extinguidor el polvo quimico seco, para combatir conatos de
incendio en los centros de trabajo.

Nota: esta Norma no se aplica a equipos desechables.

NOM-101-STPS-1994.

Seguridad-extintores a base de espuma quimica.

Objetivo y campo de aplicacion: Establece las especificaciones y métodos de prueba para ¢l fiuncionamiento
de los extintores a base de espama quimica que seran utilizados para combatir conatos de
incendio clase B en los centros de trabajo.

NOM-102-STP8-1994.

Seguridad-extintores contra incendio a base de biéxido de carbono - parte 1: recipientes.

Objetivo y campo de aplicacion: Establece las especificacioncs y métodos de prucba cue deben cumplir los
recipientes destinados para extintores a base de bidxido de carbono, aplicandose también
para los recipientes de aluminio que sean utilizados para conatos de incendio, en los
centros de trabajo.

NOM-163-STPS-1994.

Seguridad-extintores contra incendio a base de agua con presion contenida.

Objetivo y campo de aplicacién: Establece las especificaciones minimas de seguridad que deben cumplir los
extintores contra incendio a base de agua con presién contenida, incluido el uso de aditivos
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espumantes y otros utilizados para aumentar su efectividad, para fuego clase A y B que
seran utilizados para combatir conatos de incendio, en los centros de trabajo.

NOM-104-STPS-1994.

Scguridad extintores contra incendio de polvo quimico seco tipo ABC, a base de fosfato mono aménico,

Objetivo y campo de aplicacién: Establece las especificaciones que debe cumplir ¢l producto denominado
polvo quimico seco, fosfato mono aménico para uso en extintores como agente extinguidor
de fuego A, By C v sus métodos de prueba correspondientes para ser utilizados en conatos
de incendio en los centros de trabajo.

NOM-105-STPS-1994,

Seguridad-tecnologia del fuego-terminologia.

Objetivo y campo de aplicacion: Establece los términos y definiciones generales utilizados en Ia terminologia
del fuego para complementar las normas ¥y reglamentos correspondientes.

NOM-106-STPS-1994.

Seguridad-agentes extingunidores-polvo quimico seco tipo BC, a base de bicarbonato de sodio,

Objetivo y campo de aplicacion: Establece las especificaciones que debe cumplir el producto denominado
polve quimico seco tipo BC, a base de bicarbonato de sodio, destinado
para uso en extintores como agente extinguidor de fuegos B y C y sus métodos de prucba
correspondientes, para ser utilizados en conatos de incendio de los centros de trabajo.

Nota: Esta Norma no es aplicable a equipos desechables,

NOM-107-STPS-1994.

Prevencidn técnica de accidentes en maquinas y equipos que operan en lugar fijo~seguridad mecdnica y

térmica-terminologia.

Objetive: Definir términos técnicos para facilitar la comprension y ¢l marco de referencia en la
prevencion de accidentes de trabajo, cuyo origen se debe a la utilizacién de maquinaria y/o
€quipo.

Campo de aplicacién: En la terminologia de la maquinaria y/o equipo que opera en lugar fijo, tomando en
cuenta ios riesgos mecanicos y los riegos térmicos vinculados a Ia instalacion, verificacién,
preparacion, operacién y conservacién (mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo)
de 1a maquinaria y/o cquipo.

Quedan excluidos;

a) Los riesgos por descarga cléctrica,

b) Los riesgos que presenten la contaminacidon del ambiente laboral, el ruido y las vibracioncs
generadas por las miquinas y equipos.

c) Los riesgos generados por radiaciones de ori gen diferente al térmico.

d) Los riesgos presentados por sustancias quinticas.

NOM-108-STPS-1994.

Prevencién técnica de accidentes en maquinas y equipos - disciio o adaptacion de los sistemas y dispositivos

de proteccion, riesgos en funcién de los movimientos mecanicos.

Objetivo: Establece los clementos y/o movimientos mecdnicos, que por sus caracteristicas ylo
condiciones pueden scr factores de ricsgo, con ¢l propésito de tomar medidas para climinar
0 reducir 1a magnitud y frecuencia de los ricsgos de trabajo.

Campo dc aplicacién: En aquéllos centros de trabajo dondc por sus caracteristicas, actividades de operacion,
servicios y mantenimiento requicren contar con los sistemas y dispositivos de proteccién a
la maquinaria.

NOM-109-STPS-1994,
Prevencion téenica de accidentes en miquings que operan en lugares fijos-protectores y dispositivos de
seguridad, tipos y caracteristicas.
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Objetivo: Clasifica v establece caracteristicas de tipos de protectores y dispositivos de seguridad,
utilizados en maquinas que operan en lugar fijo.

Campo de aplicacién: En aquelios centros de trabajo donde se requiere contar con protectores y dispositivos
de seguridad, para las maquinas que operan en lugar fijo.

NOM-110-STPS-1994.

Segnridad en maquinas-herramienta para taladrado fresado v mandrilado.

Objetivo: Establece las caracteristicas y condiciones de seguridad que deben cumplir las maquinas-
herramienta, taladradoras, fresadoras y mandriladoras, para prevenir los
riesgos de trabajo en los centros laborales.

Campo de aplicacion: En los ceniros de trabajo que tienen instalados para sus actividades de operacion y/o
servicios maquinas-herramienta taladradoras, fresadoras y mandriladoras.

NOM-112-8TPS-1994.

Seguridad en maquinas-herramienta denominadas roladoras, formadoras y curvadoras.

Objctivo: Establece las caracteristicas y/o condiciones de seguridad en la operacién y mantenimiento
de las mAquinas-herramienta denominadas mégquinas roladoras, formadoras y curvadoras
para prevenir los riesgos de trabajo.

Campo de aplicacién: En los centros de trabajo, que tiencn instaladas para sus actividades de operacion y/o
servicio mAaquinas-herramienta denominadas maquinas roladoras, formadoras y
curvadoras.

NOM-113-STPS-1994.

Calzado de proteccion.

Obictivo: Establece las especificaciones minimas de seguridad, métodos de prucba y caracteristicas
que debe cumplir el calzado de proteccion nuevo, que utilizan los trabajadores en sus
actividades laborales, de acnerdo al riesgo, como proteccion para sus pies.

Campo de aplicacién: Al calzado de proteccion gue se utiliza en los centros de trabajo como equipo de
proteccién personal para los trabajadores, el cual protege a los pies del usnario de acuerdo a
las especificaciones y los métodos establecidos en los capitulos correspondientes de esta
Norma.

NOM-114-STPS-1994.

Sistema para la identificacion y comunicacion de riesgos por sustancias quimicas ¢n los centros de trabajo.

Objetivo: Establece un sistema para la identificacion y comunicacién de riesgos por sustancias
quimicas que de acuerdo a sus caracteristicas fisico-quimicas o toxicidad, concentracion y
tiempo de exposicién del trabajador puedan alterar su salud y su vida y/o afectar al centro
de trabajo.

Campo de aplicacién: En todo ceniro de trabajo que maneje, produzca y/o almacene sustancias quimicas con
caracteristicas: Inflamables, combustibles, explosivas, corrosivas, irritantes o toxicas que
sean capaces de alterar la salud y la vida del trabajador y/o Ia seguridad fisica del centro de
trabajo.

NOM-115-STPS-1994.

Cascos de proteccién-especificaciones, métodos de prueba y clasificacion.

Objetivo y campo de aplicacion: Establece los requisitos minimos, que deben cumplir de acuerdo con su
clasificacién los cascos de proteccién a la cabeza, que usan los trabajadores que laboran en
dreas en donde estin expuestos a impactos, fuego y descargas eléctricas.
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NOM-116-STPS-1994,

Seguridad-respiradores purificadores de aire contra particulas nocivas.

Objetivo: Establecer las caracteristicas y requisitos minimos que deben cumplir los respiradores
purificadores de aire contra particulas nocivas presentes en el ambiente laboral.

Campo de aplicacion: A fabricantes, importadores, distribuidores y comercializadores de respiradores
purificadores de aire contra particulas nocivas, que se utilizan como equipo de proteccién
personal para los trabajadores que son expuestos en los centros de trabajo a particulas
nocivas, cuyos niveles de concentracién maximos permisibles se establecen en la NOM-
010-STPS-en vigor.

D.- NUEVA LEY DEL SEGURO SOCIAL.

Dentro de la nueva ley del seguro social que fue publicada a partir de 21 de diciembre de 1995 en el diario
de la federacidn y reformada por decreto publicado en el diario oficial de 1a federacion el 21 de noviembre de
1996, pretende modificar el seguro de riesgos de trabajo, de tal forma que el tiempo que se proteja al
trabajador de los riesgos que comlleva realizar su actividad laboral, estimule la modernizacién de las
empresas al reconocer su esfuerzo en cuanto a prevencion de accidentes y enfermedades de trabajo.

Esta nueva ley esta pensada para terminar con la injusticia que se presenta en la actualidad donde empresas
que han invertido en la disminucion de su siniestralidad pagan practicamente las mismas cuotas que aquellas
de la misma rama de actividad industrial que no lo han hecho. Esta reforma no recurre al aumento de las
cuotas, sino que distribuye mejor {a carga del seguro de Riesgos de Trabajo entre las empresas, tomando
como parimetro para fijar la prima, la siniestralidad particular de cada una de ellas. Esto implica la
eliminacién de las actuales clases ¥ grados de riesgo.

Para calcular ia prima del seguro de riesgos de trabajo, se propone una formula que tiene dos componentes:
una prima minima y el grado de siniestralidad. La prima minima es aquella que cubre los gastos de
administracion correspondiente a este seguro. El grado de siniestralidad se obtiene tomando en cuenta la
frecuencia y gravedad de los accidentes y enfermedades de trabajo, asi como un factor de prima que
garantiza el equilibrio financiero del ramo. Los accidentes ¢n trénsito, ocurridos cn el traslado del trabajador
al centro de trabajo y de éste a su domicilio, para ser congrucntes con el nuevo sistema, no deberdn
considerarse como parte de la siniestralidad de la empresa estimulando asi aquellas que tomen medidas para
prevenir también este tipo de ricsgos.

El procedimiento quec se pone a consideracién consistc en permitir la fluctuacién anual de la prima de
cotizacién de cada cmpresa en un punto porcentual hacia arriba o abajo, de acuerdo a su efectividad en 1
prevencion de accidentes y enfermedades de trabajo. Segiin la iniciativa, las empresas de primer ingreso y
las que cambian de actividad, calculardn sus cuotas conforme a la prima media de las clases que se
mantienen, solo para efectos de ubicacién de este tipo de empresas. En ¢l periodo inmediato posterior
empiezan ya a cubrir sus primas de acuerdo a su propia peligrosidad.

El procedimiento propuesto introduce una mayor equidad en ¢l cdlculo de las primas y es el incentivo mas
claro para que los empresarios inviertan ¢n la prevencién de riesgos de trabajo, ademas de que beneficia de
manera inmediata a un 20% de patrones que en la actualidad no reportan ningin accidente o enfermedad de
trabajo y estdn en la posibilidad de disminuir sus cuotas. Uno de los objetivos de la iniciativa ¢s impulsar la
productividad y competitividad de las empresas mediante 1a disminucién de as crogaciones cn materia de
scguros de riesgos de trabajo. Las beneficiadas serdn aquellas que scan cfectivas en la prevencion de
accidentes y enfermedades de trabajo.



CAPITULO 2. D.- NUEVA LEY DEL SEGURO SQCIAL

Las medidas que se sugieren en tormo a este seguro propiciardn el debido cumplimiento de las
responsabilidades encomendadas a las Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene de cada centro de trabajo.
Asi mismos, las modificaciones a esie ramo plantean nn cambio en la forma de pagar las prestaciones en
dinero que se hacen acreedores los incapacitados por riesgo de trabajo o sus viudas, de tal forma que sean
semejantes con la reforma al ramo de invalidez, vejez, cesantia en edad avanzada y muerte. La pensioén por
Riesgos de Trabajo serd del 70% del dltimo salario cotizado lo que representa un gran beneficio para
aguellos trabajadores que sufren un percance en su vida laboral.

Ventajas de la nueva ley.

Se estimulard 1a prevencion de riesgos en beneficio de los trabajadores v de sus familias.

Se promoverd una mayor competitividad en las empresas, ya que se beneficiar a la planta productiva al
darle 1a oportunidad de reducir sus costos de operacion y se penalizard en mayor medida a las empresas
que regularmente observen alta siniestralidad.

+ Se evitardn las impugnaciones patronales, que derivan en juicios fiscales y en interposicién de amparos
por la clasificacion de las empresas.

* Se reducira el costo administrativo al simplificarse Ia operacion por la climinacion de las clases de
riesgo.

« Las empresas compartirdn parte de los gastos derivados por Ia siniestralidad que se dé en forma fortuita
en otras, de 1a misma manera que los asegurados jovenes pagan la misma prima, en relacién con sus
salarios, que los asegurados de mayor edad.

s Esdecir, se anula el concepto de potencialidad del riesgo, ya que las empresas pagarin una prima por sus
efectos, ¥ no por Ia posibilidad de que ocurran los siniestros.

Las disposiciones legales son una razén més para implementar medidas en seguridad e higiene industrial,
por lo gque en este capitulo se mencionaron las bases legales v normas que aplican directamente en una
empresa fabricante de Hantas.

1

Para poder elaborar un diagnéstico situacional de las condiciones de trabajo, se debe conocer primero los
conceptos generales en seguridad industrial, sin omitir los aspectos legales asi como los conocimienios de un
ingeniero industrial que entre algunas de sus funciones es elaborar, mejorar ¢ implantar sistermas integrados
por personas, materiales, equipo y energia, interesindole mucho ¢l factor humano.

Para tal caso es conveniente mencionar que las exigencias laborales en los centros de {rabajo que se imponen
a los trabajadores son resultado de las condiciones objetivas de la gjecucion, considerando el caricter y
contenido del trabajo, los medios, objetos, procedimientos de trabajo y espacios ambientales en los que s
desarrolla la actividad; que pueden llegar a no ser perceptibles.

Por lo que en el siguiente capitulo se realizard el analisis de riesgo v el diagnéstico sitnacional en una
empresa fabricante de Hantas para identificar los problemas y las posibles acciones que se pueden tomar.
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CAPITULO 3

DIAGNOSTICO DE LAS CONDICIONES DE TRABAJO EN
UNA EMPRESA FABRICANTE DE LLANTAS.

En la empresa fabricante de llantas ¢l elemento fundamental para precisar ;Qué?, ;Como?, ;Cudndo? y
;Dénde? se tienen problemas de seguridad e higiene, es el diagndstico sifuacional, que facilita priorizar
Areas o departamentos con mas Tiesgo.

Al realizar el diagnostico situacional, se debe considerar los elementos minimos indispensables para obtener
la informacién necesaria, para que a partir de ella se elabore el modelo de seguridad industrial, sustentado y
congruente con la normatividad, factible y viable de operar.

En esta investigacion se considerd importante tomar en cuenta la informacion basica de las dreas del centro
de trabajo antes de elaborar o implementar un modelo de seguridad industrial, de esta manera se pueden
atender los problemas presentes, detectartos v/o evaluarlos y tomar las medidas pertinentes.

A.- INDUSTRIA HULERA.

Las primeras fibricas productoras de articulos de hule en México se establecieron aproximadamente en 1914
y se dedicaban a la produccién de suelas v tacones para calzado, asi como sellos y gomas para borrar.
Fosteriormente aparccieron otras empresas produciendo productos moldeados, cmepaques en planchas, topes
para vehiculos, piezas especiales para la industria minera y posteriormente mangueras de presién para
ferrocarril.”

La industria de manufactura de hule nacional ocupa un lugar destacado deniro de la industria manufacturera
nacional, ya que abastece a gran parte de este sector con insunios y productos intermedios.

La industria del hule la conforman los siguientes subsectores:
- Llantas para auto, camioneta, camion, agricola, montacargas, cdmaras y corbatas.
-~ Bandas transportadoras y de transmisién.

-~ Llantas y cAmaras para bicicleta y motocicleta.

- Paries automotrices.

~ Materiales para renovacion de lantas.

- Mangueras automotrices ¢ industriales y bandas V.

~ Productos de hule para la industria farmacéutica,

- Empaques “O” rings, placas y rolles.

— Suelas y taconcs.

~ Hule pasillo ¢ industrial para recubrir rodillos.

# “Industria hulera en México: Mis all4 de la simple manufactura™
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Para dar una idea del tamafio de Ia industria hulera que produce articulos diferentes a las llantas, el volumen
total de toneladas de hule natural més hule sintético consumido en 1997 por esta-industria fue de casi 96,000
toneladas, volumen que no incluye el hule regenerado o fuera de especificacién que esta industria usa en
grandes cantidades. La industria llantera usé en 1997 un total aproximado de 155,000 toneladas de hules,
tanto sintéticos como naturales.

La industria de manufactura de hule, presenta actualmente alrededor del 90% de integraciéon nacional,
importandose solo los materiales que no se producen en €l pais en volumen suficiente como el hule natural,
diversos tipos de hule y especialidades.

El personal ocupado por este sector, mostrd una tasa media de crecimiento anual de 0.94%, para ¢l periodo
1980 a 1990, al pasar de 29,224 3 32,077 empleos.

La productividad de 1a industria manufacturera de hule de 1980 a 1990, se estima tuvo un crecimiento del
9.0% como resultado de un 18.8% de avance en la produccién y de 9.8% en el nimero de personal
ocupado.’®

Crecimiento de voliimenes de produccién de la industria hulera.®
(Articulos varios que no incluyen llantas y cAmaras).

1994 9.5%
1995 (7.1%)
1996 21.0%
1997 16.0%
#1998 *15.0%

* Datos estimados.

En el siguiente punto presentamos un conjunto de casos particulares que sucedieron en el afio de 1994, en lo
referente a fabricacion y regeneracion de productos de hule, proporciondndonos una visién de los accidentes
y enfermedades de trabajo en Ia industria hulera en general.

'? “Programa sectorial de competitividad de la industria hulera”. Dimensién Hulera: Organo Informativo de la Cémara
Nacional de 1a Industria Hulera. Afio § - Vol. 7 - No. 30. (México, D. F. marzo — abril de 1993), pp. 13-18.
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CAPITULO 3. B.- CASUISTICA DE RIESGOS DE TRABAJO EN LA FABRICACION Y
REGENERACION DE PRODUCTOS DE HULE,

B- CASUISTICA DE RIESGOS DE TRABAJO EN LA FABRICACION Y
REGENERACION DE PRODUCTOS DE HULE.

Accidentes de trabajo segiin riesgo fisico en la fabricacién v regeneracion de productos de hule (1).

1994
RIESGO FISICO NUMERO %
Métodos o procedimientos peligrosos 1,281 64.92
Peligros por la colocacion (materiales, equipos, etc. No personas) 226 11.46
Peligros del medio ambiente 137 6,94
Defectos de los agentes 114 578
Sin riesgo fisico 103 522
Protegido inadecuadamente 66 335
Peligros publicos 28 1.42
Peligros ambientales de trabajo a la intemperie, diferentes a 1os peligros piblicos 11 0.56
Peligro de indumentaria y vestido 7 0.35
TOTAL 1,973 100

FUENTE: Coordinacién de salud en el trabajo, Sistema de riesgos de trabajo terminados (FORMA
SUI55-  MTY/3), Proceso automatizado.
(1) De acuerdo con la fraccion 321 del reglamento para la clasificacion de empresas y
determinacion del grado de riesgo del seguro de riesgos de trabajo 1994,

Accidentes de trabajo segin acto inseguro en Ia fabricacion v repeneracion de producios de hule (1).

1994
ACTO INSEGURO NUMERO %

Adoptar posiciones o actitudes peligrosas 213 10.80
Colocar, mezclar, combinar en forma insegura 102 5.17
Falta de atencion a la base de sustentacién o sus alrededores 202 10.24
Falla al asegurar o prevenir 1,061 33.78
Hacer inoperantes los dispositives de seguridad 7 0.35
Limpiar, engrasar, ajustar o reparar equipo mévil con carga eléctrica 0 presurizada 20 1.01
(no incluye actos dirigidos por la supervisién)

No usar equipo de proteccion personal disponible 56 2.84
Usar accesorios de indumentaria personal inseguros 5 0.25
Operar o trabajar a la velocidad insegura 50 2.53
Comportamiento inapropiado en el trabajo 8 0.41
Uso inapropiado del equipo 6 0.30
Uso inapropiado de las manos o de otras partes del cuerpo 131 6.64
Uso del equipo inseguro 8 0.41
Falla o acto inseguro de terceros 42 2.13
Sin acto inseguro 62 314
TOTAL 1,973 100

FUENTE: Coordinacidn de salud en el trabajo, Sistema de riesgos de trabajo terminados (FORMA
SUIS55-MTY/5), Proceso automatizado.
(1) De acuerdo con la fraccidn 321 del reglamento para la clasificacién de empresas y
determinacion del grado de riesgo del seguro de ricsgos de trabajo 1994,

87



CAPITULOS3, B.- CASUISTICA DE RIESGOS DE TRABAJOEN LA FABRICACION Y
REGENERACIGN DE PRODUCTOS DE HULE.

Enfermedades de trabajo segiin la naturaleza de la lesidén en 1a fabricacién v regeneracién

de productos de hule (1).

1594
NATURALEZA DE LA LESION NUMERO %

Sordera 39 39.60
Otros trastornos del oido 36 24.16
Afecciones respiratorias debidas a emanaciones y vapores de origen quimico 22 14.76
Asbestosis 7 4.70
Varias de frecuencia menor 25 16.78
TOTAL 149 100
FUENTE: Coordinacién de salud en el trabajo, Sistema de riesgos de trabajo terminados (FORMA

SUI55-MT/5), Proceso automatizado.

(1) De acuerdo con la fraccién 321 del reglamento para la clasificacién de empresas y

determinacion del grado de riesgo del seguro de riesgos de trabajo 1994,

Accidentes de travecto sepiin causa externa en la fabricacion v regeneracién
de productos de hule (1).
1994
CAUSA EXTERNA NUMERO %
Caida en ¢l mismo nivel por resbalén, tropezén o traspié 84 16.60
Accidente de trifico sin colisién ocurrido al subir o al descender de un vehiculo de 62 12.25
motor
Accidente de vehiculo de pedal 57 11.27
Accidente debido a colisién con golpe por objeto o persona 33 6.52
Accidente de trafico por colisién entre vehiculo de motor v otro vehiculo 32 6.33
Lucha, altercado o violacion 29 573
- Otro accidente de trafico por-colision entre vehiculos de motor - -~ -~ - — -~ - 28 - --553 - - - - .

Accidente de trafico por colisién entre vehiculo de motor y un peatén 25 4.94
Ejercicio excesivo y movimientos muy vigorosos 17 3.36
Otro accidente de trifico de vehiculo de motor por colisién con un objeto en 15 2.96
movimiento
Varias de frecuencia menor 124 24.51
TOTAL 506 100
FUENTE: Coordinacién de salud en el trabajo, Sistema de riesgos de trabajo terminados (FORMA

SUIS5-MTY/5), Proceso automatizado.
(1) De acuerdo con la fraccién 321 del reglamento para la clasificacién de empresas y
determinacion del grado de riesgo del seguro de riesgos de trabajo 1994,
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REGENERACION DE PRODUCTOS DE HULE.

Enfermedades de trabajo segiin riesgo fisico en la fabricacion ¥ regeneracién

de productos de hule (1).
1994
RIESGO FiSICO NUMEROG %
Peligros del medio ambiente 77 51.68
Protegido inadecuadamente 46 30.87
Meétodos o procedimientos peligrosos 18 12,08
Varias de frecuencia menor 8 5.37
TOTAL 149 100

FUENTE: Coordinacién de salud en el trabajo, Sistema de riesgos de trabajo terminados (FORMA
SUI55-MT/5), Proceso automatizado.

(1) De acuerdo con la fraccion 321 del reglamento para la clasificacidén de empresas y
determinacion del grado de riesgo del seguro de riesgos de trabajo 1994.

Enfermedades de trabajo segiin acto inseguro en la fabricacién v regeneracion

de productos de hule (1).

1994
ACTO INSEGURO NUMERO %
Sin acto inseguro 43 28.86
No usar el equipo de proteccion personal disponible 33 22.15
Falla al asegurar o prevenir 29 19.46
Usar accesorios de indumentaria personal inseguros 19 12,75
Falla o acto inseguro de terceros 10 6.71
Varias de frecuencia menor 15 10.07
TOTAL 149 100

FUENTE: Coordinacién de salud cn el trabajo. Sistema de riesgos de trabajo terminados (FORMA
SUI5S5-MT/5), Proceso automatizado.

(1) De acuerdo con la fraccién 32) del reglamento para la clasificacién de empresas y
determinacion del grado de riesgo del scguro de riesgos de trabajo 1994,
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REGENERACION DE FRODUCTOS DE HULE.

Casuistica de riesgos de trabajo en la fabricacién v regeneracion de productos de hule (1.

1990 1991 1992 1993 1994
CONCEPTO
Empresas 1,278 1,293 1,280 1,111 1,060
Trabajadores 36,177 36002 34,158 31225 29,906
Riesgos de trabajo 4,405 4,010 3,631 3,011 2,628
Accidentes de trabajo 3,637 3,279 2,944 2,372 1,973
Accidentes en trayecto 718 661 623 510 306
Enfermedades de trabajo 50 70 64 129 149
CONSECUENCIAS
Dias de incapacidad temporal 102,471 105,032 94,600 84,660 66,868
Incapacidades permanentes 180 187 181 239 231
Defunciones 10 4 7 6 5
INDICADORES
Riesgos de trabajo por ¢/100 trabajadores 12.18 11.14 10.63 9.64 8.79
Accidentes de trabajo por ¢/100 trabajadores 10.05 9.10 8.62 7.60 6.60
Accidentes en trayecto por ¢/1,000 trabajadores 19.04 18.36 19.35 16.33 16,92
Enfermedades de  trabajo por ¢/10,000 13.82 19.44 18.74 41.31 49.82
trabajadores
Promedio de dias de incapacidad temporal por 23.26 26.19 26.05 28.12 254
caso de riesgos de trabajo
Incapacidades permanentes por ¢/1,000 riesgos 40.86 46.63 49.85 79.37 27.90
de trabajo
Defunciones por cada 10,000 trabajadores bajo 2.76 1.11 2.05 1.92 1.67
seguro de riesgos de trabajo

FUENTE: Coordinacién de salud en el trabajo, Sistema de riesgos de trabajo terminades (FORMA SUIS3-
MT/5), Proceso automatizado.
(1) De acuerdo con la fraccién 321 del reglamento para la clasificacién de empresas y
determinacién del grado de riesgo del seguro de riesgos de trabajo 1994,

Podemos observar que en esta tabla los accidentes (riesgos fisicos, actos inseguros, causas externas) y
enfermedades de trabajo (naturaleza de la lesidn, riesgo fisico, acto inseguro), nos muestra un resumen
durante ¢l afio de 1994 en comparacion con afios anteriores (1990, 1991, 1992 y 1993); el nimero de
empresas, trabajadores, riesgos de trabajo, accidentes de trabajo, accidentes en trayecto, dias de incapacidad
temporal, que han disminuido; pero en enfermedades de trabajo ¢ incapacidades permanentes, han
incrementado; lo que significa que aiin falta mucho por hacer en lo referente a enfermedades profesionales y
accidentes de trabajo con un alto riesgo o potencialmente peligrosos. Las tablas pueden ser engafiosas puesto
que los riesgos vy accidentes de trabajo, accidentes en trayecto y dias de incapacidad temporal no son
totalmente manifestados por las empresas, o puede ser que disminuyan porque las empresas han cerrado o
porque el mimero de trabajadores ha disminuido.

Del total de empresas dedicadas a Ia fabricacién y regeneracioén de productos de hule, solo se mostrarin en ia
siguiente tabla las que se dedican a la construccién y renovacion de Ilantas,
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CAPITULO 3. C- LA INDUSTRIA LLANTERA EN MEXICO,

C.- LA INDUSTRIA LLANTERA EN MEXICO.

En 1836, con el proceso de vulcanizacién que Charles Goodyear descubrié por puro azar al caer un trozo de
caucho mezclado con azufre en una estufa caliente, quedaron echados los cimientos de la moderna industria
del caucho en ¢l momento del desarrollo de la revolucion industrial.!”

En ¢l afio de 1917 se emipezaron a producir las primeras llantas en México, marcando asi el inicio de la
Industria Llantera Nacional que actualmente estd conformada por las siguientes crpresas mds importanies
en &ste subsector: Bridgestone Firestone de México, S.A. de C.V., Compaiiia Hulcra Euzkadi. S.A,
Compaiiia Hulera Goodyear Oxo, S.A. de C.V., Compafiia Hulera Tornel, S.A. de C.V.. General Tire de
Meéxico, S.A. de C.V., y Uniroyal, S.A. de C.V.°. En términos generales se observa heterogeneidad en cuanto
a la conformacion de este sector. Por un lado se encuentran grandes empresas, con un alto nivel tecnologico
vy productivo, vinculadas estrechamente con sus matrices en el exterior y por otro lado, la mayoria de las
empresas, caracterizadas como pequefias v micro industrias con miveles significativamente inferiores en
tecnologia v prodnctividad.'

Por lo que respecta al grado de integracion, la industria hulera cuenta cor un alto porcentaje de materias
primas en el pais. El hule natural y la cuerda de acero para el armazén de las lianias son las principales
malerias primas importadas. Para llantas por ejemplo, la integracién nacional podria estimarse cn un rango
de 63% a 78%, dependiendo del tipo de llantas.

El 70% de la produccién nacional de llantas, por ejemplo, esta destinada al mercado de reemplazo. ¢sto es,
al automovilista y al transportista mexicanos, lo que origina que el transporte incesante y continuo de
personas, materiales y productos se haga sobre llantas v por supuesto sobre todas aquellas partes de hule
que los vehiculos llevan. Por esto que la industria hulera mexicana es un factor importante en la
economia.’?

Industria ilantera®

1. Exportaciongs (miles de unidades)
1992 1993 1994 1985 1996 1997
1114 1315 2038 2704 3025 4032
6.1% 18.0% 565% 314% 118% 33.3%
11. Produccién (imniles de unidades)
1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998%

12561 11,317 12370 11,546 13,937 16,320 18,278%*
5.0% -9.9% 9.3% 6.7%  207% 171%  12.0%*

* Datos estimados.

"? Seccion Industria, “El hule en el Mundo y en México™ por Miguel Angel Cordera P. pp 8, Hule para ¢l progreso v

“Antecedentes Generales de la Industria Hulera”. Primera reunion de representantes de la Cémara Nacional de la

Industria Hulera vy representantes de Szlud en el Trabajo del IMSS. México, D. F. 27 de septiembre de 1995,

Documento no publicado.

12 “Programa sectorial de competitividad de 1a industria hulera” Dimensian Hulera: Organo Informativo de la Camara
Nacional de la Industria Hulera. Afio 9 - Vol. 7 - No. 30, (México, D. F. marzo — abril de 1993), pp. 13-18.

" “La importancia de la industria hulera mexicana”. Dimension Hulera: Organo Informative de la Camara Nacional de
ta Industria Hulera. Afio 2 - Vol. 2 - No. 8. (México, D. F. abril — mayo — junio de 1987), pp. 9-14.
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D.- DATOS DE IDENTIFICACION PARA LA ELABORACION DE UN DIAGNOSTICO
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1. Informacion general.
1.1. Nombre o razon sociai:
1.2 Ubicacion:
1.3. Rama industrial:
14. Céamara o asociacion
a la que pertenece:
1.5, Giro industrial;
1.6. Licencias:
1.7. Antigiiedad:
2. Informacién del personal.
2.1, Nuimero de trabajadores:
2.2, Nimero de empleados:
2.3 Nuamcro de obreros
en la planta:
24, Distribucién por areas:
2.5, Turno de trabajo:

Una empresa fabricante de llantas,
Entidad Federativa México, D.F.

Industria Hulera.

Camara Nacional de la Industria Hulera.

Fabricacion de llantas. Fraccidén 3201, clase V
del reglamento para la clasificacion de las
empresas. Es una organizacién que se dedica a
la manufactura y 1la wventa de llantas
(ncumdticos) v derivados del hule natural v
sintético.

Licencia sanitaria.
Fecha desde 1991.

Licencia SEMARNAP.
Fecha desde 1989.

54 afios.

309.

60.

249,

Almacén de materia prima y en las dreas de
produccion  se  cuenia  con:  mezclado,
calandreado, tubulado, construccién de cejas,
construccion  de  bandas, construccién  de
llantas, vulcanizacién dec corbatas y lantas,
prucbas de calidad, inspeccion final y almacén
de producto terminado.

De 06.00 2 14.00
De 14.000a 22.00
De 22.00 2 06.00
Un turno Mixto de 08.00 a2 17.00
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Informacidn sobre accidentes v enfermedades de trabaio.

3l Clase, grado, prima ante IMSS:

Clase V, grado maximo(100), prima ante IMSS
{10.33).

Datos tomados de Noviembre de 1998 a Septiembre de 1999.

32 Accidentes de trabajo:

3.2.1. Frecuencia:

3.2.2.  Lesiones:

3.2.3. Dias de incapacidad:
3.24. Area(s) problema:

Servicios preventivos.

4.1. Servicio Médico

4.1.1. Imtegracion:

4.1.2. Organizacion:

4.1.3. Funciones:

4.2. Servicio de higiene
y seguridad:

4.2.1. Funciones:
4.3. Comision de seguridad ¢ higiene.

43.1. Integracién:

148.

1 accidente diario.
43,

1428 dias.

- Mantenimiento.
- Tubulado.

- Vulcanizado.

- Calandreado.

- Mezclado.

El servicio médico depende de la coordinacién de
seguridad, higiene y gestion ambiental. El personal del
servicio estd constituido por tres doctores y wuna
enfermera.

En el primer tumo: Un médico y una enfermera
proporcionados por el IMSS. En el segundo turno: Una
enfermera proporcionada por el IMSS y un médico que
es un ¢mpleado. En el tercer turno: Un meédico por
honorarios.

Se ofrecen los servicios de higiene, prevencion de dafios
a la salad y atencion de primeros auxilios. Se producen
programas que tienden a evitar las enfermedades
ocupacionales, epidémicas, la atencidm inicial y el
seguimiento de los accidentes de trabajo. Se realizan
examenes meédicos climcos, radiologicos y de
audiometria.

Estan a cargo de un médico.

Administrar la seguridad e higiene.

Esta conformado por un coordinador general, un
secretario, vocales con un porcentaje de representacién
de 50% de la empresa y 30% de los trabajadores.
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4.3.2, Organizacion:

4.33. Programa:

Organizacién del trabajo.

5.1

3.2

3.3

5.4.

3.5.

3.6.

5.7.

Turno(s):
Dias laborales:
Horario(s):
Descanso:

Dias de descanso obligatorio:

Vacaciones:

Prestaciones;

10 titulares:

~ 5 empleados.

— 5 obreros,

10 suplentes integrados al igual que el de titulares,

Elaboran un programa ( calendario anual ) de recorrido,

realizado el 2° martes de cada mes por las diferentes

areas de la planta. La politica de Ia empresa se basa en

un programa de seguridad efectivo que ofrezca

condiciones de trabajo en las cuales puedan llevarse a

cabo las operaciones industriales con economia,

eficiencia y seguridad. El programa de seguridad se

fundamenta en las politicas emitidas por la alta

direccion, designar responsabilidades a mandos

intermedios, correccion de actos y condiciones

inseguras, ofrecer servicio médico y de primeros

auxilios, contar con apoyo estadistico sobre accidentes

v/o enfermedades, el entrenamiento en seguridad e

higiene y la responsabilidad asumida de los

trabajadores.

Ademds, se cuenta con un programa de actividades que

incluye:

~ Disefio de los procedimientos de seguridad ¢ higiene.

— Disefio de controles administrativos.

— Control estadistico de los riesgos de trabajo.

— Evaluacion de los riesgos operativos y su prevencion.

— Disefio del programa de capacitacién de seguridad e
higiene.

- Inspecciones planeadas.

— Deteccion de actos y condiciones inseguras.

— Inspeccién de accidentes,

- Servicio médico.

3 turnos y un mixto,

5 dias a ]a semana,

8 horas diarias.

V2 hora para alimentos.

1° de cnero, 5 de febrero, 21 de marzo, 1° y 10 de mayo,
15y 16 de septiembre, 2 y 20 de noviembre, 12, 24 y 25
de diciembre y ¢l dia 1° de cada seis afios cuando
corrcsponda a la transmision del Poder Ejecutivo
Federal.

Dos periodos de vacaciones anualcs.

Las contempladas por la legistacion.
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5.7.1. Comedor: Si, concesionadeo.

5.7.2. Ropa: Una vez por afio se entrcga ropa de trabajo y de
deportes. Para ¢l personal de mezclado, almacén de
materia, mantenimiento y limpieza se eniregan ires
imiformes al afio.

5.7.3. Deportes: Ocho equipos de fiibol, uno de baloncesto, uno de
béisbol, uno de squash, uno de voleibol y uno de fittbol
rapido.

6. Proceso de produccién. '

La manufactura de llantas es la integracién de diversos maieriales para la formacién de compuestos
y componentss que constituyen la estructura y envolventes de los productos terminados.

El proceso ¢s de naturaleza intermitente en todas sus fases y bdsicamente parte de los signientes
materiales: elastémeros (hules natarales y hules sintéticos), cargas reforzantes (negro de humo,
oxido de silicio), cargas no reforzantes (carbonato de calcio, arcillas), extendedores ( aceites
parafinicos, aroméaticos y nafténicos) e ingredientes quimicos diversos con fumciones especificas
como activadores (oxido de zinc, 4cido estearico), aceleradores (compuestos orgdnicos, aminas,
amidas), agentes vulcanizantes (azufre, resinas fenélicas), antidegradantes (ceras, quinélicos), ¥
materiales reforzantes, tales como: cuerdas nylon, poliester, cables y alambres de acero.

La secuencia del proceso involucra operaciones unitarias en las cuales la naturaleza fisica de los
constituyentes €s modificada en las siguientes operaciones: mezclado (banbury), calandreado
(calandria), extruido (tubuladora), ensamble o armado de componentes y también procesos unitarios
en donde ademids del cambio en la naturaleza fisica de los materiales existe una modificacién
quimica de los mismos en ¢l proceso de vulcanizacion.

7. Secuencia v descripcion de las operaciones v procesos unitarios.

7.1 Mezclado.- Consiste en la integracion de los constituyentes basicos de una formulacion a
base de elastomeros, extendedores, cargas y productos quimicos en un material
semipldstico conocido como compuesto de hule a través del trabajo mecanico
suministrando en un mezclador interno (banbury) y un mezclador externo (molino de
rodillos).

7.2. Calandreado.- Consiste en la formacién (laminado) de los compuestos de hule para formar
placas de dimensiones preestablecidas, pueden o no ser impregnadas a un
heterocomponente como cuerdas de nylon, poliester y cables de acero, o bien ser liberadas
como compuesto laminado para su posterior ensamble en ¢l producto.

7.3. Extruido o Tubulado.- Consiste en la formacién a través de compresion de los componentes
perfilados que constituirdn envolventes o perfiles de soporte en el producto. Las extrusoras
también pueden operar impregnando los compuestos 2 un heterocomponente (alambre) o
elaborando perfiles tubulados a partir de compuestos basicos.

7.4, Armado.- Consiste en la integracién y ensamble mecinico en posiciones especificas de
componentes y compuestos perfilados con objeto de formar el producto semielaborado.

7.5. Preparacién.- Es 1a adicion de materiales de recubrimiento en el interior y exterior del
producto semielaborado con el objeto de facilitar su adaptacién a la matriz del molde y Ia

15 Seccion Industria. “Cémo se fabrica una llanta™. Por Joaquin Escalantes B. ppl1 (hule para €l progreso).
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posterior liberacién del molde o matriz concluida la vulcanizacién. Estos productos son
generalmente desmoldantes elaborados a partir de resinas de alto peso molecular, glicoles,
silicones, mica, elastdmeros y medios de suspension acuosos y no acuosos.

7.6. Vulcanizacion.- Es un proceso de termofijacion de los compuestos de hule, que usualmente
ocurre dentro de una matriz o molde dentro de la cual ¢l agua sobre-calentada o vapor se utiliza
como fluido de servicio para transferir calor por conduccién al snstema sin estar en contacto
directo con €] producto sujeto a vulcanizar,

Meétodos de vuicanizacion.

El principal tratamiento a que se somete el cancho natural es el de vulcanizacion, con el
cual se¢ comunica dureza sin que pierda elasticidad, al combinario con el azufre, Existen
diversos métodos de vulcanizacion. Con la vulcanizacién en caliente a presion, se obticne
la combinacién de azufie y caucho. El proceso se acelera afiadiendo catatizadores, al propio
tiempo, para retardar ¢l proceso de oxidacién y aumentar la vida del caucho, se le afiade
antioxidantes.

Vulcanizacion en frio, empleando una solucion de monocloruro de azufre y disolventes,
como ¢l sulfuro de carbono y tricloroetileno.

Modernarmente también se emplea la radiovulcanizacion, consiste en someter la mezcia de
caucho y de azufre a la accién de un cuerpo magnético de alta frecuencia.

Tipos de agentes vulcanizantes.

El agente vulcanizante mas ampliamente utitizado es el azufre, aunque también se usa
cloruro de azufre, selenio, telurio, resinas fenolformolactivas y peréxido organico. En el
caso del vulcanizante con azufre para que éste se difunda en todo et hule, debe calentarse a
mas de 110°C (punto de fusion del azufre) y se produce una reaccion quimica entre azufre y
el caucho que hace que las moléculas del hule se entrecrucen.

0.15% de azufre hasta 5% punto dptimo para neumdticos “mcjor”.
{8-10)% de azufre, vulcanizado blando “corriente”.

