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INTRODUCCION.

La ergonomia inicia desde la prehistoria, cuando los hombres empezaron a
utilizar herramientas ya que las construian de acuerdo a sus capacidades y
limitaciones (dimensiones de los dedos, mano, etc.), todo esto para enconfrar una
mejor precision, alcance, movilidad y fuerza. De esta manera surge el término de
ergonomia de los vocablos griegos “ergos”, que significa trabajo, y “nomos”, leyes.
Definido literalmente como «leyes del trabajo»; se trata de una actividad de
caracter multidisciplinario orientada al estudio de la conducta y las actividades de
las personas, con la finalidad de adecuar los productos, sistemas, puestos de
trabajo y entormos a las caracteristicas, limitaciones y necesidades de sus
usuarios. Su objetivo consiste, a este respecto, en optimizar la eficacia, la
seguridad y el confort.

Cuenta con diferentes areas de aplicacién como fisiologia, biomecanica,
sociologia del trabajo, medicina del trabajo, ingenieria, informatica, etc.

Se observa que la ergonomia no solo puede ser aplicada en aquellos
procesos de trabajo dentro de una industria, sino también en cualquier espacio o
actividad en nuestros hogares, todo esto con la finalidad de lograr un mejor
desempenio y evitar posibles dafios a la salud.

Una parte del estudio de la ergonomia son los procesos mecanicos que
implican tareas como manejo manual de cargas, en las que interviene el esfuerzo
humano de manera tanto directa como indirecta. Toda carga con un peso mayor
de 3kg puede entrafar un riesgo potencial, principalmente dorsolumbar, ya que a
pesar de ser una carga ligera, si se manipula en condiciones ergonomicas
desfavorables como alejada del cuerpo, con posturas inadecuadas, muy
frecuentemente o mala agarradera pueden ser un riesgo importante.

En base al diagnéstico situacional realizado en una empresa de fabricacion,
distribucién y venta de dulces y chocolates, en una planta ubicada en el noroeste
del Distrito Federal, se identificé que el 90% de los trabajadores, distribuidos en 11
areas realizan manejo manual de cargas y se identific6 que los problemas
dorsolumbares ocupan el tercer lugar en motivos de consulta; Asi surge la
necesidad de un estudio ergonémico capaz de estudiar las caracteristicas de las
tareas de manejo manual de cargas que realizan los trabajadores de 9 puestos,
distribuidos en 8 lineas de produccidn; para su comparacién con lo ideal propuesto
por el National Institute of Occupational Safety and Health (NIOSH), a partir de la
observacién de actividades de puestos de trabajo que implican tareas de manejo
manual de cargas y mediante una ecuacion se evallia el peso tebrico segun el sitio
donde se toma la carga, el desplazamiento vertical, el giro del tronco con respecto
a los talones, el tipo de agarre de la carga y la frecuencia de la tarea en minutos; y
de esta manera se obtiene el peso tedrico aceptable (el peso que deberia tener la
carga en estas condiciones descritas), que permite su comparacion con el peso
real de la carga, para plantear recomendaciones especificas de mejora y asi evitar
posibles dafios a la salud.



MARCO TEORICO

El término ergonomia fue dado por Murrel en Inglaterra, en el afio de1949,
y se deriva de las palabras griegas "ergos", que significa trabajo, y "nomos”, leyes
o reglas, asi el nombre denota la primera definicion como “leyes del trabajo" !

Actualmente conocemos por ergonomia a la actividad multidisciplinaria que
se encarga del estudio de la conducta y las actividades de las personas, con la
finalidad de adecuar los productos, sistemas, puestos de trabajo y entomos a las
caracteristicas, ﬁmltauon&s!neoesndadesdesmuwams, buscando optimizar su
eficacia, seguridad y confort.

Todos estos conocimientos aplicados al disefio permiten permite que
los objetos sean adecuados a la forma y capacidades del cuerpo humano.

Tiene como finalidad aumentar la eficiencia, la seguridad y la
competitividad. Adecuacion del trabajo al Hombre, y no del Hombre al trabajo;
para lo cual es necesario puntualizar los dos elementos de estudio:

1. Maquina : elemento al servicio de la persona, susceptible de ser modificada
y perfeccionada.

2. Persona : base de calculo del sistema persona-maquina y en funcidon de
esta la maquina debera ser diseflada, a fin de permitirle realizar el trabajo
libre de toda fatiga fisica, sensorial o psicologica.

Los objetivos de la ergonomia son la adaptacion de los objetos, medios de
trabajo y entomo producido por los seres humanos a la persona con el fin de
lograr la harmonizacién entre la eficacia funcional y el bienestar humano; salud,
seguridad y safisfaccion del trabajador, reduccion de lesiones y enfermedades
ocupacionales, disminucion de los costos por incapacidad de los trabajadores,
aumento de la productividad, mejoramiento de la calidad del trabajo, disminucion
del ausentismo, aplicacion de las normas existentes y creacion de nuevas.

Para contribuir a la creacion de nuevos conocimientos es necesario
identificar los factores de riesgos en los puestos de trabajo para tener el sustento
tedrico de emitir recomendaciones de ingenieria y administracion en la
organizacion del trabajo, y asi, disminuir las condiciones de riesgo identificadas y
posieriormente capacitar a los supervisores y frabajadores acerca de que
condiciones de riesgo se pueden generar y como evitarias.

En la mayoria de las empresas mexicanas se tiene el problema de que la
maquinaria proviene del exitranjero, disefiada con parametros antropométricos de
otros paises y que al emplearias en nuestro pais, condicionan un gran numero de
factores de riesgo ergonomicos para una poblacion trabajadora para la cual no
fueron disefiadas ni adaptadas, y es cuando observamos la realidad de las



condiciones de trabajo en México, cuando el trabajador es quién se tiene que
adaptar a la maquina.

Dentro de los riesgos ergonémicos identificados, existen los debidos a carga
fisica, de los cuales pueden identificarse tres tipos de tareas que los condicionan:

1. Manipulacién manual de cargas.
2. Movimientos repetitivos.
3. Posturas forzadas.

La manipulacibn manual de cargas comprende 4 tareas fundamentales que
pueden encontrarse combinadas:

1. Levantamiento: Cuando un trabajador levanta y sostiene una determinada
carga.

Transporte: Cuando se desplaza con la carga.

Arrastre : Cuando el trabajador jala la carga sin levantar el peso totalmente.
Empuje: Cuando el trabajador utiliza el suelo o una superficie para empujar
sobre ella la carga.®

0N

La manipulacién manual de cargas es responsable, en muchos casos, de la
aparicién de fatiga fisica, o bien de lesiones, que se pueden producir de una forma
inmediata o por la acumulacién de pequeiios traumatismos aparentemente sin
importancia. Pueden lesionarse tanto los trabajadores que manipulan cargas
regularmente como los trabajadores ocasionales.

Dependiendo del tipo de tarea que realiza el trabajador se pueden presentar

los posibles dafios a la salud especificos para las areas anatomicas que realizan

+ el mayor esfuerzo; en trabajadores que no cuentan con conocimientos de manejo

de cargas se ha observado un alto indice de trastommos osteomusculares; que

dependiendo del tipo de tarea y la postura del trabajador condiciona afectacion a
diferentes partes del cuerpo, como se puede observar en el siguiente cuadro®*:

POSTURA DE TRABAJO PARTE DEL CUERPO AFECTADA

De pié, siempre en el mismo sitio Brazos y piemas. Riesgo de Insuficiencia
venosa periférica.

Sentado, tronco recto sin respaldo Masculos extensores de la espalda

Sentado, en un asiendo demasiado alto Rodillas, muslos, pies

Sentado, en un asiento demasiado bajo Hombros y cuello

Tronco inclinado hacia delante, sentado o |Region lumbar, deterioro de discos

de pie intervertebrales !

Cabeza inclinada hacia delante o atras Cuello, deterioro de discos intervertebrales |

Brazos tendidos sobre el costado, delante o | Hombros y brazos i

atras |

Malas posiciones al utilizar herramientas Tendinitis a cualquier nivel B J




Las lesiones mas frecuentes por manejc manual de cargas son
contusiones, heridas cortantes, fracturas y sobre todo lesiones musculo-
esqueléticas. Se pueden producir en cualquier zona del cuerpo, pero son mas
sensibles los miembros superiores, y la espalda, en especial en la zona
dorsolumbar, lesiones muchas veces no tomadas en cuenta como causadas por el
trabajo. Amexe!

Las lesiones dorsolumbares pueden ir desde un lumbago a alteraciones de
los discos intervertebrales (hernias discales) o incluso fracturas vertebrales por
estrés.

También se pueden producir: lesiones en los miembros superiores
(hombros, brazos y manos); quemaduras producidas por encontrase las cargas a
altas temperaturas;, heridas o dermoabrasiones producidos por esquinas
demasiado afiladas, astillamientos de la carga, superficies demasiado rugosas,
clavos, efc.; contusiones por caidas de la carga debido a superficies resbaladizas
(por aceites, grasas u ofras sustancias); problemas circulatorios o hemias
inguinales, y otros dafos producidos por derramamiento de sustancias peligrosas.

La OIT refiere que la manipulacién manual es una de las causas mas
frecuentes de accidentes laborales con un 20-25% del total.®

En EE.UU. un estudio realizado en 1990, por el National Safety Council,
pone de relieve que la mayor causa de lesiones laborales (31%) fueron los
sobreesfuerzos. La espalda fue la 5pane del cuerpo mas frecuentemente lesionada
(22% de 1,7 millones de lesiones).

Esta problematica también esta presente en muchos paises de la Union
Europea. En Reino Unido, un informe realizado en 1991 pone de manifiesto que la
causa del 34% de accidentes causantes de lesiones fue la manipulacién manual
de cargas. De estos accidentes, el 45% se localizé en la espalda. ®

En Francia durante el afio 1992, la manipulacion manual de cargas fue la
causa del 31% de los accidentes de trabajo que causaron baja.

En Espaia, la mayor causa de accidentes de trabajo en el periodo 1994-95
fue debida a los sobreesfuerzos, en concreto, las estadisticas de accidentes de
trabajo y enfermedades profesionales de 1996 recogen un 22,2% de accidentes
de trabajo que causaron baja por sobreesfuerzos, muchos de ellos debidos
probablemente a la manipulacién manual de cargas. En cuanto a la naturaleza de
la lesion, el 8,9% de los accidentes se debié a lumbalgias, y el 0,1% a hemias
discales ®

Estas lesiones, aunque no son lesiones mortales, pueden tener larga y
dificil curacion, y en muchos casos requieren un largo periodo de rehabilitacion,
originando grandes costos econdmicos y humanos, ya que el trabajador queda



muchas veces incapacitado para realizar su trabajo habitual y su calidad de vida
puede quedar deteriorada.

Existen diferentes métodos para estudiar los problemas causados por
factores de riesgo ergonémicos y darles solucion; por ejemplo el método finlandés,
que es muy util en los casos en los de tareas de trabajadores que realizan
movimientos repetitivos; Otro método es el OWAS, desarrollado por Karhu, Kansi
y Kuorinka (1977) que puede estudiar las tareas que implican posturas forzadas
de tronco y piernas y que no cuentan con ciclos de trabajo claramente definidos en
sus actividades diarias, éste método no cuenta con una descripcion para
actividades que implican manejo manual de cargas.

Existe un método descrito por el National Institute of Occupational Safety and
Health* (NIOSH) en 1994, basado en la observacion y medicion de cinco
caracteristicas de las actividades de los puestos de trabajo; mediante una
ecuacion propone el peso aceptable en iguales condiciones para no causar dafio a
la salud del trabajador. Los factores al ser multiplicados entre si denotan cuando
debe pesar la carga o que factores influyen mas para un probable daiio.

Los parametros que toma en cuenta el método son el peso tedrico recomendado y
el desplazamiento vertical de la carga, el giro del tronco, las caracteristicas del
agarre de la carga y la frecuencia de la carga.>®

e El peso tedrico recomendado se considera en funcion de la posicién de la
carga con respecto al cuerpo, que corresponde a la posicion de la carga
mas favorable, es decir, pegada al cuerpo, a una altura comprendida entre
los codos y los nudillos, cuyo peso estimado es de 25 Kg.

« El desplazamiento vertical de una carga se considera como la distancia que
recorre la misma desde que se inicia el levantamiento hasta que finaliza la
manipulacion, y se mide en centimetros.

« EIl giro del tronco con respecto a los talones, es el angulo que se forman
entre la linea que une los talones con la linea de los hombros, si se gira el
tronco mientras se maneja la carga, y se mide en grados.

e Los agamres de la carga, se definen como bueno, regular o malo,
dependiendo si la carga es redonda, lisa, resbaladiza, si tiene o no agarres
adecuados.

+ La frecuencia de la manipulacion, es la cuantificacion de las veces que se
realiza la tarea por minuto.

* Instituto Nacional de Salud y Segundad Ocupacional
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JUSTIFICACION

Durante los meses de abril, mayo y junio del aflo 2004, en base a la NOM 004
STPS 1999, NOM 005 STPS 1998 y NOM 010 STPS 1999, en sus clausulas 5.2,
5.2 y 5.3 respectivamente, asi como en el Articulo 130 del Reglamento Federal de
Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo se realizd el diagnostico
situacional de salud, seguridad e higiene en una empresa de fabricacion,
distribucién y venta de dulces y chocolates, ubicada en el noroeste del Distrito
Federal.

Durante los recorridos de reconocimiento de areas, procesos de produccion y
puestos de trabajo de la empresa; se obtuvieron los datos para la realizacion de
mapas de riesgo; que pusieron de manifiesto factores de riesgo ergonémicos de
tipo manejo manual de cargas en 9 areas de la planta, y 346 trabajadores
expuestos.

Al realizar el analisis estadistico de los motivos de consulta en el 1er semestre del
mismo afio se encontré6 como tercer motivo de consulta las lumbalgias post
esfuerzo y se observdé que estos trabajadores pertenecian a las lineas de
produccién que previamente se habian identificado en el mapa de riesgo con
factores de riesgo ergonomicos.

Al realizar la jerarquizacion por medio de magnitud, trascendencia, vulnerabilidad,
factibilidad y viabilidad de los factores de riesgo, se identificd6 que el factor de
riesgo que obtuvo la mayor calificacion fue el factor de riesgo ergonémico definido
como manejo manual de cargas AN*© ' mostrando la necesidad de iniciar
programas encaminados a los buenos héabitos de higiene de columna, y un estudio
que permita ampliar la informacién acerca de este tipo de trabajo manual al
comparario con lo ideal; debido a que la lumbalgia es uno de los principales
padecimientos que demandan incapacidades tanto temporales como permanentes
en los servicios de Ortopedia, Rehabilitacion y Medicina del trabajo de los
hospitales, tanto Institucionales como Privados.



OBJETIVOS

Realizar un estudio ergondmico de los puestos de frabajo comprometidos con
manejo manual de cargas en 9 lineas de produccion para:

1. Analizar las caracteristicas ergonémicas en el manejo manual de cargas
comparandolos con lo ideal de acuerdo a la ecuacién propuesta por el
National Institute of Ocupational Safety and Health (NIOSH) en 1994,

2. Elaborar un plan de recomendaciones especificas encaminadas a eliminar
los posibles dafios a la salud de los trabajadores sin afectar la
productividad.



MATERIAL Y METODO

MATERIAL:

Camara fotografica.

Hojas de papel.

Lapiz blanco y Pluma.

Goniémetro.

Flexémetro.

Equipo de cémputo (Computadora e impresora).

Accesoaln

ternet.

Calculadora.

M ETODO:

Modificaciéon de la :
Ecuacion de el National Institute of Occupational Safety and Health (NIOSH,

1994):
PESO ACEPTABLE =
PEso | | GRO | | AGaARRE | FRECUENCIA
TEORICO DESPLAZAMIENTO DEL | DE LA DE
RECOMENDADO VERTICAL | X | TRONCO :’x | cARGA | X | CARGA

ECUACION PARA EL CALCULO DEL PESO ACEPTABLE

Por el : Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales, Instituto

Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. Espafia.

Fuente: Real Decreto 487/1977 de 14 de abril.




METODOLOGIA

1. RECONOCIMIENTO SENSORIAL. Por medio de recorridos diarios en las
instalaciones de la planta se realizd un analisis de los procesos para
detectar las areas en las que se manipulaban manualmente cargas, con lo

que se elaboré6 mapa de riesgo de factores de riesgo ergondmicos.ANEXO 1
'agina 4

2. IDENTIFICACION DE PUESTOS DE TRABAJO. Se identificaron los
puestos que realizan manejo manual de cargas en las diferentes lineas de
produccion.

3. ANALISIS ESTADISTICO DE MORBILIDAD. En base al registro electronico
de consulta diaria del servicio médico de la planta, se identificaron los
motivos de consulta por frecuencia y linea de produccion de los
trabajadores, ANEXO 1 Pagina 84.65)

4. JERARQUIZACION DE RIESGOS. De los factores de riesgo encontrados
en los recorridos se realizd la jerarquizaciébn de acuerdo a 5 criterios;
magnitud, trascendencia, factibilidad, viabilidad y vulnerabilidad. A cada uno
de ellos se les otorga un eguntaje de 0 a 10 de acuerdo al metodo predictivo
modificado. ANEXO 1 Fagina 60-61)

5. INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA. Se realizd wuna investigacion
bibliografica para clasificar la principal tarea realizada en los puestos
identificados con factores de riesgo ergonémicos y los métodos existentes
para su estudio.

6. APLICACION DEL METODO DE NIOSH. Ya identificados los puestos de
trabajo vy las lineas de produccion, se acudié la linea de produccion, se
observaron las actividades de cada puesto a estudiar, durante toda la
jornada (8 horas). Y se aplicd el método de NIOSH:

a. PESO TEORICO RECOMENDADO. Para determinar el peso teérico
recomendado se tomaron fotografias de las actividades de los
trabajadores, del momento en que es tomada la carga, en la
fotografia se analizo la distancia y localizacién inicial de la carga con
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respecto al cuerpo del trabajador; y se comparé con el diagrama que
contiene el método, de peso tedrico recomendado para obtener el
primer dato de la ecuacién.

. DESPLAZAMIENTO VERTICAL. Para determinar el desplazamiento
vertical de la carga se midi6 la distancia que recorre la carga desde
que inicia el levantamiento hasta que finaliza la manipulacién. La
medida se tomé en centimetros, por medio de un flexémetro, y parte
de la base de la carga. Posteriormente el valor obtenido se compar6
con la tabla que correlaciona la distancia en centimetros con un
factor de correccion que se utilizard para colocar en el segundo
punto de la férmula.

