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OBJETIVO

Establecer 1as medidas preventivas para la eliminacion de riesgos producto del trabgjo,
para evitar accidentes y los costos que se generan por las condiciones inseguras
preexistentes en lamaguinaria 'y equipo, através de la aplicacion de técnicas, las cuales
aseguran ambientes de trabajo seguros, todo ello soportado en las normas y regulaciones
mexicanas correspondientes.



INTRODUCCION

El entorno del ambiente de trabagjo en el que viven la mayoria de las empresas, respecto
del &rea de produccidn, estd demandando una mejora en las condiciones de trabgjo, es
decir, una mejora sobre los sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad en la
maguinaria y equipo, seguridad en las instalaciones, megjor manejo, transporte y
amacenamiento de substancias peligrosas, adecuado equipo de proteccion persondl,
codigos de colores y sefiales, entre otras.

El problema que se tiene es que en la mayoria de las empresas las condiciones de
trabajo no son las adecuadas, y por ende |os accidentes de trabajo aumentan debido ala
falta de prevencion de riesgos de trabajo. Esto trae consigo pérdidas para las empresas,
las cuales se generan por las condiciones inseguras de trabgo.

Para dar solucién atal problema es necesario la colaboracion tanto del patron como del
trabajador, es decir, por una parte e patron debe de contar con un presupuesto
especifico paralas cuestiones de seguridad (ya sea un programa, cursos, capacitaciones,
etc.) esto involucra todos |os puntos vistos anteriormente, asi, como otros. También esta
comprometido a darle seguimiento a esto.

El patrén tendrd que capacitar a su personal, proporcionarle el equipo necesario y
mejorar las condiciones de trabajo.

Por otra parte € trabajador debe estar dispuesto a utilizar €l equipo de proteccion
necesario y adecuado, dependiendo de su actividad, manipular y mangjar maquinaria y
equipo con guardas y dispositivos, asi como estar en lamejor disposicion para colaborar
en aspectos de seguridad, como capacitaciones, cursos, etc..

El trabajador debe de opinar sobre la situacion y condicién de trabgjo en la que se
encuentra, dar posibles soluciones y sugerencias para mejorar tales condiciones, ya que
é es e gue se encuentra expuesto alos riesgos de trabgjo.

L as mejores soluciones provienen de | os trabajadores.

El riesgo de trabajo esta presente en toda empresa, y sobre todo en aquellas actividades
en donde se encuentra el trabajador operando la maquinaria 'y equipo, por lo que en este
trabgjo realizado se daran las medidas preventivas para la eliminacién de riesgos
producto del trabajo, para evitar accidentes que se generan por las condiciones inseguras
en lamaguinaria 'y equipo, através de la aplicacion de técnicas, todo esto soportado en
las normas y regul aciones mexicanas correspondientes.

El riesgo de trabajo se da cuando:



TablaN°1“TEORIA DEL RIESGO DE TRABAJO"

FASE DE FASE DE FASE DE
PRECONTACTO CONTACTO POSTCONTACTO

> DANOSA LA SALUD
HOMBRE |

> TRABAJO Acci ien_t% Enfermedades
de tra‘oqo de traFajo
Relacion
MEDIO AMBIENTE HOMBRE - l
MEDIO ¢ Incapacidad temporal
AMBIENTE parael trabajo
¢ Incapacidad permanente
parcia o tota

¢ Muerte del trabajador

En los capitul os siguientes se verd porqué se producen |os accidentes, como prevenirlos,
la evaluacion de riesgos, sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad en la
magquinaria y equipo, mantenimiento en la prevencién de riesgos, costo/beneficio de la
aplicacion de las medidas de seguridad, la Norma Oficial Mexicana correspondiente y
Su impacto econémico.



CAPITULOI|. ANTECEDENTES

.1 Salud, Seguridad y Capital Humano.

El capital humano le constituyen todas las capacidades del hombre que inciden en la
produccion de bienes y servicios. La inversion tanto individual como colectiva que se
hace en salud y seguridad, se traduce en la potencialidad de productividad, creacion y
capacidad de trabagjo para hacerse competitivos en e mercado laboral y mejorar su
calidad de vida.

La Seguridad e Higiene Industrial en nuestro pais es un punto muy importante, La cual
debe tomarse en cuenta en cualquier tipo de empresa. Para esto existen en México
Normas que establecen las condiciones seguras y adecuadas de Seguridad e Higiene
Industrial, como son las Normas Oficiales Mexicanas (NOM’s) y Normas Mexicanas
(NMX’s) las cuales son de caracter obligatorio y de cumplimiento voluntario
respectivamente.



La Seguridad e Higiene Industrial debe verse en las empresas como unainversion y no
COmo un gasto.

El beneficio que se tiene a verse reflgadas las condiciones adecuadas de seguridad en
las empresas es muy amplio, tanto para € duefio como para € trabgjador. En la
actualidad los patrones destinan una pequefia parte del presupuesto a la Seguridad
Industrial, lo cua deriva que las condiciones de seguridad no sean las adecuadas en la
mayoria de las empresas. Por o que no se tiene equipo de proteccion personal,
protecciones y dispositivos en maguinaria y equipo, ambiente seguro y en genera todo
aquello que permita'y mantenga condiciones adecuadas de trabgjo.

A continuacion se muestran estadisticas de accidentes de trabajo del afio 2005.

GréficaN° 1 “ACCIDENTES DE TRABAJO SEGUN OCUPACION”
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FUENTE: Memoria Estadistica 2005. Coordinacién de salud en € trabgjo.

GréficaN°® 2 “ACCIDENTES DE TRABAJO POR REGION ANATOMICA”
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FUENTE: Memoria Estadistica 2005. Coordinacion de salud en €l trabajo



GréficaN® 3 “INCAPACIDAD PERMANENTE SEGUN DIAGNOSTICOS’
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FUENTE: Memoria Estadistica 2005. Coordinacién de salud en € trabajo

GréficaN° 4 “ACCIDENTES DE TRABAJO POR NATURALEZA DE LA LESION”
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FUENTE: Memoria Estadistica 2005. Coordinacién de salud en € trabajo

.2 Estadisticas

A continuacion se presenta € nimero de accidentes y enfermedades de trabajo, asi
como el nimero de trabajadores y empresas registradas en el IMSS.



TablaN°® 2 “INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL”"

CONCEPTO/ANO 2004
Empresas con seguro
de riesgos de trabgjo 804,389
Trabajadores bajo
seguro de riesgos de 12,348,259
trabajo
Accidentes de trabajo 282,469
Enfermedades de
trabajo 7,418
Accidentes
en trayecto 70,906
Riesgos de trabajo
360,793
Accidentes por ¢/100
trabajadores 2.3
Enfermedades por
/10,000 trabajadores 6.0
Accidentes en trayecto
por ¢/100 trabajadores 0.6
Riesgos de trabajo por
¢/100 trabgadores 29

FUENTE: Divisién Técnicade Informacion Estadistica en Salud, IMSS.

Esto reflgja que se tiene una gran cantidad de riesgos de trabgo, 10 que implica que en
nuestro pais hace fata la implementacion de programas de seguridad e higiene
industrial, mejores condiciones de trabgo, y sobre todo hacer conciencia de lo
importante que es la seguridad industrial en nuestro pais.

Sin embargo, la seguridad industrial ha evolucionado trayendo consigo la reduccion de
riesgos de trabgjo.
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GréficaN°®5“ RIESGOS DE TRABAJO”

ESTADISTICAS IMSS
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Afios

FUENTE: Division Técnicade Informacion Estadisticaen Salud, IMSS.

De ta forma se debe trabgar conjuntamente, por una parte (patrén) brindar
herramientas bésicas de seguridad y por otra (trabajador) respetar los lineamientos que
proporcionaran condiciones de trabajo seguras y eficientes, ya que esto trae consigo
grandes beneficios para ambas partes.

Dichos beneficios y aspectos basicos de seguridad se veran respectivamente en
capitulos siguientes, es por ello que la seguridad industrial se soporta en la ingenieria
debido a que existen distintos aspectos de seguridad como tipos de resguardos,
complementados con dispositivos y protectores que impiden el acceso a puntos y a
movimientos peligrosos, |os cuales se presentaran en estatesis.

Estos tipos de resguardos se disefian a partir de las diferentes especialidades de la
ingenieria, las cuales se basan en las técnicas de la seguridad industrial desde € punto
de vista ingenieril, tomando en cuenta los aspectos basicos en los procesos de
produccion en sus distintas fases, ya que estos establecen las medidas especificas que
aseguran la eliminacién de riesgos de trabajo generados por las condiciones inseguras
de lamaguinaria 'y equipo. Todo esto establece la distancia de seguridad en resguardos
en las distintas fases de operacion como pueden ser: hacia arriba, arededor de un
obstéaculo, por encima de un obstéculo o hacia €l interior de un recipiente, através de un
obstaculo, entre partes moviles, asi como la altura que debe tener un resguardo y hasta
ddnde debe prolongarse dicho resguardo.