(10-25)Y% de azufre, vulcanizado semi-ebonita.

(25-32)% de azufre cbonita, material resistente carente de elasticidad.

Nota.

Dentro de las operaciones unitarias descritas, en tres de ellas, mezclado, extruido y armado
¢l agua interviene tnicamente como fluido de servicio, es decir, como medio de
enfriamiento que se usa para disipar la temperatura generada durante la operacién por
conduccion a través de las paredes de los equipos que la realizan, rotores o rodillos de los
mezcladores, recamaras de contencidn, rodillos de calandrias, tambores de enfriamiento,
etc. Existen operaciones en donde el agua si tiene contacto con el producto resultante de la
operacién dentro de un circuito cerrado y en estos casos, ¢l agua como fluido de servicio,
climina el calor a través dc evaporacidn dirccta. Existe una operacidn unitaria, la dc
tubulado cn la cual ¢l agua esta en contacto directo con ¢l producto resultante en el sistema
abierto, se¢ utiliza como fluido de¢ scrvicio para cnfriar ¢l producto sin arrastrar
constituyentes del mismo, inicamente conduciendo calor por inmersion,
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Materia prima.

El hule pertenece a la familia de los elastomeros: Estd constituida por los cauchos naturales y
sintéticos. La sustancia conocida en su forma natural por litex, se presenta como un liquido lechoso,
que al coagularse forma un material eldstico ¢ impermeable. Su uso se ha extendido tanto en la
industria, que constituye una de las materias primas mas importantes del mundo, y se estima en mas
de 30 mil los productos que se obtienen de él en la actualidad, a continuacion se definen algunos de

los mas importantgs:

3.1 Hule natural y sintético:

82 Negro de humo:

8.3. Cuerdas de nylon,
poliester y acero:

8.4. Antioxidantes:

8.5, Aceleradores:

8.5.1. Minerales:

8.5.2. Organicos:

8.6. Caolin:

8.7. Azul ultramarino:

Con ayuda de los plastificantes se facilita el conformado
del hule natural {caucho), se reduce ¢l frabajo mecdnico
y se aumenta la adhesividad y aglutinamiento cuando
asi se requiere en ¢l proceso de manufactura.

Combustion incompleta de aceites (hollin). El negro de
humo puede ser un pigmento gque proporcione color y
simultineamente ser agente de refuerzo y relleno. Las
cargas son “rellenos” que mejoran la resistencia a la
rotura, al desgarre vy Ia abrasion. También se utilizan
para disminuir el precio de fabricacién y para dar
“cuerpo”, es decir, dureza y peso. La carga mds usada es
¢l negro de carbdn y sirve para productos sometidos al
desgaste como los nenmaticos.

Sirve para dar fuerza y forma a Ia Hanta.

Son catalizadores negativos ya que retardan la
oxidacion del caucho, reduciendo ¢l envejecimiento. Se
utiliza fenoles y aminas.

Son catalizadores que aumentan la velocidad de
reaccion entre el azufre y el hule. Disminuyendo asi el
tiempo de vulcanizacion y la cantidad de azufre, ya que
el proceso se hace mas eficiente. Hay dos tipos de
acelerantes:

Se descubrieron por accidente al intentar utilizarlos
como colorantes. Cal, magnesia, 6xido de zinc, litargirio
y compuestos de plomo.

Como la anilina, derivados del benzotiazol, sulfuros de
tiuro, sales de ditloacidos, etc.

Es un material inerte como &l carbonato de calcio, yeso,
barita, talco y litopon, que anmenta 1a dureza sin afectar
grandemente la resistencia de una forma u otra.

QOxido de zinc, retardadores.
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8.8 Otras materias primas, clasificacion de los compuestos quimicos conforme a los codigos
nacionales contra el fuego: NFPA (National Fire Protection Association) y NOM-1 14-stps-
1994,
s I R R
A N E I
L F A E
U L C 8
COMPUESTO QUIMICO? D A T G PUNTO DE PUNTO DE
M| 1 o] INFLAMABILIDAD EBULLICION
A \
B I E
1 b s
L A P
I D E
D C
A i
D F
I
c
O
Delac NS i 1 0 | na? 93°C NA
Cure Rite 18 2 1 0 | NA NA NA
Nobs Especial 1 2 1 | NA 159°C 138°C
MRBTS = Orgacel 011 |0 |NA 360°C 260°C
DPG 1 1 | 0 | NA 157°C 170°C
Novaram DS 2 1 1 | NA 154°C NA
Flexone 2 1 0 | NA 204°C 260°C
Novanox 0 1 1 [ NA NA NA
Antioxidante TQP 2 1 0 | NA 180°C NA
Cera Sunproof 1 1 0 | NA 232°C
Negro de Humo 0110 ]|NA ND® ND
Nucap 100 ND ND
Di6xido de Titanio 0 {0]0[NA ND 166.2°C
Azul Ultramarino 1 10 ] 0 [NA ND ND
Renacit 7 1 1 1 | NA ND ND
Oxido de Magnesio 010 ] 0 ]NA ND 360°C
Santogard PV 1 10 0 | NA NA NA
Cl13 0 [ 0] 0|NA NA NA
Cera Camauva
Negro Raven 22 0 1 0 234°C NA
Slab Dip
Talco Industrial 1010 |NA NA NA
Estearato de Zinc 1 I Y] 25°C NA
Acido Estearico Triple Prensado 1 1 1 NA NA
Mica 0 10110 [NaA NA NA
Pintura de terminado 1 0 0
Tactene 1203
Solprene 200 1 1 | 0 [ Na 247.5°C NA
Sbr 1011 1 1 0

P Algunos de los compuestos quimicos son ¢lasificados con un codigo de la empresa no identificado.

¥ No acreditable.
® No hay datos.
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S I R R
A N E I
L F A E
) ulL]c|s
COMPUESTO QUIMICO D A T G PUNTO DE PUNTO DE
M{ I o} INFLAMABILIDAD EBULLICION
A \'
B 1 E
1 D s
L A P
I D E
D C
A I
D F
1
C
O
Sbr 1502 1 1 0 NA NA
Sbr 1712 1 1 0 NA NA
Hule natural 300°C ND
Rovalene 247.5°C NA
Clorobutilo 0 1 0 247.5°C NA
Bromobuiilo
Acido Estearico 1 1 1 0 185.9°C 650°C
City water
| Agua destilada
Tolveeno 2 3 0 ND 110°C
Aceite aromatico 230°C NA
Aceite minerzal nafienico 230°C 315 A 335°C
Aceite mineral aromatico 230°C 315 A 335°C
Strucktol 1 1 0 0 316 A 399°C 180°C
Alquitrén de pino 1 1 0 245°C 334°C
Alcohol isopropilico 1 3 i 4.46°C 30.3°C
Gasolvente 2 3 0 -27.8°C 40.5°C
Resina Fenolica 2 1 0 0°C 0°C
Resina KO -
Resina Fenolica Termoplastica 2 ({1 ]¢ 140°C ND
Resina Alifatica 213.4°C ND
RosinF
Valtac 5 NA NA
Azufre Crystex NA 440°C
Azufre Hulero 205.1°C 439.4°C
Oxido de Zinc 21010 NA NA
Gasdleo 0 1 0 35°C 216°C
Cesco 280 2+t 40 1 ND 90 A 93°C
Cesco 253 210 1 ND 90°C
Cesco 14 210 1 ND 90 A 93°C
Aceite Lubricante 0] 0 0 { ND
Perla de Vidrio 1 Y] 0 NA NA
Emulsion de Silicén 2 3 1
Emulsién 75 (CHEM TREND)
Fmuls. 3289 (DOW CORNING) 1 1 Q 101.10°C ND
Emulsién 75 (DOW CORNING) 2|3 1 32.20°C ND
CL 30 01010
Carbonato de Ca. 1 00
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9, Consumo {volumen - periodicidad):
No se proporciono el dato.

10. Producto terminado:

Liantas para carro.
Llantas para camioneta.
Liantas para camion.

11. Tipa de proceso;
Manual, mecanico y semiautomatico.

12. Diagrama de flnjo del proceso.

ALMACEN MATERIA
PRIMA

MEZCLADO ML

TUBULADO CONSTRUCCION DE CALANDREADO
CEJAS

v

CONSTRUCION DE BANDAS
LLANTAS

PREPARACION DE
LLANTAS

VULCANIZADO

INSPECCION  |——| REPARACION
*...,..........._‘

ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO
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E.- DIAGNOSTICO DE LAS CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN UNA
EMPRESA FABRICANTE DE LLANTAS (GENERALES).

El diagnéstico permitird ubicar oportunidades, cuya atencién y aplicacién clevara simulftineamente fas
condiciones de seguridad ¢ higiene en el trabajo y la productividad. Existe una estrecha relacion entre estos
dos elementos para lograr la competitividad de una empresa llantera y reconocer que las causas que
dificaltan 12 administracion de la seguridad ¢ higiene y la organizacién del trabajo son las mismas que
afectan la productividad.

Para llevar a cabo el diagnéstico situacional de la empresa fabricante de llantas se considero pariir en
primera instancia de un anslisis macro (diaguéstico general) de toda la empresa aplicando la Técnica
Magnitud del Riesgo, con los datos obtenidos s realizo una valoracién para determinar la problematica por
la que atraviesa la fabrica. Posteriormente se Ilevo a cabo un analisis micro (diagnéstico por area) de la
empresa, para sefialar los problemas presentes, evaluarlos y proponer acciones.

Diagnéstico: Estudio analitico de las condiciones de segnridad ¢ higiene en que se encuentra la empresa, €l
cual sirve de base para la toma de decisiones en la elaboracién de un “modelo de seguridad industrial”; tema
principal de ésta tesis.

Situacional: Lugar o 4rea de trabajo en la empresa donde se realizard el estudio de las condiciones de
seguridad ¢ higiene.

Para elaborar un diagnéstico situacional, se requiere contar con los siguientes instrumentos:
Sistema de informacioén de riesgos de trabajo.

Mapa de riesgos

Capacitacidn

Antecedentes personales de riesgo de los trabajadores

DO0O0Oo

TECNICA: MAGNITUD DEL RIESGO™ (MR) Y APLICACION.

Para la evaluacién de riesgos de la empresa fabricante de llantas se considera que la fécnica que mas se
ajusta al estudio realizado dentro del diagnéstico situacional es Ia técnica Magnitud del Riesgo (MR-Risk
Magnitude}.

En éste tema, se definird al riesgo como: )

Riesgo = Probabilidad X consecuencias.

Probabilidad Posibilidad de ocurrencia de un suceso no descado.

Consecuencias = Probabilidad de pérdidas o dafios: A los hombres, a la propiedad y a los bienes.

Tipo de riesgo:

1. Ordinario de vida.
2, Bajo.

3. Medio.

4. Alo.

5. Miximo.

8 Interpretacién de “Anélisis practico de riesgos para la administracion de seguridad”, tomado de “Técnicas avanzadas
de evaluacién de programas de seguridad”, Itci, Atlanta, Georgia, EE. UU.
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CAPITULO 3. E.- DIAGNOSTICO DE LAS CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE
ENUNA EMPRESA FABRICANTE DE LLANTAS (GENERALES).

La evaluacion de los riesgos sirve como base para emprender acciones de prevencién y control de accidentes
y enfermedades profesionales.

Los factores de riesgos derivados de los procesos industriales, han sido estudiados a través de multiples
caminos con técnicas que van desde el andlisis basado en la intuicion, experiencia, prediccién v aplicacion
de metodos de observacidn directa, hasta técnicas altamente sofisticadas que demandan ¢l uso de sistemas de
informacién complejos.

A continuacidn se mencionan algunas de estas técnicas que por su posibilidad préctica de aplicacion,
pucden, en su caso, ser utilizadas convenientemente en los centros de trabajo;

Técnicas para la evaluacidén de riesgos,

INICIAL INGLES ESPANOL

PM Prediction Method Meéiodo Predictivo

MR Risk Magnitude Magnitud del Riesgo

PHA Preliminary Hazard Analysis Andlisis Preliminar de Riesgos
ETA Event Tree Analysis Anilisis de Arbol de Eventos

FTA Fault Tree Analysis Andlisis de Arbol de Fallas
HAZQP Hazard And Operability Studies Estudios de Riesgos v Operabilidad
FMEA Failure Mode And Effects Analysis Analisis de Fallas, Causa — Efecto
CA Criticality Analysis Andlisis de Criticidad

CCA Cause Consequence Analysis Andtisis de Causa — Consecuencia

Magnitud del riesgo (MR).

Se da por el producto de la probabilidad (P), por la exposicién (E), ¥ por las consecuencias (C). Expresado
para facilitar su cdleulo en la siguiente forma:

MR=PxE~xC
Caractcristicas principales,

Es un aspecto de vital importancia para definir que tan prioritario y merecedor de acciones de vigilancia y
control es un determinado factor de riesgo.

Esta valoracion debe basarse en una sustentacién objetiva y dirigida a los factores de riesgo—trabajadores y
estructuras afectadas.

El método combina los siguicntes pardmgtros.

— Probabilidad.
~ Exposicién.
- Consecucncias,

Pardmetro probabilidad.
Sc pucde entender como ¢l grado de inminencia o rareza de ocurrencia del daiio ¥ sus consccuencias, dada la

presencia del factor de riesgo se mide con una escala de valores de 10 (inminente) hasta 0.1 (practicamente
imposibic)
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CAPITULO 3. E.- DIAGNOSTICO DE LAS CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE
EN UNA EMPRESA FABRICANTE DE LLANTAS (GENERALES).

PROBABILIDAD.
Situacion Escala

A_ Fl resultado mas probable si se da la situacion de riesgo. 10
B. Es muy posible 50%, 6
C. Seria una consecuencia rara. 3
D. Seria una consecnencia remota pero posible (se sabe gue ha ocurrido). 1
E. Seria una consecuencia extremadamente remota, pero concebible (no ha ocurrido

nunca en muchos afios de exposicion). 0.3
F. Pricticamente imposible (1*10°%). 0.1

Esta asignacion de valores se basa en 1a experiencia, en condiciones similares en otras partes y en
la empresa misma, analizadas objetivamente,

Pardmetro exposicion,
Se define coma la frecuencia con que los trabajadores o la estructura entra en contacto con el factor de riesgo
y s¢ mide con una escala de valores entre 10y 0.5.

EXPOSICION,
Situacion Escala

A. Exposicidn contintia {muchas veces al dia). 10
B. Exposicion frecuente (aproximadamente una vez por dia). 6
C. Exposicion ocasional (una vez por semana a una vez por mes), 3
D. Exposicion irregular (una vez por afio). 2
E. Exposicién raramente (s¢ sabe que ha ocurrido). 1
F. Exposicion remotamente posibie (no se sabe que ha ocurrido pero se considera

remotamente posible). 0.5

Esta escala no contempla la magnitud del factor de riesgo en si mismo, por ello puede ser
corregida (en ponderacidn) si para ¢l ricsgo en cuestidn existen niveles minimos y maximos
permisibles u otras normas.

Pardmetro consecuencias.
Se define como ¢l resultado (efecto) mdas probable debido al factor de riesgo en consideracion, incluyendo
datos personales y materiales. El grado de severidad de las consecuencias se mide por una escala de 100a 1,

CONSECUENCIAS,

Situacién Escala
A Catastrofe: Numerosas muertes o grandes dafios. 1000
B. Varias muertes o dafios. 50.0
C. Una muerte y/o dafios. 25.0
D. Lesiones graves: Amputaciones o invalidez permanente. 15.0
E. Lesiones con incapacidad. 5.0
F. Pequertias heridas, contusiones o pequefios dafios. 1.0
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CAPITULO 3. E.- DIAGNOSTICO DE LAS CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE
EN UNA EMPRESA FABRICANTE DE LLANTAS (GENERALES),

Con base en los valores numéricos que se han fijado para efectos de este método, la interpretacion de los
resultados puede ser expresada de la manera siguiente:

MAGNITUD DEL DESCRIPCION DEL RIESGO
RIESGO
Mayor de 400 El riesgo es muy alto, por lo cual se debe considerar que la ¢jecucién de
la operacion requiere de la aplicacién de medidas de seguridad estrictas
¥ particulares.
De 200 a 400 El riesgo es alto y requiere correccion de inmediato.
De 70 a 199 El riesgo es sustancial y necesita correccion.
De 20 a 69 El riesgo es posible y reciama atencidn.,
Menores de 20 El riesgo es aceptable en ¢l estado actual,
ESCALAS,
Magnitud del Accién
riesgo
Mayor de 250 Correccién inmediata.
De 100 ~ 249 Atencidn urgente lo antes posible,
De 00 - 99 Atencion progresiva y vigilancia.

La Técnica Magnitud del Riesgo se aplicé a la empresa fabricante de llantas con base a recorridos
sensoriales que se lievaron a cabo en toda la planta en compaiifa del responsable del area de seguridad
industrial: basdndose en la identificacién de riesgos'’, conforme a las normas y articulos de la Ley Federal
del Trabajo, RFSHMAT® y las NOM® para describir y evaluar los factores de riesgo presentes. Con esta
informacion se elaboro el diagnostico situacional (general) de la empresa.

'7 México, Secretaria del Trabajo y Previsién Social. Diagnéstico Sttuacional: Programas Preventivos de Seguridad e
Higiene. México, D. F. 1998, pp. 19-52.
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CAPITULO 4. MODELOS PARA LA ADMINISTRACION DE LA SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

CAPITULO 4

MODELOS PARA LA ADMINISTRACION DE LA
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

El presente capitulo tiene como finalidad establecer de manera clara el concepto de modelo, tal y como se
emplea o inierpreta en el estudio de la seguridad industrial. Con esto no se pretende de manera alguna
establecer una definicién que tenga caracter universal, puesto que no seria funcional. debido a que este
concepto tiene una base filosofica compleja.

Los modelos son representaciones de la realidad. Si fuesen tan complejos v dificiles de controlar como la
realidad, no habria ninguna ventaja en utilizarlos. Se pueden construir modelos que son mucho mas sencillos
que la realidad y a la vez pueden utilizarse para predecir y explicar fendmenos con un alto grado de
precesion. Pues a pesar de que pueda requerirse un gran niimero de variables para predecir con cxactitud
perfecta un fendémeno, nermalmente basta un niimero pequefio de variables para logrario.

Los primeros intentos organizados por realizar estudios acerca de como evitar accidentes y enfermedades en
los centros de trabajo, tienen su origen en los inicios de la Revolucion Industrial, pero en forma
sistematizada los primeros esfuerzos formalmente documentados aparecen con los estudios de H. W.
Heinrich. expresados en su trabajo denominado “Industrial Accident Prevention™ publicado en 1941 en los
EUA. En tanto en Europa s¢ publican los trabajos desarrollados en varios paises como Inglaterra, Francia v
Alemania principalmente. llegando a coincidir muchos de ellos en el seno de la Organizacion Internacional
del Trabajo {OIT) con sede en Ginebra,

Al mismo tiempo se formaron un gran nimero de asociaciones pablicas v privadas que encauzaron sus
acciones a trabajos especificos relativos a Ia seguridad e higienc industrial

En nuestro pais. también se formaron asociaciones de cardcicr piblico y privado dedicadas principalmente a
la adecuacion de los trabajos. estudios y sistcimas publicados cn cf seno de organizaciones de otros paises. No
cs sino hasta los Gltimos treinta afos. cuando sc manificsta ¢l interés de organizaciones de industriales ¢
instituciones gubcrnamentales por crear sistcmas propios v como amtccedentes tenemos los modelos de
scgundad,

A.- PRINCIPIOS BASICOS DE MODELOQ.

Los modelos se ¢lasifican en:

» lconicos:
Las propicdades Tundamentales de la sitwacidn real se representan mediante csas mismas
propicdades, gencralmente a través de un cambio de escala. Estos lipos de modclos son
particularmenie atiles pardt represeniar situaciones cstaticas o dindmicas cn un momento
especifico de tiempo, pero son generalmente dificiles de usar para representar situaciones
dindmicas. tales como la operacién de una fdbrica.
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CAPITULO 4. A - PRINCIPIOS BASICOS DE MODELO,

Analégicos:
Se usan un grupo de propiedades para representar otro grupo de propiedades. En general. los
analdgicos son menos especificos, menos concretos, pero mas ficiles de manipular que los
icdnicos. Se pueden usar facilmente para representar situaciones dindmicas (procesos o
sistemas).

Simbodlicos o matematicos:
Utilizan letras, niimeros y otros simbolos para representar variables, v las relaciones entre ellas.
De aqui que sean los modelos mas generales y mds abstractos de todos, pero los mas faciles de
manipular experimentaimente.

Cualitativos y cuantitativos:
a) Cualitativos. Se ocupa de las cualidades o- propiedades de los componenics. Hay muchos
problemas que no pueden cuantificarse debido a uno o mas de los siguientes motivos;
Técnicas inadecuadas de medicion, necesidad de muchas variables, algunas variables
desconocidas o relaciones demasiado complejas para representarse en forma cuantitativa,
b) Cuantitativos. Cuando se construye un modelo matemdtico y se insertan simbolos para
representar constantes y variables, se llama modelo ceantitativo.

Estdndar y hechos a la medida;
¢) Estandar. Se usan modelos estindar para describir técnicas que han llegado a asociarse. Para
usar esas técnicas se insertan conceptos o variables (mimeros) apropiados de un problema
especifico en el modelo estdndar para obtener una respuesta,
d) A la medida. Se obtiene cuando se usan los conceptos basicos de las diversas disciplinas,
para construir un modelo que ajuste al problema de que se trate.

Estticos y dinamicos:
¢) Estaticos. Se ocupan de determinar una respuesta para una serie especial de condiciones
fijas, que probablemente no cambiaran significativamente a corto plazo.
f) Dinamico. Esta sujeto al factor de tiempo que desempeiia un papel esencial en la secuencia
de las decisiones anteriores, ¢l modelo dindmico nos permite encontrar las decisiones
6ptimas para los periodos que quedan todavia en el futuro.

Probabilisticos y deterministicos: ‘
g} Probabilisticos. S¢ basan en la probabilidad y la estadistica v se ocupan de incertidumbres
futuras.
h) Detcrministicos. La atencién se enfoca en aquellas situaciones cn las que, al tener en cuenta
los factores criticos, se supone que son cantidades determinadas o cxactas (es decir. no
conticnen consideraciones probabilisticas).

En esta investigacion se usardn los modelos: Estiticos, deterministicos. hechos a la medida y cualitativos.

A continuacion se citan algunas definiciones que dan una idea clara y aproximada de su intcrpretacion:
=> Los modelos son representaciones de procesos, que describen en forma simplificada algunos aspectos del

mundo real (J.N. Shuman).

= Modelo s una descripeion abstracta del mundo real; ¢s una interpretacion simplc de formas, procesos y

funciones mds complejas de fenémenos fisicos o ideas que sc construyen para facilitar 1a comprension de
estos 1ltimos y para hacer predicciones del mismo (M.F. Rubinstcin).

=> Un modelo ¢s una abstraccién de un conjunto particular de las propiedades. o bien ¢s ¢l conocimiento de

aquellas propiedades que son suficientes para predecir ¢! comportamicnto del sistema con cicrias
condiciones d¢ operacién (Polka y Wong),
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CAPITULO 4. B.- MODELOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

= Un modelo es el volumen de informacién que s¢ ha colectado acerca de un sistema con el propésito de
estudiarlo (G. Gordon).

= Parz un ingeniero, modelo es un mecanismo mediante el cual se pueden aplicar técnicas analiticas
en la solucién de un problema practico (R. D. Smallwood).

Como se puede apreciar, establecer en forma precisa el significado del término modelo no es ficil ya que éste
s¢ interpreta de muy diversas formas. No obstante, de las interpretaciones citadas anteriormente se pucde
inferir que un modelo: Es una representacién lo mas aproximada a la realidad de las principales
caracteristicas y propiedades de un sistema, que s¢ empleard para describir y en algunos casos predecir su
comportamiento, todo ello con la finalidad de estudiarlo, llevarlo a una pronta solucién, la clave estd en
encontrar las variables correctas y la relacion entre ellas.

Procedimientos para ia solucién de un modelo:

1. Formulacién del problema. Se analiza estudiando las condiciones de trabajo, considerando los elementos
minimos para obtener la informacion necesaria, para que a partir de ella se elabore el modelo de
seguridad industrial, sustentado y congruente con la normatividad, factible y viable de operar.

2. Descripcion det modelo. Se elaborara un modelo que aplique a una empresa fibricante de llantas de
acverdo con los modelos que posteriormente se describirdn, tomando en cuenta los principios basicos de
los modelos estiticos, deterministicos, hechos a 1a medida y cualitativos.

3. Obtener una solucién del modelo. Es importante tomar en cuenta la informacién basica de las dreas del
centro de trabajo antes de elaborar o implementar un modelo de seguridad industrial, de ésta manera se
pueden atender los problemas presentes, detectarlos y/o evaluarlos y tomar las medidas pertinentes. :

4. No importa que tan bueno sea el modelo propuesto, se debe aplicar. El primer paso consiste en verificar
errores obvios o detalles pasados por alto. Cuando es aplicable 1a prueba retrospectiva consistird en
analizar la historia de la compafiia y encontrar qué hubiese pasado de haberse aplicado este modelo. -

5. Establecer control de la solucién. Sélo cuando el modelo desarrollado se va usar repetidamente o que las
condiciones (datos) puedan estar variando constantemente. :

6. Implementacién. Se debe participar activamente en esta fase, con objeto de supervisar que la. solucién
obtenida sea convertida con exactitud en un procedimiento operativo. Los pasos a segair son:

a) Se comunica a la administracion Ia solucién obtenida.

b) La administracién y-los supervisores comparten, conjuntamente, .1a responsabilidad de poner esta
sohucién en operacion. : . S :

¢) Adiestramiento del personal involucrado en la solucién. -

d) Retroalimentacion. :

Tomando en cuenta lo anterior, a continuacion se describiran los diferentes modelos que existen:
B f e - . N

B.- MODELOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

Los principales modelos de seguridad e higiene que se han desarrollado, son los siguicntes:
= Prevencién de accidentes industriales.
= Control total de pérdidas.
* Evaluacidn internacional de seguridad.
* Laboratorio de Ergonomia y Sociologia de! Trabajo (LEST).
= Programa Internacional para ¢l Mejoramiento de las Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(PIACT).
Sistema de Seguridad Industrial Integral (SSIT).
* Modelo Obrero
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CAPITULO 4, B.- MODELOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL,

PREVENCION DE ACCIDENTES INDUSTRIALES,

Este modelo se basa en los trabajos publicados por H. W, Heinrich, en su libro denominado “Prevencién de
Accidentes Industriales”, cuyo contenido se encuentra estructurado de la manera siguiente:

Principios de prevencién de accidentes:
1. La creacién y conservacion del interés activo en la seguridad.
2. La investigacion de hechos.
3. La accion correctiva basada en los hechos.

Con estos principios aplicables a casos de riesgos de trabajo, s¢ destaca la importancia que tiene 12 seguridad
industrial en contar con modelos que no estén basados solamente en Ia teorfa, sino que se apoyen ¢n los
hechos obtenidos de la préctica y que permitan establecer un conjunto de acciones planeadas, de tal manera,
que se pueda expresar que “la conservacion de la vida humana, la prevencion de pérdidas econdmicas y las
interferencias en la produccidn industrial, acentiian 12 necesidad de substituir los modelos experimentales
por el esfuerzo planeado”. El trabajo de Heinrich define a la “tarca de ia prevencién de accidentes”, en
términos de “investigar, designar y corregir las condiciones y circunstancias que causan accidentes” v s
refiere al accidente como un “hecho en el cual ocurre la lesion de una persona o se crea la probabilidad de tal
lesion, por cualquiera de las siguientes causas: por el contacto de la persona con un objeto, ung sustancia o
Con otra persona; por exposicion del individuo a los riesgos que entrafien objetos, substancias y olras
personas o condiciones; y por el movimiento de una persona”.

Axiomas de sepuridad industrial.

Heinrich precisa un conjunto de diez axiomas como parte de la filosofia de prevencion de accidentes,
mismos que s¢ pueden entender a partir del sefialamiento de que un accidente puede ocurrir por diversos
factores que tienen su origen en el descuido de las personas v la existencia de un riesgo fisico o mecénico,
cuya gravedad es fortuita, y que va acompafiado de costos directos e indirectos y en donde, para evitarlos, ia
administracién y los supervisores representan un papel relevante, estos axiomas son:

1. La ocurrencia de una lesién, invariablemente es el resultado de una sccuencia completa de
factores, siendo uno de eHos el accidente mismo.

2. Pucde ocurrir un accidente sélo cuando va precedido o acompaiiado, v directamente causado, por

dos circunstancias o por una de ecllas cuando menos; la accién descuidada de una persona y la

existencia de un riesgo fisico 0 mecinico.

Los actos inseguros dc las personas son la causa de la mayoria de los accidentes.

4. No sicmpre ¢l acto inscguro de una persona cs causa inmediata de un aceidente y de una lesion,
tampoco la sola cxposicién de un individuo a un peligro de causa fisica o mecanica, ticne sicmpre
COMOo consecuencia un accidente y una lesién.

5. Los motivos 0 razoncs quc permiten la realizacion de acciones descuidadas de lag personas,
proporcionan una guia para la seleccion apropiada de medidas correctivas.

6. La gravedad de una lesién es extremadamente fortuita; en cambio, la realizacion del accidente que
produce la lesidn, es casi siempre evitable.

7. Los modelos més valiosos para la prevencién de accidentes son analogos a los requeridos para cl
control de la calidad, costo y cantidad de produccion.

8. La administracién o gerencia, tiene ka mejor oportunidad y capacidad para cvitar que ocurran
accidentes; por lo tanto, ella debe asumir la responsabilidad.

9. El mando medio es ¢l individuo ¢lave cn la prevencién de accidentes.

10. Los costos dircctos de las lesioncs comunmente valuados de acuerdo con la indemnizacién y
scguro, asi como los gastos de hospital y de scrvicios médicos. van acompafiados de gastos
indircctos o incidentales, que debe pagar el patrén.

v
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CAPITULO 4. B.- MODELO$ DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

Los cinco factores en la secuencia del accidente.
Estos factores que sefiala Heinrich como elementos secuenciales son:

Atavismo y medio social.

Defectos personales.

Acto inseguro y peligro mecénico o fisico, o sélo éste.
Accidente como tal.

Lesion.

.LJI

Heinrich muestra la secuencia de los factores anteriores, en los cuales, si se evita o elimina alguno de ellos se
puede prever la lesién, principalmente al guitar “cl acto inseguro y el peligro mecanico” dado que son ¢l
factor basico en la secuencia del accidente. e

Metodologia de prevencion.

De acuerdo con ¢l enfoque de Heinrich, la prevencién de riesgos s¢ inicia con la idea bésica de trabajar con
Io que €l denomina “causa directa o proxima”, dentro de la que sc consideran: los actos inseguros y las
condiciones mecanicas o fisicas inseguras, y para cuya atencion es necesario el desarrollo de las siguientes
actividades basicas:

1

1

0 90 N OV L W

0.

Flaborar una estadistica, basada en Ia historia de accidentes pasados. (El analisis de causas de accidentes
estd basado en la revisién de un modelo conocido como “Codigo de Causas de Heinrich”, el cual expresa
como factores de accidentes los siguientes: El agente, la parte del agente, 1a condicion fisica o mecanica
insegura, el tipo de accidente, ¢l acto inseguro, ¢l factor inseguro.)

La inspeccion.

La supervision.

Aplicacion del conocimiento e imaginacién de personas preparadas.

Analisis del trabajo.

Anilisis de accidentes pasados.

Investigacion de causas antes de seleccionar su correccion.

Concientizar a la administracidén, supervisores y trabajadores.

Revision de procedimientos y operaciones.

Proteccion de peligros en ¢l punto de operacion.

11. Disefio previo e instalacién segura de maquinas y equipos.
12. Revisién de procesos.

13. Analisis psicolégico de causas.

14. Prevencién de enfermedades profesionales.

15. Organizacion de 12 segaridad. Estructuras y comités.

16. Educacion de los trabajadores.

17. Realizacién de concursos de seguridad.

Ventajas:

v Prevenir sc basa en investigar y corregir condiciones i:{ue originan accidentes.
¥ Personas de mandos medios son claves en 1a prevencion.

¥ La mayorfa de los costos que originan los accidentes los debe pagar el patrén.
v Enfasis en capacitacion v adiestramiento.

Desventajas:

El accidente es el resultado de una accién descuidada v de un factor de ricsgo mecdnico.

Los actos inseguros son causa de la mayoria de los accidentes.

La seleccién de medidas preventivas se enfoca solo a las acciones descuidadas de los trabajadores.
Apova en la teoria de l1a culpa.
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CAPITULO 4. B.- MODELOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

CONTROL TOTAL DE PERDIDAS.

En los dltimos 25 afios, diversos especialistas han venido trabajando en el disefio de programas de control
total de pérdidas. Dentro de ellos destaca, el concepto actuai de "administracion moderna del control total de
perdidas”, el cual se debe al trabajo desarrollado por los ingenieros Frank E. Bird, Jr. Y Frank E. Ferndndez,
expresados principalmente en los libros "Management Guide Loss Control” ¥ "Loss Control Management”,
asi como en irabajos elaborados por el Instituto Internacional de Control de Pérdidas (ILCT) y el Consejo
Interamericano de seguridad (CIS), respectivamente.

El control total de pérdidas es un modelo administrativo preparado para prevenir riesgos v disminuir
pérdidas derivadas de situaciones no deseadas, es una préctica administrativa cuyo objetivo es neutralizar los
efectos destructivos de las pérdidas potenciales o reales, que resultan de los acontecimientos no deseados
relacionados con los peligros de la operacidn.

El modelo basa su aplicacién en la utilizacién de las fases del proceso administrativo de prevision,
planeacion, organizacion, direccién y control, asi como de la definicién muy precisa de las actividades
concretas que s¢ deben de considerar en cualquier programa de actividades productivas.

El modelo introduce algunos términos y conceptos tales como:

= Incidente: Es definido como "un acontecimiento no deseado que bajo circunstancias un poco
diferentes pudo haber resultado en dafio fisico, lesion o enfermedad. o bien en dafio a la propiedad”,
Con frecuencia son llamados "cuasiaccidentes".

= "Puntos criticos”: Son "el nimero pequefio de causas que en cualquier grupo de ocurrencias
propenderd a elevar la proporcion de los resultados”.

= Accidente: "acontecimiento no deseado que da por resultado un dafio fisico, lesién o enfermedad
ocupacional. a una persona o un dafio a la propiedad",

Como teoria. el control total de pérdidas se apoya en un conjunto de principios basicos que se mencionan a
continuacion;

& La presencia de un acto inseguro, una condicién peligrosa y un accidente, son sintomas de un sistema
erroneo de administracién.

@ Cuando se puede predecir con cierto grado las causas y circunstancias que pueden causar lesiones
serias, estas circunstancias pueden ser identificadas y aun controladas,

O La seguridad debe ser administrada como cualquier otra funcién de Ia compailia y la administracién de
la seguridad debe dirigir sus esfuerzos hacia objetivos realizables y enfocar sus acciones planeando,
organizando y controlando el logro de ellos,

Q La clave de un desempeiio efectivo de seguridad son los procedimientos contables y financieros que se
establezcan,

Q El objetivo de la funcién de seguridad cs localizar y definir errores operacionales que permiten la
ocurrencia de accidentes. Esta funcion puede ser llevada a cabo de dos maneras:

- Informarse qué accidentes han pasado e investigando minuciosamente las causas,
- Investigar qué tan ciertos y efectivos fucron 1os controles utilizados.

En el gjercicio prictico de un Modclo de Control de Pérdidas, generalmente se incluyen también los
capitulos de:
1. Prevencién de lesiones personales.
Control total de accidentes y dafios a la propicdad de equipos y materiales.
Higiene y salud.
Prevencion de incendios.
Seguridad industrial enfocada a la proteccién de los biencs patrimoniales,
Control de la contaminacién del aire, agua vy suclo.

Swmb N
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CAPITULO 4. B.- MODELQS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

7. Responsabilidad por el producto

Los autores de este modelo consideran los siguientes cuatro elementos como causas cue originan incidentes y
accidentes:

—~ Trabajador.

— Equipo.

— Material.

— Ambiente.

Que en forma de siglas seria "TEMA".

Derivado de lo anterior, también clasifican a las circunstancias que Hevan a un accidente 0 a las pérdidas
consecuentes, como resultado de 1a concatenacion de las siguientes causas principales:

1. Falta de control administrativo:
Se refiere a que no ha sido considerado en el modelo, la aplicacién adecuada de las cinco funciones basicas
de seguridad:

a) Prevision,

b) Planeacion.

¢) Organizacion,

d) Direccion.

¢) Control.

Todas estas funciones estdn relacionadas con ¢l trabajo de cualquier nivel de quienes participan o son
responsables de 1a seguridad ¢n los centros de trabajo.

2. Causas basicas:
La inadecuada aplicacion del control administrativo permite la presencia de un con_]umo de causas basicas,
mismas que se clasifican en dos grapos:

— Factores personales.

— Factores del trabajo.

Los primeros se-refieren a la actuacion inapropiada del trabajadér ios cuales se debe a: falta de
conogimiento o capacidad (no sabe); deficiente o mcorrecta motivacién (no qmere), v problemas ﬁ51cos y
mentales (no puede).

En tanto, los factores dgl trabajo se relacionan con: normas inadecuadas de trabajo; disefio 0 mantenimiento
deficiente; normas inapropiadas de compra; desgaste normal por uso; y uso cotidiano incorrecto de
materiales, maquinaria, herramienta y equipo.

3. Causas directas:

Estas suclen ser llamadas también inmediatas v se refiere a: el acto inseguro, considerado como la violacion
a un procedimiento de trabajo aceptado como seguro, y la condicién insegura, que se refiere a la
circunstancia fisica peligrosa presente en la exposicion directa a un riesgo.

4. Contacto-incidente:

El incidente o el accidente en su caso, se producen por el contacto directo con los agentes capaces de generar
dafio.

3, Dailos:

Este es el resuitado final de la secuencia i6gica de los puntos antcriores y estd relacionada con las pérdidas
derivadas del riesgo, deteriorando Ia salud, la vida, la calidad, la produccién y la propiedad en general.
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CAPITULO 4, B- MODELQS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

En el disefio ¢ implementacién de un Modelo de Control de Pérdidas, existen un gran nimero de
diferentes procedimientos y actividades a ser incluidas, siendo decision de cada una de las empresas
o centros de trabajo usar aquéllas que le sean més utiles para cubrir sus propias necesidades, sin embargo,
existen tres grandes aspectos que deben ser considerados inicialmente:
— La identificacion de las causas de los accidentes. Esta funci6n tiene como principal objetivo 1a
identificacion de los problemas reales que deben ser resueltos con ¢l Modelo de Control de Pérdidas,
— Seleccion y aplicacion de las acciones especificas de control.
— La funcion de minimizar las pérdidas resultantes de las lesiones o dafiod, consecuencia de los
accidentes.

Para mostrar la secuencia de la organizacién de un Modelo de Control de Pérdidas, se presenia el esquema

siguiente, tomado en su esencia de los trabajos desarrollados por Myron C. Holmgren y de los autores va
mencionados.

1. FUNCIONES DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

Causas fisicas. Causas humanas.

1. Inspecciones

2. Analisis del trabajo.

3. Amilisis preliminar de nesgos.
4. Analisis de arbol de fallas.

3. Anéhsis de fallas, causa y efecto,
6. Observacion del {rabajo.

7. Investigacién de accidentes.

8. Andlisis de incidentes.

9. Reconocimiento ambiental,

10. Medicién de satud

11. Etcétera.
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CAPITULO 4, B.- MODELOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

. MINIMIZACION DE PERDIDAS DE ACCIDENTES DE TRABAJO

Control de lesiones personales. Control de dafios.

1. Plan de emergencia.

2. Salvaguardas y rescate.
3, Primmeros auxilios.

4. Vigilancia médica.
5. Rehabilitacion.
6. Transferencia del riesgo.

Los esquemas anteriores contienen una relacién de actividades a ser implementadas en cualquier Modelo de
Control de Pérdidas, que no es necesariamente exhaustiva. Logicamente ésta deberd estructuratse conforme a
los requerimientos de la organizacion y los objetivos que se desean satisfacer con el propio modelo.

Este modelo para su aplicacién involucra al nivel gerencial v a la organizacion de los centros de trabajo en
su conjunto. Asimismo, muestra ia correlacion de circunstancias que llevan a un incidente o a un accidente,
y propone como importante medida de control, la aplicacién de las funciones clisicas de la administracién al
campo de la seguridad e higiene industrial.

Ventajas:

v Seguridad-prevencién, administrada y aplicada como otra funcién de ta empresa.

v" Los factores que originan accidentes, son consecuerncia de un modelo administrativo erroneo.
v Basado en un proceso administrativo.

v" Neutraliza los efectos destructivos de las pérdidas potenciales por accidentes.

Desventajas:

*  Se consideran sélo cuatro elementos como causa de los accidentes e incidentes (TEMA).
»  Requiere de recursos humanos calificados.

» Enfatiza sobre la atencion de lesiones ocurridas a los trabajadores.

EVALUACION INTERNACIONAL DE SEGURIDAD.

(Modelo para evaluar programas)

Este modclo disefiado principalmente para evaluar programas de scguridad ha sido desarrollado por el
Instituto Internacional de Control de Pérdidas, y sus bases conceptuales se encuentran en los mismos trabajos
desarroliados por Frank E. Bird, J. R, como una herramicnta de anditoria muy 1til de todos los conceptos
contenidos en los propios trabajos "Control Total de Pérdidas”. Este sistema de evaluacion del programa de
scguridad moderno. Provee los medios para un andlisis sistemético de cada clemento del programa de
scguridad para determinar la extension y la calidad del control administrativo.