. GIRO DEL TRONCO. Para obtener los grados de giro de los
hombros con respecto a los talones durante la carga, se observaron
varias cargas y se pidi6 al trabajador que realizara los movimientos
de manera lenta y mediante lineas en el suelo con lapiz blanco se
trazaron 2 lineas la de la posicion de los talones y la proyeccion de la
linea de los hombros al realizar el giro con la carga y posteriormente
se midieron los grados por medio de un goniémetro. Los grados
obtenidos se compararon con el factor de correccion para este rubro
y el numero obtenido se utiliza para sustituir el tercer valor de la
formula.

. AGARRES DE LA CARGA. El agarre de la carga indica el sitio de
sujecion que emplea el trabajador para tomarla, de esta manera se
definié el agarre como bueno si la carga tenia asas u otro tipo de
agarres con forma y tamafio que permitiera un agarre confortable a
toda la mano, que permitiera a la mufieca mantenerse en una
posicion neutral sin desviaciones ni posturas desfavorables; agarre
regular si la carga tiene asas, hendiduras o son de material que se
pueden hacer las agarraderas en el momento (como tela) que no
permiten un agarre tan confortable, y aquellas cargas que pueden
sujetarse flexionando la mufieca a 90° alrededor de la carga; y un
agarre malo cuando la carga no contd con agarraderas, ranuras ni
superficies que se pudieran asir con las manos o por el peso vy
tamaiio no se pueden tomar por la parte inferior. De la definicién del
agarre obtenida se compar6 con la tabla que indica el factor de
correlacion correspondiente para este dato, y el factor de correccion
se utilizo como cuarto valor de la férmula.

. FRECUENCIA DE LA MANIPULACION. Para obtener la frecuencia
de la manipulacion se observo durante toda la jornada a cada

11



trabajador de los puestos estudiados; con un reloj con segundero se
contaron las veces que se repetia la tarea en un minuto y cuantas
horas en el dia se realizaba dicha manipulacién de cargas. En una
tabla que cormrelaciona la frecuencia de la manipulacion
(veces/minuto) y la duracién en horas de la misma, se obtuvo el
factor de correlacion, y este valor se empled para sustituir el Gitimo
en la férmula utilizada.

7. Los valores, en unidades de medicién (kilogramos, centimetros, grados) en
caracteristicas precisas que se obtuvieron; se agruparon en cuadros
construidos para cada puesto estudiado.

8. Se construyé otro cuadro por cada puesto estudiado, con los valores
transformados a factores de correlacién. Se aplicéd la férmula multiplicando
cada valor con una calculadora y se obtuvo el resultado.

9. Se construydé una tabla para comparar el peso real de la carga con el peso
recomendado, obtenido por la férmula y se calculo la diferencia de estos
dos factores.

10. Se describi6 cual de los factores estudiados presenta el mayor problema de
cada puesto, definido por la obtencién de ser el mas alejados de lo ideal.

11.Se definieron las tareas de manejo manual de cargas que no cumplen con
lo recomendado.

12.Se jerarquizaron las tareas de manipulacién manual de cargas. Tomado en
cuenta el numero de kilogramos que sobrepasan lo ideal.

13. Se plantearon recomendaciones especificas para cada tarea.



CONSIDERACIONES ETICAS

FACTIBILIDAD.

Se contd con los recursos necesarios para la investigacion y desarrollo del
presente estudio.

ASPECTOS ETICOS.

Desde la planeacion del presente estudio se conté con la autorizacién por escrito
de la empresa dedicada a la fabricacion, distribucién y venta de dulces y
chocolates.

Se mantiene la confidencialidad tanto de la empresa como de los trabajadores que
participaron en el presente estudio.

Se tomd en cuenta el consentimiento informado descrito en la Declaracién de lo
Derechos Humanos y Salud firmada por la Asociacién Médica Mundial en Ginebra
en 1948 y que fue revisada en 1968; asi como la declaracién de Helsinki que fue
firmada en 1964, revisada en Tokio en 1975 y cuya dltima revision se hizo en
Valencia en 1983. Y de las que parte la Ley general de salud de los estados
Unidos mexicanos, de 1984, reformada el 05/01/2001 por (ltima vez, en el Titulo
Quinto de “Investigacién para la Salud”, Capitulo Gnico Articulo 100 Fraccion I-VII.

El presente estudio no afecté el estado de salud de los trabajadores participantes,
ni los intereses de la empresa; su realizacion fue con fines estrictamente
cientificos y se dio a conocer tanto a la empresa como a los trabajadores bajo
consentimiento informado garantizando su confidencialidad.



RESULTADOS

Las lineas de produccién que tienen como tareas manipulacién manual de cargas
dentro de una empresa de fabricacion, distribucién y venta de dulces y chocolates
son 8, una de ellas con dos puestos que realizan dicha tarea:

Polvos chocolate, en el area de plataforma.
Molino de bolas, en el area de plataforma.
Bombos confitado, en dos puestos de trabajo.
Empacado de envoltura.

Envasado.

Mondomix.

Envasado de cobertura.

Gotita.

90RO A

DESCRIPCION DE LOS PUESTOS DE TRABAJO.
Polvos chocolate.

El area de polvos chocolate trabaja los tres turnos, el puesto que realiza manejo
manual de cargas es el ayudante de polvos chocolate, son dos trabajadores en
cada turno que se encargan de alimentar de manera manual una tolva.

La materia prima es transportada estibada (en altura irregular) en tarimas por
medio de montacargas hasta el area de trabajo (plataforma). Los trabajadores
toman la materia prima de acuerdo a las caracteristicas y cantidades
especificadas por la formula del producto a elaborar. Las principales cargas son
costales de yute con azucar de 50Kg que cargan entre los dos, y costales de papel
con cocoa de 22.5 Kg.

El equipo de proteccion personal que utilizan es zapatos con casquillo y suela
antiderrapante, lentes, tapones auditivos, faja de carnaza y mascarilla.

Utilizan como herramienta una charrasca para cortar la bolsa de papel de la cocoa
y un hilo que cierra el costal de yute.

Molino de bolas.

El area de molino de bolas trabaja los tres turnos, el puesto que realiza manejo
manual de cargas es el ayudante de molino de bolas, son dos trabajadores en
cada turno que se encargan de alimentar de manera manual una tolva.



La materia prima es transportada estibada (en altura irregular) en tarimas por
medio de montacargas hasta el drea de trabajo (plataforma). Los trabajadores
toman la materia prima de acuerdo a las caracteristicas y cantidades
especificadas por la formula del producto a elaborar. Las principales cargas son
costales de yute con azicar de 50Kg que cargan entre los dos, y costales de papel
con cocoa de 22.5 Kg.

El equipo de proteccién personal que utilizan es zapatos con casquillo y suela
antiderrapante, lentes, tapones auditivos, faja de camaza y mascarilla.

Utilizan como herramienta una charrasca para cortar la bolsa de papel de la cocoa
y un hilo que cierra el costal de yute.

Bombos confitado.

El area de bombos confitado trabaja dos tumos, hay dos puestos que realizan
manejo manual de cargas se les llama ayudante de bombos confitado, que en
algunos dias lo realiza un solo trabajador. La primer tarea es cuando toma tinas
llenas de chocolate seleccionado y lo coloca en una bascula. El segundo es
cuando toma de la bascula la tina llena de chocolate de 13kg de peso y la estiba
en una tarima.

El equipo de proteccién personal que utilizan es zapatos con casquillo y suela
antiderrapante, lentes, tapones auditivos, faja de camaza y cubrebocas.

Empacado de envoltura

En el area de empacado de envoltura se embolsan los productos terminados de
toda planta es el ultimo proceso. El puesto que realiza manejo manual de cargas
se encuentra al final de la linea, son dos trabajadores (uno de cada lado) el
trabajador toma las bolsas de producto terminado de la banda sin fin y llena las
tinas, al terminar este proceso toma 2 o 3 tinas llenas con peso total de 26 Kg. y
las estiba en una tarima.

El equipo de proteccion personal que utilizan es zapatos con casquillo y suela
antiderrapante, lentes, tapones auditivos, faja de carnaza y cubrebocas.

Envasado.

Al final de la linea de Bombos gragea, el producto terminado se coloca en tinas,
que llenas pesan 8.5kg, las tinas son tomadas y estibadas en tarimas. El puesto
se llama ayudante de envasado, y lo realiza un solo trabajador; en 2 o 3 turnos
(dependiendo de las demandas de produccion).

El equipo de proteccion personal que utilizan es zapatos con casquillo y suela
antiderrapante, lentes, tapones auditivos, faja de camaza y cubrebocas.



Mondomix

En la linea de Mondomix se frabaja los 3 tumos; el puesto con tareas de manejo
manual de cargas de la linea de Mondomix es el ayudante de Mondomix; se
encuentra al final de la linea, toma de una banda sin fin, cajas de cartén o tinas
llenas de producto terminado, de 14.4 kg de peso, y las estiba en una tarima.

El equipo de proteccién personal que utilizan es zapatos con casquillo y suela
antiderrapante, lentes, tapones auditivos, faja de camaza y cubrebocas.

Envasado de cobertura

En la linea de envasado de cobertura se trabaja 2 o 3 tumos, un puesto que
realiza manipulacién manual de cargas es el ayudante de envasado de cobertura,
quien toma de una mesa, botes llenos de cobertura de chocolate, de 21 Kg, los
tapa los carga y estiba en una tarima.

El equipo de proteccion personal que utilizan es zapatos con casquillo y suela
antiderrapante, lentes, tapones auditivos, faja de camaza y cubrebocas.

Gotita

La linea de gotita trabaja en 2 o 3 turnos, tiene dos maquinas, en todo su proceso
es automatizada, al final de la linea el producto terminado se encuentra un
ayudante por maquina, que toma las cajas llenas de producto terminado y las
estiba; son cajas de carton que llenas pesan 21 Kg.

El equipo de proteccion personal que utilizan es zapatos con casquillo y suela
antiderrapante, lentes, tapones auditivos, faja de camaza y cubrebocas.



MANEJO MANUAL DE CARGAS DESCRIPCION DE FACTORES
POR LINEA Y PUESTO DE TRABAJO.

POLVOS CHOCOLATE.

Puesto: Ayudante de polvos chocolate
Numero de trabajadores por tumo: 2

PESO TEORICO DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE " FECUENCIA
RECOMENDADO VERTICAL
14kg 78 cts. Hasta 30° Regular 465 en 8 horas

0.96 v/ min. por jornada

PESO TEORICO

FACTOR DE CORRECCION PESO
RECOMENDADO ACEPTABLE
DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE FECUENCIA
VERTICAL
14 0.87 09 095 075 78Kg
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MOLINO DE BOLAS.
Puesto: Ayudante de molino de bolas
Numero de trabajadores por turno: 2

PESO TEORICO DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE FECUENCIA
RECOMENDADO VERTICAL
14kg 885cts Hasta 30° Regular 184 en 8 horas
1v/ 5 min. por jornada
PESO TEORICO FACTOR DE CORRECCION PESO
RECOMENDADO ACEPTABLE
DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE FECUENCIA
VERTICAL
14 0.87 09 095 085 B.85Kg




BOMBOS CONFITADO

PRIMERA TAREA.

Puesto: Ayudante de bombos confitado.
Numero de trabajadores por turno : 1

PESO TEORICO DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE
RECOMENDADO VERTICAL
20kg 41cts Hasta 90° Bueno
PESO TEORICO FACTOR DE CORRECCION
RECOMENDADO
DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE
wenTI~ A
20 0.91 0.7 1

FECUENCIA

108 en 8 horas
1.1 v/ 5 min. por jomada

PESO
ACEPTABLE

FECUENCIA

0.95 12.1 Kg.




BOMBOS CONFITADO

SEGUNDA TAREA.

Puesto: Ayudante de bombos confitado.
Numero de trabajadores por turno: 1

PESO TEORICO DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE
RECOMENDADO VERTICAL
25Kg. 104 cts. Hasta 60° Bueno
PESO TEORICO FACTOR DE CORRECCION
RECOMENDADO
DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE
VERTICAL

25 0.84 0.8 1

FECUENCIA

108 en 8 horas
1.1 v/ 5 min. por jomada

PESO
ACEPTABLE
FECUENCIA
0.95 16 Kg
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EMPACADO DE ENVOLTURA
Puesto: Ayudante de empacado de envoltura.
Numero de trabajadores por turno: 2

PESO TEORICO DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE
RECOMENDADO VERTICAL
19 kg 130 cmts Hasta 60° Bueno

FACTOR DE CORRECCION

PESO TEORICO
RECOMENDADO
DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE
VERTICAL
19 0.84 08 1

FECUENCIA

632 en 8 horas
1.3 v/ 1 min por jomada

PESO
ACEPTABLE
FECUENCIA

075 96 kg




ENVASADO
Puesto: Ayudante de envasado.
Numero de trabajadores por tumo: 1

| PESOTEORICO  DESPLAZAMIENTO
RECOMENDADO VERTICAL GIRO AGARRE FECUENCIA

19 kg 98.5 cts. Hasta 30° Bueno 936 en 8 horas
1.95 v/ 1 min. por jormada

PESO TEORICO

RECOMENDADO FACTOR DE CORRECCION ACEPTABLE

DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE FECUENCIA
VERTICAL

19 0.87 0.9 1 0.75 11 Kg

.



MONDOMIX
Puesto: Ayudante de Mondomix.
Numero de trabajadores por turno: 1

| PESOTEORICO  DESPLAZAMIENTO |
| RECOMENDADO VERTICAL GIRO AGARRE FECUENCIA

. 19Kg 1125¢s. Hasta 30° Regular 696 en 8 horas
! 1.9 v/ 1 min. por jomada

FACTOR DE CORRECCION
PESO TEORICO PESO
RECOMENDADO ACEPTABLE
DESPLAZAMIENTO
VERTICAL GIRO AGARRE  FECUENCIA
19 0.84 09 0.95 0.75 10 Kg
ENVASADO DE COBERTURA

Puesto: Ayudante de envasado de cobertura.
Numero de trabajadores por turno: 1

PESO TEORICO DESPLAZAMIENTO

RECOMENDADO VERTICAL GIRO AGARRE FECUENCIA
86 cts. Hasta 30° Regular 350 en 8 horas
19Kg 1v/imin. por jornada

PESO TEORICO FACTOR DE CORRECCION PESO
RECOMENDADO ACEPTABLE
DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE FECUENCIA
VERTICAL
19 0.87 0.9 0.95 0.75 10.6 Kg
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GOTITA
Puesto: Ayudante de gotita.
Numero de trabajadores por tumo: 2

PESO TEORICO
RECOMENDADO

14 Kg

PESO TEORICO
RECOMENDADO

14

DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE FECUENCIA
VERTICAL
83 cts. Hasta 30° Regular 300 en 8 horas

1v/min. por jornada

FACTOR DE CORRECCION PESO
ACEPTABLE
DESPLAZAMIENTO GIRO AGARRE FECUENCIA
VERTICAL
0.87 0.9 0.95 0.75 7.8Kg




En base a los resultados para cada puesto estudiado, se comparé el peso
aceptable obtenido por medio de la formula de la NIOSH, con el peso real que
cargan los trabajadores dentro del proceso.

AREA

Polvos chocolate
(plataforma)

Molino de bolas
(plataforma)

Bombos confitado

Taras 1

Bombos conftado
Tarea 2

Empacado de
envoltura

Envasado

Mondomix

Envasado de cobertura

Gotita

PESO REAL
PR)

Aziicar : 25 kg
Cocoa: 226 kg

Azicar. 25 Kg.
Cocoa: 226
Kg.

13Kg.
13Kg.

26 Kg.

85Kg.

14.4 Kg.

21Kg.

21Kg.

PESO
ACEPTABLE
(PA)

7.8 kg

8.85Kg.

12.1 Kg.
16 Kg.

96Kg.

11 Kg.

10 Kg.

10.6 Kg.

7.8Kg.

PR-PA
(Ka.)

172
148

16.15
13.75

09

164

-25

44

104

132

PRINCIPAL PROBLEMA

Posicién inicial de la carga
Frecuencia

Desplazamiento vertical

Posicion inicial de la carga
Frecuencia

Giro
Giro
Desplazamiento vertical

Frecuencia
Giro

Frecuencia
Desplazamiento vertical

Frecuencia
Desptazamiento vertical

Desplazamiento vertical

Frecuencia
Desplazamiento vertical

Como se observa en la tabla, la segunda tarea de manejo manual de cargas que
realiza el ayudante de bombos confitado y la que desempefia el ayudante de
envasado no sobrepasa el peso aceptable, por lo que se considera una tarea que
no condiciona dafos a la salud.
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Al peso real se le resto el peso aceptable para calcular la cantidad de kilogramos
que excede la carga de cada puesto que sobrepasé el valor recomendado por la
NIOHS. Posteriormente se jerarquizé como se muestra en la siguiente tabla en
funcién de mayor a menor peso excedente.

? AREA Y PUESTO Kg SOBRE EL

| PESO ACEPTABLE

| Polvos chocolate (plataforma) 17

| Ayudante

| Empacado de envoltura 16

| Avudante

| Molino de bolas (plataforma) 16

| Ayudante

| Gotita 13

| Ayudante

| Envasado de cobertura 10

. Ayudante
Mondomix 4

| Ayudante

| Bombos confitado (Tarea 1) 1
Avudante

Como se puede observar en la tabla, el puesto de ayudante de polvos chocolate
carga 17 Kg. Mas de lo recomendado; El ayudante de empacado de envoltura y
molino de bolas cargan 16 Kg. Mas de lo recomendado. El ayudante de gotita y el
de envasado de cobertura cargan 13 y 10 Kg. Respectivamente de lo
recomendado por la NIOSH.



RECOMENDACIONES

RECOMENDACIONES ESPECIFICAS A LA LINEA DE POLVOS CHOCOLATE.

RECOMENDACIONES MEDICAS:

1.

Realizar exdmenes médicos de ingreso, con exploracion detallada de
columna y radiografia simple anteroposterior y lateral de columna
dorsolumbar; a aspirantes de ayudante de polvos chocolate.*

Realizar exdmenes médicos de peribdicos, encaminados a la deteccion
oportuna de padecimientos osteomusculares.

Dar capacitacién mediante teérico practica de medidas de higiene de
columna, a los ayudantes de polvos chocolate y descanseros o suplentes
que desempeiien este puesto.”

Disefiar una serie de ejercicios de higiene de columna para que los
trabajadores los realicen al inicio y fin de la jornada.

RECOMENDACIONES TECNICAS:

1.