La ingenieria esta presente en e disefio de resguardos, por tal motivo establece las
condiciones de seguridad de cada etapa del proceso para asegurar mejor productividad,
lo que hace que laingenieria contribuya a un mejor proceso de produccion, tomando en
cuenta todas |as actividades existentes.
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Por |o tanto, la ingenieria establece que tipo de guardas se deben de utilizar, mediante el
estudio y andlisis del proceso. Esto arroja informacion que nos dird que tipo de guarda,
accesorio, dispositivo o protector se deberade utilizar.

La ingenieria da resultados en las distintas fases de la produccion, asimismo sabremos
los beneficios y consecuencias de producir.

En general la ingenieria da magnificos resultados, estableciendo métodos, herramientas
y sistemas que facilitan el proceso, desarrollando mejoras continuas en los aspectos de
produccion como por gemplo: La seguridad e higiene industrial que han venido
generando grandes beneficios.

La Seguridad Industrial es un campo de oportunidad para las Empresas, ya que de esta
se soportan los diversos procesos que vinculan e factor humano y laingenieria.
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CAPITULOIl. ¢(PORQUE SE PRODUCEN LOSACCIDENTES?

Los accidentes no son casuales, sino que se causan. Creer que los accidentes son
cotidianos es un grave error; Seria tanto como considerar inutil todo 1o que se haga en
favor de la seguridad en € trabgjo y aceptar e fendmeno del accidente como algo
inevitable.

Sin embargo, todos sabemos que el accidente de trabajo se puede evitar.

Un accidente de trabagjo es un acontecimiento nhormalmente violento, ocasionado por
una causa externa, produciendo ala personalesiones corporales y aveces la muerte.

El accidente se produce como resultado de deficiencias en las personas, méquinas y/o €
ambiente.
FiguraN° 1

MAQUINAS

PERSQ ERRAM{ENTAS

DEFICIENCIAS
TAREA

m4Z2mo—-—0O00>»

No deben confundirse las causas béasicas con las causas inmediatas. Por gemplo, la
causa inmediata de un accidente puede ser la falta de equipo de proteccion, pero la
causa bésica puede ser que e equipo de proteccion no se utilice porgque resulta
incomodo.
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Por g emplo que a un tornero se le ha clavado una viruta en un ojo. Investigado el caso
se comprueba gque no llevaba puestas las gafas de seguridad. La causa inmediata es la
ausencia de proteccion visual, pero la causa basica esta por descubrirse y es
fundamental investigar por qué no llevaba puestas las gafas. Podria ser por tratar de
ganar tiempo, porgque no estaba especificado que en aquel trabajo se utilizaran gafas
(falta de normas de trabajo), porque las gafas fueran incomodas, etc.

Es imprescindible tratar de localizar y eliminar las causas bésicas de los accidentes,
porque si solo se actlia sobre la causa inmediata, |0s accidentes volveran a producirse.

1.1 CausasBasicas.

Las causas basicas pueden dividirse en factores personales, factores de trabgjo y
factores emaocionales. Las mas comunes son:

[1.1.1 FACTORES PERSONALES:

Los factores personales, explican porque los trabajadores no actlian como deben actuar.
Pueden dividirse en tres grandes tipos.:

1.- Falta de conocimiento (No sabe).
2.- Falta de motivacion o actitud indebida. (No quiere).
3.- Faltade capacidad fisica o mental (No puede).

Falta de conocimiento: la falta de conocimiento o de habilidad se produce cuando la
persona se ha seleccionado mal para el cargo a gecutar, no es e trabajador adecuado,
no se le ha ensefiado o no ha practicado o suficiente.

Generalmente ocurre que un supervisor manda a un trabajador a realizar una actividad
sin preguntar si sabe 0 no hacerlo, o no se cerciora de que efectivamente sabe el trabajo
que se le ha asignado.

No Sabe:

e Fata de conocimiento o de capacidad para desarrollar € trabajo que se tiene
encomendado.

e Por deficiente capacitacion.

e Debido aque actlo sin tener el entrenamiento adecuado.

Falta de motivacion o actitud indebida: las actitudes indebidas se producen cuando la
personatrata de ahorrar tiempo, de evitar esfuerzos, de evitar incomodidades o de ganar
un prestigio mal entendido. En resumen, cuando su actitud hacia su propia seguridad y
la de los demés no es positiva.
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No Quiere:

Se demuestra hostilidad
[rresponsabilidad.
Faltadeinterés.

Habitos inadecuados de trabajo.
Falta de motivacion.

Falta de capacidad fisica o menta: la incapacidad fisica 0 menta se produce cuando la
persona se ha seleccionado mal para el cargo a gecutar, no es € trabajador adecuado, la
persona ha visto disminuida su capacidad fisica o mental.

El control de estos factores personales se puede hacer con seleccion de personal,
entrenamiento, controles médicos y otras practicas de buena administracion.

No Puede:

e [Existencia de problemas fisicos o mentales.
e Fatade capacitacion.
e Existenciade defectos fisicos 0 mentales.

[1.1.2 FACTORESDE TRABAJO:

Son aguellos relacionados con la forma de realizar las diferentes labores en € érea de
trabajo y que pueden producir efectos en la persona aumentando su propension a sufrir
un accidente.

Las causas de los factores del trabajo pueden dividirse en:

1.- Desgaste normal o anormal de equipo y herramienta.
2.- Abuso por Parte de los operarios.

3.- Disefio inadecuado de las instal aciones.

4.- Mantenimiento inadecuado.

DESGASTE NORMAL O ANORMAL DE EQUIPO Y HERRAMIENTA.

El desgaste normal es un proceso natural en todo equipo o herramienta, € uso y €

tiempo lo producen. LlIega un momento en que dicho desgaste se convierte en una causa
de factor de trabgjo. Antes de que se produzca ese momento debe actuarse para evitar €l

riesgo. Es fundamental paraello llevar una bitacora del equipo y herramienta, material o
repuesto para saber con certeza cuando cambiar o reparar.

El desgaste anormal se produce por abuso de un equipo o herramienta, lo que debe
corregirse con capacitacion e inspecciones.

14



ABUSO POR PARTE DE LOS OPERARIOS.

Muchas veces se encuentra que herramientas y equipos buenos se usan para otros fines.
Ello dafa las herramientas. Por gjemplo, usar un desarmador como paanca, un alicate
para golpear, etc.

DISENO INADECUADO DE LAS INSTALACIONES.

Por otra parte, se puede encontrar gue las instalaciones no siempre han considerado la
seguridad de su operacion, Ello es origen de condiciones inseguras.

Dentro del disefio se debe incluir espacio suficiente, iluminacion adecuada, ventilacion,
espacios de transito, etc.

MANTENIMIENTO INADECUADO.

También € inadecuado mantenimiento es fuente de condiciones inseguras. El no
reemplazo de equipos vigos, la falta de repuestos y piezas, originan condiciones que
provocan accidentes.

Pueden existir acciones y condiciones sin que sea absol utamente necesaria la ocurrencia
del accidente. Ello dependera del grado de riesgo de las acciones y condiciones
existentes en e momento. Habra algunas de mayor riesgo, y la posibilidad de accidente
serd mayor. Habra otras de menor riesgo, en las que la posibilidad de accidente sera
menor.

Dentro de los factores de trabajo en general estan:

Materiales o equipo defectuoso.

Areade trabajo mal distribuida.

Deficiente o nulo programa de inspeccion, verificacion y mantenimiento.
I nexistencia de métodos adecuados y seguros en las labores.

Deficiente lubricacion y gjuste de equipos.

Trabgjo excesivo de los equipos.

Falta de normas de trabajo 0 normas de trabajo inadecuadas.

Habitos de trabgjo incorrectos.

Uso anormal e incorrecto de equipos, herramientas e instal aciones

[1.1.3 FACTORES EMOCIONALES

Estos llevan a relaciones interpersonales negativas y provocan en la persona conflicto,
un estado de tension, ansiedad, mal humor y preocupacion anormal. Todo €elo la
predispone a tener reacciones violentas o fuera de toda proporcién que pueden crear
actos inseguros y en consecuencia accidentes.
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Es dificil saber hasta qué grado pueden influir los factores emotivos en nosotros, pero
un buen ambiente de trabgjo donde predomine la camaraderia, € buen humor y un
sentido profesional, ayudara a aminorarlos o propiciara €l acercamiento entre las
personas que puedan haber desarrollado algun conflicto y permitira su solucién
adecuada.

Los factores emotivos estan relacionados con nuestra personaidad, nuestros gustos,
aficiones y en especia nuestra educacion y cultura. Podemos decir que un grupo de
personas con educacion, cultura, gustos y aficiones similares tendran mejores
posibilidades de convivenciay entendimiento que aquellos que no los tienen.