La realizacion de auditorias ha sido una practica administrativa aceptada durante mucho ticmpo para
asegurar que las operaciones comerciales criticas se realizan de una mancra eficiente y provechosa.

Por mucho ticmpo la necesidad de tener un programa de scguridad para prevenir lesiones ¢s una parte
necesaria del negocio. En affos recientes, sin embargo. se ha reconocido cada vez mas 1a correlacion entre un
buen programa de scguridad y ganancias optimas. Seguridad cn ¢l contexto moderno., y segin s¢ relaciona
con este sistema de auditorias, s define como control de lesiones ¥ cnfermedades ocupacionales; pero
también incluye dafios a la propedad.
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CAPITULO 4. B.- MODELOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

Este modelo parte de que:

— Los accidentes son Costosos.

—~ Los costos se multiplican,

— Por lo tanto ¢s mds provechoso prevenir.

Este modelo, al igual que el anterior, se basa en:
~ La aplicacién del proceso administrativo principalmente de técnicas propias de la auditoria.

Objetivo de la auditoria:

— Promover un sistema para medir y cuantificar la administracién y programa de seguridad.

~  Promover una aproximacién completa y sistemdtica de la administracién de seguridad y salud.

— Identificar los riesgos de lesion, enfermedad, incendio y dafio a Ia propicdad.

— Ayudaa la gerencia en el control de los costos innecesarios por incendios, enfermedades y lesiones.

— Ayuda a diagnosticar los problemas de scguridad existentes y ofrece una guia sistemdtica para mgjorar
las deficiencias.

— El analisis de todos los accidentes-incidentes tiene un valor predictivo.

— El costo de accidentes con daiio a la propiedad es mayor que ¢l de las lesiones ocupacionales.

Sus objetivos son:
1. Evaluar sistematicamente a todos y cada uno de los elementos que integran el programa de
seguridad.
2. Revisar y analizar las politicas de 1a organizacion para ¢l control de los riesgos y las perdidas
potenciales derivadas de los mismos.
3. Evaluar el grado de cumplimiento de los estindares establecidos, tanto por las autoridades como
los determinados por la propia organizacion.

Su método de evaluacion se basa en catificar los 21 elementos establecidos por ellos, los cuales se enuncian a
continuacion:

1. Liderazgo y administracién. 12. Cuidado de lesionados v enfermos.

2. Entrenamiento de la gerencia. 13. Sistema de auditoria del programa,

3. Inspecciones planeadas. 14. Control de adquisiciones de ingenieria.
4. Andlisis/procedimientos de trabajo. 15. Comunicaciones personales.

5. Investigacion de accidentes/incidentes. 16. Reuniones de grupo.

6. Observaciones planeadas del trabajo. 17. Promocion general.

7. Preparacion para casos de emergencia. 18. Contratacion y colocacion.

8. Reglas y reglamentos. 19, Registros de informes.

9. Analisis de accidentes/incidentes. 20. Seguridad fuera del trabajo.

10. Adicstramiento. 21. Biblioteca de referencia.

11. Equipo de proteccitn personal.

El proceso de evaluacién del grade de cumplimiento de cada uno de los elementos sefialados, se hace 2
través de Ia calificacién y asignacién de puntos (estrellas), de conformidad con un modelo previamente
establecido, en un conjunto de gumias de evaluacidn que estin consideradas dentro del mismo.
Convencionalmente la calificacion se establece de la siguiente manera:

~ Con 5 estrellas si se cumple con los 21 clementos.

~ Con 4 estrellas si sc cumplen 18.

~ Con 3 estrellas si se cumplen 15.

~ Con 2 estrellas si se cumplen 12.

~ Con I estrella si se cumplen 10.
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CAPITULO 4, B.- MODELOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

Este modelo califica también en forma porcentual, tanto a sus elementos, como al propio programa, apovado
a través de hojas de control y otras herramientas que para cada uno de los elementos han sido formuladas
previamente.

El valor de! modelo de seguridad:

- El valor predictivo de accidentes.

— Se reconoce por sk importancia,

~ Los costos de lesiones y dafio a la propiedad.

~ No se reconocen los costos reales del modelo si solo se enfoca a lesiones de tiempo perdido.
— Al menos que se identifiquen los costos reales no se tomaran medidas para controlarlos,

— Seguridad vs ganancias,

— Tiende a evitar lesiones y dafio a la propiedad.

~ Siempre se¢ pretende prevenir.

- Incrementar la eficiencia.

— Interrelacién personas, equipo, maierial ¥ medio ambiente (PEMA). En el concepto PEMA se dice que
“la seguridad debe ser comprensiva”.

Ventajas:

v" Evaluacion precisa en ¢l desempefio de seguridad individual y grupai.

¥ Se tienen guias para la implementacion de programas modernos de seguridad y salud,
v' Medios para identificar factores de riesgo.

v" Indicador de administracion preocupado por ¢l trabajador.

Desventajas:

* Elvalor del modelo se da por solo cuatro elementos como causa de los accidentes (PEMA).

4 Requiere de auditores,

* Las medidas de prevencion y gravedad no son guias seguras en el desempefio de la seguridad.

MODELO LEST.

Este modelo es el resultado de los trabajos desarrollados por un equipo denominado "Condiciones de
Trabajo" del Laboratorie de Economie et Sociologic de Travail (LEST). del Centro Nacional de
Investigacién Cicntifica (CNRS), de Francia; de ahi su nombre. Fuc revisado y corregido por Julio César
Neffa y publicado en espafiol con ¢l nombre de " Para un anélisis de las condicioncs de trabajo obrero en la
empresa”,

Este modelo ticne como objetivo principal estudiar las condiciones de trabajo y su contenido, asi como las
repercusiones que éste puede tener sobre la salud, sobre la vida, la scguridad y la proteccion personal. ¥ ia
socicdad en general. Presupone que al trabajar en el mejoramiento de las condiciones de trabajo sc estard cn
gran medida procurando reducir los ricsgos o peligros a los que e} trabajador se expone.

Su campo natural de aplicacién es cl "puesto de trabajo” entendido como la entidad bésica, indivisible,
auténoma, con responsabilidades y funciones propias, y alto grado de libertad dentro de las organizaciones,
relacionando con esta entidad al hombre, considerado integralmente, durante cl desarrollo de su trabajo
especifico.

El hablar del trabajo intcgral del hombre cn un puesto de trabajo, obliga necesariamente a revisar todos los
factores que pueden ser causa de riesgos.

Bajo las condicioncs anteriores ¢l Modelo LEST pante de la descripeion de estos factores cn la siguicnte
matriz,
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CAPITULO 4. B.- MODELOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

La matriz del Modelo LEST estd disefiada para identificar factores de riesgo que permitan, a través del
analisis de los mismos, hacer un diagnéstico de las condiciones de trabajo v estar asi en posibilidad de
apovar la bisqueda de soluciones, tanto técnicas como organizacionales para reducir €l costo humano del
trabajo.

Considera como carga de trabajo aquellos factores que comprenden:

— Al ambiente fisico del trabajo como: ruido, iluminacion, ambiente térmico, vibraciones v, en
general, al conjunto de agentes fisicos, quimicos y biologicos.

— Cargas fisicas, relacionadas con la demanda de energia que recLuiere un trabajo, como las posturas,
esfilerzos, desplazamientos y, en general, todos aquellos elementos que de manera especializada
aborda la ergonomia,

— (Carga mental, en donde sc contemplan los factores sociopsicologicos, los cuales carecen aiin de
técnicas precisas para su medicion, al contrario de lo que ocurre en ¢l caso del ambienie y cargas
fisicas; sin embargo, no se renuncia a medir la carga mental, principalmenie a través de la
exigencia de tiempo, complejidad-rapidez, atencion y minuciosidad que requiere 1a tarea especifica.

— Carga psiquica, ¢sta se denota, 2 través de la medicion de factores tales como la iniciativa, estaius
social, aislamiento, cooperacion del trabajador, etc.

Hay consecuencias que se derivan de los accidentes v su repercusion en altos costos sociales y fuertes
pérdidas economicas para la empresa, a través de un conjunto de relaciones que en forma de sistema muestra
la interdependencia de los factores de carga de trabajo-consecuencias.

La utilizacién de este modelo de analisis puede resumirse de 1a manera siguiente:
1. Analisis de los puecstos.

Cdlculo de valores para cada factor,

Construccién de histogramas.

Discusion de los resultados enire los involucrados en el estudio.

Amnalisis de los cuestionarios y guias.

Biasqueda de las cansas y de Jas soluciones.

Definicion de los programas de mejoras,

=N

~ o

En este modelo, la aportacién mds notable es la elaboracién de guias de obscrvacion, las cuales han sido
disefiadas para responder a cada uno de los factores, asignando a su vez la puntuacién relativa a cada uno de
ellos.
Su estructura estd en funcién de cada uno de los factores, los cuales se identifican y evaltian a través de un
conjunto de preguntas v de calculos relacionados con indicadores téenicos como son:

1. Medida del agente, como por gjemplo dB (A), luxes, grados, hertz, kilocalorias por dia, pausas por

Jornada, percepcion de colores, olores, temperatura, forma y detalles, etc.
2. Preguntas especificas relativas a;
* DPescripcion de 1a tarea.

Ambiente térmico.
Nivel senoro y caracteristicas de ruido.
Tuminacién.
Vibraciones.
Carga fisica. Distinguiendo la carga estatica y el trabajo dindmico.
Carga mental.
Aspectos psicosocioldgicos.
Tiempo de trabajo.
Cuestionario de la empresa que incluye:

* @ & & & & 8 o @



CAPITULO 4. B.- MODELOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

- Estado de los locales. - Comedores.
- Mantenimiento. - Tiempo de trabajo.
- Equipo sanitario.

Este modelo por sus caracteristicas, se orienta mas a la identificacidn y la evaluacion de condiciones que
estan intimamente relacionadas con repercusiones a la salud, particularmente en la generacién de
enfermedades de trabgjo. Aunque no es un modelo que se oriente al diagndstico de ricsgos inherentes al
proceso, 1os equipos y ¢n general, a las denominadas condiciones inseguras, si ¢s un gran complemento que
sumado con otras técnicas, orienta al estudio a favor de la prevencion de los riesgos. Dentro de sus
aportaciones, se introduce la necesidad de comprender la importancia de estudiar al hombre en su contexto
integral, bioldgico, psicoldgico y social. Asi como su relacion con las condiciones de exposicion
fundamentalmente a los agentes fisicos y quimicos inherentes a los puestos de trabajo, permitiendo de esta
manera, objetivizar con una visién mas integral el campo de aplicacion de Ia seguridad e higiene industrial.

Ventajas:

Estudia de manera integral las condiciones de trabajo y su contenido.
Desglosa el puesto de trabajo desde diferentes enfoques.

Analiza los medios de produccién para ubicar problemas de exposicion,
Plantea la discusion de resultados entre el personal directamente involucrado.

SNENEEEN

Desventajas:

= Noincluye el estudio de los factores de riesgo quimicos en su aplicacion.
= Requiere habilidad para aplicar cuestionarios y guias,

= Establece valores basados en observaciones hechas en otros paises.

PROGRAMA INTERNACIONAL PARA EL MEJORAMIENTO DE LAS CONDICIONES Y
MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (PIACT).

Este programa nace en ¢l seno de la Organizacidén Intemmacional del Trabajo (OIT) como una respuesta a la
propuesta contenida en la memoria que el director general de Ia OIT, formulé a ia Conferencia Internacional
del Trabajo en 1975, cuyo nombre lleva por titulo “Por un trabajo mas humano. El trabajo: condiciones y
medio ambiene". Dando origen a las reunioncs de trabajo y a la propuesta del “Programa internacional para
¢l mejoramiento de las condiciones y medio ambicnte de trabajo”. al que sc Je conoce por sus iniciales en
francés como PIACT.

Estc programa se apoya en tres principios y en tres objetivos:
Principios:

1. "Que ¢l trabajo debe respetar la vida y la salud de los trabajadores”.

2. "Debe dejarles tiempo suficiente para el descanso y el esparcimiento".

3. "Debe permitirles servir a la sociedad y lograr su autorrealizacién, mediante el desarrollo de su
capacidad personal".

Como organismo internacional la OIT propone como obietivos:

1. "Lograr que los estados miembros cstablezcan claramente sus propios objetivos para el
mejoramiento de las condicioncs y el medio ambicnie de trabajo, ¢n particular mediante la
promocidn de la aplicacién eficaz de las normas intcrnacionales del trabajo”.

2. "Conscguir que los empleadores, los trabajadores y sus organizaciones descmpefien plenamente en
todo momento ¢l papel que les corresponde, en la claboracidn de la aplicacidn de las politicas
oricntadas a mejorar las condiciones de trabajo y ¢l medio ambiente en que se ejecuta”.
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CAPITULO 4. B.- MODELOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

3. "Ayudar a los gobiernos. a las organizaciones de empleadores y de trabajadores, asi como a los
institutos de investigacion y de formacion profesional, a ¢laborar y aplicar programas para el
mejoramiento de las condiciones de trabajo”.

El PIACT es un modelo que fomenta Ia gjecucién de programas de seguridad e higiene del trabajo,
considerando: el envio a peticién de los estados miembros, de especialistas en las diversas ramas de las
condiciones de trabajo; la aportacién de cooperacion técnica financiada por fuentes como el Programa de las
Naciones Unidas para €l Desarrollo; asistencia a los gobiernos para la formacién de inspectores de industrias
¢ inspectores del trabajo; el desarrollo y fundacién de institutos de seguridad e higienc del trabajo, €l apoyo a
las organizaciones de los trabajadores y en general, a la cooperacion técnica en materia de educacion y
formacion obrera.

De manera importante, este modelo facilita la consulta e informacion referida a la accion de la higiene y
seguridad a través del Centro Internacional de Informacion sobre Seguridad ¢ Higiene del Trabajo (CIS).

Este modelo, por la dimension del problema de 1a seguridad y la higiene del trabajo como parte inherente al
cambio tecnolégico, a la aparicion de nuevos productos, de nuevos procesos de produccién. a la
industrializacién de los paises en desarrollo, y en general, a la aparicion constante de nuevos riesgos, ha
hecho que sca de fundamental interés Ia difusion de informacién técnica, normas, y propuestas sobre
seguridad ¢ higienc a través de al implantacion de las resoluciones y convenios en los paises miembros, entre
los cuales se encuentra México.

El Programa Internacional para el Mejoramiento de las Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (PIACT)
lanzado entre 1976 y 1977, puede considerarse como un gran esfuerzo desplegado por la OIT, para
proporcionar un conjunto de medios a fin de que sus paises micmbros, apoyados ¢n ellos, promuevan el
mejoramiento de las condiciones de trabajo, seguridad y salud de los trabgjadores.

I. Principios bésicos:

< El mejoramiento de las condiciones y medio ambiente de trabajo constituye el elemento esencial en la
promocidn de la justicia social.

< En la persecucion de este objetivo son fundamentales los principios signientes:

a) El trabajo debe realizarse en un medio ambiente seguro y salubre.

b) Las condiciones de trabajo deben ser compatibles con el bienestar y la dignidad humana de los
trabajadores.

¢) El trabajo debe ofrecer al trabajador posibilidades reales de realizarse, de desarroliar su
personalidad y de servir a la sociedad.

4 Debe tomarse en consideracion las posibilidades econoémicas al adoptar las medidas especificas con miras
a mejorar las condiciones y ¢l medio ambiente de trabajo. Tal mejoramiento puede lograrse mas
facilmente gracias al crecimiento y prosperidad de la economia; no obstante, no debe permitirse que a
causa de las dificultades econdmicas se descuide la proteccién. Ademas, las condiciones en que se realiza
el trabajo influyen directamente en la calidad y cantidad de la produccién.

< La tecnologja desempefia un papel vital en el desarrollo econémico de todo el mundo. Debe aprovecharse
1a tecnologia en ¢l mayor grado pesible para mejorar las condiciones de trabajo y el contenido de las
tareas.

< El mejoramiento de las condiciones y medio ambiente de trabajo deben considerarse como un problema
global en el que estan interrelacionados los diferentes factores que influyen en el bienestar fisico y mental
del trabajador. Por lo tanto, un enfoque global y multidisciplinario es esencial para el mejoramiento
efectivo de las condiciones y medio ambiente de trabajo.
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I, Accidn nacional:

< Entre las medidas apropiadas encaminadas a la mejora progresiva de las condiciones vy medio ambiente
de trabajo pueden incluirse las relativas a;

a) La mejora del diseiio, uso y mantenimiento de los lugares de trabajo, miquinas y equipo.

b) La fatiga y Ia tensién debidas al trabajo.

¢) El ambiente fisico de trabajo y las molestias de origen fisico, quimico y biolégico, como el ruido,
las vibraciones, la contaminacién atmosférica, las radiaciones, ¢l calor, la humedad y la
iluminacién,

d) La adaptacion de las tareas y los lugares de trabajo a las caracteristicas y capacidades de los
trabajadores; mediante la ergonomia y el mejoramiento de organizacién del trabajo,

¢) La duracidn y el ordenamiento del tiempo de trabajo.

f) La motivacidn y satisfaccién de los trabajadores y el pleno uso de sus capacidades, incluyendo el
aprovechamiento de sus calificaciones, la comunicacién y cooperacion entre los trabajadores y la
consulta de los trabajadores acerca de las decisiones que inciden sobre sus propias condiciones y
medio ambiente de trabajo,

g} La provisidn, si es necesario, de instalaciones y de servicios sociales, por ejemplo, comedores, y
otros servicios de alimentacion, viviendas para los trabajadores, transportes y servicios de
guarderia infantil.

h) La fabricacion y uso de sustancias peligrosas.

< La existencia de leyes y reglamentos apropiados y de medios adecuados para asegurar su cumplimiento
constituyen una necesidad bdsica para la proteccion de los trabajadores y pueden contribuir al
mejoramiento de las condiciones y medio ambiente de trabajo.

< EI mejoramiento de {as condiciones y medio ambiente de trabajo necesita una administracion del trabajo
eficiente y, en particular, una inspeccidn del trabajo eficaz. Debe reforzarse los sistemas de inspeccién
del trabajo a fin de aumentar su capacidad de asegurar la observancia de las disposiciones legales,
facilitar informacién y asesoramiento técnico ¢ identificar otras actividades necesarias. Entre las medidas
adecuadas podrian figurar, de acuerdo con los criterios y condiciones nacionales;

A) Un aumento del numere de inspectores.

B) Una mejor formacién de los inspectores con miras a reforzar su funclén de control y
asesoramiento.

C) Laintegracion de difcrentes unidades o funciones de inspeccion,

D) La utilizacién de equipos multidisciplinarios de inspeccion,

E) Una mayor cooperativa entre los inspectores del trabajo, los empleadores. trabajadores y sus
organizaciones,

F) La mejora de los sistomas do informacion estadistica,

G) La mejora de institncienes ¢ instalaciones de apove y otros arreglos materiales.

< La tecnologia debe diseflarse y aplicarse de manera que contribuya a reducir los ricsgos y a nicjorar las
condiciones de trabajo. Debe prestarse atencién al uso de la tecnologia como medio de eliminar o reducir
las tareas especialmente peligrosas, fatigosas o mondtonas,

< La formacién de personal directivo de los trabajadores reviste especial importancia; se debe comenzar
con el fomento de ia toma de conciencia; acerca de los principios béasicos de seguridad ¢ higicne cn el
trabajo como parte de la educacién general y proseguir en el marco de la formacién profesional y de la
formacién de gerentes y supervisores.

<> Debe crearse o reforzarse los institutos y laboratorios de seguridad ¢ higiene, institutos laborales y demds
instituciones relacionadas con la formacién, el apoyo téenico o la investigacion en materia de condiciones
y medio ambiente de trabajo.

< La investigacién puede contribuir ampliamente al mejoramicnto de tas condiciones y medio ambiente de
trabajo. Merecen un apoya los siguientes puntos:

» Las esladisticas fidedignas sobre la incidencia y las causas de los accidentes y enfermedades
profesionales,
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s La determinacidén de los riesgos inherentes a toda forma de nueva tecnologia, incluidas las
substancias quimicas.

o La descripcion y el analisis de las condiciones relativas a los trabajadores enipleados en sectores y
ocupaciones escasamente protegidos.

e Las relaciones entre condiciones de irabajo ¥ seguridad ¢ higiene en €l trabajo v productividad,
incluida la Tepercusién del mejoramiento de tas condiciones sobre la situacién del empleo y el
crecimiento economico.

IIL. Accién Futura de la OIT:

< El programa internacional para el mejoramiento de las condiciones y medio ambiente de trabajo (PIACT)
debe continuarse y fortalecerse. '

4 ElPIACT debe fomentar una mayor toma de conciencia de la importancia economica y social de mejorar
las condiciones y medlio ambiente de trabajo.

4 E1 PIACT debe centrarse en actividades destinadas a contribuir en préctica a los esfucrzos de gobiernos,
empieadores y trabajadores con miras a mejorar las condiciones y medio ambiente de frabajo.

<4 El PIACT debe continuar utilizando un enfoque global y multidisciplinario que ponga de relieve las
interrelaciones de los problemas relativos a 1as condiciones y medio ambiente de trabajo. Debe recurrir a
las diversas disciplinas susceptibles de con ibuir al andlisis de estos problemas y lograr soluciones
eficaces.

<4 El PIACT debe poner énfasis en la participacion tripartita, que incluya:

a) Una participacién mas sistemdtica de las organizaciones de empleadores ¥ de trabajadores en las
actividades de cooperacion técnica.

b) La participacién directa de expertos provenientes de circulos de empleadores, trabajadores en
diversas modalidades de accion del PIACT, por giemplo, trabajo de equipos multidisciplinarios, la
formacion, la investigacién y las actividades practicas.

¢) Mayores posibilidades de intercambiar experiencias, puntos de vistay biisqueda de soluciones.

d) La claboracién de estudios ¥ publicaciones a los que gobiernos, empleadores, sindicatos puedan
tener mayor acceso y que sean mas directamente utilizables para ellos. ‘

Ventajas:

¥ Establece medidas viables para su aplicacién.

v No requiere de grandes inversiones.

< Manifiesta como principio "un trabajo mis humano".

Desventajas.

«  Solo aplica a pequefias y medianas Cmpresas.

»  Socializa la informacion entre los mismos productores.
= No adoptado por todos los pajses miembros.

SISTEMAS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL INTEGRAL (SSID).

Este modelo se debe a los trabajos expresados en ¢l documento denominado "Seguridad Industrial, Manual
para la Formulacion de Programas", del cual, se extracn algunos aspectos relevantes como:
Principios:
1. Los riesgos de trabajo s¢ deben de concebir en forma integral como parte inherente a los procesos de
trabajo, a la organizacion en su totalidad v a la sociedad en su conjunto.
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2. El mejorar, en forma integral las condiciones de trabajo y el medio ambiente en el que se
desarrollan las tareas, redundardn en que la probabilidad de ocurrencia de los riesgos tienda a ser
minima.

3. La prevencion de los riesgos requiere ser vista a través de una politica preventiva, que considere la
seguridad, Ia higiene y la salud en ¢l trabajo como parte fundamental de la organizacion social de
las empresas, y que implique la decision comprometida de los mas altos niveles de 1a direccion.

4, Mantener la actitud de seguridad serd solo posible con Ia participacion de los trabajadores, desde el
disefio e implantacidon de los programas de trabajo.

5. Por 1a complejidad del problema, se requiere abordar su estudio con el concurso de todas las
ciencias afings, la integracion de equipos interdisciplinarios con una metodologia de trabajo y una
estructura consisiente, asi como establecer estrategias concretas y objetivos especificos de
prevencion,

6. Ei esiudio de los riesgos de trabajo implica concebirlos como parte del esfuerzo productivo det
hombre y ¢l contenido politico, social ¥ econdmico de que se reviste.

Bases conceptuales:

1. La hipotesis general de trabajo es: "si se mejoran las condiciones y el medio ambiente en forma
integral, 1a probabilidad de ocurrencia de un riesgo tenderd a cero”,
2. Cualquier sistema de prevencion de riesgos debe:
a) Partir de la identificacion real del problema.
b) Disponer de una mision, estrategia y metodologia de trabajo lo mas cercana a la realidad, que
permita su modificacién y control.
c) Considerar a todos los factores y variables de orden técnico o fisico, sociales, econdnico-
financiero y del hombre.
d) Involucrar a todos los niveles y areas funcionales de los centros de trabajo.
¢) Utilizar el aporte de Ios modelos de investigacion y de las ciencias formales y sociales.
f) La aplicacién del "método cientifico” por equipos interdisciplinarios.
g) Aplicar la teoria general de sistemas a fin de apreciar los riesgos como la resultante de un
conjunto interrelacionado de factores,
h) Distribuir las tareas de prevencidn a todos y cada uno de los miembros de Ia organizacion del
trabajo.

Integracion del modelo conceptual.

Este modelo, se ha disefiado a partir de siete pasos, de tal modo que permita su aplicacion desde el més
modesto centro de trabajo, hasta el mds completo consorcio industrial. Facilitando, asimismo, al responsable
de las funciones de seguridad, adecuar el modelo, en funcidn de sus propios recursos, las caracteristicas de
sus problemas y las necesidades inminentes, derivadas de su contexto y situacién particular,

Estos pasos son:
I. Plantcamiento del problema.
II. Planteamiento de hipdtesis.
I1I. Formulacién det modelo.
IV.Integracion funcional de variables.
V. Seleccibn de apoyos principales.
V1. Aplicacion y documentacién det sistema.
VI.Evaluacién v control.
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. Planteamiento del problema.

Cabe reiterar que: Ante los problemas de los riesgos que son también de la sociedad, bien vale reflexionar
detenidamente antes de iniciar alguna accién o recordar en lo que C. West Churchman escribiera "pudiera
ser que ¢l verdadero problema radique en la manera en que emMpPEzamos a pensar acerca de los problemas”.
En razoén de procurar que la asignacién de los recursos €scasos y ¢l trabajo que demanda construir un
programa sca de tal modo hechos que respondan a la solucion de verdaderos probiemas.

E! SSII, concede un peso especifico muy grande a esta primera etapa del disefio del modelo.

Para esta etapa, al margen de la aplicacién de las herramientas metodolégicas de investigacion, para efectos

de ubicacion de la situacion real de seguridad ¢ higiene industrial del centro de trabajo, es necesario verificar
¢l cumplimiento de los signienies puntos:

SSI7 Relacion de informacién de que debe disponer cualquier centro de trabajo.

Verificar si para ¢l caso en cuestion se cuenta con:

1. Programa anual de seguridad. 11. Reglamento anual de capacitacion.
2. Plan de higiene industrial. 12. Reporte de inspeccién de riesgos de la
3. Estadisticas de riesgo (de los ultimos tres compafiia de seguros .en la materia
afios). (Oltimo).
4. Indice de siniestralidad (de los Hltimos dos 13. Reglamento de seguridad ¢ higiene.
ailos). 14. Reglamento interior de trabajo.
5. Manual de procedimientos de seguridad. 15. Guias de inspeccién (una por cada drea).
6. Plan de emergencias. 16. Programa de control ambiental.
7. Procedimicnto para la investigacién de 17. Planos y registros de los recipientes sujetos
accidentes. a presion y generadores de vapor (libros,
8. Programa anual de salud. bitacora y pruebas hidrostaticas).
9. Actas de inspeccién federal del trabajo STPS 18. Programa dc mantenimiento.
{las dos ltimas). 19. Plan de prevencion y combate de incendios.
10. Actas de recorrido mensual de la Comision 20. Control de incidentes (los ultimos tres
mixta de seguridad ¢ higiene (de los altimos reportes).
cinco meses). 21. Sistema de evaluacion de riesgos.

II. Planteamiento de hipotesis.

Se ha considerado que en cualquier organizacion social o centro de trabajo, si se dirigen esfuerzos a mejorar
todas las variables o factores que componen las condiciones y el medio ambiente de trabajo, la posibilidad de
que ocurra un riesgo derivado del mismo sera menor. Es decir, que la probabilidad de que ocurra un riesgo
de trabajo tendera a cero.

1. Formulacidn del modelo.

Esta fase del proceso de disefio del SSII, consiste en construir de la manera mas real posible un modelo, es
decir simular la realidad o representarta en forma simplificada, conscientes de que cste modele nunca podra
ser igual a la realidad. Sin embargo, este ejercicio permite construir el medio a través del cual se puede
imaginar, buscar y simular las formas alternas para trabajar.
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De esta manera ¢l modelo se construye involucrando a:
1. Todas las areas que componen los centros de trabajo, pues en todas cllas estin los riesgos v no tan
s6lo en el drea de produccion o manufactura, como suele suponer.
2. El conjunto de variables clasificadas para su estudio en: Técnicas o fisicas (tecnosisiema); sociales
{sociosistema); econdmico-financieros y del hombre (sujeto productivo).
3. La necesidad de considerar a los riesgos y su control, tanto en ¢l propio centro, como en sn
entorno v en el medio ambicnte.

IV. Integracion funcional de variables.

Esta etapa es de una gran importancia, en razén de que, del conjunto de variables que se interrelacionan y
componen ¢l modelo, se habran de seleccionar cuidadosamente aquellas que son de interés para estudiarlas y
controlarlas. De ahi que se recomienda aplicar cualquier proceso racional de decisiones, como puede ser et
signiente:

1. Enumeracién de variables.

2. Clasificacion de su tipo (fisicas o técnicas, sociales, econdmicas ¢ del hombre).
3. Clasificacion de su medio (del propio centro, entorno o del medio ambiente),
4. Integracién a sus dreas funciomales (seguridad industrial, higiene industrial, salud de los

trabajadores, plan de emergencia,
contaminacion ambiental, etc.).

5. Seleccién.

6. Asignacién de responsables.

7. Integracion al sistema.

seguridad vy vigilancia,

administracién de riesgos,

De tal manera que se logren incorporar, permitiendo visualizar a cada funcion bajo una perspectiva global,

seifalando a cada una de ¢llas en los sipnientes esquemas:

SEGURIDAD INDUSTRIAL.
Inspecciones diarias,
Investigacion de accidentes.
Andlisis del trabajo.
Evaluacion de riesgos.
Estadisticas.
Orden y limpieza.
Permisos para trabajos peligrosos.
Sistema contraincendio.
Proteccion a maguinaria y equipo.
10 Equipo de proteccién personal.
1t. Induccidn al personal de nuevo ingreso.
12. Pléticas de seguridad.
13. Anilisis de incidentes.
14. Programa del supervisor.
5. Comisiones Mixtas de Seguridad € Higiene y
Capacitacion.
16. Circulos de seguridad.
17. Comités de alta direccién.
18. Reuniones de grupo.
19. Nonmnas vy procediniientos.
20. Inspecciones plancadas.
21. Difusién, publicaciones y promocion general.
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22.Ropa de trabajo.

23, Comunicacién y sefializacién.

24 Herramientas manuales,

25. Mangjo y disposicion de materiales,

26. Reglas especificas,

27. Analisis preliminar de riesgos.

28. Analisis de 4rbol de falias,

29. Control de adquisiciones.

30. Seguridad cn ¢l entorno, hogar, carreleras,
etc.

31. Disefio de ingenicria,

32. Clasificacion de dreas.

33. Seguridad del producto.

34.Seguridad del proyecto,
montaje.

35.Permiso a maniobras.

36.Clasificacién  de  riesgos:  cléetricos,
soldadura, levantamiente manual de cargas,
montacargas, csieriles, cables, cadenas, cte,

37. Control de insumos.

38. Distribucién de plantas.
Etcétera,

construccion  y
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HIGIENE INDUSTRIAL.

Identificacion de Ios peligros para la salud.

. Reconocimiento sensorial de agentes: Fisicos,
quimicos y biokdgicos.

3. Investigacion del ambiente.

4. Identificacion de toxicidad de agentes

N

quimicos.
5. Medicion de la  exposicion del (los)
trabajador(¢s).

6. Determinacién de concentraciones o niveles,

7. Aplicacion de técnicas analiticas.

8. Sistemas de captura. Muestreo.

9. Registros y estadistica,

10.Reportes al 4drea de salud (Gerencia de
Servicios Médicos).

11.Desarrollo de medidas de control y su
propuesta a: Ingenieria de proyectos,
compras, personal, departamento médico,
segnridad industriai, etc.

SALUD DE TRABAJADORES.
1. Inspecciones periédicas de evaluacion de
riesgos a la salud.
2. Ewvaluacion sanitaria del ambiente.
3. Estdio clinico de ingreso v pre-admision.
4. Evaluaciones periddicas de Ia salud.
5. Primeros auxilios.
6. Medicina  preventiva.
inmunizaciones.
7. Relacidn con instituciones de saiud,
8. Control de medicamentos.
9
1

Programa de

. Estadistica y registros médicos.
0. Calificacion de diagnostico de
profesionalidad.
11.Reporte de hallazgos clinicos a: higiene
industrial, ingenieria, seguridad, etc.
12. Higiene personal.
13. Control sanitario basico.
14. Control de enfermedad general.
15.Disefio de estudios y perfiles de salud;
epidemioldgicos, toxicoldgicos, etc.
16. Tratamiento ¥ conirol de casos de enfermedad
de trabajo.
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12. Verificacion de acciones de control como:
mantenimiento, equipo de protecciéon
personal, control médico, de ingenieria, de
seguridad industrial, higiene personal,
supervisién, educacion, etc.

13. Interpretacién  de  valores
permisibles (TLV's).

14. Comunicacion y difusion a trabajadores.

15. Vigilancia diaria y periddica del ambiente.

16. Aplicacion de normas nacionales ¢
internacionales. STPS (instructivos 10y 11)
y normas OSHA, OIT, etc.

17. Elaboracién de procedimientos y normas.
Etcétera.

méximos

17. Técnicas de rehabilitacion.

18. Salud publica.

19. Atencién de normas nacionales ¢
internacionales Secretaria de Salud, Ley
General de Salud y  Organizacion
Internacionat del Trabajo (SS, LGS, OIT).

20. Educacion para la salud.

21. Aplicaciones de prucbas de comprobacién a
trabajadores.

22 Verificacion de  funciomamiento  de
insialaciones de prevencion de la satud.

23, Eliminacién y control de condiciones
insalubres.

24, Motivacidn para la salud.

25, Integracién de la "brigada médica" para
emergencias.

26. Certificacion de permisos y licencias,

27. Vigilancia bioldgica.

Etcétera.
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PLAN DE EMERGENCIA,
Estructura del plan.
Disposicion de alarmas.
Procedimientos de emergencia por puestos de
trabajo.
Identificacion de areas de seguridad.
Organizacion de emergencia.
Brigadas,
Lista de conteo.
Control de equipos criticos.

bl
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9. Lista de verificacion de darios.

10. Directorio de fuentes de ayuda externa.
11. Aynda mutua,

12. Programa de simulacros.

13. Evaluacién de riesgos v daiios.

14 Evaluacion de actitudes.

15. Capacitacién.

16. Reportes de control.

PROTECCION DE PLANTAS O CENTROS DE TRABAJO,

—

Definicion del servicio de vigilancia.

. Plan de rondines.

Construccién de protecciones: cercas, puertas,

barrotes, pantallas, alambrados, etc.

4, Inspecciones.

Sistema y dispositivos de alarmas,

6. Control de entradas: personal, contratistas,
proveedores, visitas, clientes, etc.

7. Sistemas automaticos contraincendios.

8. Cerrojos.

9. Proteccidon de depdsitos, almacenes ¥ dreas de
expedicion de producto.

10. Limpieza.

11. Coordinacién con el plan de emergencia y
ayuda mutua.

12, Revisidn exhaustiva a instalaciones.

13. Reparacidn de protecciones y mantenimiento.

Inadl

b

ADMINISTRACION DE RIESGOS
1. Pronéstico de las méximas pérdidas
probables.

L

Célculo de las limitaciones de los sistemas de
prevencién y de control.

Inspeccion para clasificacién de instalaciones.
Gestion administrativa de autoaseguramiento.
Transferencia del riesgo.

Evaluacion y condiciones de seguridad contra
costo de administracion.

Dictimenes de consecuencias posibies.
Determinacién del "nivel de aceptabilidad del
riesgo".

Snew
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14, Iluminacién y planta de emergencia.

15. Disposicion de equipo.

16. Sistema de comunicacion,

17 Instmccidn y capacitacion a vigilantes.

18. Proteccién del entorno.

19. Restricciones de: acceso a equipos, #reas,
no fumar, etc,

20, Autorizaciones de acceso por
mantenimiento, ampliacién, remodelacion,
cte,

21. Evaluacion de riesgos.

22. Sefializacion de riespos.

23. Repories diarios.

24. Programa del supervisor.

25.Planos o mapas de zonas de riesgo.

26. Conformacion por escrito del manual de
proteccion,

Etcétera.

9. Estimacidn de probabilidad de ocurrencia
costos repercusiones sociales, morales y
politicas.

10. Vigilancia del control de riesgos.

11. Sensibilizacion.

12. Reporte de las compaitias de seguros.

13, Sistema de recuperacion o salvamento,

14 Restablecimiento de los sistemas de
prevencién de riesgos.

Etcétera.
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V.

«"

CONTAMINACION AMBIENTAL

1. Identificacion de fuentes.
2 Disefio del plan de control de contaminantes.

permanente.

6. Control interno, en el entorno y en el medio

ambiente.

7. Manejo de residuos y desechos.

Coniroles de ingenieria.

9, Sistemas de captura.

Seleccion de apoyos principales.

Ante cada problema de exposicion a los riesgos v Iuego de ser estudiadas las variables (oe lo componen, es

necesario buscar ¢l apoyo del conjunto de las ciencias v del conocimiento. De manera que s¢ pueda

10. Equipos de tratamiento y recuperacion.
11. Aplicacién de normas nacionales (SEDUE)

3. Inventario de¢ substancias, productos ¥ ¢ internacionales (EPA).

subproductos. 12, Manienimiento de equipos.
4, Inspeccidn. 13. Coordinacién con dependencias
5 Monitoreo para agua, suelo y tierra gubernamentales.

14.Sistemas de climinacidn: incineradores,
regeneradores, etc.

15. Control de basuras.

16.Evaluacién de agentes y controles de
higiene industrial.

17. Registros.

responder mejor a su solucion. Buscando entre otros los apoyos siguientes:

-~

o La interdisciplina. Es la participacién de diferentes ciencias y disciplinas, es indispensable para la
concepeitn y abordaje del fendmeno "riesgos de trabajo".

e Asi ¢l control de las variables fisicas es un trabajo de la ingenieria, en todas sus especialidades y ¢l
reconocimiento y evaluacion de los agentes es unl trabajo principalmente del higienista industrial.

o En tanto, ¢l estudio de las variables sociales, es una tarea del socidlogo y psicélogo, principalmente. El
manejo del sistema financiero, del economista, contador y actuario.

e« En cuanto al estudio del hombre, dado que es una tarca compleja, involucra los conocimientos del
antropdlogo, el psicologo y la ciencia médica en especialidades como la toxicologia, epidemiologia,
fisiologia, medicina del trabajo y en época reciente el ergénomo, al aparecer la ingenicria humana ©
ergonomia, de la que Antoine Laville sefiala: "La ergonomia es una tecnologia para la concepcion de
medios materiales y de modelos de trabajo. S¢ apoya en las ciencias humanas, esencialmente en la
fisiologia y la psicologia, asi como dela administracion y en general el concurso de todas las ciencias™.

Lo anterior, ciertamente es lo ideal, sin embargo en la mayoria de los centros de trabajo y en nuestro pais, 10
s¢ dispone de estos equipos interdisciplinarios, lo cual obliga a:

a) Quien sea responsable de administrar los programas de seguridad e higiene, debe al menos conocer &l
contenido de aportaciones que le ofrecen cada una de Ias disciplinas.

b) Recurrir, en su caso, al apoyo d¢ los servicios de consultoria externa.

c) Apoyarse en los recursosy especialistas de que dispone la institucion o ¢l centro de trabajo.

La aplicacién de este modelo requiere también de otro comjunto de apoyos, dentro de los mas importantes
destacan:

Marco legal.

Sistemas de informacién.
Capacitacion.
Mantenimiento.
Administracion del sistema.

N

t~

Marco legal.
— Constitucién Politica de los Estados Unidos Mexicanos, 1917 (articulos 1°al 29, 123, 133).
— Leyes (normas que daran operatividad a los principios constitucionales) y tratados.
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- Reglamentos (conjunto de reglas o preceptos para la gjecucion de las leyes,)
— Instructivos, circulares, manuales, decretos y acuerdos.

2. Sistema de informacion.

El segundo gran pilar de aplicacién comin para cada uno de los grupos, es ¢l Sistema de Informacion de
Riesgos de Trabajo. que toma los datos de todo el sistema, los procesa y emite informacion basica para la
formulacion de estrategias y toma de decisiones.

Se define como: Un conjunto de recursos y medios, de tal manera configurados que recopilan, procesan,
emiten resultados, los cuales contienen informacion para ayudar a tomar una decision. Tiene varias entradas,
un proceso y salidas como estadisticas, indicadores y graficas de control.

Es necesario sefialar que el sistema debe:

a) Ser consistente.

b) Captar veridicamente los datos.

¢) Reducir el riesgo de error en captura y en codificacion.
d} Disponer de programas homogéneos de computo.

e} Considerar "solo los datos atiles”,

f) Disponer oportunamente las salidas.

2) Retroalimentar los programas.

h) Actualizarse

3. Capacitacion.

El tercer gran pilar de aplicacién a todas las 4reas v a todos los niveles es la capacitacion y €l entrenamiento,
en razon que el desconocimiento, la falta de actualizacidn, €l olvido o la ignorancia es una causa casi
siempre presente en la generacidn de riesgos ¥ en la ocurrencia de accidentes y enfermedades, tanto
personales como del tipo industrial. De ahi que en la conformacién de este pilar se considere:

= Crear los medios para la deteccion de verdaderas necesidades de capacitacion.