Establecer un equipo para alimentar la tolva de azlcar a través de sacos de
mayor capacidad manejados por gruas.

Implementar un equipo que acerque la carga a la altura de la cintura del
trabajador.

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE:

1

Agregar al programa de bienvenido para personal de nuevo ingreso, con
que cuenta la empresa, la induccién al puesto que requiere manejo manual
de cargas.

Incluir en el programa de actualizacién, con que cuenta la empresa,
capacitacion teérico practica de medidas de higiene de columna y manejo
manual de cargas, a los ayudantes de polvos chocolate y descanseros o
suplentes que desemperien este puesto.

Organizar un periodo de pausa para la salud, al inicio o mitad de la jornada
laboral.
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RECOMENDACIONES ESPECIFICAS A LA LINEA DE EMPACADO DE
ENVOLTURA.

RECOMENDACIONES MEDICAS:

1. Realizar exdmenes médicos de ingreso, con exploracién detallada de
columna y radiografia simple anteroposterior y lateral de columna
dorsolumbar; a aspirantes de ayudante de empacado de envoltura.*

2. Realizar examenes meédicos de periédicos, encaminados a la deteccion
oportuna de padecimientos osteomusculares.

3. Dar capacitaciéon mediante teérico practica de medidas de higiene de
columna, a los ayudantes de empacado de envoltura y descanseros o
suplentes que desemperien este puesto.”

4. Diseflar una serie de ejercicios de higiene de columna para que los
trabajadores los realicen al inicio y fin de la jornada.
RECOMENDACIONES TECNICAS:

1. Colocar las tarimas de manera que los trabajadores no tengan que rotar el
tronco al depositar las tinas llenas de producto terminado.

2. Implementar un sistema que acerque la tarima a la altura de la cadera del
trabajador para disminuir el desplazamiento vertical.

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE:

1. Agregar al programa de bienvenido para personal de nuevo ingreso, con
que cuenta la empresa, la induccién al puesto que requiere manejo manual
de cargas.

2. Incluir en el programa de actualizacion, con que cuenta la empresa,
capacitacion teérico practica de medidas de higiene de columna y manejo
manual de cargas, a los ayudantes de empacado de envoltura y
descanseros o suplentes que desemperfien este puesto.

3. Establecer programa de rotacion de puesto 1 o 2 veces por turno para
disminuir la frecuencia de la carga.

4. Organizar un periodo de pausa para la salud, al inicio o mitad de la jornada
laboral.
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RECOMENDACIONES ESPECIFICAS A LA LINEA DE MOLINO DE BOLAS.
RECOMENDACIONES MEDICAS:

1. Realizar exdmenes médicos de ingreso, con exploracion detallada de
columna y radiografia simple anteroposterior y lateral de columna
dorsolumbar; a aspirantes de ayudante de molino de bolas.*

2. Realizar exdmenes médicos de periédicos, encaminados a la deteccién
oportuna de padecimientos osteomusculares.

3. Dar capacitacion mediante tetrico practica de medidas de higiene de
columna, a los ayudantes de molino de bolas y descanseros o suplentes
que desemperien este puesto.*

4. Disefar una serie de ejercicios de higiene de columna para que los
trabajadores los realicen al inicio y fin de la jornada.

RECOMENDACIONES TECNICAS:

1. Establecer un equipo para alimentar la tolva de azucar a través de sacos de
mayor capacidad manejados por gruas.

2. Implementar un equipo que acerque los bultos de cocoa a la altura de la
cintura del trabajador.

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE:

1. Agregar al programa de bienvenido para personal de nuevo ingreso, con
que cuenta la empresa, la induccién al puesto que requiere manejo manual
de cargas.

2. Incluir en el programa de actualizacion, con que cuenta la empresa,
capacitacion teérico practica de medidas de higiene de columna y manejo
manual de cargas, a los ayudantes de molino de bolas y descanseros o
suplentes que desemperien este puesto.

3. Organizar un periodo de pausa para la salud, al inicio o mitad de la jornada
laboral.



RECOMENDACIONES ESPECIFICAS A LA LINEA DE GOTITA.
RECOMENDACIONES MEDICAS:

1. Realizar exdmenes médicos de ingreso, con exploracion detallada de
columna y radiografia simple anteroposterior y lateral de columna
dorsolumbar; a aspirantes de ayudante de gotita.*

2. Realizar examenes médicos de periédicos, encaminados a la deteccion
oportuna de padecimientos osteomusculares.

3. Dar capacitacién mediante te6rico practica de medidas de higiene de
columna, a los ayudantes de gotita y descanseros o suplentes que
desemperien este puesto.*

4. Disefar una serie de ejercicios de higiene de columna para que los
trabajadores los realicen al inicio y fin de la jornada.

RECOMENDACIONES TECNICAS:

1. Acortar la depositadora de producto terminado, alejandola del suelo y
acercandola a la cadera de los trabajadores para disminuir el
desplazamiento vertical.

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE:

1. Agregar al programa de bienvenido para personal de nuevo ingreso, con
que cuenta la empresa, la induccién al puesto que requiere manejo manual
de cargas.

2. Incluir en el programa de actualizacion, con que cuenta la empresa,
capacitacion teérico practica de medidas de higiene de columna y manejo
manual de cargas, a los ayudantes de gotita y descanseros o suplentes
que desemperien este puesto.

3. Establecer programa de rotacion de puesto 1 o 2 veces por tumo para
disminuir la frecuencia de la carga.

4. Organizar un periodo de pausa para la salud, al inicio o mitad de la jornada
laboral.
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RECOMENDACIONES ESPECIFICAS A LA LINEA DE ENVASADO DE
COBERTURA.

RECOMENDACIONES MEDICAS:

1. Realizar examenes médicos de ingreso, con exploracién detallada de
columna y radiografia simple anteroposterior y lateral de columna
dorsolumbar; a aspirantes de ayudante de envasado de cobertura.*

2. Realizar exdamenes médicos de periédicos, encaminados a la deteccion
oportuna de padecimientos osteomusculares.

3. Dar capacitacién mediante teérico practica de medidas de higiene de
columna, a los ayudantes de envasado de cobertura y descanseros o
suplentes que desempefien este puesto.*

4. Diseflar una serie de ejercicios de higiene de columna para que los
trabajadores los realicen al inicio y fin de la jornada.

RECOMENDACIONES TECNICAS:

1. Colocar una rampa que conduzcan los botes a la tarima para evitar que los
trabajadores lo hagan manualmente.

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE:

1. Agregar al programa de bienvenido para personal de nuevo ingreso, con
que cuenta la empresa, la induccién al puesto que requiere manejo manual
de cargas.

2. Incluir en el programa de actualizacién, con que cuenta la empresa,
capacitacion tetrico practica de medidas de higiene de columna y manejo
manual de cargas, a los ayudantes de envasado de cobertura y
descanseros o suplentes que desemperien este puesto.

3. Organizar un periodo de pausa para la salud, al inicio o mitad de la jornada
laboral.
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RECOMENDACIONES ESPECIFICAS A LA LINEA DE MONDOMIX.

RECOMENDACIONES MEDICAS:

1. Realizar examenes meédicos de ingreso, con exploracidn detallada de

columna y radiografia simple anteroposterior y lateral de columna
dorsolumbar; a aspirantes de ayudante de Mondomix.*

. Realizar examenes médicos de periédicos, encaminados a la deteccién

oportuna de padecimientos osteomusculares.

Dar capacitacion mediante teérico practica de medidas de higiene de
columna, a los ayudantes de Mondomix y descanseros o suplentes que
desemperien este puesto.”

Disefiar una serie de ejercicios de higiene de columna para que los
trabajadores los realicen al inicio y fin de la jornada.

RECOMENDACIONES TECNICAS:

1.

2.

Colocar las tarimas de manera que los trabajadores no tengan que rotar el
tronco al depositar las tinas llenas de producto terminado.

Implementar un sistema que acerque la tarima a la altura de la cadera del
trabajador para disminuir el desplazamiento vertical.

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE:

T

Agregar al programa de bienvenido para personal de nuevo ingreso, con
que cuenta la empresa, la induccién al puesto que requiere manejo manual
de cargas.

Incluir en el programa de actualizacién, con que cuenta la empresa,
capacitacion teérico practica de medidas de higiene de columna y manejo
manual de cargas, a los ayudantes de Mondomix y descanseros o
suplentes que desempefien este puesto.

Organizar un periodo de pausa para la salud, al inicio o mitad de la jornada
laboral.

Establecer programa de rotacién de puesto 1 o 2 veces por turno para
disminuir la frecuencia de la carga.



RECOMENDACIONES ESPECIFICAS A LA LINEA DE BOMBOS CONFITADO,
TAREA 1.

RECOMENDACIONES MEDICAS:

1. Realizar examenes médicos de ingreso, con exploracion detallada de
columna y radiografia simple anteroposterior y lateral de columna
dorsolumbar; a aspirantes de ayudante de Bombos confitado.*

2. Realizar examenes meédicos de periddicos, encaminados a la deteccion
oportuna de padecimientos osteomusculares.

3. Dar capacitacion mediante teérico practica de medidas de higiene de
columna, a los ayudantes de Bombos confitado y descanseros o suplentes
que desemperien este puesto.*

4. Disefar una serie de ejercicios de higiene de columna para que los
trabajadores los realicen al inicio y fin de la jornada.

RECOMENDACIONES TECNICAS:

1. Colocar la bascula de manera que los trabajadores no tengan que rotar el
tronco al depositar las tinas llenas de producto seleccionado.

2. Elevar la depositadora de producto seleccionado acercandola a la cadera
del trabajador para disminuir el desplazamiento vertical.

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE:

1. Agregar al programa de bienvenido para personal de nuevo ingreso, con
que cuenta la empresa, la induccion al puesto que requiere manejo manual
de cargas.

2. Incluir en el programa de actualizacién, con que cuenta la empresa,
capacitacién teérico practica de medidas de higiene de columna y manejo
manual de cargas, a los ayudantes de Bombos confitado y descanseros o
suplentes que desempenen este puesto.

3. Organizar un periodo de pausa para la salud, al inicio o mitad de la jornada
laboral.

* Recomendaciones iniciadas en mayo 2004, por Residente de Salud en el Trabajo.
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CONCLUSION

El presente estudio cumplié con los objetivos seiialados al analizar las
caracteristicas ergonémicas en el manejo manual de cargas de las actividades
que desarrollan 9 puestos, previamente identificados en 8 lineas que presentaban
factores de riesgo ergondémicos, y se compararon con lo ideal de acuerdo a la
ecuacion propuesta por el Instituto Nacional de Salud y Seguridad Ocupacional;
permitiendo que a través de los resultado obtenidos se emitieran los pesos
recomendados o las recomendaciones Médicas, Técnicas y en materia de
Seguridad e Higiene con la finalidad de eliminar los posibles dafios a la salud de
los trabajadores sin afectar la productividad en al empresa.

El realizar este tipo de estudios y las recomendaciones resultantes, es en
beneficio de la creacion de nuevo conocimiento en funcion de mejorar las
condiciones de los puestos de trabajo, preservar la salud de los trabajadores,
brindar a la empresa un estudio basado en metodologia aceptada mundialmente y
la obtencién de experiencia en el estudio de riesgos ergonémicos en trabajadores
mexicanos dentro de la industria nacional.
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GLOSARIO

Confort. Percepcion subjetiva de bienestar.

Dermoabrasién. Perdida de la continuidad de la capa superficial de la piel
por friccion.

Dorsolumbar. Espalda baja.
Flexémetro. Cinta métrica rigida.
Fractura por estés. Fractura causada por sobreesfuerzo.

Goniémetro. Instrumento plastico empleado en ortopedia para medir en
grados.

Lumbago. Dolor en espalda baja.

NIOSH. Del término en inglés National Institute of Occupational Safety and
Health, Instituto Nacional de Salud y Seguridad ocupacional.

Riesgo de trabajo. Accidentes y enfermedades a que estan expuestos los
trabajadores en ejercicio o con motivo del trabajo.

Tendinitis. Inflamacion de un tendén.
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ANEXO 1.

DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE SALUD, SEGURIDAD E
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INTRODUCCION

Este diagnostico, constituye el resultado de un trabajo elaborado en una empresa
que abrié las puertas a la posibilidad de que unos ojos ajenos a ella intentaran en
tan solo tres meses la recopilacién, orden, andlisis y creacion de informacién
concemiente a salud, seguridad e higiene de los trabajadores que aqui laboran.

El procedimiento usado para su realizacion inicié con la investigacion de el marco
econémico, politico, geografico y demografico de la regién en la que se encuentra
la empresa; Posteriormente fue necesario analizar el estado actual de la rama
econbémica a la que pertenece.

Se realizé un estudio de la empresa que parte de la historia y evoluciéon hasta el
momento actual. Por medio de recormridos a la planta, consultas médicas y
examenes médicos periddicos fue posible conocer los procesos productivos, las
actividades de los trabajadores, y el proceso salud enfermedad de los mismos,
para de esta manera hacer el andlisis y obtener conclusiones para el beneficio de
la fuerza de trabajo de este centro laboral.

El trabajo es una actividad vital para el ser humano, no solo es un medio de
sustento econdmico, sino la posibilidad de desarrollarse al estimular su intelecto
obteniendo asi satisfacciones tanto personales como familiares; y por otro lado las
condiciones de trabajo son capaces de causar accidentes y enfermedades que
pueden ser fatales.

Cuando encontramos que un buen estado de salud, seguridad e higiene conduce
a un mejor proceso productivo y de alta calidad, cobra importancia la elaboracion
de una herramienta encaminada a crear un ambiente laboral libre de factores de
riesgo para el desarrollo seguro de las actividades que dia a dia realizan los
trabajadores.



JUSTIFICACION

NOM 004 STPS 1999, NOM 005 STPS 1998 y NOM 010 STPS 1999, en
sus clausulas 5.2, 5.2 y 5.3 respectivamente, establecen como una de las
obligaciones del patrén el deber realizar un Diagnostico Situacional de la
empresa.

Articulo 130 del Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y Medio
Ambiente de Trabajo se menciona que los patrones tienen la obligacién de
elaborar un diagnostico de las condiciones de seguridad e higiene que
prevalezcan en sus instalaciones de trabajo, con el objetivo de poder
sustentar el Programa de Seguridad e Higiene, en las empresas con 100 o
mas trabajadores y la implantacion de medidas preventivas generales o
especificas en los centros de trabajo cuyo numero de trabajadores sea
menor a 100.

Los resultados de este estudio permitiran ubicar oportunidades vy
debilidades estructurales y funcionales cuya atencién pretende
proporcionar mayor seguridad e higiene en el trabajo, viéndose reflejado en
su productividad.

[3S]



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL
Elaborar un diagnostico situacional de salud, seguridad e higiene en la poblaciéon
trabajadora de una empresa dedicada a la fabricacion, distribucién y venta de

dulces y chocolates; identificando los principales factores de riesgo a los que estan
expuestos y en base a esto elaborar un programa preventivo.

OBJETIVOS ESPECIFICOS.
1. Obtener la situacion actual del proceso salud-enfermedad.
2. Determinar el estado de la seguridad e higiene en el centro de trabajo.

3. Identificar los principales factores de riesgo mediante el analisis
epidemioldgico, el conocimiento de los procesos productivos y los
recorridos a las instalaciones.

4. Crear el sustento informativo para la creacion de un programa preventivo
del principal factor de riesgo encontrado.



1. ENTORNO SOCIAL

1.1 FICHA DE IDENTIFICACION

ACTIVIDAD ECONOMICA:
« Fabricacion, distribucion y venta de dulces y chocolates.

REALIZO EL ESTUDIO:
¢ Dra. Rocio Garcia Madrigal
Residente de 2° afio en Medicina del Trabajo.



1.2 HISTORIA

La planta se encuentra en la delegacién azcapotzalco, cuya historia se divide en
origen y fundacién, época prehispanica, época colonial, independencia, porfiriato
y revolucién.

« Origen y fundacién.

A la caida de Teotihuacan, Azcapotzalco cobré importancia, continuando las
tradiciones culturales y las costumbres teotihuacanas, se convirti6 en un gran
centro ceremonial y comercial.

Al fundarse Tula, los mejores artesanos, orfebres y técnicos emigraron a esa
ciudad, relegando a Azcapotzalco, el cual perdié importancia junto con oftras
ciudades.

A la caida de Tula, los acolhuas se fueron hacia Tula y Jilotepec y asi
regresaron a Azcapotzalco bajo el mando de Xolotl, este regreso fue por los afios

1200 a 1230 d.C.
Este es el periodo mas certero para aceptar la fundacién del imperio
Tecpaneca.

En ese entonces, en Azcapotzalco se encontraban aldeas con influencias
teotihuacana y otros origenes; dandose esta unién de grupos étnicos, se formé el
imperio denominado "Tecpaneca”.

o Epoca prehispanica.

Cuando los mexicas llegaron a Chapultepec, fueron atacados por los acolhuas y
tecpanecas, los cuales los hicieron prisioneros y arrojaron al lago de Texcoco,
obligandolos a refugiarse en Tenochtitian y Tlatelolco, en barrios pertenecientes al
sefiorio de Azcapotzalco.

Los mexicas se convirtieron en guerreros aliados dirigidos por los tecpanecas,
con esta ayuda los tecpanecas conquistaron Culhuacadn en el afio 1342

Tezozomoc con una maniobra politica, trata de exigir la sumision a Acolhua al
imponerles la elaboraciéon de productos fabricados con algodon tecpaneca. Los
acolhuas no estuvieron de acuerdo con esta situacion y se revelaron, haciendo
con el algodon de Azcapotzalco, armas e insignias para su propio pueblo. Los
tecpanecas por este contramovimiento politico quemaron lztapalapa que era
seforio de Acolhua, dando muerte al gobernador de esas tierras.Tezozoémoc no
contento con los fributos, utilizaba a los acolhuas para reconstruir las ciudades
danadas, cultivar sus campos, reedificar templos y palacios de Azcapotzaico,
ayudando también las mujeres en labores domésticas y de mantenimiento. Para el
control de estos seforios, Tezozomoc dispuso mayordomos y gobernantes; las

‘ciudades de Acolhua y Coatlinades, por sus dos hijos, repartieron también las
_tierras acolhuas de Coatlinchan, Huexotla y Texcoco enviando a sus pobladores a
las ciudades tecpanecas de Azcapotzalco.

Tezozémoc, respetando el linaje de Nezahualcéyotl, lo envié al palacio de su
padre en Texcoco pero sin ningun poder politico.
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Comercio, Economia y Organizacién Social

Los pochtecas formaban parte de un muy importante circulo social en el
aspecto econémico de la comunidad. Los pochtecas realizaban trabajos de gran
calidad.