1.2 Causasinmediatas.
Las causas inmediatas pueden dividirse en actos inseguros y condiciones inseguras.

11.2.1 CONDICION INSEGURA:

Es aguella en la que los factores externos y el ambiente se han configurado de tal
manera que ponen en peligro la integridad fisica de las personas que se encuentran en €l
area o cercade ella. Esto se refiere a grado de inseguridad que pueden tener los locales,
lamaquinaria, los equipos, |as herramientas y 10s puntos de operacién

[1.2.2 ACTO INSEGURO:

Es aguel que una persona realiza por desconocimiento, conveniencia o
irresponsabilidad, y que pone en peligro su integridad fisicay la de quienes |o rodean.
Es decir, las causas dependen de las acciones del propio trabajador y pueden dar como
resultado un accidente.

TablaN°® 3

CONDICIONESINSEGURAS ACTOSINSEGUROS

Falta de protecciones y resguardos en
las maquinas e instal aciones.
Protecciones y resguardos inadecuados.
Falta de sistema de aviso, de darma, o
de Ilamada de atencion.

Faltade orden y limpieza en los lugares
detrabgo.

Escasez de espacio para trabgar vy
almacenar materiales.

Almacenamiento incorrecto de
materiales, apilamientos desordenados,
bultos depositados en los pasillos,
amontonamientos que obstruyen las
salidas de emergencia, etc.

Niveles de ruido excesivos.

Redlizar trabgos para los que no se
esta debidamente autorizado.

Trabagjar en condiciones inseguras o0 a
velocidades excesivas.

No dar aviso de las condiciones de
peligro gue se observen.

No utilizar, o anular, los dispositivos
de seguridad con que van equipadas las
maquinas o instalaciones.
Utilizar  herramientas o
defectuosos o en mal estado.
No usar las prendas de proteccion
individual establecidas 0 usar prendas
inadecuadas.

equipos
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TablaN° 3 (continuacion)

CONDICIONESINSEGURAS

ACTOSINSEGUROS

Pisos en ma estado; irregulares,
resbal adizos, etc.

Falta de barandillas y rodapiés en las
plataformas y andamios.

Falta de equipo de proteccion personal.
Puertas de emergencia obstruidas
Maquinaria ruidosa

Escal eras obstruyendo pasillos

L avaojos obstruidos.

Falta de extinguidor en areas de trabajo
Herramientas manuales,  eléctricas,
neumaticas y portatiles, defectuosas o
Inadecuadas.

Avisos 0 sefides de seguridad e higiene
insuficientes, faltantes o inadecuados.
[luminacion inadecuada (falta de luz,
|&mparas que deslumbran).

Falta de sefializacion de puntos o zonas
de peligro.

Existencia de materiales combustibles o
inflamables, cerca de focos de calor.
Huecos, pozos, zanjas, Sin proteger ni
sefidizar, que presentan riesgo de caida.

Usar anillos, pulseras, collares, medallas,
etc. cuando se trabaja con maguinas con
elementos moviles  (riesgo de
atrapamiento).

Sobrepasar la capacidad de carga de los
aparatos elevadores o de los vehiculos
Industriales.

Colocarse debajo de cargas suspendidas.
Transportar personas en los carros 0
carretillasindustriales.

Fumar en éreas no permitidas

Hacer bromas durante el trabgjo.

Reparar méguinas o instalaciones de
forma provisional.

Adoptar posturas incorrectas durante €l
trabajo, sobre todo cuando se manejan
cargas a brazo.

Usar ropa de trabgjo inadecuada (con
cinturones o partes colgantes, demasiado
holgada, con manchas de grasa, etc.).

El 90-96% de los incidentes con lesién son causados por 10s actos inseguros y menos
del 10% son causados por |as condiciones inseguras®

Debido a que los incidentes con lesidén son provocados en su mayor parte por 10s actos
inseguros, se tienen que establecer responsabilidades dentro de la empresa, es decir,
desde e operario hastaladireccion

TablaN°® 4 “RESPONSABILIDAD DE LOS ACTOS INSEGUROS'

Responsabilidad Tipo de Ejemplos Métodos de control
comportamiento
Comportamiento Operador retirala
Responsabilidad del | controlable: juegos, silladeotro al Capacitacion
trabajador reglas faciles de momento de sentarse Disciplina
seguir

! Fuente: esf.uvm.edu/sirippt/actocond/actocond.ppt
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TablaN° 4 “RESPONSABILIDAD DE LOS ACTOS INSEGUROS’ (continuacion)

Responsabilidad Tipo de Ejemplos Métodos de control
comportamiento
Responsabilidad del Comportamiento Operador trepa Ingenieria
trabgjador y dela dificil dellevar a porque la Unica (Eliminar riesgo)
organizacion cabo: procedimientos escalerano esta Capacitacion
especiales disponible Disciplina
Comportamiento de
control directo a Operador usa equipo
Responsabilidad de | operador: Usodela | Yy herramientas no Ingenieria
la organizacion herramienta que adecuadas al trabgjo. | (Eliminar riesgo)

provee la compafia

FiguraN°® 2 ”QUE HACE QUE SE DEN LOS ACTOS INSEGUROS’

Actitud de cada
Persona

Comportamiento
(Inseguro o Seguro)

% QUE HACE QUE SE DEN LOS ACTOS INSEGUROS

4 Songuias internas.

4 Sebasan en sentimientosy
percepciones.

< No son medibles.

4 Son guias externas.
4  Sebasaenloqueun
grupo acepta.

Cultura
Organizacional

L os controles de seguridad que deben considerarse en los centros de trabgjo, son:
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TablaN°®5 “CONTROLES DE SEGURIDAD”

a) Controlesde Ingenieria

Disefio de procesos con seguridad.
Ventilacion e Iluminaci én adecuados.
Sistemas de extraccion y humidificacion.
Protecciones en los puntos de operacion y
mecanismos de transmision.

Disefios ergonémicos.

Etc.

b) Controles Administrativos:

Supervision.

Rotacién de personal.

Descansos periédicos.

Disminucion del tiempo de exposicion.
Etc.

c) Equipo de Proteccion Personal:

Caretas.

Mandiles.
Mascarillas.

Guantes.

Zapatos de seguridad.
Etc.
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CAPITULO I1l. ¢PORQUE SE PRODUCE UNA LESION?

En las operaciones industriales las mismas causas que producen lesiones suelen ser
también las que ocasionan dafios a los materiales, maquinaria y equipo, y las que dan
lugar a otros impedimentos para la eficiencia de la produccion, tales como:

Reduccion del rendimiento.

Exceso del material desperdiciado y repeticiones del trabgo.
Manipulacion innecesaria de materiales.

Exceso de Horas-Hombre por unidad de produccion.

Exceso de Horas-M aquina por unidad producida.

Bajamoral entre los trabajadores

Demasiado cambio de personal.

Estas interferencias son resultado de accidentes, si entendemos por accidente: Cualquier
acontecimiento inesperado que interrumpe o interfiere el avance ordenado de la
actividad o proceso de produccion. La rotura de una cuerda o cable que sujeta una
carga, la caida de un andamio, € vuelco de un tractor, etc. Son accidentes, alin cuando
no hay personas |lesionadas.

Asi pues, un accidente puede causar dafio a equipo o material, o retrasar la produccion,
sin que llegue a producirse una lesion. Independientemente de que esta Ultima ocurra o
no, hay que prevenir lainterrupcion del flujo continuo de la fabricacion.
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TablaN° 6

Las Lesionesy Darios Materiales Laslesionesy el personal.
Son un obstéculo para el crecimiento dela | El personal lesionado es quien recibe el
organizacion ya que producen: impacto mas fuerte:
- Costos no previstos. - Preocupacion y angustia de familiares
- Paros del proceso. cercanos.
- Pago de sanciones a gobierno. — Preocupacion por la pérdida de otros
- Altarotacion de personal. ingresos.
- Una pobre imagen en la comunidad. - Gastos imprevistos.
- Unagran carga de trabajo no productivo. |— Inseguridad persona y disminucion de

capacidad si lalesién es permanente.

El material y maquinaria son L as Personasy nuestro tiempo no son
reemplazables. reemplazables.

Las lesiones y los accidentes son €l resultado de los actos inseguros y/o los falos
técnicos. Los actos inseguros dependen de las personas y los fallos técnicos dependen
de las cosas.

[11.1 Actosinseguros.

Son aguellos que redliza una persona por desconocimiento, conveniencia o
irresponsabilidad, y que ponen en peligro su integridad fisicay la de quienes |o rodean.
Es decir, son causas que dependen de las acciones del propio trabagjador y que pueden
dar como resultado un accidente, que a su vez puede llegar a producir unalesion.