»  Establecer ¢! plan que abarque a toda la organizacion.

= Atender las expectativas del personal.

»  Disponer de las cartas descriptivas y los materiales diddcticos correspondientes.

=  Contar con instructores apropiados.

»  Evaluar ¢l aprovechamiento.

»  Cumplir con 1a Direccidn General de Capacitacién y Productividad (STPS).

=  Contar con €l programa anual de cursos.

= Instrumentar el plan global de capacitacion, que considere a toda la institucién o centro de trabajo en su
conjunto con un enfoque integrador.

4. Mantenimiento.

El cuarto gran pilar de todo programa de seguridad, ¢s ¢! mantenimiento, tarca fundamental que describe
con precisién Charles E. Knight como aquella que "sirve para asegurar la disponibilidad de mdaquinas,
edificios y servicios que se necesitan en otras paries de la organizacion para desarrollar sus funciones, a una
tasa optima de rendimiento sobre la inversién, ya sea que csta inversién se encugntre en maquinarias, en
materiales o en recursos humanos”. De manera sencilla es todo aquello que "sc refiere a los problemas
cotidianos de conservar la planta fisica en buenas condiciones de operacién”,

Ademis de 1o anterior, se amplia ¢sta perspectiva con la propuesta de incluir;

a) El mantenimiento integral del hombre para la conservaciéon de su salud ¢ integridad.

b) Que sus funciones se realicen ¢n forma segura, para evitarse daios a si mismos.

¢) Que sus funciones sean para promover ¢l "mejoramicnto y las condiciones del medio ambicnte de
trabajo”. Hipdtesis que inicia cualquicr programa de seguridad. Para Charles E. Knight la ingenicria de
mantenimiento tiene dos funciones:
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Funciones primarias:
— Mantenimiento del equipo existente en la planta.
— Mantenimiento de los edificios existentes en la planta y de las construcciones.
— Inspeccitn y lubricacion de equipo.
— Produccién y distribucién de equipo.
— Modificaciones al equipo y edificios existentes.
— Nuevas instalaciones de equipo y edificios.

Funciones secundarias:
— Almacenamiento.
- Proteccién de planta, incluyendo incendio.
— Disposicion de desperdicios.
— Recuperacion.
— Adminisiracion de seguros.
— Servicios de mozos.
- Contabilidad de los bicnes.
— Eliminacion de contaminantes y ruidos.
— Cualquier otro servicio delegado a la ingenieria de mantenimiento por la administracion de la
planta.

Para efectos de un programa de seguridad, mantenimiento es un gran apoyo al:

1  Proteger equipo y maquinaria.

II. Proteger drea y plantas.

T Disminuir la posibilidad de falla de equipos criticos.

IV. Realizar estudios orientados a establecer medidas de seguridad.

V. Corregir condiciones peligrosas.

VI Intervenir en fases de proyecto, construccién e instalacion.

VII. Mantener en condiciones de operacion, equipos de prevencién de riesgos.

VIILConservar en buenas condiciones: muros; escaleras; iluminacion; equipos de ventilacién y control de
polvos, humos, gases, vapores; sistema contraincendio; tuberias; recipientes sujetos a presion; calderas;
techos; plantas de energia y servicios; instalaciones eléctricas; instrumentos de control; talleres; pintura;
pisos, conexiones a tierra; protecciones a equipos; cadenas; transmisiones; bombas; vilvulas; cables;

. herramientas; equipo de transporte; control de Ia corrosién; saneamiento, etc.

IX. Ser miembros de brigadas y del plan de emergencia. :

X. Detectar condiciones de riesgo.

X1, Supervisar sistematicamente sus trabajos.

XII. Participar en ¢l control de trabajos peligrosos.

XITT.Manipular en forma segura los materiales.

X1V Participar en el control de programas y coordinacién con: Seguridad y operacion etc.

XV. Participar en platicas de seguridad.

XVI.Planear y ejecutar con todas las precauciones, maniobras con maquinaria pesada, en alturas, en sitios -
confinados. etc.

5. Administracion del sisfema.

Este quinto pilar, es sin duda el de mas importancia dentro del sistema, en virtud de que €s ¢l medio a través
del cual se gobierna el programa de seguridad e higiene.

Tiene como funcion natural la aplicacién de las fases de: prevision, planeacion, organizacion direccion y
control del sistema para:

a) Definir Ia misién del sistema.

b) Delinear las politicas.
¢) Precisar los objetivos.
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d} Establecer las metas.
¢) Implantar los procedimientos.
~ Asignar las actividades.
f) Definir la organizacion.
—~ Asignar las funciones y responsabilidades.
g) Establecer la direccion.
h) Disefiar el sistema de control.
~ Calendarizar las actividades.
~ Evaluar los resultados.

Por ello, ¢l SSII se define como un modelo administrativo para la elaboracién y operacién de programas de
seguridad e higiene industrial, que en su aplicacién promueve la prevencion de riesgos de trabajo.

VI.__Aplicacién y documentacion del sistema.

Esta etapa consiste en 1a realizacién de las acciones derivadas de la aplicacion del sistema y su registro. Los
Instrumentos a ser utilizados dependerdan de las cCaracteristicas propias del centro de trabajo en que se
aplique el sistema, las dreas que los conformen, el tipo de procesos que en él se realicen, etc.

VIL. Evaluacién y control.
Esta ultima etapa del sistema permite la comparacién entre los objetivos planeados v los alcanzados en los
plazos y con los recursos asignados, de modo que puedan ser corregidas las desviaciones y adecuar las
acciones que lo ameriten,

Ventajas:

¥ Salud, seguridad ¢ higiene deben ser parte operativa y fandamental de la empresa con compromiso de
directivos.

v Aplicacion multidisciplinaria.

v La prevencion se debe concebir como parte integral del proceso de trabajo, organizacion y sociedad.

¥ Apoya aplicacion de una politica integral de prevencion.

Desventajas:

» Requiere que el personal que dirija los programas conozca el método cientifico.

=  Puede fallar el no tomar una aptitud practica por directivos.

»  8ino se dispone de informacién desde el disefio de los centros laborales es dificil su aplicacion.

EL MODELQ OBRERQO.

La investigacién participativa en ¢l campo dc 12 salud de los trabajadores encuentra su propuesta mas
acabada en la década del setenta, en ¢l modelo obrero italiano. Representa una irrupcion en todos los érdenes
dentro de la investigacidn de Ia salud laboral. Se trata no solo de una técnica novedosa de investigacion, sino
sobre todo de una reconceptualizacion tedrico-metodolégica v politica de la salud de los trabajadores que
nace como una oposicion a las posturas mas cldsicas de la medicina de! trabajo, de 1a ¢rgonomia y en gencral
de las disciplinas ocupadas del mundo del trabajo y la salud.

De igual manera, implica una redefiniciéon de la generacién del conocimicnto, a partir del saber vy Ia
experiencia obrera, como principio de accion transformadora de la realidad (“Conocer para cambiar™).
Constituye una propucsta para la investigacién de las condiciones de trabajo y de satud donde la
participacion de los trabajadores ¢s un componentc vital.

E! modelo obrero, ¢n su sentido mias amplio, es una propucsia que ademds de buscar ¢l conocimicnlo acerca
de la relacion salud-trabajo, tiende a gencrar o fomentar la organizacion de los trabajadores cn general v en
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torno a la problemética de salud en particular. Especificamente, el modelo obrero nace como una propucsta
de investigacion participativa en Italia (de agui ! nombre de “modelo obrero italiano™) hacia finales de los
afios sesenta v es utilizado con bastante éxito por un gran nimero de sindicatos y obreros de ese pais durante
1os afios setenta. Por supuesto, ese nacimiento y auge son posibles debido, entre otras cosas, a un comtexto
favorable generado por la ofensiva y logros alcanzados en esos afios por el movimiento obrero italiano.

A diferencia de lo ocurrido en ¢l pais europeo, en México la aplicacion del modelo obrero, también
denominado encuesta colectiva, se ha hecho en condiciones generalmente dificiles, e incluso en ocasiones
francamente hostiles para la organizacién y ia lucha de las organizaciones obreras.

Son miltiples los aspectos que involucra su evaluacion, tales como: los formas de organizacidén de los
trabajadores bajo las cuales re realiz6 el estudio, las circunstancias en que éste se 1levd a cabo, situacion del
sindicato en cuanto a su capacidad para planiear, negociar y conquistar demandas, forma de participacion de
ios trabajadores, “grado de conciencia” en torno a la problematica de salud, logros alcanzados, formas de
organizacion fortalecidas o generadas, etc.

En ese sentido puede decirse que entre las personas con las que se ha trabajado este tipo de investigacion s¢
ha incorporado en el horizonte de sus demandas !a lucha por la salud, situdindola como un problema
colectivo cuya determinacidn se encuentra en €l proceso de trabajo.

ASPECTOS METODOLOGICOS DEL MODELO OBRERO.

El modelo obrero es una metodologia de investigaciéon participativa, en tanto comparte los principios y
caracteristicas mas generales de ésta:

= La investigacién y la accién sobre 1a realidad estudiada son parte de un mismo proceso; es decir, teoria y
préctica se infegran en un proceso de investigacion-educacion-aprendizaje-accion.

» Los grupos humanos en estudio (obreros, colonos, campesinos, €tc.) son sujetos protagénicos y activos, al
igual que los técnicos o profesionales investigadores.

» Parte de entender la realidad como una totalidad.

Principios del modeio obrero.

La investigacién participativa en salud en el trabajo ticnen como base para la investigacion y la accion el
" denominado grupo homogéneo. Este grupo desempefia un papel fundamental en la generacién del
‘conocimiento y sistematizacién de la experiencia de los trabajadores en torno a la nocividad laboral. Es el
que genera la informacién esencial del estudio, ya que con é1 se aplican los instrumentos de la investigacién
y se elaboran los resultados de la misma, los cuales se plasman en ¢l denominado mapa de riesgo. Ademis,
constituye el nicleo promotor de Ia discusién de tal problemdtica, asi como de las acciones que deben
realizarse en torno a ella.

Los grupos homogéneos se integran a partir del criterio de que sean incluidos quienes compartan
caracteristicas similares en relacién con el tipo de trabajo, el tipo de actividad, la clase de riesgos a que estan
expuestos e incluso el tipo de dafios a la salud que comparten con motivo del trabajo.

El mimero de trabajadores que integran un grupo homogéneo pueden variar dependiendo del tamafio dec 1a
empresa, los departamentos ¢ secciones que la integran, la capacidad de organizacién del sindicato o grupo
de trabajadores, etc.; sin embargo, es recomendable que &stos se formen con un nirmero tal que facilite Ia
dindmica grupal (alrededor de 12 trabajadores), por lo que pueden constituirse varios grupos homogénecos en
un mismo centre laboral.
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El modelo obrero opera bajo tres principios fundamentales: 1a experiencia obrera, la validacion consensual y
la no delegacibn.

La experiencia obrera.

La validez del conocimiento generado a través del modelo obrero descansa en el reconocimiento de la
experiencia obrera como fuente del mismo. Aunque en su version original el modelo no es muy claro en
cuanto a la conceptualizacién de la experiencia o subjetividad obrera, parece hacer referencia al aprendizaje
empirico adquirido por el individuo dentro del centro de trabajo a través de su préctica laboral.

No obstante, la experiencia obrera no se reficre exclusivamente al aprendizaje de una actividad téenica o
manual y/o de las condiciones socioambientales en las cuales se ejecuta. Hace referencia también al proceso
a través del cual el sujeto interioriza modos de ser y actuar (“ser obrero”, “ser empleado™, “ser trabajador™),
de aprender, de gjecutar la tarea, de insertarse en €l juego de relaciones laborales.

La experiencia obrera se reconstruye a partir de las expresiones individuales, pero las trasciende en la
medida er que se exterioriza y ensambla un saber fragmentado, parcializado y teflido por la trayectoria
individual.

La validacién consensual

Conforme a este principio se trata de superar el predominio de lo formalmente “objetive” sobre lo
“subjetivo”. La validacion consensual, segin. se ha descrito arriba, no ¢s la simple sumatoria de las opiniones
individuales de los trabajadores; es mas bien la objetivacion de un saber colectivo, radicado en el grupo, no
en los individuos, al menos no en el sujeto aislado. A la validacion consensual se llega con la discusion
colectiva en donde se confronta la experiencia obrera asi reconstruida y se establece un campo de
intercambio de conocimientos entre los trabajadores y entre ¢stos v los técnicos.

La validacién consensual del conocimiento generado a través de la experiencia obrera supone la
comprensién de una realidad problematica, en ese campo de intercambio, mediante la confluencia de los
saberes, los conocimientos v las experiencias de técnicos y trabajadores.

La no delegacion

Principio medular del modelo obrero, supone el papel protagénico dc los trabajadores tanto para conocer sus
condiciones de trabajo v de saiud como para transformarlas. La no delegacién es principio de fa accién
obrera, en tanto corresponde a ellos decidir, desarrollar y evaluar objetivos, estrategias y acciones de iucha
en defensa de su salud.

Indudablemente, en cuanto a su expresion, 1a no delegacién adquiere significados distintos de acuerdo con
los antecedentes, la capacidad de organizacién y movilizacion de los trabajadores v de las condiciones
especificas del momento. Asi, por ejemplo, podria pensarse que es precisamente el pleno gjercicio de este
principio por parte de los sindicatos italianos en la década del setenta. el que crea las condiciones para la
aplicacidén del modelo obrero.

En consecuencia, en otras condiciones, el principio adquicre caracteristicas y especificaciones diferentes que
deben ser consideradas, particularmente coando se trata de evaluar las posibilidades reales de levar a la
prictica las propuestas formuladas desde los grupos homogéncos para transformar las condiciones de
trabajo.

El analisis de 1a nocividad laboral.

En su aplicacién latinoamericana, el modelo obrero ha sido medificado en diversos aspectos. Algunas de las
transformaciones mas significativas han sido formuladas a {a luz de su revision tedrica, pero también de
analisis de las experiencias empiricas.
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En cuanto a su sustentacién teorica, se ha sefialado una cierta ambigitedad del modelo respecto a la relacion
trabajo-salud, ya que si bien s¢ hace una definicion explicita de las condiciones de trabajo como expresion
del proceso de valorizacién del capital. esta definicién no se traduce en el desarrollo empirico de los
clementos cstudiados. Esta relacion tampoco se distingue en la definicién y contenido de los grupos de
factores nocivos, respecto de la teorizacion que de ella hacen la medicina del trabajo, 1a ergonomia y
disciplinas afines.

Mis alla del reconocimiento de los dafios a la salud en términos de molestias y enfermedades reconocidas o
no como profesionales y donde no analizan los accidentes de trabajo tampoco hay en el plantcamiento
original del modelo obrero una conceptualizacion problematizada de la salud.

Como resultado de 1a reflexion desde la medicina social, se profundiza en la conceptualizacion de la relacién
trabajo-satud que sitiia las condiciones de produccion en el centro de la determinacién de la salud obrera, en
tanto expresion material del proceso de valorizacion de capital.

Riesgos v exigencias laborales.

En lo que sc refiere especificamente al analisis de la nocividad laboral, se ha reformulado el concepto de
factores nocivos buscando explicar los elementos del proceso de trabajo que actitan dindmicamente entre si ¥
con el cuerpo del trabajador, generando los periiles de dafio.

Un importante aporte de esta reformulacion son los conceptos de cargas laborales y desgaste que, situadas en
el campo conflictivo de la relacion capital-trabajo, recuperan una dimension politica opacada en otros
planteamientos tedricos. En el mismo sentido de las primeras, y con et fin de facilitar su operacionalizacion
sin perder de vista la doble relacién capital-trabajo y trabajo-salud, se definen los conceptos de riesgos y
exigencias laborales.

— Los riesgos v exigencias laborales son el conjunto de elementos resultantes del proceso de trabajo y de
su organizacion y divisién técnica que determina fa nocividad laboral.

— Los riesgos son aquellos derivados de los medios de produccién, existen independientemente del
trabajador v lo afectan en la medida en que se expongan a ellos en el proceso laboral.

— Las exigencias laborales son aquellas derivadas de la organizacién divisién técnica del trabajo -si
bien también dependen de las caracteristicas de los objetos y medios de trabajo, necesarias o
establecidas para el desarrollo de la actividad dentro de la logica de la produccion capitalista. Se
materializan en el propio trabajador, pues para que éste pueda desempefiar su trabajo debe reunir
ciertas caracteristicas y habilidades.

La forma concreta como asumen riesgos y exigencias es, entonces, resultado de las caracteristicas
‘sociotécnicas del proceso; la manera como “interactian” los riesgos y exigencias laborales y la forma como
el trabajador se relaciona o se-somgcte a ellas es lo que determina ¢l potencial nocivo del trabajo.

Para estudiar los riesgos y exigencias laborales se busca su origen en los diversos elementos que componen
el proceso de trabajo; es decir, los riesgos y exigencias Iaborales tienen su origen en los medios de trabajo,
los objetos, Ia actividad misma y 1a organizacién y divisién del trabajo.

Los medios de trabajo comprenden las mAquinas, herramientas, equipos, instalaciones. Como resultado de su
atilizacién se producen riesgos para la salud, por ejemplo ¢l ruido generado por ¢l funcionamiento de una
sierra o el calor del horno; también en si mismos pueden ser peligrosos para la salud como por gjemplo los
riesgo por el tipo de maquinaria o por las condiciones de los pisos.

Los objetos de trabajo, como la materia bruta o la materia prima (principal o secundaria), también pueden

representar un riesgo en si mismos como ¢l asbesto o el algodon o por las transformaciones que sufren
durante el proceso de trabajo como el mondxido de carbono que resulta de los procesos de combustion.
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L.a actividad que realizan los trabajadores, es decir, el trabajo mismo, y la organizacién y division existentes
en un proceso laboral especifico, imponen una serie de condiciones y “requisitos™ que deben satisfacer, tales
como [a realizacion de trabajo pesado, ¢l trabajo nocturno, etc.

A partir de ello, los riesgos y exigencias laborales se estudian en cinco grupos, si bien, al igual que en el
modelo obrero original, se sefiala que para tener una idea adecuada de la nocividad laboral es preciso
analizarlos en su conjunto y de manera aislada. : ’

a) Grupo L. Riesgos derivados de los medios de trabajo: Ruido, vibraciones, temperatura (calor, frio),
humedad, ventilacién, radiaciones. Estos riesgos conforman el denominado ambiente laboral y
tradicionalmente son analizados como factores 0 agentes fisicos.

b) Grupo IL Riesgos resultantes de los objetos de trabajo v sus transformaciones. Son de caricter
quimico o biologico. Entre ellos est4n los polvos, gases, humos, vapores, liquidos, bacterias, virus.

¢} GrupoIIl.  Exigencias laborales de la actividad fisica. Incluyen la intensidad del trabajo (trabajo
pesado, sedentarismo) y las posiciones incoémodas,

d) GrupoIV.  Exigencias laborales de la organizacién y divisién del trabajo. En ellas se analizan los
aspectos que tienen que ver con la jornada de trabajo (duracién, turnos, rotacion); formas de pago salarial
(fijo, a destajo, cuotas, estimulos, etc.); ritmo, control, peligrosidad y monotonia del trabajo y
supervision.

¢) Grupo V.  Riesgos que los medios de trabajo representan ¢n si mismos. Incluyen tanto los riesgos que
representan la maquinaria y herramienta (tradicionalmente identificados como riesgos mecanicos), como
las propias instalaciones.

Daiios a la salud.

Los dafios a Ia salud son considerados en sn acepcién mas amplia; es decir, se trata de reconocer no sélo 1o
que la medicina del trabajo denomina “enfermedades profesionales”, sino todos aquellos padecimientos o
trastornos producidos por el trabajo, indistintamente de si son o no reconocidos ¢n la legislacion laboral.

Entre los dafios a la salud s¢ consideran ademds aquellos efectos negativos del trabajo que en la practica
medica dificilmente se reconocen, como la fatiga, el hastio, la monotonia; o aquellas manifestaciones que
para la medicina son solamente sintomas aislados que no conforman un cuadro clinico especifico, pere que
también revelan efectos negativos tales como incomodidad, desagrado, malestar, cansancio, dolor de cabeza,
etc.

ASPECTOS TECNICOS Y APLICACION.

El} recorrido metodoldgico que se efectaa con el modelo obrero cubre diversos momentos; la investigacién
reconstruye la relacion entre el trabajo y la salud, analizando las formas concretas que asume el proceso
laboral ¥ su organizacién y division técnica; asi mismo, identifica y analiza la presencia, magnitud y
caracteristicas con que se presentan los riesgos y exigencias laborales y la relacién de determinacién que
guardan respecto del propio proceso de trabajo; analiza los dafios 2 la salud generados por el trabajo; y, por
nltimo, identifica y sistematiza las propuestas para el control de la nocividad.

Para llevar a cabo la investigacién bajo los principios del modelo obrero, s¢ cuenta con dos instrumentos
basicos: 1a encuesta colectiva y el mapa de riesgo.

La encuesta colectiva
Consta de dos grandes apartados: la guia para el estudio dct proceso de trabajo y ¢l cuestionario de grupo. Se

pucde considerar que cada uno constituye un instrumento independiente, ya que en algunos casos se recaba
la informacién para cada apartado ¢n momentos distintos y bajo dindmicas diferentes
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Guia para el estudio del proceso de trabajo

Como su nombre lo indica, recaba informacién del proceso de trabajo, sus elementos y la organizacion y
divisién técnica del mismo. Incluye el organigrama y el diagrama de flujo del centro laboral; 1a descripcidn
de las etapas del proceso, su division en 4reas y departamentos;, la descripcion de las actividades principales
y secundarias que se realizan en cada uno de ellos; los puestos de trabajo existentes, la maquinaria y
herramienta wtilizadas; la ubicacién de los trabajadores en las diferentes areas, departamentos, puestos, tipo
de actividad v las formas de relacion que se establecen entre ellos.

El analisis del proceso laboral con los trabajadores permite conocer éste con una gran precision. No son
pocos los que se sorprenden al ver los esquemas y las descripciones de dicho proceso realizado a partir de Ia
recuperacion de fa experiencia de los trabajadores.

En este filtimo caso, sigue siendo itil tomar como guia de discusién el esquema general planteado en la guia
de observacion del proceso de trabajo.

Cuestionario de grupo

Es el instrumento que permite recoger la informacién acerca de los riesgos, exigencias, dafios a la salud y las
propuestas de medidas preventivas que s¢ han de desatrollar en los centros de trabajo. Este cuestionario 1o
debe responder el grupo homogéneo del departamento; puede contestarse en una o varias sesiones de trabajo,
consignando siempre los resultados de la discusion colectiva.

Para facilitar el analisis de la nocividad laboral, e} cuestionario de grupo esté dividido en los diversos grupos
de riesgos y exigencias laborales. Cada uno de ellos debe analizarse para identificar cual o cudles de los
riesgos 0 exigencias se encuentran presentes en ¢l proceso. 1a manera de llevar a cabo la discusién ¢s
revisando uno por uno los riesgos o exigencias laborales del proceso y anatizando todos los aspectos que se
consideran a continuacion:

1. Presencia del riesgo o exigencias en ¢l proceso laboral donde participe el grupo de trabajadores.

2. Etapas del proceso o puestos donde se cncuentra dicho riesgo o exigencia; en algunas ocasiones hay
riesgos en un puesto que no son generados ahi, pero también a ellos s¢ exponen y por tanto es importante
sefialarlos.

3. Causa que lo genera. Conviene sefialar el origen de dicho riesgo o exigencia. En algunas ocasiones ¢l
proceso de trabajo genera el riesgo, como en €l caso del ruido; en otras, el proceso o la organizacion y
divisién del trabajo constituyen el riesgo o la exigencia en si mismos, como las sustancias quimicas
utilizadas como materia prima que pueden ser nocivas o €l elevado ritmo de trabajo.

. Numero de trabajadores expuestos a dicho riesgo o exigencia.

. Caracteristicas de 1a exposicion, es decir:

a) Tiempo de exposicion al riesgo o exigencia, para lo cual conviene considerar el nimero de veces
(por dia o semana) que se exponen y la duracién de cada exposicion.

b) Intensidad de la exposicion, es decir, si ésta es alta, media o baja.

c) Peligrosidad de 1a exposicién, con el fin de conocer si es¢ riesgo o exigencia resulta poco, regular o
muy peligroso para la satud de los trabajadores.

[

La combinacién de estas variables permitira finalmente establecer una “calificacién™ al tipo de exposicion.

1. Dafios a la salud que puede provocar o ha provocado dicho riesgo o exigencia entre los trabajadores.
Cabe recordar que estos dafios incluyen molestias, enfermedades y accidentes.

2. Importancia del riesgo o exigencia. Esta se establece 2 partir del analisis de los puntos anteriores que
hace el grupo homogéneo. Se debe sefialar si a juicio del grupo la importancia es leve, moderada o grave.
En la discusion de este punto se toman en cuenta tanto el riesgo o exigencia laboral como los dafios a 1a
salud ocasionados.
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3. Acciones y/o medidas de prevencién que se llevan a cabo para enfrentar tal riesgo o exigencia. En este
punto debe seiialarse si existen tales medidas o acciones, desde aquellas que se refieren a la existencia y
utilizacién del equipo de proteccion personal, o si hay medidas en los instrumentos de (rabajo e
instalaciones o en la organizacion y division del trabajo.

Es conveniente identificar aquellas que realiza la empresa, como las que implementan los propios
trabajadores. Para algunas situaciones es conveniente analizar incluso acciones como “operacién tortuga” o
inasistencia al trabajo, ya que éstas son también formas de defensa de Ia salud.

4. Acciones y/o medidas de prevencion propuestas por los trabajadores. Se deben incluir tanto aguellas que
se refieren a la utilizacién de equipo de proteccion personal, cambios en alguno de los elementos del
proceso de trabajo: maquinaria, herramienta, materia prima, instalaciones y aun aquelas propuestas de
modificacion de la organizacion y division técnicas del trabajo.

La aplicacién de la encuesta colectiva, guia para el reconocimiento del proceso de trabajo ¥ cuestionario de
grupo no s una tarea sencilla; se requicre el conocimiento de diversas técnicas para el mangjo de
discusiones grupales y el andlisis de los procesos de trabajo v sus diversos elementos, También es util al
menos un conocimiento minimo acerca de los riesgos v exigencias laborales, sus caracteristicas mas
relevantes, la manera como actiian sobre €l organismo y los dafios a la salud que producen. Todos estos
conocimientos facilitan la aplicacion de la encuesta colectiva, ya que dan la posibilidad de lievar a cabo una
discusion mis rica y sistematizar con mayor claridad las condiciones que generan la nocividad iaboral.

Ei mapa de riesgo.

El mapa de riesgo es, quizds, ¢l instrumento y producio mas acabado del modelo obrero. Es un instrumento
para sistematizar el resultado de la investigacién participativa, sistematizacién gréfica, y por tanto sencilla,
facilmente accesible y completa; no obstante, cumple también funciones pedagégicas, de capacitacion, asi
como de vigilancia epidemiolégica para los trabajadores. Ignalmente, es la representacion visual, mediante
dibujos, esquemas, diagramas o cualquier forma similar, de los resultados de 1a investigacién; vale decir, del
saber obrero reconstruide en ¢l colectivo del grupo homogénco.

En este mapa se reprcsentan especialmente el proceso de trabajo y los riesgos y exigencias que le son
caracteristicos, mediante circulos de color y tamafio distintos; segin tipo y magnitud del riesgo, carga o
exigencia, y colocados en los sitios donde se identificd su presencia. Se anotan también los dafios a la salud y
las medidas de prevencion utilizadas y propucstas por ¢l grupo. Se pueden elaborar mapas de riesgo por
drea, departamento, seccion o del proceso de trabajo en su conjunto, segin las necesidades del estudio.,

Para facilitar la identificacidn, se asigna un color a ¢ads grupo de ricspos:

»  Verde

* Raojo

= Amarillo
»  Azul

*  Morado

Cuando no se disponc de colores, se ha planteado wdenttficar cada grupo de riesgos vy exigenclas con
diferentes figuras geométricas:

Ovalo

Circulo

Tridngulo

Cuadrado

Pentdgono

wo W
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Esta asignacion es particularmente {til en la elaboracion de mapas de riesgo, ya que una combinacion de
color (o figura) y tamafio representard el tipo y magnitud de un riesgo o exigencia, o grupo de ellos; de tal
suerte que una figura pequefia indica un riesgo leve, una mediana es considerada como riesgo moderado y la
mayor equivale a un riesgo grave.

Ademés de esta informacion, también puede sefialarse el nimmero de trabajadores expucstos al riesgo o
exigencia de que se trate. Asi, fuera de apreciar la magnitud de un riesgo o exigencia, s¢ conocera a cuil de
ellos se exponen mas trabajadores.

El mapa de riesgos es un instrumento valioso en la discusion sobre Ia nocividad del trabajo. Al elaborarlo,
los miembros del grupo homogéneo redondean la discusién iniciada con 1a encuesta colectiva. En él se
sefiala 1a informacién que a juicio del grupo es relevante como resultado de la investigacion y discusién
Hevadas a cabo. De esta manera, en ¢l mapa ya aparecen priorizados los problemas y sus propuestas de
solucién.

Por ello sirve ademas para presentar los resultados del estudio al resto de los trabajadores. Es, pues, un buen
medio didactico para la capacitacién y el aprendizaje; pero sobre todo en la estrategia de la investigacién
participativa, ya que representa un medio de denuncia y de propuesta de accién sobre las condiciones
laborales nocivas en que los trabajadores realizan su actividad. En este sentido, es un instrumento para la
vigilancia epidemiolégica, de control obrero sobre los cambios, modificaciones o eliminacién de la nocividad
laboral.

Los resultados a los que se llega con la aplicacién de la encuesta colectiva, analizados sélo en términos del
conocimiento de la problematica de la nocividad laboral, son sumamente valiosos. Se ha encontrado gue el
modelo obrero permite identificar una problematica que es dificil de captar si s¢ investiga mediante
metodologias convencionales. Ademds, los resultados a los que se llega investigando con el modelo obrero
son semejantes en lo cualitativo -en buena medida- a los que pucden obtenerse si se explora la nocividad )
laboral desde 1a perspectiva de las disciplinas que tradicionalmente abordan estos problemas.

PERSPECTIVAS DEL MODELO OBRERO.

Cabe preguntarse acerca de las posibilidades que tiene en la actualidad el modelo obrero como una propuesta
de investigacion-accién que permita, bajo los principios que s¢ han mencionado, el andlisis de 1a nocividad
laboral v la organizacion de los trabajadores para mejorar las condiciones de trabajo y de salud, ya que ¢l
contexto sociopolitico en medio del cual nacié y se desarrolld exitosamente se ha modificado de manera
drastica.

La respucsia a ésta interrogante estd ligada necesariamente 2 un andlisis de las posibilidades que en el
contexto actual tienen los trabajadores para organizarse y defender conquistas u obtener mejores condiciones
laborales en general.

El panorama actual en el ambito de las relaciones de produccién se caracteriza, entre otros aspectos, por el
impulso a la flexibilizacién y reorganizacién del trabajo, asi como por 1a redefinicion de las relaciones entre
las empresas con las organizaciones y representaciones de los trabajadores.

En este contexto las formas clasicas de organizacién y de negociacién de los trabajadores han perdido
capacidad de respuesta. Los sindicatos han dejado de ser los grandes interlocutores, reales o aparentes -segun
se trate de organizaciones independientes de cualqguier control gubernamental o empresarial, o bien, en el
segundo caso, sujetas a esos controles-, de los trabajadores frente al capital.

Este nuevo marco de relacion entre ¢l capital y el trabajo supone, entre otras cosas, una expropiacion del
antiguo saber obrero y del control consiguiente sobre sus condiciones de produccién. Significa, ademds, el
desplazamiento de la produccién de amplios sectores obreros, una recomposicion de la fuerza de trabajo y de
las reglas y condiciones con las cuales se emplea.
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5i ¢l modelo obrero nace al calor de una gran capacidad de organizacion y reivindicacién de las ciases
trabajadoras, cabe preguntarse: en las condiciones actuales vy, sobre todo, en el futuro inmediato, ;cual es la
viabilidad, cudl la pertinencia de una metodologia de investigacién participativa como el modelo obrero?

La pregunta, y sus respuestas, va mas alld del planteamiento tedrico ¢ implica necesariamente el orden de los
cuestionamientos politicos. No puede ser de otra manera tratindose de una metodologia que supone la
investigacion para la accién transformadora de la realidad. En este sentido, vale apuntar algunas
consideraciones provisorias, derivadas de las experiencias previas logradas en la aplicacién de modelo.

Especificamente, el modelo obrero permite recuperar y sistematizar una experiencia y un saber colectivos en
torno al trabajo y a la salud que, de otro modo, se fragmenta y diluye en las individualidades. Si el
taylorismo logro Ia expropiacién del saber obrero por la via de Ia parcializacién del proceso v de la tarea, 1a
discusion colectiva permite recomponer ese saber en tanto integracién del que hacer del grupo; esto es,
integracién de un saber técnico (saber hacer), pero también de un saber cultural y politico (saber ser).

Asi, el intercambio de conocimientos y experiencias, la discusion en los grupos homogéneos v la validacion
consensual del conocimiento generado parecen estrategias vélidas para detectar los efectos negativos de los
nuevos procesos de trabajo y de la nueva division del mismo.

En cualquier caso, es claro que ¢l futuro del modelo obrero y de la participacion de los trabajadores en la
defensa de su salud esta intimamente ligado al futuro de las propias clases trabajadoras, de la capacidad que
logren para generar nucvas formas de organizacién y de representacion, ¥ para constituirse en sujetos
interlocutores y sujetos de su propio destino.

Ventajas:

¥" Proponer la participacion activa de los trabajadores.
v" Trabajador sujeto-activo.

¥ Indispensable apoyo de personal profesional.

Desventajas:

*  No estdn dadas las condiciones para su aplicacion en las empresas en A. L.
*  Requieren de experiencia obrera.

*  Profesionalizar a los diferentes actores,

No existe un modelo ideal de prevencion. Se deben considerar las experiencias de cada uno y rescatar los
principios y actividades que mejor ayuden en la prevencién de riesgo en una empresa fabricante de llantas.

El modelo debe cumplis:

Cantidad = Productividad

Calidad = Cero defectos
Seguridad = Riesgo cero, prevencion
Personal = Eficiencia

Costos = Reduccidn

Medio ambicntce Preservacion

En la presentacion en ¢l VIII encuentro de médicos supervisores de los servicios preventivos de medicina del
trabajo, México, D.F., 6 2 9 de oclubre de 1992.. ¢l Dr. Alvaro Durao'® propuso entre otras cosas que los
paises que conceden prioridad a la problemdtica de salud y bicnestar de la poblacién activa y al
mejoramicnto de las condiciones ambicntales de trabajo muestran indicadores de progreso mas altos, y
tienen preocupacioncs oricniadas:

=> Al aumento dc las personas que trabajan.

= Al incremento de la eficicncia del trabajador.

* Asesor Regional de Salud Ocupscional. Programa Salud Ambiental/Salud de los Trabajadores, Orpanizacion
Panmmericana de 1o Sulud, Washington, D.C
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= Al crecimiento de la produccion.

Para aumentar el porcentaje de personas €s necesario:

e Adaptar el trabajo al trabajador.

Generar una culiura preventiva en el irabajo.

Promover estilos de vida y comportamientos saludables.

Lograr una integracidn laboral y social.

Producir v hacer cumplir un marco legislativo que garantice la eliminacion y control de Ios factores de

riesgo laboral.

s Incorporar los aspectos de prevencion, mantenimiento y proteccion de Ja salud en las politicas de la
empresa.

Para incrementar la eficiencia del trabajador es indispensable:

» Estimular y fortalecer la formaci6n y capacitacion de los trabajadores.
« Integrar la practica de la salud ocupacional en las rutinas laborales.

s Seleccionar v adecuar Ias tecnologias.

Para lograr ! aumento de la produccién se requiere:

e Disciar los ambientes, maquinas y herramientas.

¢ FEliminar y controlar las situaciones de trabajo que dafian la salud y produccion.

o Reducir las causas de ausentismo y los accidentes de trabajo asi como las enfermedades ocupacionales,

La salud es una necesidad v una consecuencia de primer orden en la vida obrera; fuente y destino de la
capacidad creadora de las clases trabajadoras. Se produce porque se estd sano y se procura esiar sano para
poder producir. Nocién de salud que trasciende la propia corporeidad y alcanza el bienestar de la familia.
(Qué es primero, la salud o el trabajo? Como quiera que sea, la salud es una preocupacion sobresaliente
para los irabajadores v, por tanto, con un alto potencial de convocatoria,

Esto es asi porque si bien la salud aparece como un problema de individuos antes que de colectividades.
donde s¢ I vive por exclusién (se percibe toda vez que estd ausente en el individuo), también la exclusion de
la produccion del individuo dafiado en su salud por motivo de su trabajo prefigura en ¢l grupo el problema
colectivo.

Con la anterior base tedrica se elaborara en el siguiente capitulo un modelo de seguridad e higiene industrial
en una empresa fabricante de lantas.
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CAPITULO 5

MODELO DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL
PROPUESTO A UNA EMPRESA FABRICANTE DE
LLANTAS.

El modelo forma parte de la administracion de la seguridad e higiene industrial y comprende a todos aquellos
incidentes que puedan representar un dafio fisico o material, la pérdida accidental de un producto o la
interrupcion inesperada de una actividad que cause efectos indeseables, desde el punto de vista humano y
econdmico. Para lograr un mejoramiento en la productividad de una empresa fabricante de llantas, es
necesario que se establezea un modelo de seguridad e higiene industrial que permita controlar las pérdidas
tomando en cuenta los costos que se generan, Fl modelo propuesto esta dirigido a todo el personal de la
planta, desde los altos directivos hasta el obrero més reciente que ha ingresado.

La aplicacién del modelo de seguridad e higiene industrial no es ficil de emplear, la mayor dificultad se
encuentra en que los altos directivos no conocen esta forma de administrar los riesgos de trabajo o
enfermedades profesionales y se niegan o no estin convencidos de que dicha herramienta sirva. Sin embargo,
los estudios que en esta tesis se han venido realizando, indican que un modelo para la administracion de
seguridad e higienc en el trabajo es un instrumento muy valioso que busca la proteccion del trabajador,
instalaciones, calidad del producto y una mayor produccion.

Si el trabajador desarrolla sus actividades con seguridad e higiene, conoce los riesgos a 1os que esta expuesto
y con la capacitacion adecuada se tendra ur aumento de calidad, mayor produccién y las instalaciones tendrdn
NENOS TIESZOSs.

Es importante mencionar que cut este cstudio hay factores psicolégicos y de carga mental cn los trabajadores,

debido a que algunos sistemas de pago son hechos por trabajo realizado (destajo) y no por jormada laboral, por

esta razon cabe la posibilidad de tener el apoyo de un psicologo para analizar esta situacion y dar una

solucién. Podemos decir que no existe en la actualidad un método que permita medir directa o indirectamente

la carga mental y factores psicoldgicos de una manera global y objetiva, en la cual intervienen factores como:
e Latarcacnsi

Capacidades individuales del trabajador.

Formacion y gxperiencia anterior.

Relaciones de trabajo.

Facultades de iniciativa y creatividad.

Etec.

‘Todos estos factores que se han venido mencionado a lo largo de esta tesis necesitan forzosamente ¢l apoyo
directo de los altos directivos, por lo menos hay tres factores clave para el cambio de culiura de parte de la
alta direccién:

1. Conviccion,

2, Compromiso.

3. Congrucncia.

Es conveniente mencionar que “Las actitudes de la gente sdlo se logran modificar cuando se cambia la cultura
o ¢l entorno laboral” Phillip B. Crosby.
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CAPITULD 5. A.- COMPROMISO DE LA ADMINISTRACION.

En este capitulo se da una propuesta del modelo de seguridad e higiene industrial que mejor aplica a una
cmpresa fabricante de Hantas, tomando en cuenta los estudios realizados en el capitulo anterior. Para esto es
necesario conocer el proceso administrativo para tener una buena aplicacion y analizar lo que s¢ debe hacer y
como se debe aplicar (no siendo ¢l fin de est4 tesis).

En esta tesis s6lo se propone lo que se necesita para tener un modelo para la administracién de la seguridad e
higiene industrial, debido a que esta empresa fabricante de llantas no cuenta con un adecuado sistema o
programa que le permita un mejor control y administracion. Esta propuesta esta abierta a que 13 industria
quiera aplicar este modelo o modificarlo, de ser asi debe considerarse el proceso de administracion.

E! proceso administrativo se puede dividir en dos grandes fases, la fase mecanica y 1a dindmica. En Ia fasc
mecanica tenemos la planeacion y la organizacion. En la fase dinidmica esta la integracion, la direccién y el
control administrativo.

Fase mecdnica
Planeacion.- Aqui s¢ investiga la naturaleza y el propdsito de la planeacién, objetivos, estrategias y politicas
que se emplearan, tomando en cuenta las técnicas aplicables (;Para qué?, ;QuéD).

Organizacién.- Se estudia la naturaleza y el propésito de la organizacion y la departamentalizacién basica y de
servicios (;Como?).

Fase dinamica
Integracién.- Se analizan los procedimientos de evaluacion de personal, el desarrollo y capacitacién de los
empleados, 1a integracién de los elementos materiales (;Con quién?, ;Quién Ileva acabo?).

Direccién.- Se estudia la naturaleza de la direccion, los tipos de autoridad, las técnicas de motivacion, los
clementos de la comunicacion y el comportamiento y caracteristicas de los grupos (;Cudndo? v ;Dénde?).