En Azcapotzalco a los esclavos se les daba la opciéon de comprar su libertad,
pagando por ella o casarse con una mujer libre teniendo hijos; los mercados de
esclavos que se enconfraban en Cuautitlan, al ser conquistados se trasladaron a
Azcapotzalco para tenerlos como fuente de mano de obra garantizada para las
edificaciones de la ciudad. Existia también el comercio que era la principal fuente
de la economia, ya que en Azcapotzalco existian los principales mercados que
intercambiaban todo tipo de productos con ciudades cercanas.

Ciencia y Religién

Utilizaban un calendario solar regulador de sus actividades agricolas, tenian
18 meses de 20 dias cada uno, ademas de 5 dias menontemi, se usaba también
el calendario ritual de los olmecas y mayas de 260 dias.

Tenian una gran tradicion de artesanos, los tecpanecas daban mucha
importancia a plasmar en testimonios escritos, los sucesos mas importantes, pero
por desgracia, la mayor parte, fueron destruidos en las guerras con los mexicas y
después por los espaiioles.

Organizacion Politica y Militar

Su sistema politico tenia 4 consejos de guerra, hacienda, ciencias, religion y
gobierno, al jefe supremo se le llamaba "Uei Tlatoani" y este autorizaba o
revocaba decisiones del tribunal y era elegido por su antecesor o su padre, tenia
linaje directo con los sefiores de Tula. La organizacion tecpaneca se dividia en
tres ejércitos: Azcapotzalco, Tenochtitlan y Tlatelolco cada uno contaba con un
capitan general y armamento. Para 1520 Azcapofzalco contaba con
aproximadamente 600,000 habitantes.

« Epoca colonial.

En 1519, cuando Hernan Cortés entrdo por primera vez a Tenochtitlan,
Moctezuma lucié sus lujosas vestimentas que eran realizadas en Azcapotzalco,
que pasod a ser una comunidad sometida y no quedaban vestigios de su esplendor,
tanto que su cabecera real se habia trasladado a Tacuba (Tlacopan).

Después de un ataque, los espanoles decidieron huir a tierra firme, burlada la
vigilancia, los espafoles entraron a Azcapotzalco pero su fuerza militar estaba
disminuida y entonces se suscito el hecho de "La Noche Triste en el Ahuehuete” el
30 de junio de 1520. Meses mas tarde con nuevos brios, Cortés conquistd
Tenochtitlan(el 13 de agosto de 1521).

Después de la conquista espanola se establecié el Virreinato y los
encomendadores Delgadillo y Maldonado se apropiaron de la tierra de los
Tecpanecas.



Con el atraco y una epidemia de Cocoliztl, se redujo la poblacién a 300
personas aproximadamente, viendo eso arribaron a Azcapotzalco 12 frailes
dominicos para que no se cometieran mas injusticias con los indigenas, estos
ayudaron a los frailes a la construccion de la parroquia de Azcapotzalco, iniciada
el 23 de marzo de 1565.

En 1709, Azcapotzalco contaba oficialmente con 27 barrios (en realidad eran
33), algunos de los que siguen existiendo, son: San Bermabé, San Miguel Amantla,
San Martin Xochindhuac, San Pedro Xalpa, Santiago Ahuizotia, Santa Lucia, San
Miguel Nextengo, ademas de las Haciendas de Claveria, El Rosario y San
Antonio, y ranchos como San Rafael, San Marcos y San Isidro.

En 1709, Azcapotzalco estaba dividido en 6 haciendas y 9 ranchos dedicados a
la siembra y a la crianza de ganado vacuno.

* Independencia.

Después de 11 afos de guerra, en 1821 el Ejército de las Tres Garantias
decidié avanzar hacia la capital, al frente se encontraba Encarnacién Ortiz quien
se unidé a las tropas de Anastasio Bustamante, finalmente el 19 de agosto del
mismo afio la batalla prosiguié en la parroquia de Azcapotzalco donde los realistas
se parapetaron; fue entonces que Bustamante ordend a sus oficiales que
colocaran un cafién para causar estragos en las fropas enemigas, pero después
llegaron mas refuerzos realistas y ordené la retirada, las fuerzas insurgentes se
lanzaron nuevamente al ataque, logrando poner fin al movimiento de
independencia.

Aunque se le negé el titulo de Ciudad y de celebrar una feria anual,
Azcapotzalco por su herencia misma continiio siendo pieza importante para el
desarrollo de la Ciudad de México.

» Porfiriato.

En 1898 bajo el régimen de Porfirio Diaz, el temitorio del Distrito Federal fue
dividido nuevamente, el Congreso de la Unidn aprobé el establecimiento de la
municipalidad de México con la instalacion de 6 Prefecturas tomando en cuenta en
tercer lugar a Azcapotzalco.

En Azcapotzaico se reflejo la opulencia de las elites de la dictadura de Porfirio
Diaz en las haciendas de Areaga y Claveria, que fueron victimas de la "leva", y
contra su voluntad servian al ejército general y quien se rebelaba era castigado.
Aun cuando la vida era hostil, los pobres tenian sus ratos de esparcimiento
durante las festividades religiosas.

La demarcacion fue llamada “Azcapotzalco de Porfirio Diaz", y convertida en
centro de veraneo para las clases mas adineradas de la época. En la que es ahora
la Avenida Azcapotzalco, se erigieron elegantes caserones de estilo afrancesado;
de hecho algunos de ellos pueden todavia ser apreciados a lo largo de dicha calle.
Por las avenidas adoquinadas se dice que pasaban finisimas carretas; asi como
mulitas que cargaban productos de diferentes partes de la capital para el mercado.
Era frecuente ver a los burros cargados de alfalfa, carbén, lefia, leche, huacales
con frutas o verduras.

En 1882 se llevd a cabo la inauguracion de la linea del tranvia que comunicaba
el centro de la Ciudad de Meéxico con Tlalnepantla, pasando por Tacuba y
Azcapotzalco.



Una vez que regreso la calma, se establecieron sindicatos y uniones de
trabajadores; y Azcapotzalco continud siendo uno de los principales productores
agropecuarios que surtia el enorme mercado de la Ciudad de México.

e Revolucion.

Un gran medio impulsor del deseo de libertad en la gente de Azcapotzalco era el
periddico "Regeocreacion”, leido en los hogares desde 1900 en el pueblo de
Azcapotzalco. Pero la historia no narra algin detalle de los hechos histdricos
conseguidos por los chintololos para todos los hombres de Azcapotzalco, los
cuales participaron para conseguir un pedazo de tierra para las futuras
generaciones.

Con la obtencion de la libertad se inicié una nueva era de progreso arribando la
industrializacién a Azcapotzalco.

En 1929 donde alguna vez fueron tierras de pastura y sembradios se
convirtieron en la segunda zona industrial mas importante del pais y la primera del
Distrito Federal.

1.3 MARCO GEOGRAFICO

La Delegacion Azcapotzalco, se encuentra dentro del Distrito Federal,
ocupa la parte noroeste o noroccidental, que antiguamente fuera la region mas
prolifera de la cuenca del lago de Texcoco, y centro de la capital Tecpaneca. Los
limites estan marcados por la Calzada de las Armas, la Avenida Benito Juarez, las
Calzadas Maravillas y Retorio.

Las Delegaciones Politicas que la limitan al oriente y suroriente son la Del.
Gustavo A. Madero a través de La Calzada Vallejo, la Del. Cuauhtémoc a través
de La Avenida Rio Consulado y Paseo Jacarandas y la Del. Miguel Hidalgo a
través de La Calzada de la Naranja, Santa Lucia y Ferrocarriles Nacionales.

Tal delimitacion quedd definida por decreto presidencial el 29 de Diciembre
de 1970; fecha en que se promulga la Ley Organica de la Ciudad de México.Sus
coordenadas geograficas son:

o



Al Norte 19° 31' de Altitud Norte

Al Sur 19° 27' de Latitud Norte

Al Este 99° 09' de Longitud Oeste
Al Oeste 99° 13' de Longitud Oeste

El clima es templado subhimedo con lluvias en verano, de humedad media
C(W1)en el 12% de la superficie delegacional y es templado subhimedo con
lluvias en verano pero de menor humedad C(Wo) en 88 % de la Delegacion.

La Delegacion abarca una superficie de 33.86 kilometros cuadrados que
representan el 2.23 % del area total del Distrito Federal. En esta extension
territorial se encuentran desde pueblos, barrios, colonias y unidades
habitacionales hasta zonas industriales.

Ocupa el doceavo lugar en cuanto a extension de entre las 16 Delegaciones
Politicas.Tiene una altura sobre el nivel del mar igual a la del Distrito Federal.

Su suelo estd constituido por diversos materiales, ya que en general es
arcilloso-blando, pero presenta regiones con suelo areno-arcilloso, areno-limoso,
palustre (pantanoso), alcalino, y se presentan muchos depdsitos aluviales de rios
y fredticos de lagunas y lagos. El uso del terreno de la Delegacion de
Azcapotzalco es por lo general para:

- Uso habitacional

- Utilizacion mixta de areas (habitacién, industria y servicio)
- Instalaciones industriales

- Equipamiento urbano y

- Espacios abiertos.



1.4 MARCO ECONOMICO

La poblacién en edad de trabajar (12 afios y mas) registrada en la Delegacion
Azcapotzalco asciende a 365,084 personas, el 83.5% del total de la poblacion. De
ellas, la proporcién de ocupados y desocupados, es similar a la registrada en el

Distrito Federal.

La poblaciébn economicamente activa ocupada es de 165,830 habitantes, el
5.8% del total del Distrito Federal y representa el 34.9% de la poblacién

delegacional total segun el Gltimo censo del INEGL.

Poblaciéon Econémicamente Inactiva

Tipo de AZCAPOTZA % DISTRITO

Inactividad LCO FEDERAL

Estudiantes 75,326 39.47 1,256,990
%

Dedicadas al 89,846 47.07 1,518,298

hogar %

Jubilados y 12,280 6.43% 163,626

pensionados

Incapacitados 2,107 1.10% 32,194

Otro Tipo 11,300 5.92% 196,210

TOTAL P.E. 190,859 100.00 3,167,318

INACTIVA %

Fuente: X| Censo General de Poblacion y Vivienda. INEGI

%

39.69%

47.94%

5.17%

1.02%
6.19%

100.00
%

De la Poblacién Econémicamente Activa, el 36.70% se dedica a la actividad

industrial y el 59.68% al sector terciario; del cual, el 15.8% se dedica a la actividad

comercial y en el sector primario Unicamente se desempenia el 0.2%.



Poblacién Econémicamente Activa por Sector

—- SECTORES %
DE DISTRITO FEDERAL AZCAPOTZALCO RESPECTO
ACTIVIDAD AL DF.
POBLACION PORCENTAJE POBLACION PORCENTAJE
Sector 19,145 0.66% 314 0.19% 1.64%
Primario
Sector 778,434 26.98% 60,860 36.70% 7.82%
Secundario
Sector 1,971,646 68.35% 98,961 59.68% 5.02%
Terciario
No 115,582 4.01% 5,695 3.43% 4.93%
Especificado
PEAOQO Total 2,884 807 100.00% 165,830 100.00% 5.75%

Fuente: XI Censo General de Poblacién y Vivienda. INEGI

De acuerdo a los datos anteriores, la mayor proporcion de la PEA se dedica
actividades del sector comercial y de servicios, lo que ha incidido en la
modificacién de usos habitacionales por comerciales. La actividad industrial
emplea 60,860 hab., ubicandose como una actividad preponderante, que ademas
de tener vital importancia para el desamollo economico de la ciudad, provoca
serios conflictos de vialidad en la zona, razones que deberan tener respuesta en
programas de impulso a las zonas industriales y apoyo con programas de vialidad
y transporte.

Como se infiere del cuadro anterior, el 41.1% de la PEA percibe de 1 a 2
salarios minimos, solamente alrededor del 5.87% percibe mas de 5 salarios
minimos y el 17.9% gana menos de un salario minimo mensual, lo que significa
que el nivel de ingresos de la poblacion de Azcapotzalco es muy bajo.

Se ha calculado ademas una tasa de subempleo con base en los criterios
establecidos en el siguiente cuadro y del cual se puede deducir que existen 25,160
habitantes subempleados, que representan el 5.2% de la poblacion subocupada
registrada a nivel Distrito Federal.

Es significativo que la poblacion subempleada observada en 1990 dentro de
la delegacion (14.7%) es inferior al promedio porcentual del Distrito Federal
(16.1%).



En base a los datos anteriores, se puede concluir que la Delegacion
Azcapotzalco presenta en general, mejores condiciones en comparacion a los
indices de marginalidad del D.F. Destacan el nivel de consolidacion de la vivienda,
cuyos indicadores se encuentran por debajo del promedio, a excepcion de las
viviendas sin excusado; lo que se puede explicar por la antigiedad de muchas
construcciones en los barrios y colonias histdricos de la Delegacion. Asi mismo
llama la atencion el dato acerca de una menor proporcion de poblacion analfabeta.

Indicadores de Marginalidad 1990.

Indicador Distrito Delegacién
Federal% Azcapotzalco%

Analfabetismo (15 afos 5.20 3.45
0 mas)
Viviendas con Drenaje 7.85 10.56
sin Excusados
Viviendas Sin Energia 0.70 0.20
Eléctrica
Viviendas sin Agua 3.70 1.20
Entubada
Viviendas con Piso de 2.10 0.50
Tierra
PEA con 2 salarios 59.40 59.00

minimos o0 menos

Fuente: Censos Generales de Poblacion y Vivienda del Distrito Federal, Instituto Nacional de
Estadistica, Geografia e Informatica.



En base a los datos anteriores, se puede concluir que la Delegacién
Azcapotzalco presenta en general, mejores condiciones en comparacién a los
indices de marginalidad del D.F. Destacan el nivel de consolidacion de la vivienda,
cuyos indicadores se encuentran por debajo del promedio, a excepcion de las
viviendas sin excusado; lo que se puede explicar por la antigiedad de muchas
construcciones en los barrios y colonias histéricos de la Delegacién. Asi mismo
llama la atencién el dato acerca de una menor proporcién de poblacién analfabeta.

Indicadores de Marginalidad 1990.

Indicador Distrito Delegacion
Federal% Azcapotzalco%

Analfabetismo (15 afios 5.20 3.45
0 mas)
Viviendas con Drenaje 7.85 10.56
sin Excusados
Viviendas Sin Energia 0.70 0.20
Eléctrica
Viviendas sin Agua 3.70 1.20
Entubada
Viviendas con Piso de 2.10 0.50
Tierra
PEA con 2 salarios 59.40 59.00

minimos 0 menos

Fuente: Censos Generales de Poblacion y Vivienda del Distrito Federal, Instituto Nacional de
Estadistica, Geografia e Informatica.



1.6 MARCO DEMOGRAFICO

La poblaciéon estimada fue en 1995 de 455,042 habitantes; en 1990 la poblacion

de la delegacion representaba el 5.76% del total del Distrito Federal.

Segun el Conteo de Poblacion y Vivienda 1995 (INEGI, Noviembre. 1995), la
poblacidon de la delegacion era de 455,042 habitantes. Esta cifra difiere en un

4.13% de la estimacion del Programa General de Desarrollo Urbano del Distrito
Federal, que consideraba 437,011 habitantes en 1995.

En el transcurso de la década de 1980-1990 la delegacion mostré un

decremento de la poblacion, lo que denota un proceso de despoblamiento similar

al que se observa en la zona central de la ciudad.

En el siguiente cuadro se resumen los principales indicadores demograficos
de la delegacion.

al Conteo de Poblacion y Vivienda, INEGI

PERIODO
1970-1980
1980-1990
1990-1995

Crecimiento de la Poblacion

1970
1980
1990
1995 a/

Poblacion

534,554
557 427
474 688
455,042

Porcentaje

con Respecto
al D.F.

7.78
6.94
576
5.36

FUENTE: Programa General de Desarrolio Urbano del Distrito Federal,

AZCAPOTZALCO%

1.04
0.85
0.95

Tasa de Crecimiento

DISTRITO FEDERAL%
1.50
0.25
0.59

Fuene INEGI Cuademno Estadistico, Delegacon Azcapotzalco



La tasa de crecimiento poblacional en la delegacion ha venido
disminuyendo a partir de 1970 hasta 1995. Por lo que el ritmo de crecimiento
tiende a disminuir, sin embargo se mantiene todavia por encima de la tasa de
crecimiento del Distrito Federal, probablemente con relacién al impacto de los
programas de salud encaminados al control de la natalidad.

En la piramide poblacional del afo de 1990, destaca el segmento de
poblacidn joven entre 15 y 19 afios, mientras que en 1980 sobresalia la poblacién
infantil entre los 5 y 9 afos. Sin embargo, se ha conservado un alto porcentaje de
personas jovenes (64%), destacan en particular las mujeres que tienen la mayor
participaciéon relativa en su poblacion. En general, la proporciéon de poblacion
menor de 15 anos, paso del 44% en 1980 al 28.98% en 1990.

En cuanto a la emigracion, se detecté que el 3.45% de la poblacion nacida
en la delegacion, vive en ofra entidad.

Por otro lado, de acuerdo con la misma fuente, el total de personas que
hablan lengua indigena en la delegacion fue de 4,936 habitantes que equivale, al
1.04%. No obstante el reducido porcentaje de poblacion indigena, no debe
restarse importancia a la atencion de este sector por representar la tradicion
cultural mas antigua.

Escolaridad

CARACTERISTICAS % %
D.F. DELEGACION

Poblacion Analfabeta. 2.80 3.45
Poblacion con Primaria 47.60 18.5
Terminada.
Poblaciéon con 27.40 66.15
Instruccion Post-
primaria

Fuente: X y X| Censos Generales de Poblacién y Vivienda del Distrito Federal,
Instituto Nacional de Estadistica, Geografia e Informatica.

Respecto al nivel educativo de la poblacion, se tiene que la proporcién de
poblacion analfabeta de la delegacion es inferior a la del Distrito Federal, sin
embargo, el porcentaje de poblacion con primaria terminada es menor a la del
Distrito Federal, mientras que el dato correspondiente a la poblacion con
educacion post-primaria, rebasa por mucho a la proporcién del Distrito Federal.
Esto se puede explicar por el efecto positivo que han tenido los programas
educativos, como sucede en la planta de Ricolino México en la que existe un
programa permanente de educacion abierta dentro de las instalaciones que les
permiten terminar sus estudios hasta nivel medio superior.



2. ENTORNO ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA

2.1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA
HISTORIA
Inicia sus actividades en 1945, como una negocio familiar de fabricacion de
dulces.