Un acto inseguro se da cuando la persona no tiene idea de como debe de redizar su
trabgjo, debido a que no esta capacitado, que tiene problemas familiares, defectos
personales, diferentes costumbres, diferente medio social, etc.

Lo cua implica que tenga diferente comportamiento, es decir, por un lado un
comportamiento inseguro que como consecuencia producira accidentes y lesiones, y por
otro lado un comportamiento seguro que traera la eliminacion de riesgos de trabgjo, asi
como la eliminacién de accidentes y por ende de lesiones.

FiguraN° 3 “QUE HACE QUE SE DEN LOS ACTOS INSEGUROS’

Un empleado no desea )
. . . Consecuencias.
L astim arse haciendo su trabajo. o

=

A ntecedentes:
-M edio Social.
-D efectos
Personales.
-Etc.
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Para tener un comportamiento seguro Se encuentra con ciertas barreras que obstruyen o
impiden el camino hacia la seguridad, por tal motivo hay que eliminar tales barreras
paratener éxito en nuestra seguridad laboral y lade los demas.

Entre otras barreras se encuentran:

TablaN°® 7 “BARRERAS PARA EL COMPORTAMIENTO SEGURO"

‘ Barreras para el comportamiento Seguro:

(Falta de capacitacion.

(Falta de experiencia.

(No existen equipos o herramientas adecuadas.
(Distraccién del operador.

(Falta de Comunicacién entre supervisor y trabajador.
(1deas previas “Nunca me he lesionado” .

(Problemas familiares.

(Problemas personales Barreras

[11.2 Fallostécnicos.

Son los fallos de los medios de |os que se sirve para hacer €l trabagjo, esdecir, losfallos
de las maquinas y equipos, herramientas, materiales, instalaciones, etc. Estas causas son
“relativamente faciles’ de conocer y de controlar: se descubre donde esta el error y se
aplica una medida técnica para corregirlo.

Por gjemplo: El cable de una griia se rompe por una carga excesiva.
Talesfallos pueden ser debidos &

e Maquinasy herramientas sin proteccion ni dispositivos de seguridad.
¢ Incorrecto disefio de las maguinas, equipos, instalaciones, etc.

e Incorrecto mantenimiento de los mismos.

e Usoy desgaste normal de méaquinas, instalaciones, herramientas.

e Usoy desgaste anormal de las mismas.

e Materiaes o equipo defectuoso.

e Trabao excesivo de los equipos.

e Areadetrabao mal distribuida

[11.3 Defectos personales.

L as razones por |as que se cometen actos inseguros pueden encuadrarse en el grupo de
los defectos personales. Tales razones pueden ser:
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e Problemas fisicos 0 mentales para desarrollar €l trabajo adecuadamente; fuerza
insuficiente, vista u oido deficiente, nerviosismo exagerado, lentitud de reflgjos,
etc.

e Fatadeinstruccién parareaizar determinados trabgjos.

e Imprudencia, negligencia, espiritu de contradiccion, etc.

Algunas razones que se presentan con mayor frecuencia son:

FATIGA.

Fatiga es el desgaste que se produce cuando se da un exceso de trabgo sin ser
compensado con un tiempo de descanso. Este desgaste se traduce en pérdida de
capacidad funcional y de resistencia, sensacion de impotenciay malestar.

Fatiga muscular.
Fatiga nerviosa.
Fatigaintelectual.
Fatiga psicol dgica.
Fatiga sensoridl.

ESTRES.

El estado de estrés se manifiesta en un trabgjador cuando es excesivo € esfuerzo de
adaptacion a las exigencias del entorno donde desarrolla su actividad es excesivo,
superando sus esfuerzos y limites adaptativos (fisioldgicas, intelectuales vy
emocionales).

Normalmente, los sintomas del estrés son sensacion de impotencia, ansiedad, depresion,
agresividad y frustracion.

Causas del estrés:

e Fisicas: temperatura, ruido, vibraciones, etc.

e Intelectuales. toma de decisiones, sobrecarga de trabgjo, falta de definicion de
|os puestos.

e Emocionaes: miedos, culpas, ansiedades en las relaciones sociales.

Consecuencias ddl estrés;

e Abandono de la actividad.

e Reduccion del rendimiento.

e Qugasfrecuentes.

e Dalugar aconflictos.

e Busqueda de una formula més sencilla para hacer su trabgjo.
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ENVEJECIMIENTO.

Es un proceso progresivo del ciclo vital humano que se inicia por una fatiga cronica. Se
podria decir que € trabajador afectado vive una aceleracion del proceso normal de
enveecimiento. Esta patologia se descubre en trabgjadores muy expuestos a altas
temperaturas, o sometidos a grandes dosis de fatiga en todas sus variedades, etc.

TablaN° 8 ;Coémo prevenir e envejecimiento laboral ?

Obtener una buena relacion entre la carga
M edidas ergonémicas. de trabajo y la capacidad humana.
M edidas de adaptacion individual . Setrata de favorecer e cambio

ocupacional .

Exé&menes médicos periddicos alos
Medidas de salud laboral. trabajadores.

El origen de estos defectos hay que buscarlo habituamente fuera del ambiente de
trabajo y se debe afactores que conforman lo que llamamos Medio Social.

INSATISFACCION.

Es la sensacion de falta de gratificacion que siente la persona con respecto a sus
funciones y entorno de trabgo. La insatisfaccion laboral no es estrictamente una
enfermedad, pero su presencia durante largos periodos de tiempo estéa claramente
relacionada con el bienestar y con la salud psiquica de los empleados. Ademés, incide
de una formamuy notable en e rendimiento de los trabajadores.

Esta sensacion se debe a balance negativo que experimenta el trabajador en su puesto
de trabajo cuando |as compensaciones que recibe (salario, jornada, actividad atractiva,
etc.) no superan las contribuciones que da ala empresa (actividades que realiza, horas
dedicadas, etc.)

[11.4 Medio social.

El medio socia y las condiciones de trabgjo forman un conjunto en € que cada
elemento esté relacionado con los demés. Por eso para mejorarlos hay que entenderlo
como un problema global. Y hay que tener en cuenta que las condiciones de vida de los
trabajadores producen efectos importantes en lo laboral, asi como las condiciones de
trabajo inciden en lacalidad de vida.

Analizando cémo influye el Medio Socia y las condiciones de trabajo (en particular
sobre la seguridad e higiene) setienen factores como:

e Lamultiplicidad de empleadores.

e Lamovilidad delamano de obra
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e Latemporaidad del trabgjo.
e Ladiversidad de actividades.
e Laexposicion alos elementos dafinos.

e Laintroduccién de nuevatecnologia.

Los factores que conforman el medio social de cualquier persona son, entre otros:
e Circunstanciasy problemas familiares.
e Costumbresy usos.
e Habitos de trabajo adquiridos con anterioridad.

e Herencia

Los factores comentados pueden hacer que la persona no sepa, no pueda, 0 no quiera
trabajar con seguridad. En la figura N° 4 se puede ver como la lesion viene provocada
por e encadenamiento de los factores que se han descrito. Si se elimina una de las
fichas, € accidente no se producira.

¢Sobre cudl de ellas se puede actuar més féacilmente y con mas eficacia?
Indudablemente sobre la ficha que representa |os actos inseguros y/o fallos técnicos. Es
decir, que para evitar accidentes lo mejor es eiminar los fallos técnicos y los actos
inseguros, en lamayor medida posible.

FiguraN°® 4

{Causas de los Incidentes de
Seguridad

D efectos Personales
A ctos Insegurosy/ o Fallos Técnicos.

Incidente

esién grave
L esiones
eves

Sin
[
Segun Heinrich

L esion. 29

Fuente: esf.uvm.edu/sirippt/actocond/actocond.ppt
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CAPITULOIV. LOSCOSTOSDE LA NO-PREVENCION

Cuando no se tiene presente de manera clara la prevencién de riesgos, se tendra una
improductividad por parte del trabajador, debido a que se sentira inseguro por las
condiciones en las que se encuentra, esto va desde e propio equipo de proteccion
personal, pasando por su area de trabajo, instalaciones, pasillos, ambiente de trabgo,
efc., hastalafalta de resguardos en maguinariay equipo.

Esto implica un gasto que se da por las condiciones inseguras, actos inseguros, méetodos
inadecuados de prevencion de accidentes, fallos técnicos, defectos personales y €
medio social, que se traducen a niveles de seguridad y salud inadecuados, aumento de
costo de la no-prevencion, menor desempefio del capital humano, disminucién de
oportunidades de trabgo, menor productividad y competitividad, que dan como
resultado un menor desarrollo econémico de la empresa.