Control administrativo.- Se analizan los principios de control y las técnicas de control (;Como se hizo?, ;Qué
se hizo?). ‘

Tomando en cuenta el proceso de administracién veamos los puntos propuestos de nuestro modelo, el cual
puede variar dependiendo la aplicacidn y las modificaciones que se puedan presentar. Por lo tanto ¢l modelo
como minimo debe tomar en cuenta ¢ implementar los sigaientes puntos:

A. COMPROMISO DE LA ADMINISTRACION.

El liderazgo y la administracién del modelo son vitales para el éxito de la aplicacién del programa que se
debera realizar. El liderazgo de la administracion establece los fundamentos sobre los que se basard un
programa sélido. '

POLITICA GENERAL.

Una declaracion general de la politica de seguridad por escrito puede reflejar efectivamente Ia actitud positiva
de la administracién sobre la seguridad y su compromiso a ella. Este tipo de declaracién de politica puede
establecer el tono para el éxito del programa de seguridad de una organizacion.
Se busca que la declaracién comunique adecuadamente con su uso en algunas de las siguientes maneras.
1. Suinclusion en:
a. Folletos de reglas para los empleados.
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b. Manual(es) de procedimientos y politicas de seguridad

¢. Manual(es) de administracion y politicas.

d. Manual(es) de capacitacidn.

e. Manual(es) de procediniientos estandares de trabajo (revisar y aciualizar).

2. Su colocacién en dreas donde todos los empleados puedan verta facilmente por lo menos una vez
al dia.

3. Referencia a la declaracién cuando se realicen programas internos de capacitacién de la
administracion (como parte de la sesidn preliminar) o como parte de una presentacion sobre
seguridad.

4. Usar la declaracién en otras actividades, tales como;

a. Orientaciones de empleados nuevos.

b. Charlas en grupo sobre seguridad.

c. Sesiones de instrucciones breves a los empleados.
d. Hoja de noticias.

COORDINADOR DEL PROGRAMA.

Con conocimientos en seguridad industrial ¢ coordinador debe ser una persona de tiempo completo. El
coordinador del modelo debe informar a un administrador con bastante autoridad para tomar o influenciar
decisiones que traera consigo la implementacién de las politicas y practicas a desarrollar.

Se debe considerar la asistencia que puede proveer tal persona como un equipo administrativo, comités
especiales, un grupo de empleados de oficina, un asistente de personal y el grupo de procesamiento de datos.
Al evaluar la adecuacion del personal v apoyo de seguridad v salud se consideran factores tales como:

Niimero de empleados en la organizacion.

El nivel de la administracién al que el coordinador informa.

Los tipos y grados de peligros que existen en el sitio de trabajo.

La distribucién geografica de la planta y empleados.

E! grado de responsabilidad de control en los diferentes niveles de administracion.
Requisitos legislativos.

ISR

PARTICIPACION DE LA ADMINISTRACION.

La participacién activa y visible de la administracién superior puede asegurar el ¢xito 2 largo plazo dc este
modelo de seguridad industrial, a través de la influencia de las actitudes y por 1o tanto de 1a alteracién de ia
conducta.

En esta empresa fabricante de lantas existen tres niveles de administracion:

— La administracion supcrior establecera las politicas que dirigen la operacion de la organizacién o un
segmento principal de ella que esta bajo su control.

— La admimisiracion a nivel jefes de dreas o departamentos {(administracion media),

— La administracion de primera linca que incluye aquellos que directamente supervisan la mayoria de los
empleados (supervisor).

Los métodos que los administradores superiores pucden usar para demostrar su comprontiso con la aplicacion
del modelo podrian incluir: cartas, memos motivacionales, recorridos cjecutivos, participacién activa en
comités vy reuniones, articulos periddicos en hojas de noticias, cumplimiento personal con las reglas y
reglamentos de la organizacion;, desarrollo de objetivos de seguridad orientados hacia ¢l desempeiio:
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CAPITULO 5. A.- COMPROMISO DE LA ADMINISTRACION.

establecimiento de relaciones efectivas de informacién, mantener responsabilidades a las personas que le
informan; hacer de la seguridad una parte de las reumiones de la administracion que se celebrarin

regularmente.
ESTANDARES ESTABLECIDOS PARA EL DESEMPENO.

Los estindares establecen la informacion especifica (“quién hace qué, cuando™) para actividades del modelo.
Puesto que no se puede medir y evaluar efectivamente el desempefio administrative sin estindares, estos son
esenciales. Se deben escribir los estdndares para todas fas actividades criticas del modelo para cada nivel de la
administracion.
Para satisfacer la intencién, cada estdndar debe especificar: el trabajo administrativo que se debe hacer, quién
1o debe hacer, v con qué frecuencia. Se debe escribir los estAndares formales del desempefio administrativo,
para aseguratse de que todas las personas relacionadas tengan wma comprension y cumplimiento consistente,
por gjenplo:
- Administracién superior:

A Realizari trimesiralmentc nun recorrido sensorial,

A Establecera objetivos anuales y metas de desempefio.

A Discutird y comentard los tOpicos administrativos pertinentes de seguridad y salud en reuniones

semanales.

- Administracion media:

4 Revisaran trimestralmente las acciones pendientes para asegurar ¢l seguimiento apropiado.

A Asistiran a charlas de seguridad con todos los empleados bajo su responsabilidad por lo menos
cada trimestre. Realizaran un recorrido formal sensorial por lo menos una vez a la semana y
reporiaran sus areas totales mensuahmente.

A Estableceran metas anuales como parte de sus metas de desempeiio general.

A Tendran que participar en actividades administrativas especiales una vez por afio,

A Discutirdn semanalmente los tdpicos de la administracion superior.

A Revisaran anualmente las descripciones de trabajo para asegurarse de que incluyan las
responsabilidades legislativas y administrativas de seguridad y salud apropiadas.

- Administracién de primera linea:

A Realizaran orientaciones formales de seguridad para los empleados nuevos durante su primer dia
de trabajo.

4 Revisarin annaimente todas las reglas relacionadas con sus empleados.

A Realizaran mensualmente inspecciones generales planeadas de sus dreas de tlaba_]o y enviaran la

. hoja de inspeccién.

A Participardn en actividades administrativas especiales una vez por afio.

A Revisaran sus descripciones de trabajo anualmente para asegurarse de no omitir nada o modificar
algin posible cambio.

PARTICIPACION DE LA ADMINISTRACION.

El involucrar en la introduccion, revision y/o promocion de las actividades del modelo cambia la actitud de
comunicacion frecuente, incrementa la motivacion y principios administrativos apropiados para ser sentidos
por los administradores involucrados, quienes entonces sienten que han contribuido con et modelo. Lo que ¢s
mas imporiante, esta involucracion puede lievar a un cambio de actitud a través de la modelacion de la
conducta apropiada y el impuiso positivo.
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CAPITULO 5. A.. COMPROMISO DE LA ADMINISTRACION.

Se debe incluir a todos los niveles de administracion en actividades especiales de seguridad. Esto inciuve:
recursos hunanos, ingenieria, mantenimiento, toda el area productiva, etc.

PRESENTACION EN REUNIONES ADMINISTRATIVAS.

Se debe inchuir el control de seguridad y salud como parte de todas las reuniones generales de administrativas
junto con fa produccion, calidad y costos. Se deben englobar topicos tales como eviluaciones a tiempo del
desempefio del programa, deficiencias principales del programa, logros notables, comentarios resumidos
sobre indices de frecuencia, informacién sobre accidentes graves y accidentes e incidentes de alto potencial.
El objetivo es proveer el modelo para el personal administrativo clave que demuestre, por medio de la
participacion activa, que la seguridad y la salud, produccion, calidad y conirol de los costos son todas
responsabilidades administrativas importantes,

Hay que asegurarse que los niveles de la gerencia han participado en planear la lista de reuniones generales
por lo menes mensualmente v que la seguridad fue parte significativa de la agenda de cada reunidn. El desafio
principal es asegurarse que estas reuniones se realicen a través de todos los niveles de 1a administracion.

MANUAL DE REFERENCIA Y CONSULTA.

Se puede esperar que el personal administrative haga un trabajo adecuado sin una fuente de direccién
apropiada. Los manuales administrativos de referencia pueden proveer esta direccion y deben contener tales
articulos como estdndares del modelo, métodos y pricticas que se deben seguir para que se consigan
propiamente los estandares del programa, las instrucciones en relacidn con registros, informes y formularios
necesarios que s¢ deben completar; ¢ informacién téenica de seguridad. En resumen, estc manual debe
proveer la informacién necesaria sobre como realizar un trabajo que los supervisores necesitan para
desempefiar su trabajo adecuadamente.

NOTA: Un manual puede contener estandares administrativos de desempeiio para seguridad y salud asi como
referencias sobre como hacer algo para procedimientos y practicas especiales.

EVALUACIONES ADMINISTRATIVAS.

Sc requicre que los niveles administrativos participen activamente en la realizacién de la evaluacién de sus
drcas o departamentos. Sc sugiere evaluar un minimo de los siguientes elementos:
A Compromiso de la admimstracién.

Inspecciones planeadas,

Andlisis de accidentes.

Plan de respuesta a emergencias.

Condiciones de la organizacion.

Capacitacion de los trabajadores.

Equipos de proteccion personal.

Control de salud.

Comunicaciones persenales.

Comunicaciones con grupos.

PR >
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CAPITULO 5. B.- CAPACITACION A LA ADMIMISTRACION.

RESPONSABILIDAD INDIVIDUAL.

Se debe definir claramente las responsabilidades en cada descripeion del irabajo. .

Se debe asegurar que la responsabilidad individual sea similar a la que se emplea en costos, productividad, y
otras dreas de responsabilidad.

Se reconoce que las descripciones de trabajo no aseguran que se pueda hacer responsable al coordinador de
seguridad, pero cuando se combina con estindares de desempefio més detallados, las metas y los objetivos de
desempefio, y estimaciones formales, se convierien en pasos vitales para asegurar un compromiso personat a
Ia seguridad. .

Deben existir instrucciones escritas, y evidencia de que los empleados conocen las instruccioncs,
estableciendo 1a necesidad de que los empleados informen sobre los peligros, los métodos que s¢ usan para
dar parte de estos peligros, y el/los procedimientos para implementar las acciones correctivas apropiadas.
Debe existir un procedimiento organizacional interno para tratar los peligros existentes.

ESTABLECER OBJETIVOS ANUALES.

El establecimiento de los objetivos del modelo pueden contribuir significativamente a la implementacién
progresiva del modelo y su mejora. Hay que asegurarse de que existan objetivos de desempefio que sean
especificos, realistas, que s¢ puedan obtener, medir y sea ficil scguir el rastro. Los niveles o las metas de
indices de frecuencia solamente no son objetivos en el sentido que se da a entender aqui, ya que no identifican
el trabajo necesario para lograr esa meta.

COMITES MIXTOS Y/O REPRESENTANTES.

Determinan si las guias escritas definen la responsabilidad y la autoridad delide los comité(sy y/o
representante(s), su acceso a los regisiros ¢ informacion, y sus avenidas de comunicacitn con los trabajadores
y los gerentes. S¢ debe evaluar los procedimientos de scguimiento estructurado para asegurarse de que exista
y funcione.

NEGATIVA A TRABAJAR.

Un procedimiento interno, escrito para que los empleados protesten de 1a existencia de exposiciones extremas
e inusitadas de seguridad y salud, sin miedo a represalias, debe existir y todos los empleados deben
entenderlo. Un procedimiento organizacional debe definir como se debe tratar estas situaciones ya sea por
drea o Zona.

B. CAPACITACION A LA ADMINISTRACION.

La capacitacién en la administracién debe proveer el conocimiento y las habilidades necesarias para
administrar el modzlo.

Se puede adquirir y mantener mejor el conocimiento y las habilidades especiales necesarias para la
administracién de muchos elementos del modelo por medio de una capacitacion adecuada. La capacitacion de
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CAPITULO 5. B.- CAPACITACION A LA ADMINISTRACION,

Ia administracién debe proveer el conccimiento de seguridad que cada gerente necesita para ser efectivo en su
nivel. La capacitacién de los ejecutivos se concentra en el liderazgo y en las funciones de revision. Los
gerentes a nivel de jefes de drea o departamento necesitan saber como organizar y controlar. Los supervisores
necesitan saber como aplicar el modelo y activar la participacion de los empleados.

ORIENTACION/INDUCCION DE LA ADMINISTRACION.

Las orientaciones/inducciones de la administracién deben incluir instrucciones breves sobre ¢l propdsito y las
practicas del modelo de seguridad, asi como una introduccion a las responsabilidades y obligaciones
especificas del gerente.

En la mayoria de los casos cuando las organizaciones iraplementan un programa comprensivo, el personal
administrativo existente debe recibir una orientacion/induccion formal en sus nuevos papeles y
responsabilidades para satisfacer la intencién,

Para asegurar orientaciones/inducciones administrativas completas y consistentes, éstas deben basarse en un
bosquejo organizado y personalizado segiin la posicion administrativa especifica. Estas sesiones deben incluir
referencias a los elementos y estindares principates det modelo.

Fl gerente debe recibir copias de las politicas, estandares y guias necesarias para permitirle lograr un
desempefio adecuado.

Los registros deben incluir Ia(s) fecha(s) de Ias sesiones de orientacion/induccion, el/los tema(s) cubierto(s), ¥
la(s) persona(s) que realiza(n) la(s) sesion(s).

CAPACITACION INICIAL FORMAL EN LA ADMINISTRACION SUPERIOR.

Se debe mostrar la existencia de un curso de la administracidn de seguridad apropiado con un plan de leccién
escrito y material de apoyo. Se¢ debe lograr estd capacitacion formal en cualquiera de tres formas:

1) Realizado por personal de la empresa.

2) Utilizando un curso apropiado de estudio en casa en conjuncién con una discusion cstructurada.

3) Realizado por una agencia exierior competente.

5S¢ debe considerar como capacitacidn imicial al individuo que asiste por primera vez vy considerar
capacitacién de repaso quien revisa o pone al dia los tépicos que se le presentaron inicialmente.

Para satisfacer la intencién, la capacitacidn debe destacar los aspectos admunistrativos y preventivos de
seguridad v salud, no simplemente los aspectos reactivos (primeros auxilios, extincion de incendios,
correccion de derrames, etc.).

CAPACITACION FORMAL DE REPASO EN LA ADMINISTRACION SUPERIOR.

La capacitacién formal debe incluir:

1) Enfasis en cl repaso y refuerzo de los puntos claves.

2) Revisidn de las dreas de problemas claves.

3) Discusion del aumento de elementos existentes del modcelo.

4) Revision de las mejoras de los estandares existentes.

3) Presentaciones sobre aumentos adicionales de los clementos del modelo.

6) Cambios y desarrollos nuevos en la disciplina administrativa de la scguridad.
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CAPITULO 5. C.- INSPECCIONES PLANEADAS,

Se debe dar crédito a la capacitacion formal de repaso realizado por ¢l personal competente de la empresa si
se satisfacen los objetivos tales como los contenidos en este punto.

CAPACITACION INICIAL DE LA SUPERVISION.

La capacitacion a estos niveles debe incluir v hacer énfasis en aspectos aplicados de la orientacion de trabajo,
instruccién de tarea, contactos de seguridad, andlisis de tarea, entrenamiento de empleados, reuniones de
grupo, inspecciones, investigaciones, observacién de tarea, etc. La capacitacién debe incluir “también
instrucciones para los informes y registros que el supervisor necesitard usar.

CAPACITACION FORMAL DEL COORDINADOR.

La capacitacion debe enfocarse en los conceptos administrativos de seguridad donde destacan los métodos
antes de la pérdida para controlar accidentes.

" Es conveniente discutir sobre los siguientes topicos y otros que la empresa crea apropiados:
1) Compromiso de la administracion.
2) Capacitacion general.
3) Inspecciones plancadas.
4) Observacion de tareas.
5) Investigacion de accidentes.
6) Equipos de proteccién personal.
7) Control de salud.
8) Comunicaciones personales.
9) Comunicaciones con grupo.

Otros temas podrian ser: capacitacién a Jos aperadorcs de montacargas, control de pérdidas de incendios, etc.
En este punto es recomendable tener treinta horas de capacitacién del dia que arranque el modelo sobre un
periodo de dos aiios.

C. INSPECCIONES PLANEADAS.

Las inspecciones planeadas generales involucran examenes sistemdticos del equipo, las herramientas ¥ los
materiales de las ubicaciones de la organizacién, y ¢l uso que los empleados hacen de eflos. Estas
inspecciones sonun elemento basico para el buen desarrollo del modelo. Son una fuente de retroalimentacion
para la administracién sobre la efectividad de la ingenierfa, compras, métodos, procedimientos,
comunicaciones y ofros aspectos del programa de seguridad. :

Las inspecciones planeadas no sélo son una parte importante det modele, si no también tienen un potencial

tremendo para aumentar el cumplimiento con los registros legislativos, mejorar la morat de los empleados ¥
aumentar 1a eficiencia del trabajo.
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CAPITULOSS. C.- INSPECCIONES PLANEADAS.

INSPECCIONES GENERALES PLANEADAS.

El personal capacitado adecuadamente realiza normalmente las inspecciones gencrales planeadas con una
frecuencia establecida, basada en la naturaleza de las exposiciones a pérdidas dentro del drea dada y/o
requisitos legislativos.

La intencion de este punto es asegurarse de que las inspecciones generales planeadas se lHeven a cabo
regularmente por todas las areas. La inspeccion debe variar segiin el problema en cada 4rea; sin embargo, para
satisfacer la intencion minima de este elemento, se deben realizar las inspecciones generales planeadas por lo
menos cada dos meses en todas Ias dreas de mantenimiento v operaciones, v en otras ircas donde se realiza un
alto porcentaje de trabajo a mano.

Entre las técnicas para mejorar la calidad de las inspecciones generales plancadas se incluyen:

1} Establecer estandares claros de desempefio administrativo.

2y Medir la calidad de los informes de la inspeccion.

3) Desarrollar guias de inspeccion o listas de verificacion para cada drea.

4) Capacitar a los inspectores debidamente.

5) Informar a los inspectores sobre los criterios para su evaluacion.

6) Reconocer un buen desempeiio.

7) Alentar los contactos motivacionales de la administracion superior con equipos de inspeccidén con
anterioridad a las inspecciones.

8) Comunicar las evaluaciones del desemperio de la inspeccion a todos los niveles de 1a administracion por lo
menos trimestralmente.

Es esencial que sea la responsabilidad de los supervisores realizar estas inspecciones, ya que tienen interés en
proteger a sus trabajadores, mantener sus dreas de trabajo, y prevenir o reducir las interrupciones en la
produccién. Si se desea involucrar a los empleados o contités de seguridad, estos pueden acompaifiar a los
inspectores puede que esto sea benéfico.

Se debe:

1} Asignar la responsabilidad de realizar inspecciones.

2) Tener una frecuencia aceptable de inspeccion.

3) Tener listas de inspeccién para cada 4rea inspeccionada.

Se deben usar listas como recordatorios o ayudas de inspeccion, pero no como guias detalladas para
inspecciones completas.

Un sistema de clasificacién de peligros ayuda a establecer prioridades para acciones destinadas a controlar
todos los peligros identificados.

Clase A .- Una condicién o practica que causa probablemente incapacidad permanente, pérdida de vida o parte
del cuerpo, v/o pérdida extensiva de estructura, equipo o matenal.

Clase B~ Una condicién o prictica que causa probablecmente lesién/enfermedad grave, resultando cn
incapacidad temporal o daiio a la propiedad gue es destructivo pero menos grave que ¢n la clase A,

Clase C.- Una condicién o prictica que cawsa una lesion/enfermedad leve. no incapaciante y/o dafio a la
propicdad gue no cs destructivo.
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CAPITULO 5. C.- INSPECCIONES PLANEADAS.

PROCEDIMIENTOS DE SEGUIMIENTO.

Se necesita un procedimiento de seguimiento para asegurarse de que s toman acciones correctivas y
preventivas para eliminar jos peligros identificados y para prevenir las repeticiones del problema.

Se necesitan desarrollar procedimientos definidos simples y claros para corregir todo tipo de peligros
identificados para satisfacer la intencion de este clemento.

Un sistema de seguimiento aceptable debe definir:

1) Responsabilidades especificas.

2) Periodos de tiempo.

3) Persona(s) a la(s) que se debe(n) dirigir los informes.
4) Registros que se deben guardar.

5) Métodos de verificacion.

Los puntos deben ser simples, sin embargo, deben ser completos, especificos y documentados adecuadamente
para asegurarse de que sean tomados todas las acciones correctivas apropiadas; no se deberdn aceptar
declaraciones de bucnas intenciones.

ANALISIS DEL INFORME DE INSPECCION.

Aunque el analisis del informe de accidentes se realiza después de la pérdida, ¢l analisis del informe de
inspeccion se realiza antes de que la pérdida ocurra. Su propésito principal es proceder del analisis a Ia
accién, antes de que causen los accidentes y las pérdidas correspondientes. El andlisis del informe de
inspeccion facilita 1a identificacion, sus causas y controles basicos; también; ayuda a descubrir aberturas en el
programa que s¢ necesitan cerrar. El trabajo necesario para satisfacer 1a intencion de este elemento incluye:

1) Identificar condiciones repetidamente inseguras, preferiblemente segin los tipos de condiciones (La
mayoria de los otros acercamientos son demasiado complicados para ser practicos).

2) Identificar las causas basicas y fundamentales de estas condiciones repetidamente inseguras. Estas causas
basicas son las mismas causas de aquellas que conducen a accidentes y se pueden Tesumir como factores
personales y factores laborales:

Factores personales: - Falta de conocimiento/habilidad.
- Capacidad inadecuada.
- Motivacién inadecuada.
- Tensién.
Factores laborales: - Estandares de trabajo inadecuados.
- Ingenieria, mantenimiento, herramientas/equipo, liderazgo/supervision, y/o
compras inadecnadas.
- Uso y desgaste normal.
- Uso irregular.

Es recomendable que por lo menos cada seis meses se lleve a cabo.
PARTES DE ARTICULOS CRITICOS.

Una parte critica €s una parte 0 una pieza de equipo o una estructura cuyo fallo probablemente resulte una
pérdida grave (de gente, propiedad, proceso y/o ambiente quimico).

El trabajo que se requiere para satisfacer este punto debe incluir:
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CAPITULOSS. C.- INSPECCIONES PLANEADAS,

1) Unalista de todas las 4reas, estructuras ¥ equipo, asi como los articulos del almacén,

2) Usar una aproximacién de equipo y de preferencia usar formularios apropiados, revisando
sistemdticamente cada articulo, pieza de equipo, estructura y drea; ¢ identificar las paries (o articulos en el
almacén) los cuales, si fallan, tienen un alto potencial para producir lesiones y enfermedades graves y
posibles dafios a la propiedad. Es esencial que se evalien formalmente las pérdidas potenciales a lag
personas.

3) Una lista de todas las partes v articulos criticos identificados.

4} Identificar las partes/articulos que se deben inspeccionar para determinar sus condiciones.

5) Asignar frecuencias de inspeccion.

6) Asignar responsabilidades de inspeccion.

En esta empresa no existe ¢l mantenimiento preveritivo solo correctivo por lo tanto se debe empezar a trabajar

con este tipo de mantenimiento. El mantenimiento preventivo no asegura una inspeccién adecuada de todas

las partes o articulos criticos segiin las razones signientes:

a) Existen partes criticas como barandales, tablones en andamios, valvulas en el equipo que no se incluyen
en las inspecciones planeadas de mantenimiento.

b) Puede que no sea suficiente la frecuencia de las inspecciones para propdsitos de mantenimiento no sicndo
asi para la seguridad, quiza puedan requerir inspecciones diarias.

¢) La variacién en los presupuestos de mantenimiento puede afectar adversamente e} nivel de
mantenimiento desempefiado en el equipo v en Ia maquinaria,

MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Para combatir las deficiencias en los equipos y para evitar que se conviertan en defectos lo cual puede
conducir a averias, s¢ debe tomar en cuanta ¥ designar al mantenimiento preventivo. Si el mantenimiento
preventivo no es efectivo, puede que ocurran averias costosas.

El mantenimiento preventivo es trabajo de mantenimiento predeterminado desempefiado sin que se tenga
conocimienta especifico anterior de ningin defecto en el equipo del que s¢ realiza el mantenimiento. Esto
incluye el trabajo desemperiado durante las interrupciones de trabajo requeridas legalmente (tales como
inspeccion a la casa de fuerza) y reparaciones de averia (cuando el equipo s incapaz de desempefiar 1a
funcion deseada).

Diferencias entre mantenimiento preventivo y manteninuento planeado:

Mantenimiento sistematico
I

Mantenimienito preventivo Mantenimie:rlo planeado
- Lubricacidn. - Reparacién de los defectos
- Limpicza, descubiertos en la inspeccidn,
- Pintura. - Inspeccién a intervalos fijos.
- Prucha. - Reacondicionamiento de los
- Calibracion componenics.
- Recrplazo de los componentes. - Fabricacién de repucstos.
- Inspecciones de funcionamicnto, - Allcraciones v modificaciones.

- Mantenimiento diario de rutina,
~ Manteninuento del (ajler.
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CAPITULO 5. D.- ANALISIS Y PROCEDIMIENTOS DE TAREAS.

Se debe verificar que se realice el mantenimiento preventivo en todas las dreas de la operacion, equipos
giratorios, equipos moviles, equipo de levantamiento de cargas, equipos a presion, otras piezas claves del
proceso y mantenimiento del equipo.

INSPECCION DE PRE-USOQ.

Un sistema de revision antes del uso del equipo es un método praciico para identificar las pantes defectuosas
principalmente del equipe movil con motor (tales como carretillas elevadoras, gnias con capacidad elevadora
mayor de una tonelada, etc.) antes de usarlo.

Antes del uso en este elemento se sugiere (revisar formalmente €l equipo al comienzo de un twrno de trabajo o
antes de que un operario lo use). Este punto no supone la evaluacién de un sistema de mantenimiento
preventivo para el equipo moévil y de mangjo de materiales.

La lista de inspeccién cxipida para satisfacer Ia intencién debe contener todas las inspecciones
organizacionales exigidas.

En las inspecciones como extintores de incendios, sistemas de regadera, ascensores, vilvulas de seguridad,
emisiones al medio ambiente, equipo mévil, cic., deben estar cn csta lista.

REVISION REGULAR DEL MODELO.

Definiciones funcionales de términos usados en este elemento:

1) Imparcial.- Alguien que no es directamente responsable, o que no dirige directamente al que es
responsable del trabajo que se evalta. En otras palabras esta persona no tiene un interés propio ¢n los
resultados. Las mediciones imparciales son aquellas que se basan en estindares claros, se realizan por
medio de muestras al azar vy otras técnicas objetivas, normaimente las realiza alguien fuera del drea
funcional que se mide.

2) Unidades principales.- Las unidades de trabajo se conocen por dreas o departamentos y son supervisadas
por el nivel medio de la administracién,

Se deben proveer los resimenes del porcentaje de cumplimiento con los estdndares generales de inspeccion en
1as drcas o departamentos,

D. ANALISIS Y PROCEDIMIENTOS DE TAREAS

El andlisis de tareas es un examen sistematico de una tarea para identificar todas las exposiciones o pérdida
presentes mientras se realiza la tarea. Se hace ¢l analisis de tareas preferiblemente a través de las
observaciones y discusiones en el ambiente laboral; sin embargo, bajo ciertas condiciones se debe realizar el
andlisis con discusiones. La informacién del andlisis se usa entonces para desarrollar procedimientos o
practicas de tareas. Los procedimientos de tarea presentan el método paso a paso para desempefiar una tarea
adecuada y segura. Las pricticas de tareas representan las guias a segnir cuando se desempeiia una tarea que
no se hace completamente paso a paso cada vez que se desempeiia.

® Puede basarse en los métodos de trabajo, solo hay que actualizarlos y estudiarlos para medificarlos adecuadamente.
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CAPITULO 5. D~ ANALISIS Y PROCEDIMIENTOS DE TAREAS.

Entre los términos importantes para calificar la comprension de este elemento y no crear confusion incluyen;

1) Ocupacion.- titulo de trabajo que cubre todas las actividades de trabajo que una persona desempeiia
(electricista, téenico de procesos, cic.).

2) Tarea.- un conjunto de acciones requeridas para completar una asignacién de trabajo especifico dentro de
una ocupacién (instalar una fuente de alumbrado, cuidar la calibracién de la miquina a su cargo, etc.).

3) Procedimiento estandar de tarea.- Una descripcién paso a paso de como proceder en ¢l desempefio de una
tarea adecuada (eficiente, segura y productiva). - '

PROCESO COMPLETO PARA EL ANALISIS Y PROCEDIMIENTOS
DE TAREAS.

r
y
¥

A 4

de todas la
OCUpaciones.

Escriba una lista —»Reduzea cada

ocupacion a
las tareas
desempeiiadas.

]

Identifigue
sistemdticamente

1as tareas criticas.

Analice cada tarea
critica:
I.

Reduciéndola a
cada paso
desemperiado.
Identificando

todas las

exposiciones a

pérdida

(seguridad,
Qrientacién. calidad y

¢ Instruccion. productividad).
Observacion. 3. Realizando una
revision de
eficiencia.

4. Desarrollando
los controles
para cada
exppsicion.

Contactos personales.
Charlas de seguridad.

h 4
Escriba los
procedimientos
estindares de
tarea.

¢ Investigacion. *
Entrenamiento de
habilidades.

Escriba las
pricticas
Estindares de
{arca.

Ap~“pmprmH > PQZON

Revise y ponga al dia
penddicamente 1a lista de
tareds v ocupaciones.

DIRECTIVA DE LA ADMINISTRACION.

El desarrollar un andlisis de tarea y escribir un procedimicnio o prictica adecuada para todas las tarcas criticas
lleva mucho tiempo. Para ayudar a asegurar ticmpo adecuado y compromisos del personal, es importante
tener una(s) directiva(s) escrita(s) de la administracion superior estableciendo 1a importancia de este proyeclo
en scguridad, calidad v produccién. La administracién superior debe también expresar un COmMpromiso para
apoyar este proyecto con los recursps apropiados necesarios para lograr los obictives del modelo.
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CAPITULO 5. D.- ANALISIS Y PROCEDIMIENTOS DE TAREAS,

[NVENTARIO DE TAREAS CRITICAS.

Se debe establecer un inventario de tareas criticas:

1) Escribiendo una lista de todas las ocupaciones dentro de la organizacion.

2) Dividiendo estas ocupaciones en varias tareas.

3) Usando una aproximacion de equipo en el que ¢l personal administrativo identifica las tareas criticas de
esta lista basandose en criterios formales.

Se debe observar de veinic o cuarenta veces las tareas para detectar los problemas, csto puede variar
dependiendo 1a tarea a analizar.

SISTEMA DE ANALISIS Y PROCEDIMIENTOS.

Se debe tener presente que para un buen sistema de andlisis y procedimientos se tardaran varios afios en
completar este punto, ya que esun objetivo a largo plazo.

Se debe considerar que el trabajo en este proyecto delye continuar mientras que se realiza el trabajo normal de
produccion.

ANALISIS Y PROCEDIMIENTOS PARA TAREAS CRITICAS.

Se debe hacer un analisis formal para que las tareas criticas satisfagan Ja intencion. No se debe sustituir
ningim sistema casual, que no esté demostrado completaments si se quieren identificar todas las exposiciones
a Pél'd'lda [}

El coordinador del programa dgbe comservar los archivos de registros pertenecientes al analisis,
procedimientos y practicas de trabajo de tareas criticas.

Se deben revisar los registros de ingenierfa y verificar que existen controles para asegurar que se revisan los
cambios del proceso, en lugar de asumir que esta actividad se realiza consistente y efectivamente.

El mejor sistema para lograr una puesta al dia de los andlisis y procedimientos es a través de un programa de

observacion. de tareas completas. Se debe asegurar de que se usaron observaciones de tareas completas. Hay

que recordar que las observaciones pucden extenderse 2 varios niveles administrativos para quitar un poco el
. trabajo abrumador del supervisor.

RIESGOS DE SEGURIDAD Y SALUD.
Se deben escribir los controles quie requieren fa(s) accién(s) de un empleado en los procedimientos de trabajo

o en las pricticas de trabajo seguro, segiin se considere apropiado.

Se deben guardar las hojas de analisis de tareas en archivos activos y se deben revisar periddicamente para
determinar si se puede mejorar la efectividad de las medidas de control. :

Se deben incorporar la informacion de las hojas de andlisis de tareas en las précticas y los procedimientos de

tareas para asegurarse de que los empleados sepan como conirolar cualquier peligro u otras exposiciones a
pérdida que se encuentran mientras s¢ realiza la tarea.
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CAPITULO 5. E.- INVESTIGACION DE ACCIDENTES.

S¢ deben incorporar controles de scguridad y salud de la tarea en sefiales, rotulos dispositivos visuales
similares donde sea apropiado.

Se deben usar los andlisis de tares, los procedimientos y practicas resultantes en reuniones de seguridad,
contactos personales planeados, asignaciones de tareas, programas de capacitacién a empleados, orientaciones
de mucvos empleados, preparaciones de investigacion de accidentes para la observacién de tareas,
identificacion de riesgos para la salud, identificacion de las necesidades de reglas, e identificacion de las
necesidades de capacitacion pars los empleados.

EVALUACIONES REGULARES DEL PROGRAMA.

Este elemento propone evaluar el sistema para revisar regularmente los indicadores claves del modelo de
andlisis y procedimientos de tareas dentro de las dreas o departamentos. Este punto determinara si parte del
modelo se estd implementando adecuadamente,

Se debe proveer las mediciones objetivas evaluando cada 4rea o departamento en cumplimiento con los
estandares del modelo para la puesta al dia de procedimientos de tarea,

Se deben proveer los resiimencs de las mediciones objetivas de la calidad de los andlisis y procedimientos de
las areas o departamentos principales. Un método para llevar a cabo estas evaluaciones de calidad es circular
un formulario de evaluacion a todas las dreas que tengan un interés directo en el desempefio adecuado y hacer
que cada area o departamento evalie ¢l procedimiento de la tarea,

E. INVESTIGACION DE ACCIDENTES.?

La investigacion de accidentes/incidentes involucra el examen metddico de un suceso no deseado que resultd
o pudo resultar en dafio fisico a la gente o dafio a la propiedad Las actividades de investigacion se dirigen
hacia Ia identificacion de hechos y circunstancias relacionadas con el suceso, a la determinacion de las causas,
y al desarrollo de acciones preventivas para controlar los riesgos.

La ‘nformacion tiene muchos beneficios. entre los que se incluyen:

1} La certeza de que todos los accidentes/incidentes sc investigardn y reportaran.

2) El descubrimiento de las causas basicas o fundamentales de accidentes/incidentes.

3} Reduccidn de repeticiones de accidentes/incidentes similares.

4} Identificacion de la necesidades del modelo.

5) Provisién de informacién en caso de litigio.

6) Reduccion al minimo de las demandas dc compensacién a través de la contribucion al mejoramiento
general del modelo.

7) Aumento del tiempo de produccién y reduccién de los costos de la operacién.

PROCEDIMIENTO PARA LA INVESTIGACION.

El procedimiento debe incluir:
1) Qué clase de accidentes/incidentes se deben reportar,
2) Cudndo se deben reportar ¢ investigar,

? Se cuenta con este elamento, s¢ puede mEjorar ¥ OET W NRIOT control parh darlo o conocer & todo el personul,
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CAPITULO 5. E.- INVESTIGACION DE ACCIDENTES.

3) A quién s debe notificar segin 1as circunstancias.

4) Quién debe ser el responsable de la realizacion y la participacion en la investigacion de
accidentes/incidentes.

5) Con quién se debe poner en contacto (y como) para los servicios de investigacion de accidentes/incidentes.

6) Instrucciones que se deben seguir en 1a realizacion de la investigacién de accidentes/incidentes.

7) Informes que se deben preparar,

Se tiene que destacar la importancia det supervisor. Aunque puede que &l no sea el tnico investigador, el
supervisor tiene que participar activamente porque: ¢l s responsable de la gente, el equipo, ¢l material y el
medio ambiente del 4rea de trabajo; él conoce mejor a €508 empleados y sabe comunticarse con ellos; ¢} serd
probablemente el que implemente las acciones de segnimiento.

El procedimiento de investigacion de accidentes/incidentes debe requerir que los empleados reporten todo
tipo de suceso.

Se debe proveer capacitacion formal a todo el personal responsable de la investigacion de
accidentes/incidentes.

El disefio del formulario de investigacién de accidentes/incidentes debe llevar al investigador a descubrir las
causas fundamentales asi como las causas inmediatas.

Las causas bdsicas o fundamentales que permiten que los actos y condiciones inseguras existan, se clasifican
como factores personales y factores laborales. Los factores personales incluyen causas tales como falta de
conocimiento, falta de habilidad, falta de capacidad fisica/fisiologica, falta de capacidad mental/psicologica,
falta de motivacion y tension fisica o mental. Los factores laborales incluyen causas tales como ingenieria
inadecnada, estandares y/o métodos de trabajo inadecuados, herramientas y/o equipo inadecuado, compras
inadecuadas, liderazgo y/o supervision inadecuados, y uso y desgaste o abuso y maltrato de herramientas y/0
equipo.

El formulario de investigacion de accidentes/incidentes debe incluir vma seccién para la evaluacion formal del
potencial de gravedad y de la frecuencia probable de repeticion de un suceso. Al evaluar estas dos variables,
el investigador ha desempefiado un ejercicio practico de evaluacion de riesgos que le permitivd concentrat su
atencién en los problemas criticos evitando de este modo grandes cantidades de dinero y energia maigastados
en actividades que proveerdn pocos beneficios ¢n pago de los esfuerzos empleados.

ALCANCE DE LA INVESTIGACION.

Los analisis de accidentes completos revelan que existen factores causales similares para todo tipo de pérdida
por gjemplo lesiones menores que necesitan primeros auxilios, lesiones o enfermedades personales graves;
accidentes con dafio a la propiedad; incendios y explosiones; derrames quimicos; y otros. A menudo, la
casualidad es 1a finica razén por la que un accidentc con dafio a 1a propiedad o un cuasi-incidente no resulta en
dafio personal. De la misma manera, la casualidad solamente determina a menudo si las consecuencias del
accidente son leves, graves o catastréficas. La investigacion de todos los accidentes/incidentes contribuye a 1a
identificacién de las causas basicas, acciones CoITectivas y controles preventivos.

Se debe verificar:

1) La existencia y cumplimiento con los procedimientos usados para reportar.

2) Laexistencia de un sistema y procedimiento de investigacion.

3} La revision de los registros para asegurarse de que los sucesos apropiados se estén investigando
formalmente.

Se deben realizar revisiones formales mensuales de varias fuentes posibles de informacion para verificar que
los accidentes/incidentes se investigan y s¢ reporian ¢n cumplimiento con los estandares del modelo.

4

4
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CAPITULO 5. E.- INVESTIGACION DE ACCIDENTES.

ACCION CORRECTIVA Y DE SEGUIMIENTO.

Cuando se evalie el seguimiento, se debe buscar evidencias de que:

1) Se han definido claramente los periodos de tiempo y las responsabilidades de la posicién para reportar,

2) Existen revisiones periddicas del estado de las acciones incompletas.

3} Se presenta atencion adecuada a la coordinacidn entre varias dreas o funciones afectadas por las acciones
remédiales.

4) Se comunica adecuadamente la informacion sobre los problemas y ¢l progreso a todo el personal
interesado.

ACCIDENTES GRAVES. ;

Se deben usar reportes para comunicar la informacion inicial sobre los accidentes graves a la media y alta
administracién. Esto dirigira su atencion a este tipo de accidentes y les pennitira tomar medidas inmediatas
para prevenir accidentes similares en sus dreas a su cargo.

Se intenta que estos reportes sean breves declaraciones de hechos tan pronto como se conozcan a
continuacién de una investigacion inicial, y de las precauciones que se deben tomar para evitar que ocurran
sucesos similares en cualquier otra parte de la operacion.

Las pérdidas graves son importantes y se podrian considerar como graves:

¢ Una lesién que resulta en muerte.

« Fractura de un hueso principal{crinco, columna vertebral, pelvis, fémur, tibia, peroné, himero, radio,
clibito).

Amputacién que no sea una parte de un dedo ¢ de un dedo del pie.

Pérdida de la vista de un ojo.

Hemorragia interna.

Quemaduras de tercer grado.

Inconsciencia que resulta de conmocion, contacto eléctrico, asfixia, envenenamicnto.
Una lesién que resuita en pardlisis.

Dailo grave a la propiedad.

s & & & & 0 @

PARTICIPACION DE LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES.

Una participacién activa y rapida de la administracion supcrior ayuda a asegurarse de que sc coutrolen los
efectos de los accidentes. se empiecen las investigaciones prontamente, y sc reduzcan al minimo las pérdidas
secundarias. Esta participacion acelera las decisiones de la personas con autoridad y provee evidencia visible
del compromiso administrativo al modelo de seguridad.

La cantidad de tiempo maximo transcurrido entrc el accidente y la participacion de la gerencia superior o
media en la investigacién en el lugar no debe normalmente exceder mas de doce horas.

Las reuniones rapidas de revisién de accidente/incidentes de la administracién superior 0 media proveen un

mecanismo para mantener 2 fa administracidén informada de accidentes graves y permitirles concentrar su
tiempo y esfuerzos para prevenir la ocurrencia de pérdidas similarcs.
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CAPITULOS. F.- OBSERVACION DE TAREAS.

INFORME E INVESTIGACtO'N DE INCIDENTES.

El término incidente aqui quiere decir cualquier suceso indeseado que bajo circunstancias ligeramente
diferentes, podria haber resultado en dafio personal, dafio a la propiedad, y/o otras pérdidas. Un indicador que
se debe evaluar al determinar 1a efectividad del modelo es el nimero de accidentes serios que se reportan en
oposicién a los cuasi-incidentes.