2.2. CARACTERISTICAS DE LA CONSTRUCCION

a)Superficie.

El predio tiene una superficie de 1,472.5 sobre él se encuentra una nave con unoy
dos niveles que hacen un total de 2,156.59 m? de construccién, en él quedan
comprendidas todas las actividades, no cuenta con sucursales, procesos 0
bodegas extenos a dicho predio.

b)Proteccion exterior.
Se encuentra bardado con materiales de tipo mamposteria en todo su perimetro
con excepcion de las puertas de acceso metalicas.

c)Espacios.

La empresa ha ido creciendo de acuerdo a la demanda y variaciones de los
procesos, se trata de una sola nave dividida en dos plantas en todo su el
perimetro y una sola planta en el centro, en la parte frontal e encuentra el area de
recepcion de materia prima, el comedor, la caseta de vigilancia, la planta de luz, el
servicio médico, el expendio y el area de oficinas; y en la parte posterior del area
de produccion.

d)Caracteristicas de la edificacion

Las instalaciones son de tipo industrial y la edificacién consta de una nave para el
area productiva, un almacén de materia prima, departamento de mantenimiento,
almacén de materiales, comedor, cuarto de basura, almacén de residuos
peligrosos, almacén de residuos no peligrosos y caseta de vigilancia.

Distribucion de maquinaria.

La distribucién de maquinaria en las dreas productivas es por tipo de proceso, con
los pasillos y espacios necesarios para la operacion.

Alturas y niveles.

La construccién de las areas operativas y productivas es en planta baja, algunas
como el caso de gotitas, gragea, oficinas y bafos se encuentran sobre el segundo
nivel. La altura util en los casos de las naves es de aproximadamente 6.00 m que
se divide en dos en los casos donde existen dos niveles interiores (planta baja y
primer piso).

Pisos, muros, techos y forjados.



a) Forma. Los techos se encuentran sobre estructura metalica en todos los casos
de las naves y son de forma semicircular, en el caso del area de envoltura la

estructura es a una agua.

b) Materiales. En todos los casos las naves cuentan con pisos y muros de
concreto, las estructuras y techos varian en sus materiales.
Materiales de construccioén.

Forjados
Area Pisos Muros |Estructura| Techos %
Vidriado
acrilico

Vigilancia Concreto [Tabique |Concreto |Lamina 5.0
Aimacén de  Materal Goncreto |Ladrilo | Concreto | Lamina 5.0
Planta piloto Concreto |Tabique |[Concreto |Lamina 5.0
Sub estacién Concreto |Tabique |Concreto. |Concreto 5.0
Recepcion Concreto |Tabique |Concreto |Concreto 50
Administracion Concreto | Tabique |Concreto | Concreto 5.0
Expendio Concreto | Tabique |Concreto | Concreto 5.0
Fosa Trailer Concreto [Ladrillo | Sin Concreto
Envoltura Concreto |Tabique |[Concreto |Lamina 5.0
Centro chocoreta Concreto | Tabique |Metalica Concreto 33.0
| Figuras chocolate Concreto | Sin Metalica Lamina 5.0
Paleta payaso Concreto | Sin Metélica Lamina 5.0
E:ao;l’aurg?gﬁnto Cantrol Concreto |Tabique |Metalica Concreto 15.0
Vestidores Concreto |Tabique |Concreto |Lamina 5.0
Pasillos Concreto | Sin Sin Lamina 50
Almacén de Materiales |Concreto |Tabique |Concreto | Concreto 5.0
Comedor Concreto | Tabique |Metalica Concreto 10.0
Empaques y Embarques | Concreto | Tabique |Concreto |Lamina 5.0
Basura y Chatarra Concreto | Tabique |Concreto | Concreto 5.0
‘;gﬁgf:;o & de Residuos (_:oncreto Tabique Cioncreto Concreti i “20H_.l?__
Oficinas Administrativas | Concreto | Tabique |Concreto |Concreto |  10.0
Bombos granillo Concreto | Sin Metélica Lamina 30.0
Bombos grajea Concreto | Sin Metalica Lamina 30.0
Granillo Concreto | Sin Metalica Lamina 30.0
Gotitas Concreto | Tabique |Concreto | Lamina 20.0
Tiendita Concreto | Tabique |Concreto | Concreto 20.0
Cuarto frio Concreto | Tabique |Concreto |Concreto 5.0




2.3. DIAGRAMA DE LOCALIZACION
Informacion confidencial.
2.4. DESCRIPCION DE LA POBLACION TRABAJADORA

Existen dos tipos de contratacién que en total suman 541 trabajadores, de los
cuales 380 son personal sindicalizado y 161 no sindicalizados.

PERSONAL POR TIPO DE CONTRATO
MEXICO D.F. ABRIL-JUNIO 2004

[ CONTRATO __ |[FRECUENCIA
SINDICALIZADOS 380
CONFANZA 161
TOTAL 541

Fuente: listas de escalafon personal

PERSONAL POR TIPO DE CONTRATO
MEXICO D.F. ABRIL-JUNIO 2004

FRECUENCIA

SINDICALIZADOS CONFANZA
TIPO DE CONTRATACION

Fuente: listas de escalafon personal

Como se observa en la gréfica, el personal sindicalizado representa el 70% del
total y el personal de confianza el 30%.



TURNOS

El personal de confianza (no sindicalizado) trabaja un solo turno, el matutino
y no cuentan con horario establecido, aproximadamente se trata de 8 a 9 horas al
dia de lunes a sabado. La jornada es continua con una hora de comida, que
pueden tomar en el comedor de la planta o salir.

El personal de produccion (sindicalizado), tiene jornada continua de lunes a
sabado en tres turnos matutino, vespertino y nocturno cuyos horarios son:

- Turno matutino 6 dias de 8 horas (48 horas semanales) de 06:00 a 14:00 y de
6:15 a 14:15 horas.

- Turno vespertino 6 dias de 7.5 horas diarias (45 horas por semana) de 14:00 a
21:30 y de 14:15 a 21:45 horas.

- Turno nocturno 5 dias de 8.5 horas cada uno (42.5 horas semanales) de 21:30 a
06:00 y de 21:45 a 6:15 horas.

PERSONAL SINDICALIZADO POR TURNO
MEXICO D.F. ABRIL - JUNIO 2004

180

160
140
120
100

80

FRECUENCIA

60
40
20

3z

PRIMERO SEGUNDO TERCERO
TURNO

Fuente: listas de escalafon personal

En la grafica se observa que el 40% de los trabajadores de confianza se
encuentran en el 1er turno y en el tercero labora el 23 % del total.
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DISTRIBUCION DE LA POBLACION POR DEPARTAMENTO Y LINEA DE
PRODUCCION.

Las lineas de produccion son 10, cada una de ellas con diferente numero
de puestos de trabajo que representan la poblacion homogénea de exposicion.

1. LINEA BAUERMEISTER

2. LINEA CHOCOLATE

3. LINEA MONDOMIX O TRAMPADORA DE PALETAS
4. LINEA SIMA

5. LINEA BOMBOS CONFITADO

6. LINEA BOMBOS CHOCOLATE

7. LINEA ENVOLTURA

8. LINEA BOMBOS GRAGEA

9. LINEA ENVASADO

10. AREA SANIDAD (ASEGURAMIENTO DE CALIDAD)

PERSONAL SINDICALIZADO POR LINEA DE PRODUCCION
MEXICO D.F. ABRIL - JUNIO 2004

. LINEA [ TOTAL |
BAUERMEISTER | 50 i
CHOCOLATE 52 |
|TRAMF’ADORA PALETAS[ 102 |
1
BOMBOS CONFITADO | 16
'BOMBOS CHOCOLATE | 20
ENVOLTURA | 54
BOMBOS GRAGEAS | 30
ENVASADO | 32
SANIDAD | 13
TOTAL 380

Fuente listas de escalafon personal
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PERSONAL SINDICALIZADO POR LINEA DE PRODUCCION
MEXICO D.F. ABRIL-JUNIO 2004

120

100

@
o

FRECUENCIA
P D
© o

LINEA DE PRODUCCION

Fuente: listas de escalafon personal

La linea de trampadora de paleta representa casi una tercera parte de la poblacion
trabajadora, siendo el area de mayor produccion de la planta. Asi mas de la mita, el 68%
del total de trabajadores se encuentra en 4 lineas principalmente Bauermeister,
chocolate, trampadora de paletas y envoltura,

En las lineas de produccion se encuentran organizados de acuerdo a niveles
jerarquicos, un trabajador que ingresa, se le llama “colaborador’, dentro del
personal sindicalizado los colaboradores ingresan con puesto de suplente y cada
ano se realizan movimientos ascendentes en el escalafon de cada linea hasta
llegar a maestro
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PUESTOS POR LINEA

No. De
Trabajadores
1

{5 QRN SRR N TP W P G G e e

V]

18 TOTAL

s L% T L e T S S Sy

2
20 TOTAL

B2 o a0 = 0 =t =k o

LINEA BAUERMEISTER
MAESTRO
OFICIAL OPERADOR BAUERMAISTER
OF. OPERADOR MOLINO DE BOLAS
OPERADOR CENTROS CHOCORETAS
OPERADOR EXTRUSOR GRANILLO
BRILLADOR GRANILLO
OPERADOR MOLINO
PREPARADOR PESADAS GRANILLO
AYUDANTE BAUERMEISTER
AYUDANTE MOLINO DE BOLAS
AYUDANTE EXTRUSOR GRANILLO
AYUDANTE BRILLADOR DE GRANILLO
AYUDANTE CENTROS DE CHOCORETA
DESCANSERO
SUPLENTE

LINEA CHOCOLATE
MAESTRO
OFICIAL REFINADOR
OF. OPERADOR GOTITAS
OPERADOR MEZCLADOR
PREPARADOR PESADAS COBERTURA
ENVASADOR DE COBERTURAS
ENTREGADOR DE COBERTURAS
AYTE. PREPARADOR PESADAS COB.
FUNDIDOR - AYUDANTE REFINADOR
AYUDANTE ENVASADOR
AYUDANTE GOTITAS
DESCANSERO
SUPLENTE

LINEA MONDOMIX
MAESTRO
OFICIAL OPERADOR MONDOMIX
OFICIAL OPERADOR TRAMPADORA
AYUDANTE ENVOLTURA
AYUDANTE MONDOMIX
DECORADOR
LEVANTADOR DE PRODUCTO
ALIMENTADOR
SELLADOR
ESTIBADOR
PREPARADOR CORRUGADO
DESCANSERO



4
39 TOTAL

1
1
1
2
2
1
1

1
10 TOTAL

- mh () h mk ek b

1
10 TOTAL

RN R . (N S g

1
11 TOTAL

1
1
10
1

14 TOTAL

MW o = =

2
19 TOTAL

SUPLENTE

LINEA SIMA
MAESTRO
OPERADOR SIMA
OPERADOR ENVOLTURA
ALIMENTADOR ENVOLTURA
EMBOLSADOR
SELLADOR
DESCANSERO
SUPLENTE

LINEA BOMBOS CONFITADO
MAESTRO
OFICIAL OPERADOR
OPERADOR COCINA
BRILLADOR
CONFITADOR
ALISADOR DE CENTROS
SELECCIONADOR
SUPLENTE

LINEA BOMBOS CHOCOLATE
MAESTRO
OPERADOR BRILLADOR
ENGROSADOR
BRILLADOR CHOCOLATE
AYUDANTE BRILLADOR
AYUDANTE GENERAL
DESCANSERO
SUPLENTE

LINEA BOMBOS GRAGEA
MAESTRO
OF OPERADOR BOMBOS A.
AYUDANTE BOMBOS
SUPLENTE

LINEA BOMBOS ENVASADO
MAESTRO
OF. OPERADOR EMPOPOTADORA
AYUDANTE EMPOPOTADORA
EMPACADOR
AYUDANTE GENERAL
DESCANSERO
SUPLENTE

LINEA BOMBOS ENVOLTURA

23



A e

NN W

2
24 TOTAL

1
1
1
1
2
1
3
1

1
12 TOTAL

MAESTRO

OF. OPERADOR COMMANDER
OPERADOR COMMANDER
EMPACADOR COMMANDER
EMPACADOR

AYUDANTE ENVOLTURA
DESCANSERO

SUPLENTE

AREA SANIDAD
MAESTRO
OFICIAL CONTROL DE PLAGAS
AUX. CONTROLADOR DE PLAGAS
PROGRAMADOR DE LIMPIEZAS E
EVALUADOR DE LIMPIEZAS ESP.
COORD.LIMPIEZA ESTRUCTURAS
LIMPIADOR DE ESTRUCTURAS
LAVADOR DE TINAS
SUPLENTE

PERSONAL SINDICALIZADO POR SEXO
MEXICO D.F. ABRIL-JUNIO 2004

SEXO FRECUENCIA
i N e
‘ FEMENINO 91
MASCULINO 289
TOTAL 380 ]

Fuente: listas de escalafon personal



PERSONAL SINDICALIZADO POR SEXO
MEXICO D.F. ABRIL-JUNIO 2004

350
300
250
200
150
100

50 1

FRECUENCIA

! FEMENINO MASCULINO
SEXO

Fuente: listas de escalafén personal

En la grafica se puede observar que mas de dos terceras partes de los
trabajadores sindicalizados son de sexo masculino y solo el 24 % son de sexo
femenino.

PERSONAL NO SINDICALIZADO POR EDAD
MEXICO D.F. ABRIL - JUNIO 2004

A e |
35
30
25
20
15
10

FRECUENCIA

2125 26-30 31-35 3640 4145 4650 51-55 5660
EDAD (QUINQUENIOS)

Fuente Recursos humanos (Lista con RFC)
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PERSONAL NO SINDICALIZADO POR EDAD
MEXICO D.F. ABRIL-JUNIO 2004

FRECUENCIA
888883888

| 10

21-25 26-30 31-35 3640 41-45 4650 5155 56-60
EDAD (QUINQUENIOS)

Fuente: listas de escalafon personal.

Como se puede observar en las graficas dentro de planta se cuenta con una
poblacion homogénea entre la poblacién sindicalizada y no sindicalizada ya que
mas de dos terceras partes de la poblacion se ubica en edades de 26 a 45 afos.

PERSONAL NO SINDICALIZADO POR EDAD
MEXICO D.F. ABRIL-JUNIO 2004

101 :r
3 i |

FRECUENCIA

1

Oas 6a10 11315 16a20 21325 6a30 3ymas
ANTIGUEDAD (QUINQUENIOS)

Como se puede observar en la grafica mas del 50% de los trabajadores se ubica
entre 6 y 15 anos de antigiedad.
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2.5. ASPECTOS CONTRACTUALES

El departamento de recursos humanos es el responsable del reclutamiento del
personal, los requisitos de ingreso son de manejo corporativo y dentro de ellos se
encuentra, con caracter de indispensable, la aptitud dictaminada por medio de un
examen medico de ingreso realizado por el medico de la planta, que consiste en
interrogatorio directo y exploracion fisica completa.

Ya que es aceptado el trabajador (colaborador) firma un contrato temporal
que se renueva cada mes en tres ocasiones y al fin del tercer contrato se toma la
decision de otorgarle la base.

Al ingresar es integrado a un programa llamado “Bienvenido” en que se da
una platica introductoria a la empresa, al trabajo y a las prestaciones, que se
divide en dos partes.

1. En personal :

a. El responsable de seleccion da la bienvenida y lo presenta a los
colaboradores de la empresa, con un tiempo aproximado de 15
minutos.

b. El responsable de AFORE da la informacion correspondiente de
objetivo, beneficios, y forma de afiliacion, con un tiempo aproximado
de 25 minutos.

c. El responsable de seleccion transmite al nuevo colaborador el video
institucional de con un tiempo aproximado de 60 minutos.

2. En produccion:

a. El Supervisor de Capacitacion da un curso de 8 horas al colaborador
de nuevo ingreso que se llama “Induccién Departamental”, que
consiste en :

o Darle a conocer el contrato colectivo de los trabajadores
completo.
o Generalidades de seguridad e higiene, que debe tomar en cuenta:
+ Definiciones principales (seguridad, higiene, incapacidad,
riesgo, accidente, condicién y acto inseguro, etc.)
+ Normas basicas de seguridad.
« Politica de seguridad.
« Calidad que se le pide del personal.
Prestaciones.
Uso de su tarjeta de asistencia.
Horarios de turnos
Horario y recorrido del transporte de la empresa
Horario y ventajas del expendio
Horario de caja.
« Plan de Proteccién Civil.
« En caso de ser sindicalizado prestaciones sindicales a las
que tiene derecho con el contrato colectivo de trabajo.

*® & = ® @

PRESTACIONES

Cabe mencionar que cuentan con prestaciones superiores a las de la ley que por
el caracter de confidencialidad no se pueden describir detalladamente y entre las
gue se encuentran comedor y dotacion de uniforme.



Comedor abierto las 24 horas del dia con tiempo para tomar sus alimentos 30
minutos cada turno, cuenta con servicio de preparado de alimentos a un bajo
costo 0 en caso de que lleven sus alimentos y requieran calentarlo se cuenta con
hornos y parrillas.

Se les dota de uniforme y E.P.P. que requieren segtn area de trabajo.

2.6. PENSAMIENTO ESTRATEGICO

e La empresa promueve un sistema de calidad basado en el pensamiento
estratégico definido en su politica " nos comprometemos a proporcionar
productos primordialmente alimenticios y los servicios inherentes que
satisfagan las necesidades de clientes y consumidores, respondiendo a sus
expectativas a través de la mejora continua y asi conservar su preferencia.”

e Su mision es :

o " Elaborar y comercializar productos alimenticios, desarrollando un
valor de nuestras marcas. Comprometiéndonos a ser una empresa
altamente productiva y plenamente humana. Innovadora, competitiva
y fuertemente orientada a la satisfaccion de nuestros clientes y
consumidores. Lider internacional en la industria de la panificacion,
con visién a largo plazo."

o " Elevar y garantizar el nivel de satisfaccion de los consumidores a
través de la elaboracion, distribucién y comercializacion de productos
de alta rotacién y rentabilidad con nuestras marcas, comprometidos
con los valores humanos de la empresa.”

e Su propésito es :

o " Hacer de nuestro negocio un negocio, ser productivos. Alcanzar los
niveles de rentabilidad establecidos. Lograr un creciente volumen y
participacion de nuestras marcas. Estar cerca de nuestros
consumidores y clientes, ellos son nuestra razén de ser. Buscar que
nuestro personal se desarrolle y realice plenamente (vivir nuestra
filosofia). Orientados permanentemente a aprender. Asegurar la
operacién en un adecuado ambiente de control (informacion,
sistemas y confianza). Participacion y autocontrol.”