FiguraN°5

GASTO IMPRODUCTIVODE LANO PREVENCION DE

ACCIDENTES

Nivdes de
/_’ sguridad y v
Sduwd Aumento de
inadecuado codo de lano
Méodos de prevencion
prevencion de Menar desarollo ol
acd dentes capitd humano
inadecuados
t %
Menor Disminucion de

desarrdlo oportuni dades de
econdmicode trabejo
laempresa
v o

\ productivided y
competitivi dad

Cuando se toma en cuenta la seguridad y salud del trabajador se hace unainversion, la
cua implica métodos de prevencion de accidentes eficientes y adecuados, 10 que trae
consigo mejores niveles de seguridad y salud, mayor oportunidad de trabajo, mayor
productividad y competitividad, que dan como resultado mayor desarrollo econémico
de laempresa.
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FiguraN° 6

INVERSION PRODUCTIVA EN LA PREVENCION DE ACCIDENTES:

Mejores niveles de
seguridad y salud
Eficientesy adecuados
métodos de prevencion de
accidentes
/' Mayor
oportunidades de
Mayor trabajo
desarrollo
economico de
laempresa
Mayor productividad y
competitividad

IV.1 Triéngulo de Frank Bird

Por cada accidente con consecuencias graves o mortales, se produjeron 10 lesiones
leves que solo requirieron primeros auxilios, 30 accidentes que sélo produjeron dafios
materiales y 600 incidentes sin lesion ni dafios materiales.

FiguraN°® 7

REGLA DE LAS PROPORCIONESDE BIRD

Lesién grave o mortal |
10 | Lesiones leves |
20

| D afios materiales |

Sin lesiéon ni dafios
600 materiales (Incidente)

Fuente: eneotecnol ogia.com/doccalidad/seguridadcci.pdf
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Se demuestra con claridad € error que se comete si se orienta todo e esfuerzo sobre €l
pequefio nimero de sucesos que producen dafios graves y se dejan a un lado todas las
oportunidades de poder aplicar un control sobre cualquier suceso no deseado.

S se actla sobre la base dd triangulo de Frank Bird, se disminuirian los dafios
materiales, las lesiones leves y graves de acuerdo a la proporcién. Esto seria eliminando
gradualmente los incidentes dando como resultado la reduccion y eliminacion de costos
no deseados.

En otras palabras, si se consigue reducir la base, disminuira la proporcion establecida,
con lo que se evitarian muertes o accidentes graves. Para ello, se deben de investigar
los riesgos de trabajo.

L os riesgos de trabgjo se tienen que evaluar detalladamente para saber cudl (es) es (son)
la (s) causa (s) de dicho riesgo, asimismo intervenir para su eliminacion. En el capitulo
VI. *“La evaluacion de riesgos laborales’ se estudiaran los pasos para saber cOmo
evaluar €l riesgo.

Es importante eliminar los riesgos de trabajo para evitar sus posibles consecuencias,
tales consecuencias representan un riesgo paralaintegridad fisica de los trabajadores.

A continuacion se presentan las consecuencias de los riesgos de trabgjo que pueden
tener los trabajadores.

FiguraN° 8
CONSECUENCIASDE LOSRIESGOSDE
TRABAJO
DISCAPACIDAD
/" INCAPACIDAD TEMPORAL POR
TEMPORAL DEFICIENCIAS
CORPORALES
INCAPACIDAD DI SCAPACIDAD
PERMANENTE PERMANENTE
PARCIAL TRADUCIDA EN
LIMITACION PARA
REALIZAR
INCAPACIDAD ACTIVIDADES
PERMANENTE
TOTAL

' DEFUNCION

La incapacidad temporal genera un proceso de rehabilitacion laboral cuando el
trabajador est4 en condiciones de volver a redlizar sus actividades de trabajo, este
proceso consta de 4 fases.
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PROCESO DE REHABILITACION LABORAL:

FASES:

1.- Valoracion de la capacidad para el trabgjo.

2.- Readaptacion laboral .

3.- Evaluacion.

4.- Seguimiento.

VALORACION DE LA CAPACIDAD PARA EL TRABAJO:

Vaorar s el trabajador tiene la capacidad para realizar la actividad, es decir, s es apto
para desempefiar tales funciones de trabgjo, si no es asi, colocarlo en una actividad que
él puedaredizar.

READAPTACION LABORAL:

El trabajador tendra que adaptarse nuevamente a su actividad laboral, debido a que las
circunstancias de trabajo no son las mismas después de que sufrio lalesion, por lo cual
tardara algun tiempo en readaptarse.

EVALUACION:

Después de que € trabgjador se haya adaptado, se tiene que llevar a cabo una
evaluacion de su desempefio, para saber si es apto 0 no para redizar esa actividad.
Pudiera ser que el trabajador tenga molestias ocasionadas por la lesion que sufrio y estas
le impidan realizar su trabajo adecuadamente.

SEGUIMIENTO:

Por ultimo se tiene que llevar un seguimiento para evitar posibles accidentes o lesiones
gue pongan en peligro al trabajador, seguir evaluando su desempefio, realizar examenes
periodicos, con el fin de evitar cualquier riesgo de trabajo.

Con esto se tiene un control que asegura la eliminacion de riesgos laborales, que a su

vez crea un ambiente de seguridad en las areas de trabajo y por consiguiente la
reduccion y eliminacion de costos generados por |os accidentes.
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V.2 lcebergdeloscostos producidos por los accidentes.

Lalesion alos trabajadores es solo una de las consecuencias posibles de los accidentes.
Resulta que €l accidente es un hecho inesperado que produce pérdidas, y como tal tiene
otras consecuencias, algunas previstas y otras no. Incluso algunas de estas posibles
pérdidas se pueden asegurar.

Segun Frank Bird, por cada peso de costo directo (cubierto por € seguro) el accidente
supone entre 5 y 50 pesos de costo indirecto (no cubierto por e seguro), que debe ser
asumido por la empresa.

Este costo sin asegurar es el gasto contabilizado por dafio ala propiedad quevade $5 a
$ 50 pesos €l cua consta de los dafios que pueden sufrir las instalaciones, € dafio a
equipo y herramientas, dafio a producto y material, interrupcion y retraso de
produccion, gastos legales, gastos de equipo y provisiones de emergencia, etc.

A parte existen otros costos los cuales se denominan “costos miscel neos sin asegurar”
que van de $1 a $3 pesos, y son:

Tiempo de investigacion

Salarios pagados por pérdida de tiempo

Costos de contratar y/o preparar persona de reemplazo
Tiempo extra

Tiempo extrade supervision

Tiempo de tramites administrativos

Menor produccion del trabajador |esionado

NogkrwbdpE

COSTOS DE LOS ACCIDENTES

Para dar una idea gréfica de lo que verdaderamente significan los accidentes como
costos parala empresa, se puede representar como un témpano de hielo (iceberg).

La parte superior, la que esta a la vista, serian los costos que la empresa cubre por
obligacion con € seguro, también Ilamados costos directos.

La parte inferior del témpano que no se ve, mucho mas grande, estaria por debajo de la
superficie y son los llamados costos indirectos.

Por udltimo se encuentra hasta €l fondo del témpano los costos sin asegurar que la
empresa debe de asumir, y son denominados costos miscel aneos.

Lo que se dijo parecera exagerado, pero no lo es, pues los accidentes realmente son un
problema mucho mayor de lo que se ve en la superficie.
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GréficaN° 6 “ICEBERG DE LOS COSTOS PRODUCIDOS POR LOS
ACCIDENTES’
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Fuente: www.estrucplan.com
V.3 Impacto econdmico.

IV.3.1 CONSECUENCIA PARA LOS TRABAJADORES.
L os trabajadores sufren consecuencias que por |o menos son:

a.- Desconfianza en si mismo. El que se accidento estara pendiente de si, se volvera a
accidentar y tendrd miedo de volver a mismo lugar en que se accidento.
b.- Desorden de la vida familiar. La persona que se accidenta muchas veces se molesta
al sentir que no puede colaborar en su casa. Dafio psicolégico en los familiares que
sufrirédn dolor a mirarlo postrado en una cama.
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c.- Desorganizacion de actividades fuera del hogar. No podra asistir a reuniones con
amigos, practicar deportes o recrearse.

d.- Reduccién de sus ingresos. Aungue €l seguro cubre la mayor parte de los gastos, €l
accidentado no tendralos mismos ingresos.

IV.3.2 CONSECUENCIA PARA LA EMPRESA.
L os accidentes también producen pérdidas parala empresa como por gemplo:

e Pagos de horas extras para reemplazar al trabajador lesionado.

e Disminucion de la productividad ya que ningun trabajador podra hacer el trabajo
de lamismaformaque €l trabajador titular de esa actividad.

e Fatade&nimoy bajamora delos demés trabgjadores.

Pérdida de tiempo de todos | os trabajadores por atender a lesionado o comentar

el accidente entre llos.

Costos en lamaguinariay equipo.

Gastos meédicos.

Tiempo de investigacion.

Salarios pagados por pérdida de tiempo.

Costos de contratar personal.