MANTENIMIENTO DE LOS INFORMES.

Los archives de los informes de accidente/incidentes pueden proveer informacion sobre factores causales;
referencia para ¢l seguimiento de accidentes graves y de potencial alio; informacién para las indagaciones de
una agencia reguladora en relacion con accidentes; informacién sobre problemas criticos; y evidencia en un
tribunal en el caso de litigio.

La empresa debe tener un sistema formal en existencia para identificar los accidentes con pérdida grave y de
potencial alto y luego mantenerlos en un archivo separado.

Se deben mantener informes de investigacién de accidentes por lo menos cinco afios después de que ¢l
empleado ha dejado la empresa. A menudo se requiere que s¢ mantengan los informes de investigacidn que
involucran enfermedades ocupacionales por lo menos treinta afios.

REVISION REGULAR DEL PROGRAMA.

Se deben calcular los resimenes del porcentaje de cumplimiento con los estdndares del programa que se
llevara para la investigacién de accidente/incidentes dentro de cada area, zona o departamento de trabajo. Se
debe determinar ¢l porcentaje de cumplimiento comparando las investigaciones actuales, completar con los
registros de mantenimiento, las listas/diarios de primeros auxilios, los registros de carga de extintores de
incendios, u otros registros de accidentes tales como registros de alarma de incendios, registros de entrevistas
con los empleados, etc.

F. OBSERVACION DE TAREAS.

Existen dos tipos de observaciones de tareas: completa y parcial en el sitio mismo. En una observacion
completa, el supervisor observa como ¢l empleado desempefia una tarea del principio al final. Se usz una
observacion parcial en el sitio mismo para observar el desempefio de una parte de una tarea. La observacion
en el sitio mismo provee la oportunidad para ofrecer instruccién y reconocimiento con mds frecuencia, y a un
niimero mayor de trabajadores, que las observaciones completas.

DIRECTIVA DE LA ADMINISTRACION.

No s& va a lograr probablemente una observacién sistematica de desempeiio a menos que reciba un énfasis
especial, ya que se percibe que es uma gran cantidad de trabajo extra. Una directiva escrita de la
administracién superior es el mejor método para destacar la importancia de esta actividad en todos los
aspectos del trabajo del supervisor (seguridad, calidad y produccién).
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CAPITULO 5, F.- OBSERVACION DE TAREAS.

PROGRAMA DE OBSERVACION DE TAREAS COMPLETAS.

Esta actividad requiere un énfasis especial en las tareas criticas para asegurar que las causas mas probables de
pérdida grave reciben la calidad de atencién que merecen.

La meta del modelo es el asegurarse de que se observa a los trabajadores realizando todas sus tareas criticas
dentro de un perfodo de tiempo razonable.

OBSERVACIONES COMPLETAS.

Este punto simplemente pretende evaluar si se mantienen los registros de observaciones de tareas criticas (no
registros de cada tarea critica desempefiada por cada empleado). Para satisfacer la intencion de este elemento,
la empresa debe proveer una lista de registros de todas las tareas criticas y de las fechas en las que se realizd
una observacion de cada tarea.

La empresa debe demostrar que existe un sistema para incorporar los cambios del proceso y para registrar si
ha ocurrido las observaciones apropiadas. Deben existir sistemas de control efectivos establecidos entre el
proceso de ingenieria o el grupo que implementa los cambios, y grupos de operaciones. Después que se ha
compilado la lista de tareas apropiadas, es bastante simple el revisar los registros.

OBSERVACION PARCIAL DE TAREAS,

Una observacion parcial en el sitio mismo de una tarea involucra el anotar y el registrar Ia informacion
relacionada con la observacion de una parte de la tarea. Las observaciones en el sitio mismo lieva menos
tiempo y menos papeleo.

ANALISIS DEL INFORME DE OBSERVACION.

Su propdsito primario es proceder del andlisis a la accidn. antes de que los actos inseguros causen accidentes
v se relacionen con las pérdidas, ¢l andlisis del informe permite la identificacién de actos y condiciones
inscguras y sus causas y controles bisicos: también ayuda a descubrir las aberturas del programa que se
nccesitan cerrar.

REVISION REGULAR DEL PROGRAMA.

Se destina este clemento para evaluar ¢l modelo de esta empresa para revisar y evaluar regularmente los
indicadores claves del programa de observacidn de tarca dentro de las dreas, zonas o departamentos. De hecho
cstos elementos deteriminan si se estd logrando cfectivamente cl propdsito principal.



CAPITULO 5. G.- PLAN DE RESPUESTA A EMERGENCIAS.

G. PLAN DE RESPUESTA A EMERGENCIAS.

Una respuesta efectiva y rapida e emergencias reduce las pérdidas accidentales y ltas consecuencias de
desastres naturales. No existe suficiente tiempo durante una emergencia para decidir quien estd a cargo,
preguntar a agencias exteriores que identifiquen fuentes de ayuda, o entrenar a las personas para una respuesta
de emergencia. Se debe tomar estas medidas antes de la emergencia.

Un modelo efectivo de seguridad y salud se asegurard primero de que exista un plan general de emergencia
que establezca los procedimientos de evacuacion, asigna responsabilidades a individuos especificos, provee
medios para la notificacién a agencias exteriores, establece medios de comunicacién, provee uma respucsta
interna para emergencias y prepara la facilidad para otras acciones efectivas. El paso siguiente es adapiar el
plan general de emergencia a situaciones especificas de emergencia que pudieran ocurrir. Se debe primero
desarrollar planes para aquellas situaciones de emergencia que van a ocurrir con mds probabilidad y/o poseen
el mayor potencial de pérdida.

LIDERAZGO Y ADMINISTRACION.

La designacién de coordinadores departamentales o de seccion para asistir al administrador del plan general
asegurari que el plan de emergencia presentarz la atencién debida a Ias necesidades especificas y dnicas de
las dreas o departamentos de la empresa. La atencién a las necesidades de cada drea o departamenio es
esencial para reducir las consecuencias indescadas. Se debe proveer ayuda segin sea necesario; prepararse
para una respuesta ripida cuando sea necesario; asegurar los procedimientos completos y adecuados de cierre
para cada 4rea o departamento; y asegurar que se establecen las lineas de comunicacion apropiadas.

PLAN DE EMERGENCIA.

Ur plan de emergencia comprensivo provee direccion administrativa para las medidas que se deben tomar
bajo todo tipo de condiciones de emergencia que puedan ocurrir en una operacion particular (inindaciones,
tormentas, incendios, explosiones, derrames o accidentes quimicos, amenazas de bombas, disturbios civiles,
alborotos, sabotajes, fallos de equipo, fallos estructurales, derrumbamientos, etc.).

El plan debe demostrar que s¢ ha realizado una evaluacion para identificar los tipos de emergencias probables,
generales en la naturaleza y especifico que ocurra. Si no se han formulado planes para satisfacer todas las
emergencias identificadas por la evaluacién, serd debido designar y completar los puntos criticos, y se deben
establecer objetivos para completar los planes para las areas de preocupacion restantes.

El plan de evacuacion debe incluir una descripcion del sistema usado para avisar al personal de que se estd
realizando una evacuacion, la designacién de areas seguras a las que irdn varios grupos de empleados, y un
procedimicnto de cuenta para determinar si se ha evacuado sin peligro a todos los empleados.

El plan debe tener una lista del esquema de la facilidad (edificios, departamentos, y/o reas funcionales). Se
debe tener una lista con una descripcion detaliada de las medidas que el personal de dreas o departamentos
particulares debe tomar en caso de incendio, evacuacién, suspencidn del trabajo u otras emergencias que
podrian ocurrir en esa drea.

Es esencial que todas las comunicaciones relacionadas con la emergencia se envien por el lugar donde el
coordinador se hallari situado para que ¢l tenga la informacion de actualidad sobre la cual basar las
decisiones. Esto es importante porque todas las personas involucradas en la emergencia necesitan saber donde
se puede ver al coordinador en todo momento. Una 4rea de control central debe ser protegida de las dreas
donde es mas probable que ocurran emergencias v se debe equipar con anterioridad con teléfonos, radios,
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CAPITULO 3. G.- PLAN DE RESPUESTA A EMERGENCIAS.

copias del plan de emergencias, sistemas de alumbrado y electricidad de emergencia y otros
materiales/provisiones necesarias para coordinar las emergencias. Es también prudente designar y equipar un
Iugar de control secundario en caso de que la ubicacion primaria sea afectada en el suceso de emergencia.

Un plan de busqueda v rescates es importatte y debe incluir tales articulos como:

s Metodologias.

e Medios de identificar dreas que se han registrado.

« Procedimiento(s) de informacién v chequeo para que los equipos de blisqueda se comuniquen con ¢l
centro de control. -

+ Procedimiento(s) para determinar cuando se ha puesto fin 2 las actividades de biisqueda a causa de peligro
0 de la determinacién satisfactoria de la busqueda.

Es necesario tener un procedimiento para notificar al personal de la ubicacidn de que se ha termipado la
condicién de emergencia. Sin un procedimiento claro, definido, el personal puede volver a entrar en un drea
insegura que se pensaba ya segura. El procedimiento debe designar claramente quien tiene la autoridad para
iniciar una sefial de todo esta bien; que condiciones se deben satisfacer para que se dé la sefial, y como se
debe comunicar al personal del lugar.

Es necesario que el Iugar tenga una lista de toda las fuentes posibles de asistencia en emergencias y sus
numeros de teléfonos como podrian ser:

= (linicas médicas de emergencias.

= (Clinicas médicas.

» Hospitales mas cercanos.

= Médicos de la empresa,

= Departamento de bomberos més cercano.

» Departamento de policia.

= Servicios de ambulancia.

» Agencia gubernamental como Proteccidn civil, etc.

Las areas de trabajo con alto riesgo tienen que hacer generalmente ejercicios de evacuacion por lo menos cada
seis meses con simulacros de emergencia. Las drcas de trabajo de bajo riesgo tales como algunas reas de
produccién y oficinas generalmente deben realizar las evacuaciones y simulacros con una frecuencia menor.

Se debe realizar una inspeccidn para identificar Jas areas que presentan peligros imicos relacionados con los
accidentes conira incendios procedentes de materiales peligrosos. Se pueden identificar entonces las
substancias quimicas, Jos materiales y las dreas de preocupacidn que necesitan procedimientos de lucha contra
incendios. Tales substancias quintcas, materiales y dreas podrian incluir dreas de almacenamiento de
substancias quimicas, agentes de oxidacién, materiales que producen productos de combustion toxica en
condiciones de incendio, 4dreas de almacenaje de gases comprimidos y liquidos inflamables. Los
procedimientos deben ser instrucciones especificas al personal de la ubicacién sobre las medidas que se deben
tomar durante un incendio que afecte la(s) drea(s) o material{es). El personal de la ubicacién y las agencias de
lucha contra incendios que responda deben cstablecer procedimicntos alternativos de control de incendios.

CAPACITACION DE LA SUPERVISION EN PRIMEROS AUXILIOS.

La gente entrenada debidamente en primeros auxilios ticne menos accidentes; y esto aumenta fa posibilidad
de que las consecuencias de los accidentes en el trabajo sean menores. debido a un cuidado de primeros
auxilios rapido y apropiado. Con cste tipo de capacitacion a los supervisores (trabajadores) la empresa
demucstra que les importan sus cipleados y se pretende establece una atmdsfera de buena voluntad.

Un certificado de primeros auxilios reconocido cs ¢l otorgado por una agencia exterior que realiza cursos
formales de capacitacion o entrenamicnto de primeros auxilios. El certificado debe ser actual si s¢ incluye una
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fecha de vencimiento si no tiene fecha de vencimiento; no se debe dar crédito si €l certificado tiene mas de
tres afios.

CAPACITACION DE LOS TRABAJADORES EN PRIMEROS AUXILIOS.

Un certificado de primeros auxilios reconocido es el otorgado por una agencia exterior que realiza cursos
formales en primeros auxilios (Ia Cruz Roja, Hospitales o servicios médicos locales, etc.). El certificado debe
ser actual si s¢ incluyve una fecha de vencimiento; si no se incluye una fecha de vencimiento, no se debe dar
crédito si el certificado tiene mads ds tres afio. Se¢ debe determinar el niimero de empleados en las operaciones
de cada turno v el nimero que deben de tener los que tomardn el curso deben estar plenamente reconocidos.
No se debe permitir que ¢l diez por ciento de los empleados de las operaciones de cada turno no tengan
certificado de primeros auxilios.

Se debe realizar una evaluacién de las exposiciones locales que existen en el Iugar. Después s¢ pueden
establecer los planes para tratar las exposiciones locales v la capacitacion que se debe ofrecer aumentando el
nimero de empieados capacitados y reconocidos.

ILUMINACION Y ENERGIA DE EMERGENCIA.

Las fuentes de energia v alumbrado de emergencias deben estar disponibles, donde sean necesarias, y deben
satisfacer los requisitos segin las normas. Se debe proveer alumbrado de emergencia en todas las dreas donde
el personal este trabajando, con iluminacién suficientc para permitir una salida segura del area. Se debe
proveer energia de emergencia a cualquier area o proceso en el que la falta de electricidad podria causar
incendio, explosion, dafio grave al proceso/equipo, u otras pérdidas.

Las pruebas deben ajustarse a los requisitos legales, se recomienda que se realicen las pruebas por lo menos
trimestralmente. Las pruebas deben incluir actividades como 1a operacién del generador de emergencias bajo
presion, revisiones de continuidad y dispositivos indicadores de los circuitos de emergencia, inspeccion del
alumbrado de emergencia para su fncionamiento apropiado, etc. Se debe usar una lista para las pruebas y las
inspecciones, y deben existir procedimientos para la reparacion inmediata de deficiencias.

CONTROLES DE LAS FUENTES DE ENERGIA.

Un sistema efectivo de control de emergencias para fuentes de energia debe levar como minimo;

1} Identificacion de los sistemas principales de energia y otras fuentes de materiales que podrian alimentar un
incendio.

2) Identificacién y rotulacion de los controles principales para el cierre rdpido de los sistemas afectados
durante las condiciones de emergencia. |

3) Identificacién en procedimientos ¢le emergencias, de la ubicacion de los controles criticos para las fuentes
de energia.

4) Comunicacién y capacitacion para el personal de supervision, mantenimiento y otro que sea apropiado.

5) Procedimientos para asegurar el cierre completo de operaciones por todo el perfodo de emergencias.

6) Procedimientos para volver a un ¢stado de encrgia completa.
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EQUIPOS DE PROTECCION Y RESCATE.

Este punto se tiene que revisar, evaluar y si es necesario aclualizar, es recomendable que una persona
calificada determine los tipos de sistemas contra incendios, o equipos de emergencia y rescate que deban
existir.

Se debe desarrollar una lista de los sistemas o equipos necesarios y de las ubicaciones recomendadas; v si se
realiza debidamente, se puede hacer una evaluacion del cumplimiento general con los criterios medidos.

Se deben realizar inspecciones para identificar los riesgos de incendio presentes en el lugar, los tipos y
clasificaciones de extintores de incendios necesarios; los tipos de agentes de extincién y peligros fijos; los
tipos y nameros de estaciones d¢ manguera necesarias; y cualquier equipo especial de lucha contra incendios,
tales como los sistemas de aplicacién de espumas.

La intencion es identificar todas las ubicaciones que requieren sistemas de deteccion de emergencia y el tipo
de sistema que s¢ requicre. También se debe considerar el/los tipo(s) de sistema(s) de deteccion disponible(s)
para cada peligro identificado (iomizacion, fotoeléctrico, calor, ultravioleta e infrarrojo para incendios; los
tipos de alarma y 1as concentraciones que las activan).

Debe existir un nimero suficiente de unidades de primeros auxilios situadas adecuadamente en todo el lugar.

La limpieza de derrames quimicos es una medida de control importantes, ya que puede ayudar a mantener las
pérdidas inmediatas a un minimo, puede limitar las exposiciones de los empleados, puede ayudar a limitar las
responsabilidades legales después del derrame, puede asegurar el cumplimiento con las regulaciones
gubernamentales, y puede reducir ia cantidad de pérdida financiera debido a multas. Se debe desarroilar los
procedimientos de limpieza, presentando atencién especial a las seleccidn de agentes neutralizantes,
materiales absorbentes, procesos de dilucion, procedimientos de ventilacidn, y procedimientos de disposicion
de productos quimicos.

EQUIPO DE EMERGENCIA.

Los equipos de emergencia podrian ncluir brigadas de incendio internas, cquipos de rescate, cquipos de
control de disturbios, equipos de bisqueda y rescate, equipos de seguridad. cte.

El tamafio del/los equipos debe ser adecuado para permitirle(s) desempefiar todas las funciones designadas,
cubrir todos los turnos cuando cl lugar esté en operacidn y tener ¢l personal suficiente de modo que las
ausencias (enfermedad o vacaciones, cte.). no afecten su habilidad de desempeiio,

Los ejercicios de instruccién infentardn simular las condiciones de emergencia y se puede o no anunciar. Se
decbe también cstablecer anualmente los objetivos para los ciercicios de capacitacion ¢ incluir una lista de las
fechas cstablecidas. habilidades que se examinan, y/o los escenartos de emergencia que se usan, Sc debe
evaluar cuidadosamenic los resultados de los cjercicios de capacitacién para determinar la(s) 4rca(s) que
nccesita(n) destacarse mds en el futuro.

ASISTENTES CALIFICADOS EN PRIMEROS AUXILIOS.

Una persona comptente en primeros auxilios es aquella que ha obtenido un cenificado de primeros auxilios
de una agencia reconocida, tal como la Cruv. Roja.
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La persona encargada de prestar primeros anxilios debe tener acceso a los materiales médicos ¥ no se le debe
timitar el movimiento a causa de Ia clasificacién de su trabajo.

AYUDA EXTERNA Y ASISTENCIA RECIPROCA.

La asistencia de agencias e industrias exteriores pueden ser benéficas y en muchos casos es esencial en el
control de una emergencia. Se debe tener cuidado en seleccionar, plancar y mantener debidamente relaciones
con los servicios industriales que puedan ser dtiles. Las actividades para manicner informada de las
necesidades de emergencia a la policia, departamento de bomberos y ofras agencias semejantes. Incluir visitas
periddicas y documentadas del personal del lugar, y preferiblemente del personal de una agencia exterior al
lugar para revisar las necesidades de emergencia; provisién del plan de la ubicacion, esquema del edificio,
informacién sobre peligros de procesos, inventarios de materiales/productos quimicos etc.

Los hospitales locales necesitan saber los niimeros de empleados a los que podria afectar una catdstrofe, los
nimeros v tipos de lesiones que deben esperarse, los medios de ponerse en contacto con especialistas de 1a
compafiia o de fitera sobre toxicologia y tratamiento de lesiones quimicas relacionadas, y otra informacion
apropiada.

£l acuerdo debe escribirse, detallar el equipo y los trabajadores, las circunstancias y condiciones bajo las
cuales van a utilizarse.

PROTECCION DE REGISTROS VITALES.

La conservacién y proteccién adecuada de registros es a menudo un aspecio descuidado de un modelo de
seguridad ¢ higiene industrial.

Se debe usar yna inspeccién con un acercamiento de equipo para identificar los registros csenciales en el
lugar. Los registros esenciales podrian inciuir dibujos ¢ impresiones de ingenieria, registros de nomina de
sueldos, registros financieros, registros médicos, registros de clientes, registros de personal, registros de
férmulas, procesos, patentes y derechos. Deberia existir evidencia escrita de una revision sistematica de
documentos en e} lugar por un grupo o equipo, para determinar cuales son criticos, y plangs detallando los
procedimientos/las medidas que se deben tomar para protegerlos en el caso de emergencias. Un sisterna de
clasificacién seria:

1) Documentos criticos: Los documentos que son irremplazables y podrian causar un dafio irreparable a la
continnidad de la empresa, o podrian dejar a 1a empresa sin defensa en reclamaciones legales o de terceras
partes. Se debe proteger éstos en bovedas u otros lugares y debe existir un almacén con duplicados fuera
del ingar.

2) Documentos importanies: Los documentos que son reemplazables, pero cuya pérdida podria causar unz
interrupcién temporal de produccién, horario y distribucién u otros efectos serios pero tenporales.

3) Documentos de rutina: Los documentos que, si se pierden, no tendrian ningin efecto en la continuacion de
1as actividades normales.

PLANIFICACION POST-SUCESO.

El regreso tépido al trabajo es importante en la reduccion del impacto financiero que una organizacién podria
experimentar por su incapacidad de funcionar a causa de una emergencia. Desafortunadamente los planes para
1a restauracion de la empresa requieren de una proyeccién de escenario grande y un gran seguimicnto.
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Cada unidad de operacién del Iugar debe, usar un acercamiento de equipo, identificar las 4reas principales o
criticas de operaciones las cuales, si se pierden debido a una emergencia, tendrian un grave impacto en el
negocio. El equipo debe considerar los tipos de emergencia que podrian causar pérdidas graves, y el tamaito v
tipos de pérdidas que se producirian. Después se deben desarrollar planes para restaurar las operaciones de
regreso a la linea de trabajo tan pronto como sea posible después de una pérdida. Los planes deben incluir por
lo menos;

1) Una lista del personal responsable de realizar una evaluacién inicial después de la emergencia.

2) Nombre de contactos, nameros telefénicos y direcciones del personal del punto 1, y de otros que son
responsables de iniciar la reanudacion de actividades laborales, y una lista del personal de seguros y/o de
la corporacién a quien se necesita informar.

3) Una lista del origen de abastecimientos y servicios.

4) Planes o estrategias de ayuda mutua con otras organizaciones para la obtencion de materias primas, para
proveer a los clienies y para satisfacer 10s contratos.

COMUNICACION AL PUBLICO.

El plan debe abarcar la seguridad piblica ya que la empresa esta en una zona urbana, por lo cual se debe tener
una lista de las agencias con las que se debe poner en contacto; también debe describir las medidas que se
deben tomar, tales como la evacuacidn de 1as dreas que rodean el lugar y Ia coordinacion de Ias acciones de la
agencia de fuera con el personal del lugar. Los procedimientos deben definir claramente:

1) Las situaciones que requieren notificacidn y evaluacion,

2) Individuo(s) especifico(s) responsable(s) de notificar a las agencias apropiadas.

3) Los nombres, las direcciones y los numeros de teléfono del personal al que se necesita notificar,

4) Periodos de tiempo para cumplir con los requisitos de notificacién,

Los procedimientos para controlar las pérdidas que resultan de los comunicados inadecuados de informacion
deben definir un punto central de control para revisar las declaraciones y fotografias para su divulgacion a los
medios de comunicacién, para evaluar las consideraciones de seguridad y responsabilidad de los
comunicados, ¥ para mantener los registros que son requeridos u apropiados. Se debe incluir el nombramiento
de un coordinador de comunicaciones. el nombramiento del personal autorizado para realizar los
comunicados de informacion al piliblico, y los procedimientos para la aprobacién del contenido de tal
comunicado a traveés del personal apropiado de la empresa. Se debe establecer también la linea de autoridad
para los comunicados en caso de la ausencia de la persona nombrada.

H.- CONDICIONES DE LA ORGANIZACION.

Las reglas eficientes sirven de guia a la conducta def empleado sobre una actividad que ¢s frecuentemente un
riesgo supercritico. Se deben tener reglas generales, las reglas de trabajo cspecializado, los permisos y
procedimicntos de trabajo especializado, y el uso de signos y rétulos.

REGLAS GENERALES DE SEGURIDAD Y SALUD.

Las reglas generales de seguridad son exicnsas en naturaleza y sc deben aplicar en toda la organizacion. Hay
que considerar ¢l analfabetismo de 1a cmipresa y utilizar simbolos universales.

Hay que determinar cl/los método(s) usado(s) para distribuir las reglas. Hay que cvaluar a los empleados para
comprobar que han recibido bicn las reglas.
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La empresa debe mostrar que hay una manera estructurada de revisar Ias reglas generales de seguridad por lo
menos anualmente. Los comités o grupos especiales de trabajo pueden lograr esto a menudo. Si estos métodos
son aceptables, la empresa debe demostrar que se Tevisan las reglas correspondientes siempre gue el personal
de ingenieria u operaciones realice cambios o revisiones en el equipo o procesos que afectan a las reglas
existentes. Las listas de control de ingenieria deben ser apropiadas para incluir esto siempre que se hagan
cambios.

Algunas reglas generales de seguridad pueden ser las siguientes, €so no quiere decir que sean las Gnicas:

1) Siga las instrucciones; no corra riesgos. Si Ud. no sabe, pregunte.

2) D¢ cuenta inmediatamente de cualquier condicion o practica que Ud. cree que puede causar lesion a los
trabajadores o dafio al equipo.

3) Ponga todo lo que Ud. usa en el lugar apropiado. El desorden causa Iesiones y resulta en pérdida de
tiempo, energia, y material. Mantenga su érea de trabajo limpia y ordenada.

4) Use las herramientas y el equipo adecuado para ¢l trabajo y tisclos de manera segura.

5) Siempre que Ud. o el equipo que opera es parte de un accidente, no importa que sea leve, dé cuenta
inmediatamente. Pida primeros auxilios con prontitud.

6) Use, ajuste, altere v repare el equipo solo cuando tenga autorizacion.

7) Use ¢l equipo de proteccion personal aprobado segin se indica. Manténgalo en buena condicidn.

8) No haga bromas pesadas; evite €l distracr a ofros.

9) Cuando levante objetos pesados, doble sus rodillas, agarre firmemente la carga, lnego levante la carga
manteniendo su espalda tan recta como le sea posible. Obtenga ayuda para las cargas pesadas.

10)Obedezca todas las reglas, sefiales e instrucciones.

REGLAS PARA EL TRABAJO ESPECIALIZADO.

Estas reglas complementan los procedimientos de tareas criticas, y no se designan para reemplazarlos. La
empresa tampoco debe esperar que los procedimientos de tarea critica reemplacen la necesidad de ciertas

reglas de trabajo especializado de riesgo alto.

Es importante revisar las ocupaciones, preferiblemente a través de un acercamiento de equipo, v se debe
establecer 1a necesidad de reglas especializadas de riesgo alto.

Se puede lograr la evaluacion de reglas especializadas de trabajo demostrando que exisie un sistema para
evaiuar los cambios en el lugar de trabajo y su impacto en las reglas de irabajo. El sistema debe evaluar los
cambios del equipo/proceso y los cambios de procedimiento.

SISTEMAS ESPECIALIZADOS Y PERMISOS DE TRABAJO.

La naturaleza de ciertas operaciones de riesgo alto es tal que se deben controlar a través de 1a aplicacion de
esfuerzos especiales, tales como permisos y procedimientos especiales. Se designa este elemento para evaluar
¢l modelo de la organizacién para controlar pérdidas que podrian ocurrir durante operaciones extremadamente

peligrosas.

La primera funcién es identificar todas las exposiciones a pérdida accidental. La tnica manera de lograr esto
con efectividad es a través de un acercamiento formal y sistematico al control de accidentes. El hecho de que
se pueda demostrar que se tienen varios permisos de trabajo y procedimientos especializados en uso no debe
convencer y no quiere decir que son los apropiados, o de que éstos s¢ estan usando para todas las operaciones
apropiadas. ‘
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Para esto se debe demostrar que existe un procedimiento sistemdtico para identificar las necesidades de

permisos y procedimientos especializados, aplicindose los siguientes criterios:

13 Se debe usar un ¢quipo de persomas com cenocimientos. Tal equipo debe incluir representantes
administrativos, de mantenimiento, de operaciones y de apoyo técnico en seguridad e higiene industrial.

2) Se debe identificar de una manera sisterndtica para toda la organizacién todo el trabajo peligroso que
podria resultar en una muerte u otra pérdida grave,

3) Se debe desarrollar los permisos y procedimientos aplicables que s¢ destinan al control del trabajo
peligroso relacionado. Para lograr esto, el personal competente debe revisar los requisitos legales y las
practicas aceptables de la industria, ademds de definir claramente sus propios requisitos especializados
INLEInos.

4) Se debe compilar una lista de los permisos que se requieren en el lugar, con una descripcion de la
naturaleza del trabajo que los permisos deben cubrir,

La inspeccion debe estar documentada y debe tener un acercamiento similar al que se describié anterionmente,
de modo que se haya evaluado todas las ocupaciones para determinar la necesidad de permisos de trabajo
especiales. La inspeccién debe concluir con una lista de permisos y procedimientos de trabajo especiales que
se requieren y las dreas/condiciones/tareas para las que se deben usar.

Se debe explicar por escrito el sistema de permisos especiales de trabajo e incluirse los procedimientos v
condiciones para la emision de los tipos de permisos identificados en 1a inspeccion. El sistema debe describir
métodos para obtener permisos durante las horas de operaciones normales y de los diferentes turnos.

El sistema por escrito para la emision de permisos de trabajo especial debe especificar el personal en la
empresa que tiene la autoridad para emitir cada tipo de pertiso.

Toda persona que {enga la responsabilidad de emitir un permiso especial de trabajo debe ser capacitada

formalmente antes del nombramiento que le permita emitir permisos. Se debe formalizar la capacitacion a

través del uso de materiales escritos, planes de lecciones, y téenicas de ensefianza estracturadas aceptables. La

capacitacion podria incluir los siguientes topicos:

1. Las situaciones que requieren el uso de permisos.

2. Los procedimientos de la emision de permisos incluyendo los formularios y las firmas requeridas y los
registros que se mantienen,

3. Las precauciones especiales que deben seguirse para el tipo de trabajo para el que se emite el permiso.

4. Los procedimientos para el uso de cualquier equipo especializado que el/los permiso(s) requiere(n), tales
como medidores del nivel de oxigeno y analizadores de gas téxico.

Los empleados que estan involucrados en trabajo que requieran permisos especiales deben también recibir un
entrenamiento formal en refacién con cl sistema de pcrmisos. La capacitacién de empleados podria incluir:

a) Trabajo que requiera la emision de un permiso especial.

b) Como iniciar la peticidén de un permiso.

¢) Las condicioncs especiales que pueden requerir 1a renovacion de un permiso (un cambio de turno. ctc.).
d} Las prccaucioncs que s¢ requieran para cl trabajo que necesite permisos.

Sc debe mantencr un registro escrito de todos los permisos emitidos ¢n un archivo central,
PROGRAMA DE EDUCACION Y REVISION DE REGLAS.

Las reglas escritas no tiencn ningun valor si fos cmpleados no las cntienden o no las siguen. Para obtener un
nivel alto de entendimicnto, s¢ debe instruir adecuadamente a los cmpleados en las reglas pertinentes y
repasarlas con cllos anualmente.

Sc debe discutir con los emipleados las reglas penerales y las reglas pertinentes del trabajo para ¢l que sc les
ha capacitado, si ¢l cmpleado s nuevo. se debe profundizar mds en ¢l tema. En ¢l caso del empleado nucvo
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puede capacitar al supervisor, o un compafiero de trabajo entrenado y calificado, un miembro del
departamento de personal, un miembro del departamento de seguridad e higiene y conirol ambiental, u otra
persona idonea.

Después de que se hayan discutido las reglas pertinentes, cada empleado debe recibir una copia de las reglas y
debe firmar un registro del recibo de reglas y del hecho de que se han revisado con él. Esto pretende animar a
cada empleado a efectuar un compromiso personal para su complimiento. También aumenta la probabilidad
de que ¢l las leerd v las entenderd completamente.

Es importante, por lo tanto, que los empleados reciban revisiones periodicas de las reglas (por lo menos
anualmente). Estas revisiones deben incluir reglas especiales y generales pertinentes a las asignaciones
actuales de los empleados.

El examinar ¢} conocimiento de las reglas de los empleados provee una oporfunidad para evaluar la
comprensién de los empleados y los métodos usados para comunicar las reglas. El andlisis puede proveer
percepciones invaluables sobre si los empleados entienden bien las reglas.

Se puede lograr este examen durante las discusiones iniciales y/o durante fa revision anual de las reglas;
siendo recomendable que se realicen ambas, con documentacion escrita de que se ha realizado ¢l examen.
Podrian usar exdmenes creativos (tales como crucigramas, etc.). Esto puede aumentar el interés v la
motivacién del empleado y hacer las revisiones m4s divertidas para todos.

Los empleados tienen cue obrar de acuerdo con Ias reglas v deben tener alguna participacién en su
preparacién. Los empleados pueden participar a través de cuestionarios y discusiones en las renniones de
seguridad, revisiones anuales de reglas, y reuniones de comités conjuntos de seguridad.

Junto con el sindicato se debe cambiar y establecer una accién disciplinaria:

e Advertencia oral (cn la primera ofensa): El supervisor y el trabajador discuten el problema en privado. El
supervisor enfatiza el por qué los estdndares son importantes, lo que debe hacerse, v las expectativas de
que la persona lo hara.

e Advertencia escrita (en la segunda ofensa): El supervisor y el trabajador revisan los hechos, discuten los
factores mitigantes, y se ponen de acuerdo sobre un curso especifico de correccion. El supervisor puede
seguir esta accion con un memo al trabajador, resumiendo la discusién y declarando la buena voluntad del
empleado para cooperar.

« Tiempo fuera sin paga (en la tercera ofensa): Tiempo fuera sin goce de sueldo, el supervisor pide al
trabajador que decida si ¢l desea o no continuar trabajando para la empresa, lo que quiere decir el
satisfacer los estandares de desempefio. Al trabajador se le descansa un dia, para que lo piense y decida.

o Despido (en la cuarta ofensa): Despido.

ESFUERZO EN EL CUMPLIMIENTO DE REGLAS.

Para asegurar Ia accion consistente e imparcial por parte de los supervisores, se les debe dar guias para tratar
con las violaciones de las reglas. La politica no tiene que tratar especificamente o exclusivamente con las
violaciones de las reglas de seguridad y otras reglas de control de pérdidas, pero puede ser una politica
general de disciplina progresiva para aquellos que no cumplan con las reglas en ¢l lugar de frabajo. Una
politica disciplinaria por escrito debe detallar cuando se deben usar advertencias verbales, reprimendas
escritas, suspenciones; o porque no descensos de categoria, y despidos. Cualquier persona que sea responsabie
del cumplimiento con las reglas debe saber cuando y como disciplinar a aquellos empleados que no cumplan
con las reglas establecidas.

Las practicas relacionadas con ¢l cumplimiento de las reglas incluyen tres dreas:

-
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1) Elogios: Usarlos para reforzar fa conducta de los empleados que cumplen con las reglas en el lugar de
trabajo.

2) El volver a capacitar en la practica de habilidades: Cnando se note que falta conocimiento ya que es un
factor en las violaciones de reglas.

3) Accion de castigo: Se usa para desalentar las violaciones y corregir la accién insegura con las reglas
cuando ocurre,

USO DE LETREROS EDUCATIVOS Y CODIGO DE COLORES.

Las sefiales v los rétulos son dispositivos necesarios para volver a afirmar las reglas y regulaciones a los
empleados, para asistir a los empleados a completar los requisitos de las reglas de alto riesgo, y por lo tanto se
debe reforzar las reglas v regulaciones escritas en el punto de control.

La investigacion de sefiales y cédigo de colores educacionales debe identificar las sefiales y los codigos de
colores que deben existir en el lugar, asi como evaluar la suficiencia de las sefiales y codigo de colores
existentes. La investigacion debe incluir todas las dreas del lugar y debe determinar las sefiales y cédigo de
colores educacionales que se necesitan ademds de las seifales/codigos de colores actuales que necesitan
reemplazarse. No se debe dar crédito a las investigaciones que tengan mds de tres afios.

REVISION REGULAR DEL PROGRAMA.

El porcentaje de cumplimiento de las reglas se calcula observando el cumplimiento con ciertas reglas de la
organizacion de la empresa que se pueden observar durante los recorridos al lugar. La mayoria de las reglas se
pueden verificar facilmente a través de observaciones en el sitio de trabajo. Cuando se observa una conducta,
se registra como en cumplimiento ¢ no en cumplimiento. El porcentaje se calcula entonces dividiendo el
nimero de observaciones en cumplimiento por el mimero total de observaciones. Se deben realizar estos
célculos trimestralmente, y se deben comunicar los resultados a la administracién correspondiente.

El estandar del lugar para las revisiones de las reglas debe declarar 1a frecuencia requerida para esas
revisiones. Los registros deben indicar qué empleados han recibido o no han recibido las revisiones de las
reglas de acuerdo con ¢l cstindar. Sc debe calcular el porcentaje de empleados que reciben las revisiones. de
acuerdo con el estandar, y sc dcben distribuir los resultados a la administracién correspondiente, La
frecuencia con la que sc realizan csias cvailuaciones debe ser programada y constante.

Se debe hacer una inspeccion periddica del trabajo completado que requirié un permiso ¢special de trabajo, v
s¢ debe determinar si se emitié v usé debidamente un permiso. Estas inspecciones deben revisar los registros
de permisos para verificar la cmision debida, asi como las observaciones en ol sitio ¢ trabajo para verificar
que los requisitos en el permiso sc satisfacen debidamente. Se debe caleular un porcentaje de cumplimiento y
distribuir el resultado a la gerencia,

L- ANALISIS DE ACCIDENTES.

Este clemento es importanic por quc provee retroalimientacién que es atil cn la realizacién de ajustes al
programa de seguridad y satud. puede ser un medio cfectivo de motivar a la administracion

La empresa sin embargo debe conocer las desventajas de confiar solamenie en esle tipo de andlisis:

1} Los indices de frecuencia de accidenies no ofrece ninguna nferencia en relacién con puntos débiles
cspecificos del programa.
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CAPITULO 5. 1- ANALISIS DE ACCIDENTES.

2) Son después de la pérdida y no son tan predictivos como 1as mediciones de control.

3) Se pueden manipular y por lo tanto se deben considerar mas bien guias en lugar de indicadores precisos.

4) No se basan normalmente en datos estadisticamente validos porque frecuentemente involucran una base
estadistica muy pequeiia. El confiar en una sola medicién es erroneo.

ANALISIS DE LA LESION Y ENFERMEDAD OCUPACIONAL.

Los analists de las causas de accidentes permiten a la empresa identificar las tendencias y concenirarse en
programas donde se pueda producir un mayor rendimiento del tiempo y energia invertidos. Deberia ser obvio
que, a menos que exista un programa completo de investigacion e informacién de accidentes que anime a los
investigadores a identificar las causas de los accidentes, sera muy dificil lograr un analisis importante de
accidentes. Las cansas las referimos a tres v son:

L. Causas inmediatas.
A Actos inseguros.
B. Condiciones inseguras.

A% Causas basicas.
A Factores personales.

1. Capacidad inadecuada.
a) Fisica/fisiologica.
b) Mental/psicolégica.

2. Falta de conocimientos.

3. Falia de habilidad.

4, Tension.
a) Fisica/fisiologica.
by Mental/psicologica.

5.  Motivacin inadecuada.

B.  Factores laborales.

Mando v/0 supervision inadecuada.

Ingenieria inadecuada.

Compras inadecuadas.

Mantenimiento inadecuado.

Herramientas, equipos y/o materiales inadecuados.
Estandares laborales inadecuados.

Uso v desgaste.

Abuso v maltrato.

00N O U W N

. Falta de control.
A, Programa inadscuado.
B. Estandares del programa inadecuados.
C. Cumplimiento inadecuado con los estandares.

IDENTIFICACION Y ANALISIS DEL DANO A LA PROPIEDAD.

Debe existir un sisiema que identifique rutinariamente el dafio a la propiedad procedente del uso y desgaste
normal. El personal de mantenimiento puede identificar una gran parte del dario a la propiedad cuando realice
la reparacién o sustitucion. Un método simple de codificacién, se puede usar en oOrdenes dc trabajo,
formularios de érdenes de trabajo o trabajo de mantenimiento para esta identificacion.
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CAPITULO 5. J.- CAPACITACION DE LOS TRABAJADORES.

Debe existir evidencia de una evalunacion periddica (por lo menos cada tres meses), de todos los dafios
accidantales identificados.

Realizar resimenes periddicamente (por lo menos cada seis meses) y deben incluir €l costo para cada
departamento o unidad principal asi como para la organizacion entera,

EQUIPOS DE PROYECTOS PARA LA SOLUCION DE PROBLEMAS.

Los equipos de solucion de problemas deben reunirse para tratar y resolver los problemas identificados a
través de una revision sistematica de pérdidas incluyendo los pocos articulos de dafio critico asi como las
pacas causas criticas de herida o lesion que ocurren en el lugar. Los equipos que se reinen para resolver fos
problemas asociados con un suceso especifico {accidental o pérdida, ¢tc.) no Henarian la intencidén de este
elemento.

ANALISIS DE INCIDENTES.

El término incidente aqui significa suceso indeseado que, bajo circunstancias ligeramente diferentes, podrian
haber resultado en dafio personal ¢ dafio a la propiedad. El andlisis de estos incidentes permite que s¢
identifiquen y controlen las areas problemdticas antes de que los accidentes y pérdidas correspondientes
ocuran.

La intencién de este elemento es evaluar el sistema que existe para caleular y analizar incidentes. Este sistema
debe identificar las causas inmediatas y basicas (factores personales y Iaborales) de incidentes de alto
potencial asi como factores de control. Solo los incidentes de alto potencial necesitan analizarse.

J.- CAPACITACION DE LOS TRABAJADORES.

El programa debe ascgurarse de que sc identifiquen las necesidades de entrenamiento para cada posicion
profesional: de que existan programas de entrenamicnto formales que traten las necesidades de capacitacion,
y de que la efectividad det modelo completo de capacitacion se mida periddicamente.

ANALISIS DE NECESIDADES DE CAPACITACION.