» Sus valores fueron redactados en 1975 por el fundador:

o Persona: "Ver siempre al otro como persona, nunca COmMO un
instrumento."

Pasion: "Vemos nuestro trabajo como una misién, una pasion, una
aventura. El compartir esto en un ambiente de participacion y
confianza es lo que constituye el aima de la empresa.”

Rentabilidad: "Es el resultado visible de todas nuestras ideas,
esfuerzos e ilusiones. Es el oxigeno que permite a nuestra empresa
seguir viviendo."
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Efectividad: "Lograr que las cosas sucedan: Resultados. Servir bien
es nuestra razén de ser."

Trabajo en equipo: "Agiles, activos, entusiastas, con los tenis
puestos. Compartir, aprender de todos.”

Confianza: "Base sobre la que se construye todo. Contar con el otro
para la tarea comun."

Calidad: "Nuestra empresa debe ser creadora, eficiente, productiva y
con un altisimo ideal de Calidad y Servicio."

Lo que se traduce en calidad de los productos, ventas y poca variabilidad del

personal.

* Su politica en materia de seguridad es :

o}

" Si somos el sostén de nuestra familia, nos debe preocupar no sufrir
lesién alguna. Es el momento de reflexionar y empezar a adquirir una
serie de habitos y costumbres que nos garanticen nuestra seguridad,
ya que de esta manera estaremos contribuyendo con nuestra actitud
a crear esa cultura tan importante para nuestro objetivo de : cuidarla
integridad fisica de todos y lograr la meta de cero accidentes”.

2.7. ASPECTOS ECONOMICOS

Los datos aqui solicitados (costos de los riesgos de trabajo, primas del seguro
de riesgo de trabajo en el afio anterior y en el actual, salario base de cotizacion,
presupuesto para salud, seguridad e higiene, primas de aseguramiento) son
confidenciales, por lo que no serdn escritos, por otro lado se cuenta con un
tabulador que indica el salario inicial en Produccién y mantenimiento, que se
incrementa de acuerdo a la escala del escalafén cuando asciende el trabajador.

TABULADOR INICIAL DE SALARIOS

| DEPARTAMENTO | PUESTO | SALARIO
Produccion { __Operario $121.70
Mantenimiento _Mecanico $186.62

Fuente: Contrato colectivo



2.8. ORGANIGRAMA

INFORMACION CONFIDENCIAL
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2.9. SERVICIO MEDICO
El servicio médico esta integrado por :

e Un Médico especialista en Medicina interna y certificado en medicina del
trabajo, que da servicio de lunes a viernes de 07:00 a 15:00 horas. No se
cuenta con personal de enfermeria ni asistente.

* El servicio médico de encuentra ubicado en la parte frontal de la planta, en
la planta baja del area de oficinas, cuenta con tres areas, sala de espera,
almaceén y consultorio.

o

(o]
o

El consultorio medico cuenta con escritorio, 3 sillas, computadora,
mueble para medicamentos, mueble para instrumental, bascula con
estadimetro, ventilador, negatoscopio, teléfono, mesa de
exploracion, bote de basura, material de oficina, lavabo, refrigerador.
La sala de espera que cuenta con 3 sillas y una mesa

El aimacén de medicamentos y material de curaciéon para dotaciéon a
botiquines de brigadas de primeros auxilios.

Las funciones del médico estan incluidas en un programa de calidad, durante la
estancia del residente se iniciaron varias actividades que seran descritas mas

adelante.
(o]

o

o

O
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Impartir platicas de capacitacion (tema libre) a Brigada de primeros
auxilios y brigada de bisqueda y rescate.

Debe realizar un manual de primeros auxilios y realizar revision
anual del mismo.

Debe realizar examenes médicos a quienes realicen actividades de
corte y soldadura y capacitarios respecto a los riesgos a los que
estan expuestos.

Debe realizar examenes médicos a quienes realicen actividades de
sobreesfuerzo y carga y capacitarlos respecto a los riesgos a los que
estan expuestos.

Debe realizar examenes meédicos a quienes estan expuestos a ruido
y capacitarlos respecto a los riesgos a los que estan expuestos.

Debe realizar examenes médicos a quienes estan expuestos a
vibraciones y capacitarlos respecto a los riesgos a los que estan
expuestos.

Se tiene contemplado dar capacitacién a todo el personal con un
taller de Seguridad e higiene, curso basico de primeros auxilios,
curso basico contra incendios.

Debe participar en las juntas de la Comision Mixta de Seguridad e
Higiene.

Debe realizar un diagnéstico de condiciones de seguridad e Higiene
anual.

Debe realizar un programa de Seguridad e Higiene en el trabajo.
Debe participar en el peritaje de los accidentes de trabajo.

Debe llenar el formato ST-1, cuando un trabajador lo requiera, y dar
continuidad a los formatos ST-2 y ST-3.

Debe contar con la estadistica de accidentabilidad.
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o En cuanto a la parte de medicina del trabajo debe dar consulta
médica general, realizar examenes meédicos periddicos, examenes
médicos de admisién, elaborar un expediente clinico electronico de
cada colaborador, examen medico de riesgos cardiovasculares a
personal mayor de 40 afos, examen medico especifico a
transportistas, ejecutivos, hojalateros, comedor, personas con
enfermedades cronico degenerativas y embarazadas.

o Debe lleva a cabo el control de dotaciéon de botiquines.

o Lleva a cabo las brigadas de medicina preventiva (fechas y temas
libres).

o Debe realizar las curaciones y primeros auxilios si se requiere.

o Toma la decisiébn de envio a segundo y tercer nivel en caso de
accidente o enfermedad general.

o Tiene que dar seguimiento a los casos de incapacidad prolongada.

o Debe dar capacitacion a través de platicas de salud en general,
(fechas y temas libres).

o Debe pertenecer a la comision de vigilancia de comedor, realizar
examenes al personal de comedor.

2.10. SERVICIO DE SEGURIDAD E HIGIENE

o No se cuenta con un servicio y/o departamento de Seguridad e Higiene en
la planta, todo se maneja a nivel corporativo y ocasionalmente sin fechas
establecidas acude un supervisor, que cuenta con una oficina en la planta.

o Los requerimientos de la STPS son llevados a cabo por el médico de la
empresa y el encargado de capacitacién.

o Pese a que todas las funciones estan definidas son llevadas a cabo aun de
manera irregular ya que se esta implementando el programa nuevo de
calidad.

SEGURIDAD INDUSTRIAL
El encargado de capacitacion es quien organiza y supervisa el cumplimiento de las
actividades por parte de los encargados de cada una de las brigadas.

e Brigada contra incendios, en los tres turnos.

« Brigada de evacuacion y rescate, en los tres turnos.

« Brigada de primeros auxilios, en los tres turnos.

« Comision de Seguridad e Higiene integrada por personal de los tres turnos.



2.11. COMISION DE SEGURIDAD E HIGIENE
El encargado de capacitacibn es quien organiza la calendarizacion de
actividades de manera anual en la que se establecen y publican los integrantes
de la Comisién de seguridad e Higiene y las fechas de las actividades que son:
o Recorrido mensual
o Junta mensual
o Capacitacion

La comisi6n esta integrada por personal de los tres turnos y cuenta con :
o 13 colaboradores por parte de la empresa.
o 32 colaboradores que representan a los trabajadores
o 4 representantes del sindicato que no forman parte de la Comision de
Seguridad e Higiene pero acuden como observadores.

La asistencia siempre es del 100% tanto a las juntas como a los recorridos,
cuando un participante no puede acudir da aviso y nombra a un companero del
mismo puesto, area y tumo, quien acude en su representacion.

2.12. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

El equipo de proteccion personal general es:
o Uniforme: Cofia, filipina y pantalén de algodén.
o Tapones auditivos
o Cubrebocas de algodon
o Faja

Dependiendo de puesto, al equipo de proteccion personal general se le agrega:
o Zapatos

Gogles

Conchas auditivas

Guantes de carnaza

Casco

00680



3. PROCESO PRODUCTIVO

3.1. PRODUCTOS TERMINADOS
La empresa produce 6 diferentes tipos de dulces y chocolates.

3.2. MATERIAS PRIMAS

o Cocoa en polvo
Leche en polvo
Azucar
Hojuelas de maiz
Pasas
Colorantes vegetales
Etiquetas
Envolturas y bolsas de plastico
Popotes de plastico
Cajas de cartén

OO0 00 O0O0CO0OO0OO0O

3.3. PRODUCTOS INTERMEDIOS
o Chocolate polvo
o Chocolate liquido
o Azucar glass
o Malvavisco

3.4. PRODUCTOS DE DESHECHO

Todos se separan (clasifican) y posteriormente se compactan en un
compactador de basura, para ahorro de espacio, se almacenan temporalmente
y dependiendo del tipo de deshecho tienen diferente destino :
* La basura organica del comedor va a la basura comunitaria.
* Una empresa que compra la mayor cantidad de deshechos y
posteriormente la vende a empresas de reciclaje :
o Costales de azicar
> Bolsas de polietileno
Botes de plastico de 20 y 25 litros
o Tambos metalicos

-
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3.5. EMISIONES CONTAMINANTES

o RESIDUOS PELIGROSOS. Existe un almacén y un encargado de los
residuos peligrosos, éstos se almacenan en un almacén temporal, la
mayoria de ellos son botes vacios de pintura, aceite, tinher y
funguicidas. También se emite aceite y grasa usada por la maquinaria
pero en cantidades minimas y de manera ocasional. El principal residuo
peligroso es el percloretileno que es una sustancia empleada en el
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laboratorio con el fin de determinar la cantidad de grasas que contiene el
chocolate (aseguramiento de calidad).

o AGUAS RESIDUALES. Los residuos de agua del proceso asi como de
areas de servicio van al drenaje general previo tratamiento con filtros
para retirar la grasa excedente y cumplir con los limites requeridos por
las normas mexicanas.

3.6. DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO

AREA DE RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS.

La materia prima se descarga de los camiones en costales, de manera
manual (por personal del proveedor) y se colocada en tarimas, posteriormente
hay una revision visual del encargado de almacén quien debe vigilar fecha de
caducidad e integridad de los costales; ya que es aceptado el producto, las
tarimas son trasportadas por medio de montacargas hacia el almacén de
materia prima, donde son estivadas y acomodadas de acuerdo a su fecha de
caducidad.

LINEA DE POLVOS CHOCOLATE.

Por medio de montacargas las tarimas son colocadas en la plataforma de
este departamento. Los costales de azicar son cargados entre dos
trabajadores y vaciados en la boca de la tolva, los costales de cocoa son
cargados por un solo trabajador y vaciados en la tolva, de esta manera se
carga el silo mezclador, al que posteriormente se le agregan la manteca y otros
polvos; el encargado de molino de bolas se encarga de controlar el proceso de
temperatura, agua y presion y de esta manera se realiza el proceso de
prerrefinado y refinado, terminado este proceso se le agregan los
complementos (secretos) y se verifica el porcentaje de grasa y viscosidad, se
toma muestra de aseguramiento de calidad, si es aceptada se bombea al
tanque almacenador. Su producto terminado puede tener uno de dos destinos:
Sale al mercado como cobertura para helados y postres o para consumo
interno.

LINEA DE CHOCOLATE. ENVASADO DE COBERTURA.

El chocolate proveniente del tanque almacenador se bombea al contenedor
donde se controla la temperatura de la cobertura electrénicamente. Un
trabajador coloca a los botes una bolsa de plastico, y alimenta la linea que de
manera automatica los conduce hacia el llenador. Llenos los botes un
trabajador amarra la bolsa, coloca la tapa y de manera manual carga los botes
y los estiba en una tarima, en la que otro trabajador los etiqueta y los conduce
a despacho (almacen de producto terminado).

LINEA DE CENTROS CHOCOLATE.
Es un proceso totalmente automatizado, el operador se encarga de
programar la velocidad de los rodillos, la frecuencia, la velocidad de las



bandas, por medio de un tablero electronico, el chocolate se alimenta de
manera automatica y el producto terminado es depositado en un contenedor.

Un trabajador arma cajas de cartén, coloca una bolsa en su interior y la
llena del producto terminado verifica el peso en una bascula, cierra la caja, la
fleja y la estiba. El producto es conducido por otro trabajador a despacho.
Cuando se trata de centros para chocoreta, en el tanque almacenador, se
agrega el sabor menta, recorre el proceso mencionado anteriormente y al final
en lugar de colocarse en cajas de cartén se coloca en tinas de plastico y es
conducido al departamento de chocoreta.

LINEA DE SIMA. ]

De manera automatica se programa la temperatura, la velocidad y el
depdsito de chocolate liquido, el producto terminad son figuras de chocolate
sélido, el desmoldeo también es automatico, el trabajador toma una cajita de
plastico, coloca en ella una figura de chocolate y una de plastico, y pasan a
embolsado y sellado de manera automatica; posteriormente se recogen en
tinas, se estiban y son conducidas a despacho.

LINEA DE GRANILLO.

De manera manual un trabajador alimenta la tolva del mezclador con
chocolate en polvo, azlcar y los otros ingredientes (secretos) programa el
tiempo y la temperatura de mezclado, de manera automatica es conducida la
mezcla al extrusor, el chocolate en tiras es quebrado, enfriado, brollado y
despuntado de manera automatica, pasa por un detector de metales, se toma
muestra de aseguramiento de calidad y ya aceptado, un trabajador arma cajas
de carton, coloca una bolsa en su interior y la llena del producto terminado
verifica el peso en una bascula, cierra la caja, la fleja y la estiba. El producto es
conducido por otro trabajador a despacho.

LINEA DE BOMBOS.

Los bombos son cargados de manera manual del producto a confitar
(pasas, hojuelas de maiz) y se programa la velocidad de giro y la temperatura
del aire, por medio de pistolas se aplica la cobertura hasta el engrosado
deseado, se le agrega el brillador y se corroboran las caracteristicas de
calidad, por medio de botes se saca el producto terminado de los bombos, se
coloca en tinas, se estiba y se conduce al departamento de envoltura.

LINEA DE CHOCORETA.

Los centros de la chocoreta son vertidos en el seleccionador de tamafio, el
producto seleccionado es recibido, pesado y estibado en tinas de plastico por
un trabajador: Se llenan lo bombos se controla la temperatura y velocidad del
aire, adicionandole los ingredientes para confitado, pintado y brillado, verificada
la calidad, en seguida se descargan de manera manual, se estiban y el
producto terminado es conducido a envoltura.
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LINEA DE MONDOMIX.

En cocidos se hace la preparacion del jarabe de malvavisco, que inicia al
alimentar los cocinadores con agua, grenetina, azlcar y otros saborizantes
controlando la presién de vapor, la temperatura y la agitacion. El jarabe es
aireado y mezclado por medio de una maquina, que deposita sobre una banda
transportadora que enfria el malvavisco, se verifican la densidad y continua por
la linea hacia el tonel de secado donde toma la consistencia deseada,
agregandose al final la cobertura de chocolate y de manera manual se coloca
los ojos y la boca de gomita; y al final de la linea pasa por un detector de
metales y un segundo tanel de enfriamiento.

Un trabajador alimenta la maquina empalilladora que de manera automatica
embolsa, empalilla y ata cada paleta, al final de la linea los empacadores
forman la caja, colocan las paletas dentro y por medio de la linea
transportadora es conducida a otro trabajador que cierra, sella, etiqueta y
estiba las cajas. El producto terminado el llevado a despacho.

LINEA DE ENVOLTURA.

Todos los productos a granel son transportados a la linea de envoltura por
medio de tarimas. De manera automatica se programa la velocidad, la
temperatura y la presion de aire, de manera manual se llenan la tolvas del
producto terminado que se va embolsar; la maquina, pesa, llena y sella.

El producto empaquetado viaja en una banda sin fin de la que los
empacadores toman diez bolsitas y las colocan dentro de una bolsa de
plastico, que es sellada por medio de temperatura, posteriormente se colocan
en las tinas, se estiban y se entrega a despacho.

LINEA DE BAUERMEISTER.
Para la preparacion de grageas o chochitos.

En el molino son vertidos los costales de azucar granulada, obteniendo
costales de 25 kg de azucar glass, colocada en bombos se les adiciona jarabe,
color y sabor, terminado el secado se verifica el brillo y pasa a las maquinas de
envasado, a la que de manera manual se le colocan los popotes. El producto
terminado son popotes llenos de grageas de diferentes sabores. Las cajas
pasan por un detector de metales, un trabajador llena las tinas y las estiba en
tarimas. El producto terminado es conducido a despacho.



3.7. DIAGRAMA DE UBICACION

PLANO 3. DISTRIBUCION DE AREAS
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3.8. DIAGRAMA DE BLOQUES
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3.9. ESTUDIO DEL AMBIENTE DE TRABAJO

Durante los recorridos realizados a la planta de Ricolino México, y el conocimiento
de los procesos, las materias primas y los diferentes puestos de trabajo, se
percibieron sensorialmente la presencia de los siguientes factores de riesgo:
1. FISICOS:
a. Sonidos de gran magnitud, principalmente en el area de Molino de

Bolas y las diferentes areas de Bombos.
Herramientas punzo-cortantes.
Caidas de propia y diferente altura.
lluminacion deficiente.
Liquidos vapores y utensilios calientes.
Temperaturas elevadas.
Corriente eléctrica.
h. Radiaciones no ionizantes.
2. QUIMICOS:

a. Disolventes organicos.

b. Humo de soldadura.
3. BIOLOGICOS:

a. Polvos naturales (cocoa y azucar)
4. ERGONOMICOS:

a. Manejo manual de cargas.

b. Posturas prolongadas de pié.

c. Posturas forzadas.

d. Movimientos repetitivos.
5. PSICO-SOCIALES:

a. Estrés,

Se~ea0o

En el punto 3.9.1 se muestran los mapas de riesgo; y en el punto 4 se describen
detalladamente los factores de riesgo por linea, por area y los posibles danos a la
salud.
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3.9.1 RECONOCIMIENTO SENSORIAL

MAPA DE RIESGO
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FACTORES DE RIESGO
ERGONOMICOS
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FACTORES DE RIESGO FISICOS
TEMPERATURAS ELEVADAS '
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FACTORES DE RIESGO FISICOS
SONIDOS DE GRAN MAGNITUD
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FACTORES DE RIESGO FISICOS
HERRAMIENTAS PUNZOCORTANTES
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FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS
COCOA Y AZUCAR EN POLVO
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3.9.2. EVALUACION DE LOS AGENTES (MONITOREOS
AMBIENTALES PREVIOS)

La empresa cuenta con monitoreos ambientales y estudios especificos para

determinar grado de riesgo de incendio, niveles de ruido, niveles de polvo y

temperaturas en algunas de las lineas de produccion que se detallan en el cuadro

siguiente.