Tiempo extra de supervision.

Tiempo de tramites administrativos.

Menor produccion del trabajador lesionado.

Dafio a producto y material.

Gastos legales.

Gastos de provisiones de emergencia.

Etc.

Estos costos para la empresa representan gran cantidad de dinero perdido, para ello se
debe de tener gran interés en & area de la Seguridad e Higiene Industrial. Por que esta
serd la responsable de que ocurran 0 no accidentes y lesiones que provoquen costos
generados por |os riesgos de trabgjo.

Para ello es mejor implantar aspectos basicos de la Seguridad e Higiene Industrial,
asimismo, laimplementacion de un programa integral de seguridad hace saber en donde
se encuentra el riesgo y como evitarlo.

Con esto se irén reduciendo los riesgos de trabajo y por consecuencia la reduccion de
accidentes y lesiones, que a su vez con € tiempo se podran eliminar en su totalidad, y
por |6gica la eliminacion de costos que representan una gran pérdida de dinero para la
empresa, asi pues, se podra invertir ese dinero en la misma empresa para que sea mas
productiva y competitiva, sobre todo en aspectos de seguridad para que sea una
empresa 100% segura.

La Seguridad e Higiene Industrial conducird alareduccién y eliminacién de los costos
producidos por los riesgos de trabajo, generando asi un ahorro considerable para la
empresa.
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Sin ninguna duda los accidentes de trabgjo aumentan notablemente los costos de
cualquier actividad productiva.

Los costos se dividen en 3 tipos: Costos directos, Costos indirectos y Costos intangibles.

IV.3.3 COSTOSDIRECTOS:

Costos de tratamiento médico.

Indemnizaciones por dafios aterceros.

Penalizaciones e indemnizaciones por demoras debidas a accidente.

Probables recargos 0 multas por no cumplir con las medidas de higiene y
seguridad.

o FEtc.

Los costos directos pueden determinarse con mayor facilidad.

IV.3.4 COSTOS INDIRECTOS:

Se miden de manera cuantitativa.
Se hallan determinados por:

e Produccion y utilidades perdidas debido a la ausencia del accidentado si no es
posible reemplazarlo.

e Tiempo y produccion detenida por otros obreros que ateran su trabgo para
atender al accidentado.

e Menor rendimiento del accidentado luego de su reingreso a su puesto de trabajo.

e Tiempo invertido por supervisores y jefes mientras se ayuda al lesionado, se
investigan las causas del accidente, preparan informes y ordenan las
reparaciones, limpiezay restauracion de los procesos de produccion.

e Pago por tiempo extra para recuperar la produccion retrasada, ocasionada por el
accidente.

e Costo dd tiempo dedicado a primeros auxilios y otros costos médicos no
asegurados.

e Costo delos dafios materiales, equipos, maguinaria o instalaciones.

e Menor produccion debido a menor rendimiento del nuevo trabajador.

IV.3.5 COSTOSINTANGIBLES:

El efecto de los costos “Intangibles’ de la no-prevencion, que pueden considerarse parte
de los llamados “ costos ocultos’, es dificil, y aveces imposible de expresar en cifras.

Sin embargo los estudios realizados’ sobre ellos hablan de su “efecto multiplicador”,
provocando un impacto alrededor de 1 a 3 veces mayor a inicia mente evaluado.

! Fuente: www.estrucplan.com
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Se miden cualitativamente y algunos son:

Discapacidad.

Dolor.

Temor.

Independencia funcional.
Incapacidad funcional.
Calidad de vida

CALIDAD DE VIDA.

El concepto de Calidad de Vida, incluye principios y dimensiones centrales. Por 1o que
es necesario tomarla en cuenta, debido a que influye en gran parte en e desempefio
seguro de los trabajadores a realizar sus actividades. Con una mejor calidad de vidase
tendran actos y condiciones seguras, que eliminaran accidentes y lesiones trayendo
consigo la eliminacién de costos.

Principios y dimensiones centrales de la calidad de vida:

Bienestar Emocional.
Relaciones Interpersonales.
Bienestar material.
Desarrollo personal.
Bienestar Fisico.

Auto determinacion.
Medio Social.

Derechos.

La calidad de vida se percibe cuando existe lainteraccion entre lavidaen el hogar y de
la comunidad, €l empleo y la salud. Para esto es necesario tener un buen equilibrio de
estas tres partes para percibir una buena calidad de vida.

FiguraN°9

CALIDAD DE VIDA

VIDA EN EL HOGAR Y LA
COMUNIDAD

CALIDAD DE
VIDA
L PERCIBIDA |

[srws |
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CAPITULOV. ¢(COMO PREVENIR LOSACCIDENTES?

En general en todas las empresas de una u otra manera realizan actividades basicas para
evitar accidentes de trabgjo. Por 10 menos se tiene nocion de como mover materiales,
orden y aseo de los lugares de trabgjo, se cuida de no provocar incendios, precaucion
con laelectricidad, consejos de la supervision, etc.

Sin embargo, la experiencia ensefia que, aungue se traten de evitar, de todos modos se
producen accidentes que afectan a los trabajadores, a los equipos o a medio ambiente.
Lo norma es que las medidas de prevencion de accidentes tengan efectos positivos a
largo plazo.

Es importante, que el trabajador sepa que & debe participar en lalabor de prevencién de
accidentes, ya que de é depende en gran medida un control de los riesgos
operacionales.

Todas las maguinas pueden ser inseguras, si la persona que las opera no lo hace en la
forma correcta, segura, 0 no sabe como hacerlo.

Si el trabgjador es el que sufre €l dolor de la lesion y las consecuencias del accidente,
entonces é es quien debe aplicar las normas de seguridad que le ha instruido su
supervisor o el asesor de prevencion de riesgos.

V.1 Mediantela gestion integrada dela prevencion.

La Ley de Prevencion de Riesgos Laborales de Espafia, en su articulo 16, establece
claramente el principio de integracion de forma que todas las personas en la empresa
deben participar en la actividad preventiva, ya que ella forma parte de su trabajo diario.

La Gestion Integrada de la Prevencion tiene beneficios desde e punto de vista de la
prevencion de accidentes, de la mejora de condiciones de trabgjo, y de la megjora de la
competitividad; en definitiva, persigue lameorade la Calidad de Vida Laboral.

Un Sistema de Gestion Integrado debe establecer las responsabilidades en todos los
niveles, desde la Direccion, lalinea de mando y |os trabajadores, y contener una serie de
actividades o técnicas de gestion que actian en las diversas etapas de control de la
cadena causal. Entre estas actividades se encuentran las siguientes:

A.LIDERAZGO
Comprende todas las actividades que debe desarrollar 1a linea de mando para definir,
implantar y verificar el cumplimiento, y apoyar a Sistema de Seguridad.

e Definicion de Politica de la Empresa en materia de Seguridad.
e Definir un Manual de Prevencién.

B. INFORMACION
Conseguir a través de la Informacion una mayor capacitacion del personal, con €
objetivo de lograr un comportamiento mas seguro.
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C. INSPECCIONES DE SEGURIDAD

Planear inspecciones de éreas y puestos de trabajo con el fin de detectar condiciones o
actos inseguros que puedan producir dafio a las personas, maquinaria, equipo,
instalaciones o a propio producto.

D. SEGUIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS

Tratamiento de los riesgos detectados desde su evaluacion, introduciendo la accion
correctiva necesaria y su seguimiento, para comprobar la eficacia de la medida
adoptada.

E. INVESTIGACION DE ACCIDENTES/INCIDENTES
A través de una metodologia, encontrar las causas inmediatas y las causas bésicas,
adoptando |as medidas necesarias para evitar larepeticion del Accidente/Incidente.

F. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Dotar a los trabgjadores del equipo de proteccion personal, para que los utilicen en los
puestos y actividades en que no han podido ser eliminados |os riesgos.

G. SALUD DE LOS EMPLEADOS

Controlar los productos 0 materiales que supongan riesgos que puedan generar dafio ala
salud de los trabgjadores, asi como los ambientes peligrosos 0 molestos que puedan
producirse.

H. NORMASY PROCEDIMIENTOS
Establecimiento de guias para un trabajo seguro, analizando previamente las actividades
para laidentificacion de los riesgos.

|. PREPARACION PARA EMERGENCIAS
Establecer un sistema que conlleve la organizacion de equipos materiales y humanos, y
las actuaciones aredlizar en €l caso de que ocurra una situacion de emergencia

J. REUNIONES Y PROMOCION

Mejorar la Seguridad a través de la comunicacion de todos los niveles de la
Organizacion, para promocionar € Sistema Integral de Seguridad.

La gestion integrada de la prevencion en la empresa ha de llevarse a cabo teniendo en
cuenta los principios que deben sustentar su actuacion, seguin lo establecido por la Ley
de Prevencion de Riesgos Laborales de Esparia, la cudl puede aplicarse en México.