Se debe usar un método formai para identificar las necesidades de capacitacién para ascgurarse de que los
empleados se encuchiren disponibles en todo ¢l entrenamiento. Las necesidades de capacitacidn son aquelias
que los cmpleados de servicios u operaciones (operadores de produccién, personal de manlenimicnto,
personal de envio y almacenamiento, inspectores de calidad, téenicos de laboratorios, cic.) pudicran tener. Se
podria usar un solo equipo cn la cmpresa o grupos diferentes para ocupaciones difcrentes. El objctivo ¢s
obtener una lista comprensiva de capacitacién formal o estructurada que sc necesita para permitirle a un
trabajador desempeifar su trabajo, 0 ciertas actividades, debidamente, lo que significa que cl trabajador
desempeiic sus labores de acucrdo con bos requisitos de produccidn, ealidad y scguridad.

Las tareas que se deben tratar en el programa de capacitacién formal deben identificarse durante la revision de
la lista de ocupaciones v tarcis,
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CAPITULO S. J.- CAPACITACION DE LOS TRABAJADORES.

Cuando se escriban, revisen o cambien los procedimientos y analisis de tareas criticas, éstos deben estudiarse
para asegurarse de que la informacién que se ha obtenido de ellos se integre en ¢l programa formal de
capacitacion.

Los datos de andlisis de accidentes/incidentes pueden proveer una gran abundancia de informacion que se
debe usar en la identificacién de los requisitos de capacitacion y en la puesta al dia de los programas de
capacitacién existentes.

La observacion de tareas pueden proveer evidencia de la necesidad de capacitacion identificando las arcas que
necesitan mds atencion. Se debe identificar las causas bésicas que se relacionan con la falta de entrenamiento
o capacitacién inadecuada; y debe mostrase la evidencia de que esta informacion se ha usado para identificar
todas las necesidades de capacitacion. Se sugiere que s us¢ un método de equipo para determinar la
capacitacién que se debe dar v los cambios que se deben realizar en las necesidades de capacitacion.

Las condiciones laborales cambian continuamenie dando como resultado la necesidad de revisar
periédicamente las necesidades de capacitacién para todas las ocupaciones de naturaleza operacional
empleadas en un trabajo técnico. } ,

Entre otras actividades se necesita capacitacion en:

- Exposicion a ruidos sobre 85 dB.

- Manejo de agentes explosivos.

- Mangjo de productos quimicos toxicos ¥ peligrosos.

- Miembros de equipos de emergencia o brigadas de incendio.
- Operacién de griias ¢levadas.

- Operacion de montacargas.

- Soldadura y cortadora.

- Operacion de equipo movil.

- Trabajos eléctricos.

- Trabajo con herramientas de mano.

- Entrenamiento en emergencia asi como planes de prevencion de incendios.
- etc.

PROGRAMA DE CAPACITACION PARA LOS TRABAJADORES.

Se dsben tener disponibles los analisis y procedimientos de tareas para que los supervisores de todos los
tarnos los nsen como guias de capacitacién. En los que se supone que estos anslisis y procedimientos estin
integrados en los programas de capacitacion formales, debe existir evidencia de que esto se hace.

Los materiales escritos incluyen libros de texto, manuales de referencia, etc. que 5¢ usan con los participantes.
Las ayudas audiovisuales incluyen peliculas, videos, diapositivas, simulaciones de computadora, etc.

Una técnica para motivar, decir y mostrar, examinar y yevisar conlleva a los siguientes pasos:
1. Motivar.

Lograr que el aprendiz se sienta comodo.

Descubrir 1o que ¢l aprendiz sabe sobre el trabajo.

Colocar at aprendiz debidamente.

Interesar al aprendiz.

Demostrar ia operacion.

opoon

2. Decir y Mostrar.
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CAPITULO &. J.- CAPACITACION DE LOS TRABAJADORES.

a. Usar un método de paso a paso.
b. Destacar los puntos claves.
¢. Ensefiar clara y completamente.

3. Examinar.
a. Hacer que ¢l aprendiz diga y muestre.
b. Hacer que ¢l aprendiz explique los puntos claves.
¢. Hacer preguntas y corregir o prevenir errores.
d. Continuar hasta estar seguro de que el aprendiz sabe.

4. Revisar.
a. Decir al aprendiz a quien debe dirigirse para obtener avuda.
b. Dejar que el aprendiz haga su trabajo.
¢. Realizar a menudo un seguimiento; responder a las preguntas, revisar los puntos claves.

La capacitacién formal se refiere al entrenamiento estructurado de la sala de clase, asi como entrenamiento
estructurado, planeado y organizadoe en el sitio de trabajo, el cual imparte conocimiento y teoria del trabajo a
los participantes.

Se deben utilizar certificados para Iograr funciones importantes, tales como el certificar que los trabajadores
han logrado un alto grado de competencia y también servir como una fuente de orgullo para aquellos que los
lian logrado.

El otorgamiento de certificados que se menciona aqui no se enfoca en certificados para cada clase o curso de
capacitacién a los que un empleado asiste. Al contrario, mds a menudo se refierc al otorgamiento de
certificados cuando los empleados alcanzan un cierto nivel de competencia en su trabajo.

Una capacitacion formal de transferencia de habilidades se refiere a un programa de capacitacidn de
habilidades formalmente establecido para los ernpleados que se trasladan de una ocupacién, departamento, o
drea a otro lugar diferente. donde se usa y son necesarios diferentes tipos de madquinaria, equipo, v/o
herramientas. Un empleado que realice tal traslado podria necesitar mayor capacitacién que la que necesitaria
una persona nueva en ese puesto Ei programa debe identificar sobre la capacitacién que se necesita para los
empleados que se trasladan (s1 cs diferente del que se usa para Jos empleados nuevos) en cada trabajo u
acupacion.

La retencién de informacion esercial ticnde a declinar con el paso del tiempo v llega a ser un problema serio
después de varios afios; pero sc pucde superar estc problema con una capacitacién de repaso apropiado. Se
debera identificar los segmentos del programa original de capacitacién de los trabajadores, usando un método
de cquipo. Después s¢ debe reatizar una revisién de la lista de necesidades de entrenamiento y se debera
identificar la capacitacién critica

EVALUACION DEL PROGRAMA DE CAPACITACION.

Se deberd evaluar periddicamente los programas de capacitacién de empleados para establecer si cstos
proveen los resultados descados.

Para determinar el niimero de personas que necesitan capacitacion se logra:

1. Determinando €l nimero de trabajadores v la capacitacion  formal/estructurada que deberian haber
recibido en comparacion con la capacitacion que recibicron,
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CAPITULO 5. K.- EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL.

2. Determinando la capacitacion, el personal que tenia que haber asistido, v aquelios que realmente
asistieron.

3. Conrelacién a los cursos de capacitacion realizados, se debe determinar el personal que se programé que
asistiera, en comparacion con aquél que deberia haber sido programado. .

Los resultados de estas evaluaciones deben estar en forma de porcentaje(s) para los varios segmentos de la
capacitacion que se iba a offecer.

La persona a cargo de 1a evaluacion del programa de capacitacion debs desempefiar observaciones formales
de las técnicas de ensefianza del instrucior para evaluar el desempeiio del instrucior. Se debe usar una lista de
control de articulos para que se evalhen Jas observaciones formales.

Se designan estos cuestionarios o criticas para medir la reaccién de los estudiantes con ¢l instructor y el
material presentado. La critica debe incluir preguntas de evaluacion sobre ¢l contenide del curso, el lugar del
curso, las ayudas visuales usadas, el tiempo permitido a cada tema, la efectividad del instructor, etc.. Un
resumen de estas criticas para cada curso puede proveer una impresion general de como los participantes han
recibido ¢l curso y las posibles mejoras del curso para ¢l finuro.

La revisién de exdmenes antes y después del curso se logra usando varios métodos. El puntaje promedio
general de los solicitantes puede ofrecer una indicacién de la efectividad de lIa presentacién del material. Se
deben evaluar los eximenes para cada sesion usando las preguntas siguientes:

1. ;Reflejan bien las preguntas las metas y los objetivos del curso?. Un puntaje promedio de examen de 96
no tiene sentido si las preguntas no reflejan la(s) razdn{es) de por qué se enseiia el curso.

2. ;En qué pregunias se equivocan los aprendices consistentemente?. Las preguntas no estin bien
emmciadas, disefiadas o son confusas, Ia clave de respuecstas podria estar equivocada, el contenido del
Curso que trata esa pregunta podria ser inadecuado o ensefiado de uma forma incorrecta, eic..

3. Se relacionan bien los tipos de preguntas usados con ¢l material que se trata (lenar el espacio, seleccion
miultiple, cierto o falso, discusion)?.

4. ;Cuales son los resultados de los puntajes después del examen?. La comparacion de resultados de antes y
después de eximenes puede ofrecer una indicacion de Ias calificaciones de los participantes,. el énfasis que
se debe colocar en varios tdpicos del curso y Ia efectividad del curso en el logro de sus metas y objetivos.

Deben registrarse los comentarios en relacién con la observacion en el sitio de trabajo para cada sesién de
capacitacién para que 1a gerencia pueda tomar las decisiones apropiadas sobre 1a direccion de los programas
de capacitacién,

Revisar los datos de andlisis de accidentesfincidentes para determinar la efectividad de los cursos de
capacitacion que deberian resultar en una reduccion de las frecuencias o indices de accidentes/incidentes.
Realizar un informe concreto describiendo el estado del/de los programa(s) de capacitacion del lugar, la
necesidad de cambios, recomendaciones para fratar los cambios, la prioridad de aquellas recomendaciones y
fos recursos de 1a gerencia que se requieren para implementarlos.

K.- EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL.

Los cuatro métodos usados comiinmentie para controlar riesgos ocupacionales son controles de ingenieria,
controles administrativos, practicas de trabajo y el uso de equipo de proteccion personal. Se deben evaluar
completamente los controles de ingenieria, administrativos y/o practica de trabajo antes del uso del equipo de
proteccion personal. Ya que el equipo de proteccion personal es 1a ultima linea de defensa, es sumamente
importante que se usc debidamente y de acuerdo con los estindares establecidos.
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CAPITULO 5. K.- EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL,

NORMAS PARA LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL,

Se debe dar ¢l equipo de proteccidn al trabajador siempre que exista una exposicion actual ¢ potencial a
peligros de procesos o medio ambiente encontrados de tal manera que el trabajador este sujeto a una sustancia
o fuente de energia que podria exceder o excede el limite umbral del cuerpo.

1. Proteccion de la vista,

Se debe proveer proteccion para el rostro v la vista en un medio ambiente peligroso donde exista una
probabilidad razonable de que se pueda prevenir o reducir las lesiones correspondientes con el uso de tal
equipo.

Se debe proveer proteccion conveniente para la vista donde las maquinas u operaciones presenten un peligro
de objetos volantes, brillo directo o reflejado, liquidos peligrosos, radiacién o una combinacion de estos
peligros,

Los protectores deben satisfacer los requisitos minimos siguientes:

A. Deben proveer proteccion adecuada contra los peligros particulares para los que se designaron.
B. Deben ser razonablemente cémodos cuando se usen bajo Ias condiciones designadas.

C. Deben agjustarse comodamente y no interferir indcbidamente con el movimiento del que lo usa.
D. Deben ser duraderos.

E. Deben ser capaz de ser desinfectados y limpiados.

2, Proteccién para la cabeza.

Se debe proveer proteccion a la cabeza donde exista un peligro de impacto y penetracion de objetos que caen
y de sacudidas eléctricas y quemaduras limitadas. No se deben usar “goiritas™ como Sustituto para proteccion
para la cabeza.

3. Proteccion para el pie/dedo del pie/empeine.

Se debe proveer proteccidn para el pie donde exista el potencial de lesiones para el pie, el dedo del pie y del
empeine. Se¢ destina el calzado de proteccion para proveer proteccion para los dedos del pie y/o empeine
contra fuerzas externas. Se puede incorporar proteccion de dedo o protector de empeine del pie como una
parte integral del calzado ¢ se puede usar una variedad de protecciones convenienles que se han aprobado
para cubrir o atar a los zapatos dc trabajo. Adicionalmente, el calzado debe tener una suela o plantilia que
servirdn de proteccidn contra la penctracién.,

4, Proteccion para las manos.

Se debe proveer proteccidn para las manos donde exista peligro de cortaduras tales como el manejo de
cuchillos o cquipo de cortar. o peligro derivado del manejo de materiales corrosivos, tales como productos
quimicos dc limpicza o solventes. Algodén, cuero. asbesto o guantes de goma (completos o parciales), y
cremas, son articulos tipicos para la proteccion de manos.

5. Conservacion del oido.

Se debe iniciar un programa de conscrvacidn del oide, incluyendo el equipo de proteccidn personal, un
examen audiométrico periddico, y la educacion del trabajador, siempre que las exposiciones a ruido igualen o
excedan un nivel medio de 85 dBA durante un periodo de 8 horas.

Cuando la informacién indicada que la exposicion de cualquier trabajador puede igualar o exceder 85 dBA ¢l
empleador debe desarrollar ¢ implementar un programa de vigitancia de ruidos. Se debe designar a estratepia
de vigilancia para identificar a los empleados para su inclusion en ¢l programa de conservacion del oido y
para permitir la seleccién apropiada de protectores de oido.



CAPITULO 5. L.- CONTROL DE SALUD,

Un programa de examen audiométrico debe incluir a todos los trabajadores expuestos. Se debe establecer un
audiograma de base, con por lo menos un audiograma anuval después; y se debe informar a los empleados de
los resultados del audiograma. Se debe proveer proteccion para los oidos para los empleados en aguellas dreas
en las que no se pueden controlar los niveles de ruido © en las que los controles administrativos no sean
practicos.

Los empleados que necesitan Hevar proteccion para ¢l oido deben recibir capacitacién en;

* Los efectos del ruido en el oido.

* FE) proposito de protectores de oido, las veniajas y desventajas de varios tipos de protectores, €
instrucciones para Ia seleccion, el ajuste, nso v cuidado de los protectores.

= El proposito del examen audiométrico y una explicacién de los procedimientos del examen.

Se debe mantener registros exactos de todas las mediciones de exposicion de los empleados, la emision de la
proteccion de oido, y todo 1a capacitacion en la conservacién del oido.

Debido a la poca investigacion que se realiza en nuestro pais y de acuerdo a las normas oficiales mexicanas se
pueden considerar normas extranjeras con el proposito de reforzar la proteccion de los trabajadores mexicanos

Una politica simple de propiedad o posesion que refuerce la responsabilidad de los empleados de cuidar su
equipo de proteccion personal ayudard a reducir el abuso de ese equipo. Tal declaracién se comunica a los
empleados facilmente cuando se incluye en los folletos de seguridad del empleado.

MANTENIMIENTO DE REGISTROS.

La empresa debe mantener regisiros de Ia emisién del equipo de proteccién personal que no se puede usar y
tirar. Un sistema de mamtenimiento de los registros puede lograr varios objetivos incluyendo:

1. Verificacion de la emision del equipo de proteccion.

2. Proteccién de 1a empresa en cuanto a la responsabilidad en caso de litigio.

3. Control de costos con Ia identificacion de? abuso ¥ del uwso demasiado det equipo.

4. Provisién de datos para analisis periddicos pama detectar eguipo de proteccion personal estandar,

CUMPLIMIENTO CON LAS NORMAS.

El procedimiento debe especificar las condiciones para medidas disciplinarias tales como advertencias
verbales, reprimendas escritas, suspenciones, descenso de categorias, v despidos. El procedimiento debe
también poner énfasis en el valor de los elogios para el cumplimiento consistente con los estindares del
programa y sugicre meétodos para otorgar tales elogios.

L.- CONTROL DE SALUD.

Un programa de salud profesional con €xito asegura que todos los peligros de salud en el ambiente laboral se
reconocen, evaliian v controlan, Los esfuerzos para lograr esto deben ser completos v eficientes ya que los
peligros potenciales de salud (tales como productos quimicos en la forma de polvos. vapores, liquidos v
sélidos; ruido; agentes biolagicos; ¥ peligros ergonomicos) estan constantentente presentes v sin embargo son
a menudo dificiles de detectar. ,
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CAPITULO 5. L.- CONTROL DE SALUD.

IDENTIFICACION DE LOS RIESGOS A LA SALUD.

Es esencial que se identifiquen los peligros potenciales de salud antes de que la empresa pueda implementar
efectivamente los controles apropiados. Los esfuerzos para identificar estos peligros deben ser formales,
comprensivos y técnicamente exactos. Los méitodos que s¢ pueden usar para identificar los peligros
potenciales de salud incluyen inspecciones y revisiones técnicas de andlisis de tareas, observaciones de tareas,
inspecciones plancadas, entrevistas, cuestionarios especificos y otras actividades en wn modelo de seguridad
moderno bien administrado,

1. Las inspecciones para identificar todos los peligros quimicos son a menudo el trabajo mds dificil de 1a
empresa, Estas inspecciones deben incluir inspecciones sistemdticas de todos los Iugares, incluyendo almacén
de materia prima, ireas de manienimiento, areas de operaciones, laboratorios y areas de oficinas, que resultan
en unz lista de productos quinnicos actuales observados en uso en todo el lugar.

Hay que asegurarse de la metodologia usada para realizar estas inspecciones incluyendo la revision de los
inventarios de mercancias y los regisiros de compra para identificar la compra directa o casual de sustancias
quimicas, asi como de aquellos productos quimicos comprados a través del departamento de compras.

2. Se deben realizar inspecciones técnicas de ruido de todas las dreas de la empresa para ideatificar las
exposiciones superiores al valor limite mmbral que los trabajadores experimentan mientras estan trabajando.

3. Hay que verificar que la empresa ha identificado y evaluado formalmente todas las fuentes de radiacion no
ionizante. Las fuentes de radiacién no ionizante incluyen: radiacién infrarroja, radiacion uitravioleta y liser.

4, Hay que verificar el que se haya realizado inspecciones formales en todas las dreas de la empresa para
establecer el nivel de iluminacion que debe existir.

5. Se debe verificar que la empresa haya inspeccionado formalmente todos los procesos de trabajo para
identificar y evaluar los peligros posibles para ia salud presentados por 1a vibracion del cuerpo completo asi
como la vibracion segmental.

6, Evaluar los esfucrzos de Ja organizacion para identificar y evaluar sisicmiticamenic todas 1as fuentes de
temperaturas extremas, variando de trabajo de verano en ambientes extremadamente calurosos a trabajo en
climas de inviernos rigurosos. v de trabajo alrededor de fuentes de calor artificiales a trabajo extremadamente
{rio,

7. Investigar los agentes bioldgicos que pucdan cxistir.

8. Los estudios de ergonomia deben tratar tales articulos como alarmas, controles de movimiento dircccional,
codigo de color, disciio y distibucion del lugar de trabajo.

9. Otros peligros de salud industrial pedrian incluir factores tales como fatiga, ritmos metabdlicos, v peligros
psicoldgicos(iension del cimpleado).

CONTROL DE LOS RIESGOS A LA SALUD.

El control de pehigros para la salud debe ser el resultado (inal de la identificacidn. Sin control. wodas los
esfuerzos para identificar los peligros para 1a salud han sido ¢n vano,

Serd necesario tener informacién como:

- Los resultados de técnicas de higienc industrial rectentes

- El estado de acciones de segubmicntio que resultan de inspectiones originales
- Evidencia fisica reunida durante el recorrnido de condiciongs fisicas,

-
—
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CAPITULO 5. I..- CONTROL DE SALUD.

Entrevistas con trabajadores y otro personal de la empresa.

1. Los controles de ingenieria incluyen el eliminar ¢l peligro completamente; sustituir un proceso menos
peligroso; aislamiento; ventilacién local; ventilacién gencral; humedecer, resgpardar, montaje par la
vibracién o choque, y disefio de macuinaria y dreas de trabajo.

2. Las practicas de trabajo involucran actividades tales como la educacion, v la capacitacién del trabajador;
buen orden del tugar; rotulacion; almacenamiento adecnado; higiene personal, reglas de cumplimiento; y
reforzamiento de conducta. .

3. Controles administrativos involucran la programacion de trabajadores para minimizar exposiciones
peligrosas y la instalacion de sistemas de avisos y alarmas para notificar 2 los trabajadores cuando han
recibido una exposicion maxima permisible.

4. Equipo de proteccion personal se explica por si mismo y debe usarse como uitimo recurso.

Las etiquetas apropiadas deben ser un método efectivo en ¢l control de peligros para la salud. Hay que
asegurarse de que se requieran ctiquetas adecuadas para todas las sustancias quimicas almacenadas, asi como
para aguellos que se encuentren ¢n contenedores dispensadores (si no se destina material en el contenedor
dispensador para su uso o consumo inmediato).

Se debe supervisar que se realicen los exdmenes médicos apropiados antes de que se contrate a una persona.

Se deben tener procedimicntos que aseguren que s¢ han descartado adecuadamente todas las substancias
peligrosas originadas en el lugar de trabajo. S¢ debe definir claramente en los procedimientos:

1. Tipos de trabajo peligrosos que se encuentran en ¢l lngar.

2. El personal que se debe notificar en €] lugar asi como organizaciones exteriores.

3. Ubicacién y métodos para el almacenamiento de materiales en el lugar.

4. Métodos para que se cambie el material del lugar o se deseche.

5. Personal responsable del mantenimiento de registros y de la scleccion de servicios aprobados de
disposicion de desperdicios (el transporte asi como la eliminacién).

INFORMACION/CAPACITACION/EDUCACION.

Capacitar a los trabajadores para que puedan reconocer y controlar los peligros para la satud es esencial. Este
elemento evaliia fos esfaerzos para entrenar o capacitar a los empleados a todos los niveles ¢n el drea donde
existan peligros para la salud

Se debe dar instrucciones formales sobre peligros especificos para la salud a los trabajadores que corren

riesgos. Se debe proveer a todos los empleados nuevos, en €l momento de su contratacién, sobre el manejo

adecuado de substancias quimicas y sobre otros peligros para la saiud a los que podrian estar expuestos. Se
debe reforzar 1a capacitacion a través de materiales escritos y se deben destacar los peligros especificos que se
espera que encuentren el curso normal de su trabajo. La capacitacion debe incluir lo siguiente:

1. Métodos y observaciones que s¢ pueden usar para detectar Ia presencia de substancias quimicas peligrosas.

2. Peligros fisicos y para la salud de las substancias quimicas.

3. Medidas de proteccion que los empleados pueden usar para protegerse de exposiciones a substancias
quimicas, tales como las practicas de trabajo adecuadas, procedimicntos de emergencia, y equipo de
proteccion personal.

4. Detalles de los requisitos legislativos y del programa escrito de comunicaciones sobre peligros, que incluya
jos siguientes pasos:

A, Explicacién de los sistemas de etiquetas.
B. Explicacion del uso de hojas de datos sobre la seguridad del material y su ubicacién.
C. Uso apropiado de Ia informacion sobre peligros.
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CAPITULOSS. M.- EVALUACION DEL MODELO,

MONITOREG DE LA HIGIENE INDUSTRIAL,

Se debe de tener o verificar que existen programas formales de vigilancia que aseguren que todos los peligros
para la salud identificados se estin confrolando debidamente.

Se deben verificar que existe un procedimiento formal para revisar los resultados de la vigilancia de higiene
industrial y controlar las acciones de seguimiento hasta que se haya puesto completamente en practica.

Realizar un sistema de mantenimiento de registros que asegure que fodos los datos de la vigilancia se
mantienen debidamente con los estdndares de la industria y los requisitos legisiativos.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTQ DE LA SALUD.

Los programas de mantenimiento de la salud son una buepa técnica para identificar los problemas fisicos de
los empleados de wna forma regular. S¢ deben considerar exdmenes médicos, sisternas de advertencia
tempranos que puedan identificar cambios de peso, cambios de conducta, reflejos nervios alterados, cambios
de agudeza visual, apariencia general alterada, pérdida de pelo, ete.

ASISTENCIA PROFESIONAL.

Se debe administrar el cuidado para 1a salud solamente bajo la direccion de un profesional debidamente
calificado y sus correspondientes colaboradores. Esto con el propdsito de cubrir todos los turnos de la
empresa.

Las necesidades de 1a asistencia profesional en la organizacién las determinan las exposiciones del trabajo. el
numero de empleados, los requisitos legislativos y los cstandares de la industria.

Periddicamente (aproximadamente cada seis meses) s¢ deben revisar todos los casos de primeros auxitios para
identificar e] conjunto de causas fundamentales o bisicas.

M.- EVALUACION DEL MODELO.

Sc necesitan evaluaciones comprensivas para verificar que ¢l modelo de seguridad y la empresa cumplen con
los cstindares aceptables prescritos cn ¢odigos, con los estindares de consenso de la empresa; y con las
regulaciones. Estas ¢valuaciones miden cl desempeiio del modelo de administracién de seguridad asi como cl
cumplimicnto del lugar de trabajo con los estindarcs apropiados, codipos y regulaciones, para controlar las
lesiones ¥ enfermedades de los trabajadorcs y el dafio accidental a los biencs que resulian de incendios,
explosiones y accidentcs
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CAPITULO 5. M.- EVALUACION DEL MODELO.

EVALUACION DEL CUMPLIMIENTO CON ESTANDARES DEL MODELQ.

Los métodos de medicién del desempefio de seguridad pueden dividirse en tres categorias extensas:
Mediciones de consecuencias; mediciones de causa y de control.
1. Las mediciones de consecuencias incluyen; los indices de frecuencia y gravedad de las lesiones y
enfermedacdes, dafio a la propiedad o accidentes de proceso, dias de trabajo perdidos, y tipos similares de
pérdida actual o potencial. Los indices de sucesos de pérdida actual ocurren después del hecho vy no
ofrecen informacién sobre las necesidades especificas del modelo.

2. Las mediciones de causas actmales o potenciales deben involucrar un andlisis de causas
inmediatas (pricticas ¥ condiciones inseguras), causas bdsicas (factores personales v laborales) y datos
relacionados.

Las mediciones del potencial casual tales como aquellas asociadas con mediciones analiticas de polvos,
humes, vapores y ruido ofrecen una valiosa intuicion preventiva amtes de la pérdida. Asimismo, las
mediciones de la conducta del empleado v de Ia supervision de condiciones fisicas sirven al mismo
proposito.

3. Se basan ¢n la premisa de «que se puede identificar claramente el rabajo administrativo de seguridad v
salud y en que ese trabajo pueda permitir una medicién de cumplimiento significativa. Son mediciones de
la efectividad del sistema de administracion.

Algunas de las ventajas de las mediciones de control son:

1) Proveen razones para problemas de seguridad que se pueden entender ficilmente,
2) Destacan 1a importancia de 12 funcién de control.

3) No dependen de ias pérdidas {ocurren antes del hecho).

4) Son convenientes para las comparaciones dentro del lugar y en lugares diferentes.
5) Reducen al minimo [a parcialidad v pueden ser estadisticamente vilidas.

Las supervisiones deben ser imparciales y estadisticamente validas tienendo las signientes categorias:

a) Se basan en criterios definitivos.

b) Se realizan por medio de observacion o muesfreo de entrevista, mediciones fisicas, cuentas actuales,
calculos aritméticos, y otras técnicas objetivas.

¢) Normalmente las realiza alguien gue no tiene un interés propio o presion externa que puede por lo tanto
ofrecer una opinidn objetiva imparcial.

Los elementos minimos que se deben evalvar para satisfacer 1a intencién de este punto sorn:
- Compromiso de la administracién.
- Inspecciones planeadas.

- Investigacién de accidentes.

- Plan de respuestas a emergengcias.
- Condiciones de 1a organizacion.

- Capacitacion de los trabajadores.

- Equipos de proteccion personal.

- Control de salud

- Comunicaciones personales.

- Comunicaciones con grupos.

Se necesita un sistema de seguimniento o rastreo de acciones remédiales para asegurar que se han corregido
todas las deficiencias administrativas identificadas de acuerdo a su prioridad El sistema de seguimiento o
rastreo de accion remedial debe incluir:

1. Un sistema de clasificacion de prioridades para evaluar el nivel de riesgo de la deficiencia del modelo

identificada y establecer un nivel apropiado de atencién administrativa,
2. Una lista de acciones correctivas, ambas a corto y largo plazo.
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CAPITULO 5, M.- EVALUACION DEL MODELG

3. Un periodo de tiempe para la correccion de la deficiencia.

4. Una asignacién de responsabilidad a una persona especificamente para su conclusion.

5. Una revisién regular de acciones correctivas planeadas o tomadas para evaluar el cumplimiento con las
fechas previstas, etc.

EYALUACI()N DEL CUMPLIMIENTO CON LOS ESTANDARES PARA CONDICIONES
FISICAS. i

Se deben evaluar las supervisiones de todos los bienes fisicos tomando en cuenta la siguiente lista:

-~ Comprensiva ¢s decir evaluaciones técnicas del lugar para evaluar ¢l trabajo; pueden desempefiarse en
un perfode de uno a cinco afios usando un métado o acercamiento de equipo.

-~ Un equipo de personas altamente calificadas técnicamente. Por cjemplo un ingeniero eléctrico o
clectricista debe realizar las evaluaciones e inspecciones de las condictones eléctricas; un ingeniero
industrial calificado que realice evaluaciones a los programas de produccion.

~ Se necesita un sistema de seguimientc de Ias acciones remediales para asegurar que se corrigen todas
las deficiencias identificadas en la supervisidn en orden de prioridad. El sistema de seguimiento de
acciones remediales debe inclnir:
1. Un sistema de clasificacién de prioridades para evaluar el nivel de riesgo del peligro o
deficiencia ideniificado.
2. Una lista de acciones correctivas, a corto v largo plazo,
3. Un periodo de tiempo para la correccion del peligro (fecha prevista).
4. Una asignacion de responsabilidad a la persona especifica para su completa formacion.
5. Una revisién regular de acciones correctivas planeadas o tomadas para evaluar ¢ cumplimiento
con las fechas previstas, etc,

- Be debe dividir )a categoria eléctrica en subcategorias, tales como motores, paneles de control y
conmutadores, etc. Se debe inspeccionar y contar el mumero de articulos en cada categoria y
seleccionarse al azar una muestra estadisticamente vélida,

— Resguardos de transmisién de cnergia mecanica (poleas, engranes, ¢tc.). Se necesita determinar el
numero de tales resguardos para llegar a una muestra al azar estadisticamente valida.

- Resguardo dc méquina incluye resguardo de puntas de filos (méquinas para cortar metal, prensas, ctc.).
Se debe contar ¢l nimero de tales ubicaciones para cstablecer un nimero estadisticamentc valido,

- Las supcrficies para caminartrabajar incluyen pisos, cscalcras. plataformas, andamios, ctc. Los
articulos quc s¢ deben cvaluar podrian incluir si se usan rieles para las aberturas en el piso/pared, si cl
drea estd libre de peligros de resbalones/caidasitropiczos. Se debe seleccionar una mucstra
estadisticamente vilida,

- Los cilindros de gas comprimide se deben cvaluar individualmente y no como una ubicacién de
almacenamiento de grupo. Los articulos que se deben evaluar ingluirian si los cilindsos satisfacen los
estdndares gubcrnamentales, ticnen valvulas protegidas, estdn almacenados a distancia de las fucntes
de calor. sc han almacenado scparadamente los combustibles y gases de oxidacion, s¢ han ascgurado
en una posicion vertical, duramte ¢ transporic, tienen resuliados de las prucbas hidrostticas
aceptables, cte. Se debe seleccionar una mucstra estadisticamente vélida.

- Las catcgorias bajo inflamables podrian incluir almacenamiento, transferencia y uso. Los articulos que
se deben evaluar podrian incluir conformidad con los limites de abmacenamiento det gobicmo. v si las
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CAPITULO 5. M.- EVALUACION DEL MODELO.

cisternas/cilindros se han cimentado v asegurado, si los gabinetes de almacenamiento satisfacen los
requisitos legislativos, si se usan envases portatiles que han sido aprobados, si se encuentra disponible
la clasificacion del area eléctrica apropiada, si se proveen valvulas de relieve de presion de las
cisternas, etc. Se debe tomar una muestra estadisticamente vilida.

— Los articulos de evaluacidén para las salidas y medios de salidas podrian incluir si existe un namero
suficiente en las ubicaciones apropiadas, si las rutas de salida estan libres, si se provee alumbrado de
emergencia en las salidas v rutas de salidas, etc. Se deben contar las salidas v rutas de salidas v se debe
usar una muestra al azar estadisticamente vilida.

— Se deben evaluar las duchas vy bafios (para los ojos) usando criterios que incluyen si se encuentran
disponibles y accesibles en todas las dreas. Si el abastecimiento de agua es adecuado para una ducha de
agua de 15 minutos a una temperatura cémoda, si se colocan las sefiales e instrucciones, si se examina
el equipo v se usa agua frecuentemente para remover los contaminantes, si s¢ provee et desagiic
apropiado, etc. Se debe usar una muestra estadisticamente valida.

~ Se pueden dividir las escaleras y los dispositivos de acceso en varias categorias: escaleras portatiles,
escaleras fijas v dispositivos para ascender (cinturones de seguridad, ameces, etc.). La legislacion en la
mayoria de los paises establece el disefio minimo y los requisitos de instalacién para las escaleras y-
tales dispositivos de ascension. Se deben contar las escaleras y seleccionarse una mucsira al azar
estadisticamente vilida,

— Las herramientas de.mano incluyen variedades mecanicas, neumdticas y ¢léctricas. Los criterios de
evaluacion podrian incluir continuidad de tierra para las herramientas eléctricas, si los resguardos v
aparatos de seguridad estan en buenas condiciones, si las superficies de trabajo estan en buen estado,
ete. Se debe seleccionar al azar una muestra estadisticamente vAtida de cada tipo de herramienta.

- El equipo de manejo de materiales incluye elevadores, grias, ascensores, efc. Los articnlos que se
deben evaluar para los clevadores podrian incluir 1z condicion general, si los resguardos verticales
estan en su lugar, si los coniroles son operacionales, si ef equipo critico funciona (frenos, claxén,
alarmas, etc.), si se hace el mantenimiento preventivo, eic. Factores para gnias, elevadores, ascensores
podrian incluir sogas/cables en buenas condiciones, si los controles son operacionales, si los
conmutadores estdn sefialados, si los ganchos estdn en buena condicién, si las transportadoras tienen
maneta para paradas de emergencia, resguardos en lugar, eic.

~ Los pasillos y astilleros o pilas de almacenamiento se refiere al almacenarniento interior. El nimero de
pasillos y sus astilleros de almacenamiento interior estadisticamente valido. La evaluacién incluye si
los pasillos estin marcados, si los caminos de acceso estdn libres y sin obstruccidn, si las pilas estdn
aseguradas contra el movimiento, si los limites de carga para plataforma y astilleros estan marcados y
observados, etc.

— El criterio de evaluacidn deberd incluir si el personal de mantenimiento y ofros tienen sus propics
candados, si el duefio de los candados tiene 1a {inica llave, si usan candados miltiples-varias personas
que trabajan en ¢} mismo sistema, si los sistcmas se prucban para verificar €l bloqueo, si ¢l personal
nuevo se capacita sobre los procedimientos de blogueo, ctc. Se deben seleccionar muestras
estadisticamente vilidas. Tarjeta y blogque se refiere al sistema para procesos, equipo, y fuentes de
energia en un estado de cero energia antes de empezar a trabajar en ellos.

EVALUACION DEL CUMPLIMIENTO CON NORMAS DE PREVENCION Y CONTROL DE
INCENDIOS.

Una supervisidn comprensiva €s una que se desempeiia a través del lugar entero (de pared a pared).
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CAPITULO 5. M.- EVALUACION DEL MODELO.

Esto conlleva tanto trabajo que puede que no sea algo que un lugar particular quiera emprender cada aio.

Se necesita un sistema de seguimiento o rastreo de acciones remédiales para asegurar que todas las
deficiencias identificadas en la supervision se corrigen en orden de prioridad. El sistema de seguimiento o
rastreo de acciones remédiales debe incluir:

1. Un sistema de clasificacion de prioridades para evaluar el nivel de resgo del peligro o deficiencia
identificado.

2. Una lista de acciones correctivas; ambas a largo plazo y corto plazo.

3. Un periodo de tiempo para la correccion det peligro {fecha prevista). .

4 Una 351gnacmn de responsabilidad a una persona especifica para su terminacién.

5. Una revision regular de medidas correctivas planeadas o tomadas para evaluar el cumplimiento con las
fechas previstas, etc.

Cuando se realiza una supervision de estas categorias, se deben evaluar los aspectos de disefiofseleccion v de
mantenimiento de los sistemas/equipo.

Evaluar cada area segiin la conformidad con los estandares apropiados y definidos de instalacién, tratamiento
v mantenimiento. Los estandares deben incluir la necesidad de tipos de anunciadores y su distribucion,
distancia entre los detectores, tipos de detectores (apropiados para el peligro, etc.).

Se debe realizar una supervision de Ia instalacién v tratamiento del sistema de regadera para todas las dreas de
la empresa. Algunos articulos que se podrian incluir en la supervision son la densidad del sistema; el
abastecimiento del volumen; los requisitos de presion del sistema; la proteccion contra heladas; tipo de
regaderas, tipo de sistema (seco, mojado, diluvio), separacién de regaderas, conexidn con el departamento de
bomberos, tamafio de tuberia. Orros articulos que s¢ deben revisar incluyen alarmas que son funcionales,
valvulas de abastecimiento de agua que son accesibles, etc. Estos articulos deben ser evaluados con mas
frecuencia que otros.

Se deben realizar supervisiones de todos los edificios o 4reas donde se requiere que el personal entre. Los
articulos que se deben evaluar incluyen si €l ancho de la salidas son adecuadas, ¢l alumbrado de emergencia
para la salida es adecuado; si s¢ han roarcado las salidas adecuadamente, ¥ si la capacitacién del porsonal es
apropiada.

Se deben evaluar los ejercicios de emergencia por numero (requerido por los estdndares extenos o internos),
v si se mantuvieron las evaluaciones de emergencia para detenuinar si la respuesta {ue adecuada, si se
mantuvicron reuniones después de los gjercicios para discutir las deficiencias. si sc pusicron al dia los plancs
de cvacuacion para reflejar los cambios necesarios, etc.

Los edificios y dreas de la empresa deben tencr una evaluacion de los tipos y clasificacion de los extintores
para su conformidad con los cddigos v estandares aplicables

Sc debe contar ¢l nmnero total de cxtintores on la ubicacién v selcccionarse un nimere estadisticamente
vilido para la inspeccidn de tales articulos como la presencia de seifales y guias de ubicaci6n; la fecha actual
del examen hidrostatico; el nivel interno de presién (para extintores operados con presion); el peso de
extintores C02: el peso de cartuchos de CO; (para exlintores operados por cartucho): accesibilidad de los
extintores, ctc. Log articulos de mantenimiento se mencionan ¢n cast todos los esténdares y cédigos para
extintores.

Debe realizarse una supervision de todos los edificios o arcas para comprobar 1o mdispensabie ¢n ¢l orden del
lugar y disposicién de desperdicios. Los articulos que deberian cvaluarse en la supervision incluyen cantidad.
ubicacion, y volumen dc los reciprentes; y cl orden de lugar general de pisos. equipo, clc.

Sc debe hacer una lista de dispositivos de contencién de incendios tales como pucrias contra incendios, ote.
Entre los articulos que se deben evaluar para puertas de incendio se debe incluir ¢l funcionanucnto de los
aparatos de activacién, las puertas se scllan cuando estan cerradas, v la miegridad del sistema (sin aperturas,
avenidas para ta fuga de! cncendido), elc S¢ pucden evaluar tos controles para activar 1a venulacion,
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CAPITULO 5. M.- EVALUACION DEL MODELO.

funcionamiento de los aparatos de cierre, etc. Ofras dreas pueden ser evaluadas bajo esta seccién ¢ incluyen
cierre de procesos en caso de la activacion de ciertos sistemas de alarma o supresién de incendios.

Se debe realizar una supervisién de todos los edificios o dreas. Los articulos que se deben evaluar deben
incluir puertas, paredes, techos y exteriores para resistencia contra incendios; se deben evaluacidn todos fos
cambios en la construccién de edificios, proyectos de ingenieria para asegurar ¢l cumplimiento con estindares
para la resistencia al incendio; e incluir este articulo en la lista de verificacién para todas las revisiones de
proyectos de ingenieria por ¢l personal de control de seguridad y salud (control de pérdidas), efc.

Se deben evaluar los sistemas de notificacion de incendios, ¢ic. para determinar si existen sistemas adecuados
y para evaluar aquellos sistemas para los resultados del examen regular del sistema; los registros de
mantenimiento, evaluacion de los sistemas después de los ejercicios; eficiencia de los procedimientos de
notificacién; etc. Por ejemplo, se deben revisar los dispositivos de notificacién (sirenas, timbre, etc.); se deben
examinar regularmente los sistemas de teléfono y los nimeros de emergencia para revisar su prontitud
operacional; se debe examinar las sefiales de las ubicaciones remotas (una estacién central),

Se debe evaluar cada edificio o 4rea segiin el disefio y la seleccion de las salidas y vélvulas de la manguera,
disponibilidad del abastecimiento del agua, y 1a compatibilidad del equipo con el equipo del departamento de
incendios local.

Evaluar los edificios o dreas segim el codigo de color y sefiales de equipo de incendios de acuerdo con los
estandares establecidos. Evaluar el cumplimiento del equipo de proteccion personal para los bomberos dei
lugar asi como los articulos correspondientes (chaquetas, cascos, guantes, botas, pantalones, aparato de
respiracion, etc.).

EVALUACION DEL CUMPLIMIENTO CON LAS NORMAS DE SALUD OCUPACIONAL,

Es esencial que se identifiquen los riesgos potencisles para la salud antes de que Ia empresa pueda
implementar efectivamente los controles apropiados. Los esfuerzos para identificar estos peligros deben ser
formales, comprensivos v técnicamente exactos.