Fecha MONITOREO RESULTADO |
Abril 2002 | Grado de riesgo de incendio. Grado medio. :
Abril 2002 Estudio de ruido area de Bombos |Dentro del nivel maximo |

gragea. permisible. !
Marzo 2001 | Nivel sonoro continuo en Dentro del nivel maximo ‘
Bauemeister y envasado. permisible
Octubre 2000 | Evaluacién de polvos totales y No superan el nivel
polvos respirables en las areas de | maximo permisible
| Polvos, Gragea y Confitado.
Enero 1999 | Nivel sonoro continuo en Dentro del nivel maximo
envasado y bombos chocolate. permisible
Enero 1999 | Evaluacion de temperaturas No supera los limites de
elevadas en el area de gotitas. exposicion a |
- temperaturas elevadas |
Evaluacion de polvos totales y No superan el nivel
| polvos respirables en las areas de | maximo permisible
Envoltura, Trampadora y
__|Chocolate. _—




4. PROCESO SALUD-ENFERMEDAD DE LA POBLACION

TRABAJADORA

4.1. FACTORES DE RIESGO INDIVIDUAL Y POSIBLES DANOS

A LA SALUD.

De acuerdo a los recorridos sensoriales por la empresa, se detectaron
factores de riesgo por area de trabajo y numero de frabajadores expuestos
(poblacion homogénea de exposicién); determinando asi los posibles dafios a
la salud.

BAUERMEISER
AREA T No. FACTOR DE DANO A LA SALUD
TRAB. RIESGO
Molino de |' Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo sistematizada
bolas | 6 de cargas o0 no sistematizada
(plataforma) | Esguince lumbar
| Temperaturas Vasodilatacion periférica, sudoracion =
‘ elevadas desequilibrio hidroelectrolitico.
| Sincope
! Edema
| Calambres
I Dermatitis
' Agotamiento por calor |
Golpe de calor
| Posturas Insuficiencia venosa de miembros
‘ prolongadas de |inferiores
pie -
" Herramienta Heridas cortantes
j punzocortante |
] Polvos naturales |Rinitis irritativa y/o alérgica
| —— Conjuntivitis irritativa y/o alérgica
iMoIino de 3 Temperaturas Vasodilatacion periférica, sudoracion =
| bolas elevadas desequilibrio hidroelectrolitico.
' Sincope
Edema
Calambres i
Dermatitis ;
Agotamiento por calor |
T R ) Golpedecalor
Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de |inferiores
o G T—
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio

| Alteraciones endocrinas
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Cambio vestibular temporal x ruido
Trauma acustico crénico

Centros 6 Manejo manual | Lumbalgias de esfuerzo sistematizada
chocoreta de cargas 0 no sistematizada
Esguince lumbar
Esencia de Rinitis irritativa
| menta Conjuntivitis irritativa
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio
Alteraciones endocrinas
Cambio vestibular temporal x ruido
Trauma acustico crénico
Granillo 15 Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo sistematizada
| e cargas 0 no sistematizada
[ Esguince lumbar
|
i (3) Temperaturas Vasodilatacién periférica, sudoracion =
| elevadas desequilibrio hidroelectrolitico.
| Sincope
' Edema
' Calambres
Dermatitis
Agotamiento por calor
Golpe de calor
Poca iluminacion | Contusiones, traumatismos
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio
Alteraciones endocrinas
Cambio vestibular temporal x ruido
| Trauma acustico cronico
Posturas Lumbalgias
S ~ |forzadas Bursitis de hombros o
Bauermeiser 20 Manejo manual | Lumbalgias de esfuerzo sistematizada
de cargas 0 no sistematizada
Esguince lumbar
Posturas Insuficiencia venosa de miembros
| prolongadas de |inferiores
L . f \pe i |
f Herramienta Heridas cortantes principalmente de |
punzocortante | manos |

Polvos naturales

Rinitis irritativa y/o alérgica
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CHOCOLATE

AREA TRABAJA | FACTOR DE DANO A LA SALUD
DORES RIESGO
Polvos 12 Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo
Chocolate de cargas sistematizada o no sistematizada
Esguince lumbar
Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de |inferiores
pie
Herramienta Heridas cortantes principalmente de
punzocortante manos |
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio
Alteraciones endocrinas
Cambio vestibular temporal x ruido
- R | Trauma acustico crénico
Polvos naturales | Rinitis irritativa y/o alérgica
| Conjuntivitis irritativa y/o alérgica
Fundido ' 6 Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo
. de cargas sistematizada o no sistematizada
| Esguince lumbar B
;' Liquidos,
| | vapores y Quemaduras de 1°, 2° 0 3° grado
| utensilios
L - calientes
Coberturasy | 24 Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo
| envasado ' de cargas sistematizada o no sistematizada
e | ] w Esguince lumbar -
Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de |inferiores
I S pie -
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio
: Alteraciones endocrinas 5
| Cambio vestibular temporal x ruido |
L N Trauma acuistico crénico _ |
Gotitas 10 [Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo 1
' | de cargas sistematizada o no sistematizada
. Esguince lumbar |
Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de | inferiores
: - _|pe ] o
| Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
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magnitud

Insomnio

Alteraciones endocrinas

Cambio vestibular temporal x ruido
Trauma acustico crénico

TRAMPADORA DE PALETAS
AREA TRABAJA | FACTOR DE DANO A LA SALUD
DORES RIESGO
Cocidos 3 Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo
de cargas sistematizada o no sistematizada
Esguince lumbar
Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de |inferiores
pie
Herramienta Heridas cortantes principalmente de
punzocortante manos
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio
Alteraciones endocrinas
Cambio vestibular temporal x ruido
o Trauma acustico cronico
Temperaturas Vasodilatacién periférica, sudoracion
elevadas = desequilibrio hidroelectrolitico.
Sincope
Edema
Calambres
Dermatitis
Agotamiento por calor
Golpe de calor
Liquidos Quemaduras de 1°, 2° 0 3° grado
USSP | calientes I
Depositadora 6 Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de | inferiores
= pre A =
Decoracibn | 27 Movimientos Tendinitis bicipital
~ |repetitivos Sxdeltuneldelcarpo |
Posturas 'Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de | inferiores
_____|peosentados | Lumbalgia : |
| Posturas Lumbalgias
| [forzadas k_Bursi.tis_sie_bpmpzog_
Alimentado 15 | Movimientos Tendinitis bicipital
repefitvos  |Sxdeltineldelcarpo




Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de |inferiores
pie o sentados | Lumbalgia -
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio
Alteraciones endocrinas
Cambio vestibular temporal x ruido
Trauma acustico crénico
Empacado y 24 Movimientos Tendinitis bicipital
envoltura repetitivos Sx del tinel del carpo
Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de |inferiores
pie o sentados | Lumbalgia ]
Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo
de cargas sistematizada o no sistematizada
Esguince lumbar
Posturas Lumbalgias
forzadas Bursitis de hombros
Linea 27 Movimientos Tendinitis bicipital
repetitivos Sx del tanel del carpo
Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de |inferiores
pie o sentados | Lumbalgia
Manejo manual | Lumbalgias de esfuerzo
de cargas sistematizada o no sistematizada
Esguince lumbar
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio
Alteraciones endocrinas
Cambio vestibular temporal x ruido
i Trauma acustico crénico
BOMBOS GRAGEA
AREA TRABAJA | FACTOR DE DANO A LA SALUD ]
- DORES RIESGO |
Molino de 6 Manejo manual | Lumbalgias de esfuerzo 1
azUcar de cargas sistematizada o no sistematizada
4 |Esguincslumbar _______ |
Posturas Insuficiencia venosa de miembros [
prolongadas de |inferiores |
- _|pe |Lumbalgia |
! Herramienta Heridas cortantes principalmente de |
‘ __|punzocortante | manos |

Sonidos de gran |

>COL = Riesgo cardiaco
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magnitud Insomnio
Alteraciones endocrinas
5 Cambio vestibular temporal x ruido
1 Trauma acustico crénico
| Polvos naturales | Rinitis irritativa y/o alérgica
- (azucar) Conjuntivitis irritativa y/o alérgica
i Temperaturas Vasodilatacién periférica, sudoracion
| elevadas = desequilibrio hidroelectrolitico.
Sincope
Edema
Calambres
Dermatitis
Agotamiento por calor
Golpe de calor
Bombos 30 Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de |inferiores
1 pie _|Lumbalgia
- Posturas Lumbalgias
- |forzadas Bursitis de hombros
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio
_ Alteraciones endocrinas
| Cambio vestibular temporal x ruido
| Trauma acustico crénico
I Colorantes
vegetales en Dermatitis de contacto en manos
manos
Polvos naturales | Rinitis irritativa y/o alérgica
(azucar) Conjuntivitis irritativa y/o alérgica
Manejo manual | Lumbalgias de esfuerzo
de cargas sistematizada o no sistematizada
= = | . |Esguincelumbar _
Herramienta Heridas cortantes principalmente de
punzocortante manos
ENVASADO
AREA TRABAJA | FACTORDE | DANO A LA SALUD
| . DORES | RIESGO | g S
| Empacado 23 Movimientos | Tendinitis bicipital
' L ___|repetitivos |Sxdeltineldelcarpo |
Posturas | Insuficiencia venosa de miembros

prolongadas de |inferiores

'piey sentados | Lumbalgia
| Posturas !Lumbalgias
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N forzadas Bursitis de hombros
| Sonidos de gran | >COL = Riesgo cardiaco
| magnitud Insomnio

Alteraciones endocrinas
Cambio vestibular temporal x ruido
Trauma acustico crénico

Manejo manual

Lumbalgias de esfuerzo

de cargas sistematizada o no sistematizada
| Esguince lumbar
ENVOLTURA
AREA | TRABAJA | FACTOR DE DANO A LA SALUD
| DORES RIESGO
Envoltura ! 54 Movimientos Tendinitis bicipital
repetitivos Sx del tinel del carpo
Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de |inferiores
pie y sentados Lumbalgia
Posturas Lumbalgias
forzadas Bursitis de hombros
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio
| Alteraciones endocrinas
i Cambio vestibular temporal x ruido
1 Trauma acustico crénico
: Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo
de cargas sistematizada o no sistematizada
- L I _ |Esguince lumbar
SIMA
[ AREA | TRABAJA| FACTORDE | DANO A LA SALUD
... DORES RIESGO )
| Alimentado, 11 Movimientos Tendinitis bicipital
|selladoy repetitivos Sx del tunel del carpo
}'!9"'193.03_(’9- _ 5 . I e e
| | Posturas Insuficiencia venosa de miembros
| | prolongadas de | inferiores
5, _|ple _|Lumbalgia - S
| | Posturas Lumbalgias
__|forzadas _ |Bursitis de hombros
|Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo
| decargas | sistematizada o no sistematizada
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| Esguince lumbar

BOMBOS CHOCOLATE
AREA | TRABAJA | FACTOR DE DANO A LA SALUD
DORES RIESGO
Confitado 16 Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de |inferiores
pie y sentados | Lumbalgia
Posturas Lumbalgias
forzadas Bursitis de hombros
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio
Alteraciones endocrinas
Cambio vestibular temporal x ruido
Trauma acustico crénico
Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo
. de cargas sistematizada o no sistematizada
< Esguince lumbar |
BOMBOS CONFITADO
AREA | TRABAJA| FACTOR DE DANO A LA SALUD
| DORES RIESGO
Chocoreta i 20 Manejo manual | Lumbalgias de esfuerzo
de cargas sistematizada o no sistematizada
Esguince lumbar
Posturas Insuficiencia venosa de miembros
prolongadas de |inferiores
pie Lumbalgia
Posturas Lumbalgias
SO . |forzadas  |Bursitis de hombros
Sonidos de gran |>COL = Riesgo cardiaco
magnitud Insomnio
[ Alteraciones endocrinas
Cambio vestibular temporal x ruido
P . 1 _ Trauma acustico cronico B
é Esencia de Rinitis irritativa
Imenta | Conjuntivitis irritativa




SANIDAD

AREA | TRABAJA| FACTOR DE DANO A LA SALUD
DORES RIESGO
Toda la planta 13 Disolventes Dermatitis de contacto
organicos Rinitis irritativa
Adiccién
Fungicidas Anemia aplasica

Insuficiencia hepatica

Manejo manual

Lumbalgias de esfuerzo
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de cargas sistematizada o no sistematizada
Esguince lumbar
Caidas de propia | Traumatismos, contusiones,
y diferente altura |fracturas, heridas, machacamientos.
Herramientas Machacamientos y heridas de
punzocortantes | manos.
MANTENIMIENTO
AREA | TRABAJA | FACTOR DE DANO A LA SALUD
| DORES RIESGO

Maquinaria y 20 Corriente Descarga electrica

equipo en toda eléctrica Quemaduras de 1°, 2° 0 3° grado

la planta _
Radiacién no Eritema
ionizante Fotosensibilizacién
(RUV) Fotoqueratitis y fotoconjuntibitis

Catarata

N Queratitis actinica

Humo de Rinitis irritativa
| soldadura Intoxicacién por metales

i ] - Quemaduras
Manejo manual |Lumbalgias de esfuerzo
de cargas sistematizada o no sistematizada

o Esguince lumbar
Caidas diferente | Traumatismos, contusiones,
- 1 altura. fracturas, heridas, machacamientos. |
Herramientas Machacamientos y heridas de
B punzocortantes | manos. - o




De acuerdo a lo detectado en el reconocimiento sensorial, se identificaron
18 factores de riesgo, ubicados en las 10 lineas de produccion y el area de
mantenimiento; asi como el numero total de trabajadores expuestos (exposicion
homogénea al factor de riesgo)

PERSONAL POR FACTOR DE RIESGO

FACTOR DE LINEA
RIESGO TOTAL |Linea
Trab. |c/F.R.
BAU | CHO | PAL | BG | ENVA | ENVO | SIMA | BCH | BC [ SAN | MAN | C/F.R.
Manejo manual 47 52 54 36 23 54 11 16 | 20 13 20 348 bk
de cargas
Temperaturas 12 - 3 6 - - - - - - - 21 3
elevadas
Posturas 29 46 | 102 | 36 23 54 & 16 | 20 - - 337 9
prolongadas de
pie
Posturas 15 - 51 30 23 54 1 16 20 - - 220 8
forzadas
Herramienta 26 12 3 36 - - - - - 13 20 110 6
punzocortante
Polvos naturales | 26 12 - 36 - - - - - - - 74 3
Sonidos de gran | 24 46 45 36 23 - - 16 20 - - 210 7
magnitud !
Esencia de 6 - - - - - - - | 20 - = 26 2
menta
Poca iluminacién | 15 - - - - - - - - - - 15 1
Liquidos, - 6 3 - - - - - - - - 9 2
vapores y
utensilios
calientes . | ot
Movimientos - - 27 - 23 54 1 - - - - 115 4
repetitivos S B
Colorantes - - - 30 - - - - - - - 30 1
vegetales B -
Disolventes - - - - - - - - - 13 - 13 1
organicos |
 Fungicidas = = el = = = = = 13 i 13 L
Caidas de - = = | == = = = = 13 20 | 33 2
propia y | | |
| diferente altura | o . 1 |
Cormiente - - =1 - - - - | - 20 | 20 1
eléctrica e S (ST o | ..__i |
Radiacion no - - - | =] - - - - - 20 20 | 1
ionizante i I'
RUV | |
'}-’ibmbld'e' T - - = = - - _1_ o | — | 20 20 | 1 |
soidadura | | N . TR SR b
TOTAL DE ' [ [
FACTORESDE | 9 6 8 8 5 4 4 4 5 5§ | &
RIESGO EN | . '
CADA LINEA | i |
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Realizando una jerarquizacién por numero de trabajadores expuestos en la
totalidad de la planta, se define que el factor de riesgo mas importante esta en
funcion del mayor numero de trabajadores expuestos a dicho factor.

PERSONAL POR FACTOR DE RIESGO

FACTOR DE RIESGO NO. DE
TRABAJADORES
Manejo manual de cargas 346
Posturas prolongadas de pie 337
Posturas forzadas 220
Sonidos de gran magnitud 210
Movimientos repetitivos 115
Herramienta punzocortante 110
Polvos naturales 74
Caidas de propia y diferente altura 33
Colorantes vegetales 30
Esencia de menta 26
Temperaturas elevadas 2
Corriente eléctrica 2
Radiacion no ionizante(RUV) 20
Humodesoldadua | 20
Pocailuminacion SR, S 15
Disolventes organicos 13
Fungicidas 13
Liquidos, vapores y utensilioscalientes | 9 |

Con los dos cuadros previos podemos observar que el factor de riesgo que
compromete al 91% de trabajadores es el manejo manual de cargas; distribuidos
en la planta en el 100% de las lineas de produccion.

La linea de produccién de Bauermeister presenta el 50% de la totalidad de los

factores de riesgo; y con el 44% de los factores de riesgo se encuentran Paletas y
Bombos gragea.
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TABLA DE JERARQUIZACION

De los factores de riesgo encontrados en los recorridos se realizo la jerarquizacion
de acuerdo a 5 criterios; magnitud (M), trascendencia (T), factibilidad (F), viabilidad
(Vi) y vulnerabilidad (Vu). A cada uno de ellos se les otorga un puntaje de 0 a 10
de acuerdo al método predictivo modificado.

M T Vu F Vi | SUMA
FACTOR DE RIESGO
Manejo manual de cargas 9 8 9 7 3 36
Posturas prolongadas de pie 5 8 9 8 3 33
Posturas forzadas 4 4 8 8 3 27
Sonidos de gran magnitud 7 6 7 17 | 4 | 3
| Movimientos repetitivos 7 1 1 9 8 3 28
Herramienta punzocortante | 4 2 [ 10 [ 10 [ 3 [ 20 |
Polvos naturales 3 1 9 | 6 [ 4 | 23
Caidas de propia y diferente altura 5 5 9 9 4 32
Colorantes vegetales 4 1 8 7 3 23
Esencia de menta 4 1 9 7 |1 3 24
Temperaturas elevadas 4 1 5 6 5 21
| Corriente eléctrica 7 1 10 10 5 33
Radiacion no ionizante(RUV) 3 1 9 8 4 25
Humo de soldadura 4 1 9 8 5 27
Poca iluminacion 5 1 7 8 5 26
Disolventes organicos 5 1 7 6 4 23
| Fungicidas 4 1 6 6 3 20
Liquidos, vapores y utensilios 5 1 9 9 5 29
calientes - -
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JERARQUIZACION DE RESULTADOS

De acuerdo a la suma del puntaje se ordenan segun jerarquia, para tomar un
punto mas para la realizacién de programa preventivo de salud, seguridad e
higiene.