V.1.1 SISTEMAS DE ADMINISTRACION.

La llave del éxito para administrar la seguridad integral, esta en e establecimiento de
una metodologia que permite el desarrollo de las diversas actividades a redlizar,
conducente a un proceso de mejora de trabajo y ambientes propicios para € desarrollo
adecuado, en todos los aspectos laborales de cada una de las personas que trabagjan en
cualquier tipo de organizacion.
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Si el proceso de seguridad se siguiera con una metodologia que tuviera una constante
adecuacion a entorno y alas necesidades de cada organizacion, se entraria a un proceso
permanente de mejora continua, asegurando € éxito de los programas de seguridad
integral en cualquier centro de trabgjo o érea especifica.

A continuacion se establece la metodol ogia para aplicarse, como una técnica.

METODOLOGIA DE LA ADMINISTRACION DE LA SEGURIDAD INTEGRAL.

Compromiso con ladireccion.

Formacion de equipos de trabgjo.
Identificacion de éreas de oportunidad.
Proceso de capacitacion y entrenamiento.
Medicién y costo.

Causas de | os problemas (Raices).
Sistemas de eliminacion de error.

Fijacion de objetivos.

Sistemas de motivacion y reconoci miento.
10 Auditorias alos procesos.

11. Planeacion y ratificacion de compromisos.
12. Relacion usuario — proveedor.

13. Revision del proceso y repeticion.

CoNoU,~wWNE

1. Compromiso con ladireccion.

Cuando se habla del compromiso de direccion, se refiere concretamente a su total
involucramiento en las diversas actividades del trabajo, manifestada en cada una de sus
acciones, apoyando principamente a los programas de trabgo que observen la
seguridad y principamente las actividades de prevencion.

2. Formacion de equipos de trabgo.

En la metodologia para la administracion de la seguridad integral, uno de los factores
fundamentales es la formacion de los equipos de trabajo, que son los que garantizan €l
disefio de las diversas acciones contenidas en los programas de trabgjo de cualquier
indole, en este caso, o concerniente a la Seguridad e Higiene Industrial, enfocandose
principalmente en la prevencién de | os riesgos producto del trabgjo.

Ahora bien, los equipos de trabajo y en lo que concierne a la seguridad e higiene
industrial, deben enfocarse a definir estrategias y programas que contengan objetivos
comunes, en donde el persona hable un mismo lenguge, estableciendo lineamientos
gue permitan encontrar sistemas que mejoren las condiciones de trabgo.
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3. Identificacion de éreas de oportunidad.

Para identificar las &reas de oportunidad se tiene que conocer a las personas de los
sistemas de trabgjo, asi como sus necesidades, posteriormente se define una serie de
estrategias que permitan la mejora de las condiciones de seguridad en €l trabgjo y €
involucramiento de las personas que laboren en las mencionadas é&reas.

Cuando se habla de identificar las areas de oportunidad, también se habla de crear
sistemas que aseguren e cumplimiento de los requisitos en seguridad, a través de la
inspeccion y diagnostico, pero no solamente para separar 10 bueno de lo malo o para ver
s € trabajo 0 proceso de seguridad cumple o no cumple, sino para establecer politicas
de seguridad y sistemas con fines preventivos.

La prevencién contempla la planeacion, la comunicacion, el probar y trabajar buscando
la eliminacion de los riesgos producto del trabgjo.

4. Proceso de capacitacion y entrenamiento

Los procesos de capacitacion deberdn involucrar absolutamente a todo e personal,
establ eciéndol os con base en |as necesidades y mediante un diagnostico de capacitacion,
gue permita proporcionar la educacién adecuada para cada una de las escalas de la
organizacion.

TablaN°9

NIVELES

Direccion Administracion de la seguridad

Directores, Gerentes de primer nivel

Relacion costo-beneficio

Gerentes de area, Jefes de departamento

Principios fundamentales

Cursos avanzados de seguridad,
Supervision mandos intermedios SuUpervisores
Empleados en general Procesos de trabajo
Trabajadores Seguridad basica (cursos)

La informacién partira de la direccion, porque de ella depende la aprobacion de todo €
proceso, desde e punto de vista presupuestal, como del costo-beneficio hasta la
predicacion con € g emplo.

Posteriormente se encuentran los gerentes de primer nivel y é&reas, que practicamente
son los administradores de cada una de sus areas de gestion, ademés de ser los
encargados de poner en marcha las decisiones de la direccion, por lo tanto, los
resultados también dependeran de su involucramiento.

Después corresponde a la supervision y lineas de mando intermedios, cuyas funciones
se refieren a la compenetracion de los procesos del trabagjo, desde € punto de vista
préctico, con fines de supervision, y resolucion de problemas en aspectos de seguridad e
higiene en € trabgjo. La préctica demuestra que ésta es la parte fundamental de la
organizacion, por ser los que reciben instrucciones de la direccion y las quejas de los
trabajadores
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Los empleados en general y los trabajadores se consideran como |os usuarios directos
de cualquier proceso, y con los cuales habra que trabajar con el proceso de capacitacion
orientado mas hacia la observacion de las medidas de seguridad e higiene en €l trabgjo.

5. Mediciony costos.

Los procesos de medicion ofrecen informacion relevante para la toma de decisiones y
acciones preventivas en € caso de que ago no esté funcionando como debe de ser, de
tal forma que se concentren los esfuerzos en los problemas detectados en cualquier
actividad.

Lamedicidn y costo habla de a gunos conceptos que deben manejarse:

INDICE DE FRECUENCIA:
Determina la probabilidad de que ocurra un riesgo en un dia labora y su medicion
implica e conocimiento del nimero de riesgos y € nimero de persona expuesto a los

riesgos.

INDICE DE GRAVEDAD:

Determina e tiempo perdido en promedio por riesgos de trabajo, que produzcan
incapacidades temporales, permanentes parciales o totales y las defunciones; por lo
tanto, se necesita conocer € nimero de dias perdidos por concepto de accidente y el
numero de personas expuestas al riesgo.

INDICE DE SINIESTRALIDAD:
Establece una relacion que pondera la magnitud de los indices de frecuenciay gravedad.

PRIMA DE RIESGO:
Siniestralidad de la empresa por un factor de prima, producto que se debera dividir entre
el nimero de trabajadores promedio expuestos al riesgo.

6. Causas de los problemas (Raices).

Es necesario identificar y analizar las causas de los problemas, asi como la eliminacion
de las causales, bajo un proceso l6gico y metodoldgico. Para detectar |as causas de los
problemas, primeramente se tiene que exponer y describir en forma clara € problema
para planificar su solucion.

Cuando se tiene claramente identificado el problema, esfacil determinar las razones que
lo originaron. Casi siempre las situaciones probleméticas se deben a la maa
administracion de la seguridad.

Cuando ocurre un riesgo, cual quiera gue sea su magnitud, las causal es pueden ser:

e Fatade compromiso de la direccion en e apoyo alos programas de seguridad e
higiene industrial

e Lineamientosy estrategias mal definidas

e Programas de seguridad sin un fundamento claro
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e Fatade capacitacion en seguridad paratodos en general
e Fatade programas motivacionaesy de reconocimiento hacia el personal, etc.

Resolver y prevenir los problemas, es la clave para el mejoramiento.
7. Sistemade eliminacion de error.

Una vez que se han identificado las raices de los problemas, como causa del
incumplimiento (donde los incumplimientos son los costos o resultados de hacer las
cosas mal), 1o que se pretende es tomar la accidn correctiva definitiva, evaluar y dar
seguimiento, por medio del sistema de eliminacion de causas de error.

Para determinar la accidn correctiva definitiva es necesario:

e Proponer las posibles acciones correctivas

e Seleccionar la accion correctiva, determinando primeramente e costo, la
complegjidad, el tiempo de aplicacion y que sea a prueba de errores

e Desarrollar un plan de comunicacion parala aplicacion de la acciédn correctiva

e Implantar la accién seleccionada

Laeliminacion y seguimiento, se realiza con € propdsito de saber si el problema o error
fue resuelto. El seguimiento se puede efectuar atraves de:

AUDITORIAS:. Al efectuarse una auditoria o que se busca, en forma periédica, es
asegurar gque el proceso de seguridad estéd cumpliendo con los requisitos previamente
enmarcados en los programas y/o actividades, para la eliminacién de causas de error y
las cuales estén originando accidentes.

ENCUESTAS: Con las encuestas se refleja si el mejoramiento ha llegado a ser una
forma permanente del proceso, ademas de ver |as posibilidades de mejora.

REVISIONES INFORMALES: Las revisiones informales se utilizan como una técnica
de constante recordatorio de la necesidad de uso del equipo de proteccion.

Tanto las causas de los problemas, como la eliminacién de las causas de error, pueden
ser las bases para prevenir los problemas a través de la utilizacion de la metodologia
para eliminar |os incumplimientos.