Se debe tener una capacitacion especializada y experiencias en técnicas de higiene industrial. Se¢ necesitan
cursos de universidad, capacitacion en higiene industrial patrocinado por el gobierno y/o localmente y/o
varios afios de experiencia supervisada para calificar a la(s) persona(s) como técnicamente competente(s).

Se necesita un seguimiento o rastreo de las acciones remédiales para asegurar que todas las deficiencias
identificadas en la supervisién se corrigen en orden de prioridad. EI sistema de seguimiento o rastreo de las
acciones remédiales debe incluir:

1. Un sistema de clasificacién de prioridades para evaluar el nivel de riesgo del peligro identificado o
deficiente,

2. Una lista de acciones correctivas, a largo y corto plazo.

3. Un periodo de tiempo para correccion del peligro.

4. Una asignacion de responsabilidad 2 una persona especifica para su terminacion.

5. Una revisién regular de medidas correctivas planeadas o tomadas para evaluar el cumplimiento con las
fechas establecidas, ete.

Las supervisiones para evaluar los controles para todos Ios tipos de productos quimicoes, incluyendo los

causticos, corrosivos, toxicos, eic., deben verificar ¢] cumplimiento con articulos de la siguiente manera:
1. Etiquetas. Se rotulan, o marcan los envases de productos quimicos peligrosos con los rétulos apropiados.

220



CAPITULQ S, N - CONTROLES DE INGENIER] A

2. Almacenaje. Recipientes de presidn, v recipientes de liquidos o gases toxicos e inflamables no se
almacenan o usan donde estén sujetos a metal caliente, u otras fuentes de calor artificial,

3.Ubicar barreras alrededor de envases de presion. y envases de una capacidad de 11.355 litros 0 mas
conteniendo liquidos o gases toxicos o inflamables {a menos que s¢ encucntren en lugares protegidos o
aislados).

4. Se rodean los envases de 208.175 litros o mas de liguidos inflamables o toxicos con diques rodeando el
area para contener por lo menos un 25% del volumen total de los envases

3. Se construyen los tanque de acero o un material apropiado.

6. Se limitan los envases a 9462.5 litros, o niveles establecidos, si se encuentran sobre el terreno.

7. Se ventilan las cisternas adecuadamente.

8. Se proveen valvulas de relieve de presion en las cisternas.

9. Se provee un contenedor de derrames adecuado.

10. Se proveen materiales apropiados de absorcion de derrames.

11. Se provee prevencion conira la corrosion de envases.

12. Se sostienen adecuadamente las cisternas.

13. Se provee gabinetes de almacenamiento adecuados que scan resistentes contra incendios y tengan
ventilacion.

14. Se liumita ¢l almacenaje en gabinetes de 227.1 litros localmente.

15. Se calientan las dreas de almacenamiento por medios que no constituya una fuente de ignicion,

16. Se usan los envases de seguridad portatiles aprobados seglin se requiere.

17. Se usan ventiladores en dreas de almacenamiento de sustancias peligrosas.

18. Se sgparan los materiales segun sea ngcesario para evitar reacciones de incompatibilidad,

La ventilacion de sustancias quimicas a través de escapes locales y sistemas de ventilacion general son
sistemas efectivos de controlar los peligros quimicos. Las supervisiones técnicas deben incluir la evaluacion
de tales articulos de Ia manera signiente:

1) Sistemas de ventilacion de los escapes locales cuando las concentraciones de los contaminantes sc
encuentran sobre los limites de exposicion permisibles.

2) Los sistenas designados para prevenir la dispersion de polvos, gases y humos, etc. en concentraciones
peligrosas v para evitar ia circulacion de tates contaminantes del aire a través del area de trabajo.

3} Disefio, construccion, mantenimiento y operacion de ventiladores, separadores, etc. Estos deben mantener
un volumen y una velocidad de aire de escape suficiente para reunir los gases, humos, polvos. etc. v Hevarlos
a puntos de disposicién seguros.

4) Salidas de aire de cada separador de polvos o sisterna de ventilacion descargando al aire exterior,

3) El polvo v desperdicio de los sistemas de escape de una manera gue 1o resulte en una exposicién a los
trabajadores.

Sc deben realizar 1as supervisiones para evaluar 1os peligros potenciales del ambiente y evaluar los métodos v
técnicas existenties para controlar los derrames quimicos incsperados.

N.- CONTROLES DE INGENIERIA.

Los controles de ingenieria son un método de conirol pre-contacio de accidentes excelentes va gue climinan
los peligros amtes de que los trabajadores s¢ expongan, de csta mancra sc reduce al minimo la posibilidad de
una lesién accidental, enfermedad, o dafio a Ja propicdad.
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CAPITULO 5. N.- CONTROLES DE INGENIERIA.

CONSIDERACIONES SOBRE INGENIERIA DE DISENO.

El fundamento de los controles de ingenieria para el control de pérdidas, seguridad v salud debe ser una
politica que requicra una revisién de los proyectos de ingenieria en las etapas de concepcion y disefio. Los
proyectos de disefio de ingenieria evaliian cualquier disefio de equipo, ubicaciones, herramientas, etc.

Se debe escribir la polifica de ingenieria y estipular que la  persona o equipo de personas tengan
conocimientos de seguridad, salud e incendios, conirol de pérdidas v proyectos de desarvoilo, construccion v
medificacion,

La politica debe incluir revisiones de los dibujos, proyectos, etc., de Jos contratistas ya gue pueden resultar
ficilmente en Ia creacion de exposiciones de pérdidas innecesarias para la organizacion si no se controian
debidamente.

Los supervisores v o{ros conjuntos de personas de afuera que realizan trabajo de emergencia deben demostrar
que tienen un sistema que requiere las revisiones formales de seguridad que es igual o mejor que el del lugar,
si el personal del lugar no es responsable de 1a realizacién de Ias revisiones. Se debe incluir coalquier cambio
iniciado por el personal de la corporacitn u otro personal de fuera del lugar.

Debe existir una lista de verificacion o de revision de los articalos que deben examinarse en relacidon con los
cambios en el disefio o €l plan del lugar de trabajo. Aunque no existe una lista que sea inclusiva y se debe
confiar en el juicio profesional de personal, una lista estandar de los articulos de preocupacion es necesaria
para la consistencia y como recordatorio para ¢l personal que realiza la revisién.

Se debe visualizar el impacto que un disefio, modificacion, o una pieza de equipo podrian tener en sus

alrededores y evitar problemas ya que estén instalados. Para asegurar que se ha identificado cualquier riesgo
residuat, debe existir un procedimiento para una revision y evaluacion antes de que se Heve a Ia practica.

CONSIDERACIONES SOBRE INGENIERIA DE PROCESOS.

Las consideraciones sobre ingenieria de proceso incluyen:

Formulaciones ¢ materiales usados, y cambios en los parimetros del proceso (tiempo, temperatura, presion)
tos cuales no requicren necesarianmente un cambio en el equipo.

Se debe incluir en los procesos de revision cualquier cambio que € personal de la corporacion u otro personal
de fuera hava iniciado.

Se necesita definir las responsabilidades claras del diferente personal en las politicas o directivas de
ingenieria,

Un sistema de seguimiento (rastreo de acciones remédiales) debe existir para asegurar que se han compietado
1as acciones necesarias antes de la implementacion del proceso. El sistema debe identificar las medidas que se
deben tomar, la(s) persona(s) responsable(s), ¥ la fecha dc terminacion provectada. Antes del inicio, se debe
usar una lista de medidas como una lista de control para asegurar que todas se han completado debidamente.
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CAPITULO 5. N.- COMUNICACIONES PERSONALES.

REVISION REGULAR DEL PROGRAMA.

El control regular del programa de los proyectos, disefio y del proceso de ingenierfa es necesario para
identificar las deficiencias y administrar 1a responsabilidad del programa.

Tales revisiones incluirian los registros de ingenieria para determinar ¢l mumero de revisiones de ingenieria
que se deberian haber desempeiiado, comparadas con aquellas que actualmente se completaron,

El mimero total de los proyectos de los procesos de ingenieria revisados debidamente, divido por el nimero
total revisado, produce el porcentaje de cumplimiento.

N.- COMUNICACIONES PERSONALES.

Comunicaciones personales son intercambios de informacion de persona a persona. En este elemento, el
intercambio podria ser entre un supervisor y un empleado o entre dos empleados, uno de los cuales sabe mas
sobre una tarea, procedimiento o prictica particular.

CAPACITACION DE TECNICAS DE COMUNICACION,

Se espera que los supervisores sean buenos comunicadotes de persona a persona v deben tener una
capacitacion debida. .

La instruccién adecuada de tarea es un método de comunicacién que permite a una personza realizar una tarea
correcta, rdpida, consciente y segura. El método involucra cuatro pasos:

1. Preparar al aprendiz (motivar).

2. Presentar la tarea (decir y mostrar),

3. Revisar el desempefio (poner a prueba).

4, Seguimiento (controlar),

ORIENTACION/INSPECCION PARA EL TRABAJO.

Los nucvos trabajadores ticnen casi el doble del riesge de tener un accidentc que los trabajadores
experimentados. Los cmpleados que son nuevos en ¢ trabajo v en ¢l ambienie laboral estin en una posicion
especialmente peligrosa; de modo que los supervisores deben usar oricntacioncs/inducciones apropiadas para
ayudar a los trabajadores nuevos a proceder seguramente a traves de ese periodo critico.

La oricntacién/induccién del trabajo incluye la informacidn siguicnte;
E! uso especializado del equipo de emergencia del lugar de trabajo; reglas especificas del trabajo; informacion

de accidentes; v procedimientos de emergencia necesarios (incluvendo wmedios de salida v personal para
contactar en ¢l ¢aso de cmergencia).

1
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CAPITULO 5. O.- COMUNICACIONES CON GRUPOS.

INSTRUCCION DE TAREAS.

En el uso de las técnicas de instruccion de tarez apropiada. La instruccion de tarea es una parte vital de
programas con €xito, por las siguientes razones:

1.-Detalla los estdndares para el desempefio de tarea, subrayando las cuatro consideraciones primarias de
produccién, seguridad, calidad y controi de costos.

2.-Mejora Ia moral demostrando un interés sincero en las personas y aclarando lo que se espera de ellos.
3.-Ensefia a las personas como desempefiar su trabajo debidamente.

CONTACTOS PERSONALES PLANEADOS.

La empresa debe tener contactos de grupos planeados (reuniones o charlas de seguridad) s¢ deben realizar
contactos individuales planeados con cada empleado. Los contactos individuales son un suplemento para las -
reuniones de grupo.

Un contacto personal planeado es una reunidn intencional de un supervisor y de un empleado para discutir un
tema critico de seguridad, calidad o produccién
Para satisfacer la intencién minima de este clemento, se debe pedir a los supervisores que realicen contactos
personales por 1o menos una vez cada semana. Idealmente, deberian cfectuar un contacto diariamente, o con
{a asignacion de cada tarea nueva al trabajador.

Se debe identificar el tema del contacto, preparar un mensaje especifico a la medida del individuo, y registrar
debidamente. Los programas deben tener un estandar que requicre cada supervisor que realice un contacto al
dia, para que cada miembro del equipo de trabajo reciba un contacto al mes. Se deben realizar contacios
adicionales siempre que se asignen tareas nuevas o diferentcs,

REVISION REGULAR DEL PROGRAMA.

Se debe cvaluar la efectividad de las técnicas de instruccion de tareas de los supervisores entrevistando a los
empleados o usando cuestionarios. S¢ puede usar una compilacion del porcentaje de respuestas positivas
como indicador del éxito de las técnicas de instruccion de tarea apropiadas que se usan en ¢l sitio de trabajo.
Sin embargo se debe tener cuidado en la inferpretacion de los resultados de estas inspecciones, debido al
grado de parcialidad que existe siempre que ocurre un muestreo de este tipo.

0.- COMUNICACIONES CON GRUPOS.
Estas reuniones ayudan a crear un clima de comunicacién cooperativa, favorecer un espiritu de equipo y
aumentar ¢l valor de la imagen del supervisor como lider apto.

Se deben planear las reuniones de tal modo que todos los empleados participen por lo menos una reunion al

mes con duracién minima de cuarenta minutos a una hora. Generalmente fas reuniones mds cortas y mas
frecuentes son mas productivas que las reuniones mias largas y ocasionales.

224



CAPITULO 5. P.- PROMOQCION GENERAL.

REUNIONES CON GRUPOS.

Se debe verificar que exista un estandar escrito y que especifique la frecuencia y duracmn minima de las
reuniones de seguridad y 1a(s) persona(s) responsable(s) de realizarlas,

Se deben examinar las actas de las reuniones para verificar que tales puntos como las asignaciones de
responsabilidad de seguimiento, periodos de tiempo para completar y terminar sean respetados.

Las reuniones de seguridad de los empleados pueden utilizar diferentes formatos, dependiendo del tamaiio,
funcion, los estdndares minimos que se sugieren incluyen:

1. Reuniones realizadas por los supervisores, por o menos mensualmente, con una duracién minima de
cuarenta minutos a una hora. Reuniones semanales de diez a quince minutos con un total de por lo menos 40
minutos 2 una hora al mes son bastante comunes,

2. Se sugiere que se pase una hora cada mes en reuniones de seguridad.

MANTENIMIENTO DE REGISTROS.

Se deben mantener estos registros en formularios apropiados que indiquen todos los aspectos requeridos de
los estandares del programa. Se pueden aceptar notas o memos informales, que tengan la fecha v toda Ia
informacion necesaria para confirmar los estandares del programa.

COMPROMISO DE LA ADMINISTRACION.

Este programa se fortalece con la participacion de la gerencia en las reuniones de seguridad, los gerentes
deben tener una parte activa en las reuniones de seguridad con sus empleados por lo menos dos veces cada
afio.

Se debe planear bien la participacion de la administracién media en las reuniones de seguridad para lograr
buenos resultados. La participacion puede incluir cualquier nimero de actividades relacionadas con los
estandares del programa, como las presentaciones de premios basados en el deserapefio del cumplimiento con
los estandares; las charlas sobre el desempefio general y/o futuras del programa.

La intencién es que todo ¢l personal de Ja administracién superior muestre su apoyo por el programa a través
de la participacion visible en las reuniones que tienen la seguridad como parte significativa de la agenda. La
mayoria de los trabajadores deben verlos varias veees al afio en reuniones en las que la seguridad es una parte
principal de la agenda.

La informacién de seguridad y salud puede incluir las estadisticas de la empresa, tdpicos principales de

seguridad v salud actuales, topicos de las promociones del programa. politicas de la corporacion,
preocupaciones de los trabajadores, progreso hacia los objctivos de seguridad.

P.- PROMOCION GENERAL.

La publicidad ha mostrado que sc puede influenciar el conocimicnio de un tema y las actitudes que afectan ta
conducta con actividades efectivas de promocion. La promocién de seguridad y salud se puede hacer usando
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una gran variedad de actividades, indiferente de la forma o método usado, el objetivo debe ser fortalecer v/o
reforzar ef conocimiento de seguridad y las actitudes que lo moldean v refuerzan.

PROGRAMA DE TABLEROS CON NOTICIAS DE SEGURIDAD.

Se deben seleccionar los carteles para tratar los problemas especificos criticos basados en la necesidad
historica o el potencial de pérdida principal La investigacién indica que los carteles deben identificar el
problema y ofrecer claramente una solucion. Los estudios también indican que los carteles son méas efectivos
cuando s¢ usan en ¢l momento critico de la necesidad. S alude normalmente a este tipo de cartel como punio
de control de anuncios, ya que una variedad de promocién general importante asi como articulos de
comunicacion misceldneos del programa de seguridad requiere la puesta de anuncios ubicados donde sean
visibies para todos, se deben proveer frecuentemente anuncios atractivos dedicados exclusivamente a la
seguridad v salud.

PROMOCION DE TEMAS CRITICOS.

Se debe comunicar las campaiias de temas a través de una variedad de canales y debe incluir por lo menos
cuatro de los puntos indicados a coniinuacion:

1. Charias de seguridad.

2. Carteles.

3. Memos de 1a gerencia superior.

4. Articulos en anuncios de seguridad.

5. Conferenciantes invitados.

6. Distribucién de folletos v papeles volantes.

7. Ingignias.

8. Concursos o competencias

9. Observaciones correspondientes en el sitio de trabajo.
10. Inspecciones o recorridos especiales.

Los lideres de seguridad y salud estin de acuerdo de que el método mds efectivo de realizar campafias
promocionales es hacer que un gerente encabece un equipo especial de promocitn para diri gir la campaifia.

PUBLICACIONES CON INFORMACION SOBRE EL PROGRAMA.

Las técnicas de promocion de segutidad deberian incluir actividades como liamadas telefnicas, programas de
radio, mensajes de television, ferias de seguridad y competiciones de primeros auxilios.

PROMOCION DEL ORDEN Y ASEO.

Se debe dirigir Ia promocién a la mejora del estado del orden asi como a la limpieza. Existe orden cuando no
existen articulos innecesarios en el drea y todos los articulos necesarios estan en sus lugares apropiados.

Una promocion del orden del lugar no sustituye la necesidad de inspecciones generales planeadas, porque en

comparacion las inspecciones del orden del lugar son més superficiales. Las promociones del orden del Ingar
deben completar los programas formales de inspecciones generales.

226



CAPITULO 5. Q.- CONTRATACION Y COLOCACION.

Q.- CONTRATACION Y COLOCACION,

Si una persona coniratada o colocada en un trabajo no es capaz fisicamente de hacer ese trabajo, ninguna
cantidad de capacitacién o motivacién convertird a esa persona en un trabajador seguro y productivo. Las
ventajas de una buena préctica de contratacién y colocacion incluye:

1. Reducir al minimo las oportunidades de colocar a individuos en trabajos que son incapaces de realizar.
2. Identificar condiciones pre-gxistenies que podrian agravarse con la colocacidn en trabajos particulares.
3. Proveer una base de datos para la comparacion futura en el caso de reclamaciones de indemnizacién.
4, Proveer evidencia en caso de litigio.

5. Reducir los indices de ausentismo y cambio de personal.

6. Mejorar la calidad, eficiencia, seguridad y moral del empleado.

REQUISITOS DE CAPACIDAD FiSICA.

Un método para determinar si una persond es apta para un trabajo particular es analizar las demandas de ese
trabajo y compararlas con las capacidades fisicas del empleado potencial, segiin lo determina un profesional
médico calificado.

Un analisis de capacidades fisicas es un estudio sistemético para determinar el tamafio, la fuerza, vigor,
aclimatacién, la agudeza visual u otras calificaciones fisicas necesarias para descmpefiar una tarea
debidamente; es decir, identificar las demandas que un trabajo pone en una persona. Se le puede llamar
también un anélisis de requisitos fisicos ¢ un andlisis de demandas fisicas.

EXAMEN FiSICO.

Los examenes fisicos establecen la capacidad de un empleado para funcionar debidamente sin hacerse dafio o
hacer dafio a otros; identifican las condiciones pre-existentes que podrian agravarse con el trabajo propuesto:
proveen una base de datos en caso de litigios futuros; y ayudan a proteger a la empresa contra reclamacioncs
fraudulentas.

Los empleados descritos aqui son todo ¢l personal de la organizacién (produccién, mantenimicnto, almacén
de materia prima. almacenaje de embarque, oficina, etc.) cxpuestos a los nigores del ambiente laboral. Esto
también incluye a los supervisores y a otro personal administrativo que puede que trabajc cn las mismas drcas
que los empleados.

La cxiensidn de los examenes fisicos debe scr proporcionada a los rigores que s¢ ponen en el empleado
mientras descmpefia su trabajo. Es decir, puede que no sc requiera que el personal de la oficina tenga un
cxamen fisico tan extenso como ¢l personal administrativo u operacional.

PROGRAMA GENERAL DE ORIENTACION/ENDUCCION.

Una oricntacién/induccion general al lugar cs una necesidad para los empleados nuevos. Sc pucde presentar
un gran cantidad de informacion bdsica permitiéndoles sentirse mds comados ¢n su nucvo ambiente. Tal
oricnlacion/induccion debe incluir informacién bisica de scguridad y salud de una naturaleza general y
especifica.



CAPITULOS. R.- CONTROL DE COMPRAS,

REVISION DE LA CALIFICACION DE PRE-EMPLEOQ.

Una manera de evitar posiblemente un error en la contratacion es hablar con los responsables sobre el
desempefio previo del candidato y revisar el estado de las licencias del candidato para oficios/trabajo,
operacién del equipo, etc.

Los contactos con los anteriores responsables pueden verificar que la persona tiene las habilidades para las
que s¢ le contratd. Se puede lograr las verificaciones de las calificaciones a través de cartas, formularios,
lamadas telefonicas.

Se deben verificar todas las licencias o certificados que se requiere para el trabajo con las agencias de emisién
apropiadas antes de la contratacién del empleado. Se debe buscar informacién en forma de restumenes en
relacion con previas violaciones o advertencias archivadas con estas agencias. Las licencias v certificados
tipicos incluyen la licencia para conducir varios tipos de vehiculos, licencias de operadores para el equipo de
mancjo de materiales, licencias para los inspectores de caideras y en trabajo (para soldadores, electricistas,
etc.), y certificados de capacitacion que requiere la legislacion.

;
i
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R.- CONTROL DE COMPRAS.

Una excelente oportunidad para controlar las pérdidas en el lugar de trabajo que resultan del equipo,
materiales y servicios subestandares existe al tiempo de la compra.

OBTENCION DE PRODUCTOS.

L2 intencion de este elemento es evaluar los sistemas y procedimientos usados para identificar y controlar las
exposiciones a pérdidas para los bienes y servicios obtenidos por la empresa.

Una politica cfectiva de compras debe limitar el flujo de substancias peligrosas innecesarias a través de la
operacion y debe asegurar que las consideraciones de control de pérdidas/seguridad v salud se apliquen a la
obtencion de bienes y servicios. Este tipo de politica puede ser breve, mientras que al mismo tiempo establece
una filosofia organizacional de responsabilidad y contabilidad para procurar no sélo los materiales v servicios
menos caros, sino los materiales y servicios que ahorrardn dinero a la compafita, proveerdn una buena
ganancia en la inversion, y no dafiara a las personas, propiedad, u otros bienes de la empresa.

La primera funcién de un profesional de seguridad o satud (asi como de un sistema de control de pérdidas) es
identificar todas las exposiciones a pérdida. Una técnica para lograr esto es la siguiente:

1. Desarrollar o acumular listas de todos los materiales, productos, méaquinas, equipo y substancias quimicas
en el lugar.

2. Establecer un sistema para revisar cada articulo de la lista para identificar las prioridades de exposicién a
perdida.

3. Revisar todos los bienes fisicos (materiales, equipo, herramientas, etc.) de Ia lista.

4. Seleccionar los articulos de riesgo allo y desarrollarse las especificaciones de compras comenzando
primero por lo peor,

3. Realizar las asignaciones para desarrollar las especificacioncs para los articulos criticos de alto ricsgo.
Estas especificaciones deben ser muy especificas al articulo identificado y no declaraciones genéricas.

6. Definir las especificaciones para el equipo y la maquinaria identificada como necesaria e incluir estas
especificaciones con los pedidos de compra.
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CAPITULO 5. R.- CONTROL DE COMPRAS.

La empresa debe requerir la informacion pertinente de seguridad de productos de los abastecedores de
cualquier maquinaria v equipo comprado. Para lograr esto efectivamente, se debe imprimir una declaracién
directamente en el pedido de compras declarando que la responsabilidad para proveer esta informacion es del
abastecedor.

Se debe designar un sistema para que el personal de control de pérdidas revise formalmente el equipo y los
materiales nuevos para identificar las exposiciones a pérdida potenciales, y se implementen controles para
elios con anterioridad a la compra.

Debe existir y usarse un formulario o carta estindar describiendo la informacién que se debe presentar a la
empresa en relacion con todas las substancias quimicas compradas.

Los peligros quimicos presentan peligros muy reales para los trabajadores, sin embargo muchos son dificiles
de identificar. Debe existir un sistema formal en la empresa para revisar y aprobar todas las compras de
productos quimicos antes de permitirlos en el lugar.

Las 4reas de preocupacion particular incluyen:

1) Muestra del personal de ventas,

2) Compras al por menor del personal de mantenimiento.

3) Productos quimicos que no han sido inventariados.

4) Nuevos reactivos que ios ingenieros de métodos o proceso estdn examinando.

5y Productos quimicos de laboratorio.

Se deben mantener registros exactos de las cantidades de substancias quimicas compradas repetidamente (los
articulos mantenidos en inventario asi como aquellos que no se mantienen en inventario).

SELECCION Y CONTROL DEL CONTRATISTA.

La empresa puede agrupar los servicios de un contratista en las siguientes categorias:

Categoria 1

* Los contratistas tipicos de tiempo parcial (obligaciones de buen orden, apoyo de oficina, servicios de
lavanderia, eic.).

* Probabilidad minima de pérdida para la empresa y contratistas,

* Riesgo normalmente controlados a través de guias escritas en la empresa y scsiones de orientacion para
compras,

Categoria 2

* Contratistas en ¢l Jugar por un periodo de tiempo corto (de horas a dias).

* Probabilidad de pérdida moderada a alta para la empresa v contratista,

* Servicios tipicos que incluyen mantenimiento a corto plazo, modificaciones del lugar, operaciones cn
espacio confinade, excavaciones, ctc,

Categoria 3

* L os contratistas estdn ¢n el lugar por un periodo de ticmpo moderado a largo (por varios o0 mas dias).
* Probabilidad de pérdida moderada a alta para la empresa y contratista,

* Los servicios tipicos incluyen mantenimiento a largo plazo, servicios de construccion, cte.

Como parle de los procedimientos de seleccidn, se requicre que ¢l contratista provea informacion sobre Ia
expericncia pasada de pérdida (indice de lesiones, etc.) cubrimicnto de scguro, y los conienidos de su
proprama de seguridad/saled para que ¢l personal del lugar los revise. El departamento de compras debe
revisar esta informacion formalmente como parte del proceso de selecciédn del contratista,



CAPITULO 5. 8.- SEGURIDAD FUERA DEL TRABAJO.

Se debe mantener una reunion con anterioridad al trabajo con todos los contratistas, para revisar los requisitos
del programa de seguridad y salud de la empresa y establecer lineas de informacién/comunicaciéon con el
personal designado del contratista. Se debe discutir en la reunién los procedimientos v codigos de practicas
para realizar ¢! trabajo asignado de riesgo alto.

Se deben establecer sistemas de informacién/comunicacién para controlar las actividades de seguridad y salud
de los contratistas. Estas deben incluir por 1o menos las siguientes:

1. Informes de investigacion de accidentes/incidentes.
2. Todos los informes de inspeccidn.

3. Indices de frecuencia y gravedad.

4. Actas del comité de seguridad.

S.- SEGURIDAD FUERA DEL TRABAJO.

El programa de seguridad fuera del trabajo se preocupa de controlar las exposiciones peligrosas de los
trabajadores fuera del ambiente laboral y se dividen 2 menudo en tres categorias: doméstica, recreacional y de
vehiculo. Aproximadamente tres empleados mueren a causa de accidentes fucra del trabajo por cada
empleado que muere en ¢l trabajo, y cuatro empleados sc lesionan fuera del trabajo por cada tres empleados
lesionados en el trabajo. Esto nos lleva a interrupciones comerciales, dias Iaborales perdidos, y disminucion
de la productividad no importa el tiempo o el lugar donde el accidente ocurra.

IDENTIFICACION Y ANALISIS DEL PROBLEMA.

Para obtener informacidn sobre los accidentes fuera del trabajo de los empleados se puede incluir un
formulario de informe estructurado para que los trabajadores lo usen cuando den cuenta de los accidentes
fuera del trabajo o para usarse para obtener informacion a través de las entrevistas con los trabajadores. Se
debe determinar y hacer que los trabajadores conozcan el sistema y que se usa efectivaments para reunir
informacién sobre los accidentes de trabajo.

El apalisis extenso debe incluir;

1. Actividad al tiempo del accidente.

2. Edad de ia persona.

3. Hora del dia.

4. Parte del cuerpo.

5. Tipo de lesién.

El enfoque, sin embargo, debe estar en el analisis de 1a cansa para determinar las causas inmediatas ¥ bésicas

involucradas en los accidentes fuera del trabajo. El analisis debe destacar las tendencias v factores
significativos comunes.

EDUCACION EN SEGURIDAD FUERA DEL TRABAJO.

El supervisor debe determinar los peligros graves identificados por el sistema y evaluar los registros de las
reuniones, las noticias y las notas distribuidas a los empleados, campaiias y otras fuentes apropiadas para
determinar si se tratan los peligros importantes.

El supervisor puede verificar que.las reuniones de seguridad tratan de Ias preocupaciones fuera del trabajo
revisando los registros de las reuniones de grupo y realizando entrevistas de verificacion con los trabajadores.

230
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Los ejemplos de seguridad fuera de trabajo y programas de promocion incluyen las conferencias anuales de
proteccion de la familia; cursos de primeros auxilios para los miembros de la familia, banquetes anuales de
seguridad; cursos de salvavidas y seguridad en el agua.

Los registros deben incluir:

1. Fecha del programa.

2. Directores de campaiia.

3. Descripeion de actividades principales.
4. Recursos usados.

5. Namero de las personas que participan.
6. Evaluacién del programa.

Un buen mantenimiento de registros puede mejorar la calidad de un programa de seguridad fuera del trabajo
ofreciendo una gran cantidad de recursos que pueden usarse para desarrollar programas futuros.
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Los conceptos generales de seguridad industrial muestran los aspectos minimos basicos para lograr conocer
y poder prevenir accidentes y enfermedades de trabajo. Muchos de los accidentes se pueden prevenir, pero no
desaparccen aunque si disminuye el riesgo y la gravedad. Para lograr una prevencidn efectiva deben
reconocerse, evaluarse y controlarse los actos inseguros, sin olvidar que hay que localizar las condiciones
inseguras, controlarias y prevenirlas. La prevencion abarca principalmente al trabajador, medio ambiente v
maquinas que se emplean para la transformacion, sin olvidar que Ia seguridad busca proteger la vida,
preservar la salud y la integridad fisica de los trabajadores,

En la seguridad industrial existen por lo menos tres razones por las que este concepto es tan importante, ¢l
valor predictivo, los costos del dafio a la propiedad, y la interrelacién de las personas, equipo, material, vy el
medio ambiente de trabajo.

Factor importante de tomarse en consideracion deberian ser las posibilidades econdmicas al adoptar las
medidas especificas con miras a mgjorar las condiciones y el medio ambiente de trabajo. Tal mejoramiento
puede tograrse mas facilmente gracias al crecimiento y prosperidad de la economia; no obstante, no deberia
permitirse que a causa de las dificultades econémicas se descuide la proteccion. Ademas, las condiciones en
que se realiza el trabajo influyen dircctamente en la calidad y cantidad de la produccion.

Para lograr el aumento de la produccién es necesario, disefiar los ambientes, maquinas y herramientas,
planificar la organizacién en el trabajo de acuerdo a las caracteristicas fisiolégicas y psicolégicas del
trabajador, encaminado a evitar la baja productividad resultante de situaciones de fatiga v alteraciones de la
salud; eliminando y controlando las situaciones de trabajo insalubres, explosivas, téxicas, peligrosas e
incomodas, que no solo dafian 1a salud, sino también causan perjuicios materiales, lentitud en la produccion
y productos sin calidad. Se debe reducir también las causas de ausentismo, 1a incidencia de accidentes de
trabajo y de enfermedades ocupacionales que siempre se acomparian de pérdida de productos o dafios en la
maquinaria y en las instalaciones.

Al ocurrir un accidente no solo se originan darios fisicos a los que lo sufren, sino que también existen importantes
pérdidas cn ticmpo y dincro, clevando los costos de operacidn y produccién, Estos accidentes pueden cvitarse en
gran medida aplicando acciones de prevencién y aspectos de seguridad en el trabajo en diferentes niveles y
actividades de la empresa; de ante mano sabemos que la empresa tiene que trabajar para crear productos con
calidad, esforzdndosc para hacerlo a bajos costos, sin perder de vista la seguridad industrial.

Al no scr tomada en cuenta la seguridad industrial; los costos por accidemtes dc trabajo se eicvan
considerablemente perjudicando la productividad, calidad y el tiempo que se requicre en capacitar al
trabajador que ocupard ¢l puesto faltante; ademds se generan una seric de pagos como son: el salario
correspondiente al nuevo trabajador, la incapacidad al trabajador lesionado, ¢l pago o prima ante ¢l IMSS y
los posibles dafios ccasionados; todo esto sin contar al trabajador incapacitado, si el dafio es maytsculo,
perjudica directamente a quicnes dependen de €1 (su familia), con la posibilidad de que existan traumas
posteriores que se presenien ya sea fisico o psicolégico, lo cual dificulta grandemente al trabajador el volver
a laborar como o venia haciendo, si ¢s que ¢sta en condiciones de hacerlo. La seguridad y 1a prevencién son
clemnentos fundamentales para evitar ricsgos que son originados por las actividades realizadas por los trabajadores
ast como por ¢l uso de instrumentos, cquipos, instalacioncs, madquinaria, herramicntas, ete., que pueden provocar
darlos fisicos, ccondmicos v sociales.
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La seguridad no solo compete a un rea, debe estar implicita en todas, asi mismo todo el personal que trabaje
en la industria debe colaborar y tener una participacién activa; la seguridad no la hacen unos cuantos la
cdeben llevar acabo todos. Por esta razén cada nivel de empleados en la industria y cada trabajador debe tener
una tarea especifica y un compromiso, participando en todo lo referente a seguridad v prevencion, sabiendo
que le corresponde a cada persona.

La salud juega un papel importante tomando en cuenta las consecuencias directas que recaen en el bienestar
del trabajador y su calidad de vida. El debido control de 1a salud vy bicnestar de la poblacién activa y el
mejoramiento de las condiciones ambientales de trabajo tiene como principal objetivo el incremento de la
eficiencia del trabajador y el crecimiento de la produccion.

Para aumentar el porcentaje de personas en edad de trabajar que participen en el desarrolio social econémico
como integranies de la poblacidn econdmicamente activa es necesario: Adaptar ¢l trabajo al trabajador
tomando en cuenta sus caracteristicas habilidades y limitaciones, generar una cultura preventiva en ¢l trabajo
y el auto-cuidado para evitar alteraciones de la salud y lograr un mayor tiempo promedio de vida activa a
través de la informacion, educacidn y entrenamiento ¢ capacitacidn a todos los niveles, promover estilos de
vida v comportamientos saludables, fomentar Ia prevencion en el trabajo, lograr la integracion laboral y
social de los gque presentan limitaciones de la capacidad y mantener activos a los grupos de mayvor edad.
producir y hacer cumplir un marco legislativo que garantice la eliminacion y control de los factores de riesgo
laboral, la vigilancia epidemiologica y la proteccién de la salud especialmente de grupos laborales
especificos, como la mujer en edad reproductiva, incorporando aspectos de prevencion, mantenimiento y
proteccién de la salud en las politicas y planes de desarrollo economico.

Siempre s¢ debe estar preparado para cualquier eventualidad y saber que hacer dado el momento, va que toda
emergencia se presentard diferente a la otra, en caso de un accidente la atencidon que se debe dar ya sean
primeros auxilios o el traslado rapido del trabajador, llevando acabo la investigacion que se deberd realizar
inmediatamente para evitar que vuelva a ocurrir ¢l suceso no deseado; por esta razdén es importante tener
politicas de prevencion v control, con la participacion activa de todos, principalmente de los altos directivos,

Para ser competitivo solo basta 1a capacidad de aprendizaje del individuo asi que para incrementar la eficiencia
del trabajador es indispensable: Estimular y fortalecer la formacion y capacitacion de los trabajadores,
incluyendo las dreas de gerencia, planificacion y todos los demas niveles, para que s¢ pueda realizar en
forma segura las diversas actividades y atender las técnicas, patrones de produccidn y prevencion
adecuados; integrar la prictica de la salud ocupacional en las rutinas laborales, como parte de los ciclos de
calidad, para obtener servicios y productos de acuerdo con las normas que los mercados avanzados cxigen
para asegurar la salud, 1a inocuidad y no peligrosidad. Seleccionar y adecuar las tecnologias, procedimicntos
e instrumentos de trabajo a las necesidades del trabajador ¥ de 1a poblacién cn general; cstimular tipos de
gerencia y de produccion que propicien un buen vinculo humano en el trabajo y la participacién acliva v
conscicnic de trabajadores y empleadores.

Todo trabajador tiene el derecho a que su patron le proporcione capacitacion o adiestramiento en ¢l trabajo
que desecmpceiia, lo cual le permita clevar su mivel de vida y productividad, por ende cl patrdn tiene la
obligacién y deberd capacitar a los trabajadores informandoles sobre los riesgos de trabajo inherentes a sus
labores v las medidas preventivas para evitarlos, de acuerdo con los planes y programas que tendrid que
desarrollar. Las comisiones mixtas de capacitacion y adicstramicnto vigilardn la instrumentacion y
operaciéon del sistema y de los procedimicnios que se implanten para mejorar la capacitacion y

adicstramicnto de salud. seguridad e higicne en ¢l trabajo, también sc deberd cvaluar los resultados de las
acciones de capacitacién y adiestramicnto, realizando las modificaciones o adecuaciones necesarias,
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Toda maquinaria y equipo debe revisarse ¥ someterse a manieniniiento preventivo y en su caso al correctivo,
de acuerdo a las especificaciones de operaciéon y mantenimiento. Como no se cuenta con un mantenimiento
preventivo se debe empezar a elaborar bitdcoras para tener un control del mantenimiento que se debe
realizar siendo un problema importante en el accionar de la empresa. El mantenimiento preventivo
dismimrye en gran medida los accidentes de trabajo e incrementa la productividad y calidad; al planear las
reparaciones antes de que el equipo o maquinaria sufran un desperfecto mayor, reduce también los costos,
evitdndose asi un dafio considerable; bajando 1a probabilidad de que el equipo o maquinaria falle cuando mas
s¢ necesita. :

Muchas de las ocasiones los accidentes de trabajo no se pueden evitar debido al disefic de la maquinaria o al
proceso, para controlar riesgos ocupacionales s¢ deben evaluar los controles de ingenieria, administrativos
y/o prictica de trabajo antes de usar ¢l equipo de proteccién personal. Ya que el equipo de proteccién
personal es 1a ultima linea de defensa, es sumamente importante que se use debidamente v de acuerdo con
los estandares establecidos. El equipo de proteccién personal debe utilizarse en procesos peligrosos o medio
ambiente de trabajo de tal manera que el trabajador este protegido ante una substancia o fuente de energia
que podria exceder o excede el limite wmbral del cuerpo. No debemos olvidar capacitar al trabajador para
que use adecuadamente el equipo de proteccién personal.

Otra forma importante de reducir posibles riesgos de trabajo a un costo reducido es wtilizando scfiales de
seguridad, que es 1a combinacion de colores y formas geométricas que por la adicion de un simbolo grafico o texto
proporciona un mensaje determinado de seguridad. El uso de los colores y las sefiales de seguridad tienen por
objeto reducir al minimo el empleo de palabras y textos escritos, su utilizacién bien enfocada coadyuva de manera
importante en la reduccién de los accidentes laborales. Su empleo no sustituye en forma alguna la aplicacion de las
medidas de seguridad ni la realizacién de las actividades y acciones de tipo preventivas. La educacion y Ia
capacitacién son parte esencial para que la utilizacion de estos codigos cumplan con su objetivo de proporcionar
umna advertencia visual sobre la peligrosidad de ciertos elementos. El propésito de los colores empleados en
seguridad, es atraer répidamente Ia atencion hacia los objetos o sifuaciones que afecten la seguridad, la salud;
principalmente se emplean donde ¢l riesgo siempre estard presente.

La Responsabilidad integral de Ia administracion es:
— Prevenciony control en seguridad vy salud en el irabgjo.
— Prevencidny control en seguridad en el proceso.
— Prevencién y control en la proteccicn a la comuridad como a los trabajadores.
— Prevencidén y control de la contaminacion ambiental,

Si Ia alta direccién no hace nada por 1a seguridad dificilmente se podra controlar la misma, es por eso que ia
segaridad en 1a administracion es uno de los puntos mas importantes. Algo similar sucede al no contar con
un modelo de seguridad, pues los programas que se tengan no s¢ desarrollan con la misma eficacia que
deberia. Por eso el éxito en Ia aplicacion del o los programas que se deberén realizar, deben contar con un
medelo de seguridad en el cual la administracion establezca los fundamentos sobre los que se basaran,
teniendo asi programas sdlidos.

Una politica s un compromiso, ¢s un traje a la medida que cada organizacion requiere, de igual forma un

modelo de seguridad industrial solo satisface las necesidades de una determinada empresa, aungue algunos
aspectos puedan servir para ofras.
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Una declaracién general de la politica de seguridad por cscrito reflgja Ia actitud positiva de ka administracidn
sobre la seguridad y el compromiso con ella. estableciendo el principio del éxito del modelo de seguridad de
una organizacién. tomando en cuenta programas en puntos de partida como:

Politicas.

Organizacién.

Procedimientos.

Responsabilidades y funciones.
Cumplimiento a los estandares establecidos.
Sistemas de comunicacion v control.
Elaboracion v aplicacion de la legistacion.
Anadlisis a los sistemas de seguridad.
Elaboracién de programas preventivos.
Observar la aptitud laboral,

Control de exposicion ocupacional.
Vigilancia epidemioldgica.

t

“h

Estrategias de prevencidn y control de riesgos.
Seleccidn, mantenimienio v uso de equipo vy
herramienta. )

Atencion médica.

Investigacion de accidentes.

Induccidn al personal.

Capacitacion y entrenamiento,

Planes de respuesta a emergencia,

Grupos de ayuda.

Integracién de brigadas.

Simulacros.

Vigilancia v proteccidn.
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