JERARQUIZACION FACTOR DE RIESGO

1 Manejo manual de cargas

Posturas prolongadas de pie

Corriente eléctrica

Caidas de propia y diferente altura
| Sonidos de gran magnitud
Herramienta punzocortante

- _F | Liquidos, vapores y utensilios calientes

8 Movimientos repetitivos 1
9 | Posturas forzadas
10 Humo de soldadura
11 Poca iluminacién y
12 Radiacién no ionizante(RUV)
13 Esencia de menta
14 Polvos naturales
15 Colorantes vegetales

R - I Disolventes organicos

7 Temperaturas elevadas
. 18 Fungicidas o )
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411 INDICADORES DE RIESGOS DE TRABAJO.

La informacién de accidentes es la reportada en el afio 2003, hasta abril del
2004 no se ha presentado ningln accidente.
No hubo defunciones o IPP.
No se ha calificado ninguna enfermedad de trabajo.
ACCIDENTES DE TRABAJO POR DEPERTAMENTO EN EL ANO 2003

Departamento Casos |Fa % %ac.
Bombos chocolate 1 1 16.66 40.82
Bavermeister | 1 | 2| 1666 | 3333
IChocolate 1 3 16.66 49.99
Tablero eléctrico general 1 4 16.66 66.66
Utensilios 1 5 16.66 83.33
Pasillo (cortinas) 1 6 16.66 100.00
TOTAL 6 6 | 100% 100%

Fuente: Peritaje del accidente C.S H.

Como se muestra en la tabla todos los accidentes del 2003 ocurrieron en
departamentos diferentes.
El peritaje no cuenta con area especifica del accidente.

ACCIDENTES DE TRABAJO POR MES EN EL ANO 2003.

~_Mes casos Fa % %ac.
Enero 0 0 0 0
Febrero 2 2 33.33 33.33
Marzo 1 3 16.66 49.99
Abril 1 4 16.66 66.66
Mayo 0 4 0 66.66
Junio B 0 4 0 66866
Jaio o |4l o 8666
Agosto 0 4 0 66.66
Septiembre 1 5 | 1866 | = 8333
Octubre 1 6 16.66 100.00
Noviembre 0 6 0 100.00
Diciembre . o | s o | 10000 |
TOTAL 6 o | 100 [ 100

Fuente: Pentaje de accidentes CSH.

La tabla muestra que el mes en el que ocurrieron el mayor numero de accidentes

(2) es febrero.
El peritaje no cuenta con la informacion acerca del turno en el que ocurrieron los
accidente y solo en tres casos se menciona el horario 04:30, 12:00 y 1600 horas.
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ACCIDENTES DE TRABAJO POR REGION ANATOMICA AFECTADA

EN EL ANO 2003
REGION ANATOMICA CASOS
0JO ZQUIERDO 1
MANO ISQUIERDA 4
PIES 1
TOTAL 6

Fuente: Peritaje de accidentes C.5.H.
Se observa en la tabla, la regibn mas afectada es la mano izquierda, esto se
explica por ser la hemramienta mas importante para el desempefo de las
actividades en los trabajadores.

ACCIDENTES DE TRABAJO POR TIPO DE LESION

EN EL ANO 2003
TIPO DE LESION CASOS

GOLPEADO POR 1
HERIDA CORTANTE 2
ATRAPADO ENTRE 1
MACHACAMIENTO ]
QUEMADURA 1

TOTAL E

Fuente: Peritaje de accidentes C.S.H.

Como muestra la tabla, todos los tipos de lesion son diferentes excepto el
de herida por objeto punzocortante, pero cabe aclarar que son objetos diferentes,
uno es una parte de la maquinaria y otro es un instrumento de limpieza
(recogedor).

La antigiiedad de las personas que se accidentaron muestra que no hay
relacion entre mayor o0 menor experiencia de los procesos.

19 afos
10 anos
8 afnos
5 anos
4 anos
3 afos

Los dias de la emana que ocurrieron 2 accidentes fueron lunes y sabado y un
accidente miércoles y otro viernes.
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4.1.2. INDICADORES PARA ENFERMEDAD GENERAL.

Se otorgaron un promedio de 15 consultas diarias, que se registraban en un
archivo electrénico. Se extrajeron las 10 principales causas de motivo de
consulta de enero a junio del 2004, cabe mencionar que en casi todas ellas
existe un subregistro debido a que en el turno vespertino y nocturno no se
cuenta con servicio médico y la brigada de primeros auxilios otorga
medicamentos sin llevar un control de el mismo.

PRINCIPALES 10 CAUSAS DE MOTIVO DE CONSULTA

ENERO A JUNIO 2004
MOTIVO DE CONSULTA FRECUENCIA
1. Infeccién de vias aéreas superiores 78
2. Infeccién de vias urinarias 18
3. Lumbalgia post- esfuerzo 17
4. Conjuntivitis 16
5. Gastroenteritis pb. infecciosa 15
6. Cefalea tensional 14
7. Colitis aguda 13
8. “Agotamiento” 10
9. Enfermedad acido péptica 9
10. Neurosis de angustia 8

Fuente: Hoja de control diario de consulta médica. Servicio médico 1er semestre 2004,
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El principal factor de riesgo en relacion con los factores de riesgo
encontrados y el proceso productivo es la lumbalgia ya que se encontraron 346
trabajadores expuestos a manejo manual de cargas y este factor de riesgo se
encuentra en todas las lineas de produccion, por lo que se buscd la linea en la
que se encuentran las personas diagnosticadas con lumbalgia.

DEPARTAMENTO FRECUENCIA DE LUMBALGIA
POST-ESFUERZO
Envoltura 5
Produccién chocolate 3
Oficinas- ventas 3
Envasado 2
Bombos chocolate 1
Mantenimiento 1
Mercadotecnia 1
Sanidad 1

Fuente: Hoja de control diario de consulta médica. Servicio médico 1er semestre 2004.
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5. CONCLUSIONES

La planta pertenece a un Grupo gque tiene un gran interés por mejorar sus
condiciones de Seguridad e Higiene, no solo para cumplir con las normas
internacionales, sino para contribuir a la salud de sus trabajadores, es por ello
que muestran una gran apertura a las propuestas con fundamento que se
obtengan de cualquier estudio encaminado a tal propésito.

Durante su desarrollo han ido incluyendo todos los elementos necesarios
para un mejor funcionamiento tanto de sus trabajadores como de la maquinaria
y el equipo con el que cuentan.

El servicio médico no participaba directamente con lo relacionado a
Seguridad e higiene, siendo solamente un elemento asistencial y preventivo en
cuento a servicios generales de salud; hecho que en los ultimos afos ha
cambiado, incorporando al médico en todos los aspectos que tienen que ver
con la seguridad en la planta.

Aun esta pendiente la integracion total del servicio de Salud, Seguridad e
Higiene dentro de la Planta, ya que los fundamentos, algunos programas y
objetivos estan planteados y definidos, y la mayoria de ellos apenas estan en
el proceso de inicio y elaboracion de documentos.

Considero que se trata de una empresa con necesidades, disponibilidad,

experiencia, recursos y apertura para iniciar un plan de trabajo encaminado al
cumplimiento de las necesidades detectadas.
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51 ANALISIS DE LA INFORMACION

De acuerdo a lo detectado en el reconocimiento sensorial de las areas de
trabajo, los procesos de produccion y los puestos de trabajo, los principales
factores de riesgo; definidos por numero de trabajadores expuestos vy
jerarquizacidon por magnitud, trascendencia, wvulnerabilidad, factibilidad y
viabilidad; son los de tipo ergonémicos; de éstos el mas importante es el
manejo manual de cargas.

El analisis estadistico de la informacion de morbilidad en la planta denota
que la primera causa de demanda de consulta son las infecciones de vias
aéreas superiores.

El segundo lugar lo ocupan las infecciones de vias urinarias y el tercer lugar
las lumbalgias post-esfuerzo, que no se clasifican como accidentes de trabajo
ya que no requirieron incapacidad, y que al interrogatorio directo muestran
tendencia a la cronicidad ya que el 100% de los pacientes refiere la necesidad
ocasional de automedicacién de algun medicamento analgésico.

Esta informacién muestra la necesidad de programas encaminados a los
buenos habitos de higiene de columna, y un estudio que permita ampliar la
informacion acerca de las medidas especificas a cada area con este problema;
debido a que la lumbalgia es uno de los principales padecimientos que
demandan incapacidades tanto temporales como permanentes en los servicios
de Ortopedia, Rehabilitacién y Medicina del trabajo de los hospitales, tanto
Institucionales como Privados.
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6. RECOMENDACIONES

6.1 RECOMENDACIONES GENERALES

Como resultado al diagnostico de salud, seguridad e higiene realizado de abril
a junio del 2004 a la una empresa de fabricacion, distribucién y venta de dulces y
chocolates, ubicada en el distrito federal, de acuerdo a los factores de riesgo y los
posibles dafios a la salud que pueden ocasionar; se plantean recomendaciones de
cambio y mejora de condiciones de trabajo tanto fisicas con organizacionales, con
el sustento de la normatividad actual mexicana. Anexo 2.

RECOMENDACIONES A FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS.
2004

FACTORES DE
RIESGO FISICOS NORMATIVIDAD RECOMENDACIONES
MECANICOS
-ERGONOMICOS-

= Realizar estudio ergon6émico de
manejo manual de cargas calculando
el peso aceptable.*

= Programa preventivo para personal que

MANEJO MANUAL DE realiza sobreesfuerzos.

NOM-004-STPS-1999

CARGAS SISTEMAS DE = Capacitacién con platicas de higiene
PROTECCION Y de columna y supervisién de
DISPOSITIVOS DE aplicacién de medidas
SEGURIDAD EN LA recomendadas.”
MAQUINARIA Y EQUIPO = Adecuacion de rotacion de puesto de
QUE SE UTILICE EN LOS acuerdo a resultados de estudio
CENTROS DE TRABAJO.
= Colocar tapetes antifatiga en areas que
| POSTURAS el proceso lo permita.
| PROLONGADAS DE NOM-006-STPS-2000 = Dotacién de zapatos antifatiga a
| PIE MANEJO Y personal que permanece en puestos de
!' ALMACENAMIENTO DE pié.
| MATERIALES-
| CONDICIONES Y = Capacitacién con platicas de higiene
[ POSTURAS PROCEDIMIENTOS DE de columna y supervision de
|  PROLONGADAS SEGURDAD aplicacién de medidas
| SENTADO recomendadas.”

| = Instalacion de descansapiés

_' = Estudio ergonémico de posturas

| ] forzadas
! POSTURAS = Capacitacién con platicas de higiene

aplicacion de medidas

i FORZADAS ] de columna y supervision de I
| I | recomendadas.* |
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MOVIMIENTOS
REPETITIVOS

Estudio ergondmico de movimientos
repetitivos.

Dotacién de mufiequeras
Adecuacién de puestos y rotacion de
acuerdo a estudio ergondémico

* En negritas los avances logrados en el periodo abriljunio 2004

RECOMENDACIONES PARA EXPOSICION A FACTORES DE RIESGO

MECANICOS
2004

FACTORES DE |

RIESGO FISICOS NORMATIVIDAD RECOMENDACIONES
MECANICOS
NOM-017-8TPS-2001, |+ vigilancia de uso de guantes de camaza
cuando se realiza un procedimiento con

HERRAMIENTAS | EQUIFO DE PROTECCION herramientas punzocortantes

PUNZOCORTANTES USO Y MANEJO EN LOS |
CENTROS DE TRABAJO.

RECOMENDACIONES PARA EXPOSICION A SONIDOS DE GRAN

MAGNITUD.
- 2004
FACTORES DE
RIESGO NORMATIVIDAD RECOMENDACIONES
FISICOS _
SONIDOS DE GRAN NOM-080-STPS-1993 Realizar estudio de ruido en toda la
MAGNITUD

HIGIENE INDUSTRIAL
— MEDIO AMBIENTE
LABORAL —
DETERMINACION DEL
NIVEL SONORO CONTINUO
EQUIVALENTE, AL QUE SE
EXPONEN LOS
TRABAJADORES EN LOS
CENTROS DE TRABAJO

NOM-011-STPS-1993

RELATIVA A LAS
CONDICIONESDE |
SEGURIDAD E HIGIENE EN
LOS CENTROS DE |
TRABAJO DONDE SE
GENERE RUIDO |

planta.
Adquisicion de audiémetro.

Realizar audiometrias a todo el
personal de nuevo ingreso.

Realizar audiometrias a todo el
personal cada 5 arios.

Seleccion y dotacion de E.P.P.
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RECOMENDACIONES PARA EXPOSICION A TEMPERATURAS
TERMICAS ELEVADAS.

2004
FACTORES DE
RIESGO NORMATIVIDAD RECOMENDACIONES
FISICOS g
NOM-015-STPS-1994 ® Realizar estudio de condiciones
CONDICIONES térmicas en molino de bolas,
TERMICAS RELATIVA A LA plataforma de molino de bolas,
ELEVADAS EXPOSICION LABORAL molino de aziicar, cocidos y granillo.*
DE LAS CONDICIONES ® Establecer sistema de extraccion e
TERMICAS ELEVADAS O inyeccion de aire.
ABATIDAS EN LOS ®  Colocar tomas de agua para
CENTROS DE TRABAJO hidratacién en dichas 4reas.*
B Seleccidon medico del personal.
B Examenes médicos periddicos
especificos

*'En negritas los avances logrados en el periodo abriljunio 2004

RECOMENDACIONES PARA EXPOSICION A MALA ILUMINACION

2004
FACTORES DE N

RIESGO NORMATIVIDAD RECOMENDACIONES
FISICOS

NOM-025-STPS-1999 B Realizar estudio de iluminacién

MALA ILUMINACION
CONDICIONES DE
ILUMINACION EN LOS
CENTROS DE TRABAJO
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RECOMENDACIONES PARA EXPOSICION A FACTORES DE RIESGO
BIOLOGICOS.

[ FACTORES DE
RIESGO
BIOLOGICOS

POLVOS NATURALES

= Cocoaen
polvo

= Azicaren
polvo

* Leche en polvo

2004

NORMATIVIDAD

NOM-010-STPS

RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE
SEGURIDAD E HIGIENE EN
LOS CENTROS DE
TRABAJO DONDE SE
PRODUZCAN,
ALMACENEN, O MANEJEN
SUSTANCIAS QUIMICAS
CAPACES DE GENERAR
CONTAMINACION EN EL
MEDIO AMBIENTE
LABORAL

RECOMENDACIONES

B Seleccidn, dotacion y uso de equipo de
proteccién personal

B Establecer sistema de extraccion
inyeccion de aire

B Examen médico a trabajadores
expuestos que incluya :

- Exploracion fisica
- Determinacion de IgE
- Pruebas cutaneas a
personal con sospecha de alergia

RECOMENDACIONES PARA EXPOSICION A FACTORES DE RIESGO

QUIMICOS.
2004
FACTORES DE

RIESGO NORMATIVIDAD RECOMENDACIONES

QUIMICOS
B Recopilacion de hojas de segundad del ;

HUMO DE NOM-027-STPS-2000 tipo de soldadura empleado.

SOLDADURA [ B Examen médico que incluya: E.F.

I !

SOLDADURA Y CORTE-
CONDICIONES DE
SEGURIDAD E HIGIENE

(valoracién oftalmolégica), Tele de
térax, plomo en sangre.*

B Vigilancia del cumplimiento de
procedimientos de soldadura y corte

. SN ST oy - * | FEReTa: A=
* En negritas los avances logrados en el periodo abriljunio 2004
NORMATIVIDAD: En base al anexo 2
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RECOMENDACIONES MEDICAS GENERALES.

De acuerdo a los observado en el andlisis epidemioldgico de la poblacion existe
personal tanto del sexo femenino (24%) como masculino(76%) y en edades de 21
a 60 anos, donde 2/3 partes estan confirmadas por trabajadores en edades
comprendidas entre 26 y 45 arios; y teniendo como marco la morvilidad en México
para estos grupos etarios; es necesaria la planeacién de programas en materia de
medicina preventiva como son:

1. Vacunacién para adultos jovenes y maduros (Tétanos, Hepatitis B,
Influenza) '

2. Deteccién oportuna de cancer cervico - uterino.

3. Deteccion oportuna de cancer de mama.

4. Deteccion oportuna de Hipertension Arterial Sistémica.

5. Deteccién oportuna de Diabetes Mellitus.

6. Salud reproductiva.

7. Control de la mujer embarazada.

8. Alimentacion adecuada y control de peso.

9. Programa de acondicionamiento fisico.

10. Higiene en los alimentos y desparasitacion familiar.

Asi como medidas generales para todos los trabajadores :

Examen médico de ingreso.
Creacion de perfilogramas.
Examenes médicos periédicos.
Examen médico de egreso.
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ANEXO II

EVALUACION DE LA NORMATIVIDAD EN SEGURIDAD
E HIGIENE EN EL TRABAJO
HOJA DE REPORTE DE CUMPLIMIENTO

EMPRESA DE FABRICACION, DISTRIBUCION
Y VENTA DE DULCES Y CHOCOLATES
FECHA DE ELABORACION : Abril 2004

Nuamero de trabajadores: 541

CAPITULO

PUNTUACION

MAXIMA

AJUSTADA'

OBTENIDA®

% DE CUMPLIMIENTO

RECIPIENTES SUJETOS A
PRESION Y CALDERAS

30

30

100

PROTECCION Y
DISPOSITIVOS DE
SEGURIDAD EN LA
MAQUINARIA, EQUIPO,
ACCESORIOS,

31

31

21

67.7

CONDICIONES DEL
MEDIO HAMBIENTE

102

29

55.7

SISTEMA CONTRA
INCENDIO

168

62

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL

11

1

INSTALACIONES
ELECTRICAS Y
ELECTRICA ESTATICA

23

23

SENALES, AVISOS DE
SEGURIDAD Y CODIGO
DE COLORES

10

10

MANEJO, TRANSPORTE Y
ALMACENAMIENTO DE
MATERIALES

PLANTA FISICA

28

| | ORGANISMOS

ORDEN, LIMPIEZAY
SERVICIOS

CONDICIONES

GENERALES

|
TOTAL g

10

85

AR e e

e

338

2. PUNTAJE OBTENIDO

1. BASADA EN PUNTOS QUE APLIQUEN A LA EMPRESA
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