8. Formulacion de objetivos.
En lametodol ogia para la administracion de la seguridad, es necesario fijar metas que se
puedan cumplir, y ademas que permitan la observacion de los avances de cualquier

proceso del trabgjo, y en especifico de seguridad, basandose para tal efecto, en los
reguisitos previamente convenidos.
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El éxito que se pretende, dependera del involucramiento del personal en la formulacién
de metas y objetivos realizables, costeables y medibles.

En los logros, debera participar €l personal de las diversas &reas mediante los equipos de
trabgjo, situacion fundamental, ya que de esta forma se corresponsabilizan en las
acciones y trabajos que se tienen que llevar ala practica para su cumplimiento.

Las metas y objetivos de seguridad deberan considerar la capacitacion y los
conocimientos que debe tener € personal, no solamente desde € punto de vista
productivo, sino de todo aquel que vaya relacionado con la seguridad o con su
desarrollo personal; partiendo de que la direccion es la que debe tener mayor
involucramiento, para garantizar e mejor funcionamiento de la organizacion en
cualquier aspecto en €l trabgjo.

9. Sistemade motivacion y reconocimiento.

Los sistemas de motivacion y reconocimiento para la administracion de la seguridad,
deben ser considerados como una de las estrategias que garanticen que €l ciclo vaya
cerrando el proceso, ademés de generar €l interés del persona que es parte integral de la
organizacion, mediante el reconocimiento de los esfuerzos propios del trabgo o los
adicionales que dan un valor agregado a su razon de ser.

Los especidistas del comportamiento humano, entre ellos Maslow, indican en forma
clara que todo tipo de persona tiene necesidades que debe cumplir para continuar con
cualquier aspecto de su vida; en la seguridad es necesario hacerle entender a personal
de las necesidades de preservar sus recursos materiales y humanos.

FiguraN° 10

AUTORREALIZACION

RECONOCIMIENTO

SOCIAL

SEGURIDAD

FISIOLOGICAS

Piramide de Maslow “Necesidades Béasicas’
Fuente: counselingred.com.ar/.../piramide_maslow.gif
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10. Auditoriaal proceso.

Deben ser planeadas y aplicadas, de acuerdo con las autoevaluaciones de cada uno de
los responsables de llevar a la préctica sus diversos procesos. Se deben efectuar con
equipos de trabajo multidisciplinarios, capaces de asesorar y corregir en su momento,
las desviaciones de los programas, vigilando los incumplimientos que estén
encareciendo los productos, o afectando las condiciones del trabajo, ya que estos
problemas solo generan accidentes.

Los integrantes de |os equipos de trabajo del proceso, cualquiera que este sea, deben ser
seleccionados de diversas &reas de responsabilidad, pues esto permite que sean
multidisciplinarios, con mejores expectativas y vision de los problemas o soluciones en
lo referente ala seguridad y condiciones del trabajo deseadas.

11. Planeacion y ratificacion de los compromisos.

En el caso de la planeacién y ratificacion de los compromisos se pueden aplicar ciertas
estrategias que avalen, en cierta forma, su adopcién en e persona de la organizacion.
Esto se puede llevar a la practica por medio de los concursos de seguridad, campaias,
etc. Lo que si es un hecho, es que € primero que tiene que adquirir y ratificar un
compromiso es la direccion.

El hecho de planear y ratificar e compromiso es presentar tal y como se ve a la
empresa, departamentos 0 aeas especificas, para detectar sus deficiencias y
reconocerlas, paravisualizar las éreas de oportunidad como elementos clave del éxito.

Paralograr laadquisicion del compromiso:

e Debera comprometerse la direccion, indicando las estrategias, reconociendo y
corrigiendo los errores de la administracion y de los procesos.

e Deberan comprometerse las lineas de mando intermedio, (supervisores de linea
0 departamental es) siguiendo la estrategia anterior.

e Deberan comprometerse los siguientes niveles, como o son los trabagjadores de
linea, empleados administrativos, etc.

e Deberan comprometerse los proveedores y clientes alas auditorias.

Tanto la planeacion como la finalizacion forman parte de la comunicacion que se
requiere, muy distinta a otros tipos de comunicaciones formales de tal manera que ésta
sea la que garantice la obtencién del resultado buscado, por ello es importante que
quienes intervengan sean el cliente, la comunidad, € sindicato, la direccion y los
empleados.
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12. Relacion Cliente-Proveedor.

Lamayoria de las fallas que suceden en la relacion cliente-proveedor se deben alafalta
de una comunicacion adecuada para e cumplimiento de ambas partes, ya que
desconocen sus requisitos o estos no son acordados o claros.

Los usuarios de los programas de Seguridad Industrial Integral y sus proveedores deben
mantener un estrecho vinculo, de tal manera que éste permita una comunicacion abierta,
accesible, claray sobre todo dindmica.

La metodol ogia de cualquier proceso de trabajo, debe considerar |os siguientes aspectos
fundamentales:

e Mantener una comunicacion estrechay constante.

e Definir y negociar claramente los requisitos

e El respeto y confianza mutuos deben de ser una de las razones claves del
proceso.

e Se deben de documentar todos los acuerdos y ser revisados periddicamente para
ratificar avances.

e Seles debe hacer participes de los cambios que sucedan en € proceso, asi como
ratificar i los acuerdos siguen siendo los mismos o si han sufrido cambios.

13. Repeticion del ciclo.

Larepeticion de un ciclo de materia de seguridad y salud ocupacional, no siempre se da,
por |la fata de procesos metodol 6gicos que aporten un historial que registre los aciertos
y errores. Por lo cual es indispensable tener todo documento debidamente registrado y
por escrito de una forma metodol 6gica

Un gran porcentaje de industrias no tienen, siquiera, capturados |os datos fundamental es
(en materia de seguridad) que ayuden a definir 0 a buscar estrategias que proporcionen
alternativas claras para disefiar programas gque observen medidas para obtener mejoras
continuas de las condiciones del trabgjo.

El objetivo principal de la repeticion de un ciclo, ademas de dar continuidad en
cualquier proceso de trabgjo, es conocer a través de la investigacion los tipos de
accidentes, sus causas y efectos, asi como fomentar que €l personal se involucre para
gue cumpla con las diversas acciones de su labor.

Otro de los objetivos de la repeticion del ciclo consiste en garantizar la existencia de la
continuidad en los proyectos y estrategias, con la cua se eliminan los riesgos producto
del trabgjo. La repeticion del ciclo es una de las razones que promueven € andlisis de
los errores del pasado para no repetirlos.

Los ciclos de trabagjo, para el caso especifico de sequridad, deberan ser anuales®.

! Deberan ser anuales por larelacion de la determinacién de prima de riesgo
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FiguraN° 11
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V.2 Mediantela meora continua delaseguridad y salud laboral.

La meora continua de la seguridad en € trabajo es e método idoneo para prevenir los
accidentes y debe ser uno de |los objetivos prioritarios de la empresa.

¢En qué consiste la mejora continua de la seguridad?

La megora continua de la seguridad se lleva a cabo en cuatro pasos principales:
Identificacion, Vaoracion, Actuacion y Seguimiento.

IDENTIFICACION
Consiste en identificar los riesgos existentes en los puestos de trabajo de la empresa, a
través de actividades cuyo objetivo sea encontrar |os errores (inspecciones de las areas,

realizacion de procedimientos de trabajo, observacion de las tareas, la investigacion de
accidentes, etc.)
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Asegurarse de que se incluyan los riesgos referentes a: areas de trabgo, orden y
limpieza, manutencion y manejo de materiales, maquinas, herramientas, incendios,
explosiones, riesgos el éctricos, condiciones ambiental es, etc.

VALORACION

Consiste en evaluar los riesgos identificados, analizando su gravedad y la probabilidad
de que se produzcan.

Se debe redlizar la valoracion y andlisis del riesgo, para determinar la prioridad de
actuacion sobre él.

ACTUACION

Consiste en seleccionar y adoptar medidas para eliminar o a menos disminuir los
peligros identificados y corregir las anomalias detectadas.

Las medidas a adoptar pueden ser de distinta indole (Instruir, megjorar las condiciones
fisicas, modificar e procedimiento, hacer cumplir las normas, etc.), que siempre deben
tender ala eliminacion del riesgo.

Equipos y herramientas:

e Seguridad desde la compra y/o € disefio (comprar y/o disefiar herramientas y
equi pos seguros).

e Seguridad en el uso y mantenimiento de equipos y herramientas (instrucciones
de manejo, medios de proteccion, normas de mantenimiento, etc.)

Materiales:

e Seguridad desde la compra (comprar solo materiales seguros).

e Medios de proteccion persona que hay que utilizar para manejar 1os material es.

e Realizacion de mediciones del nivel o concentraciéon de agentes contaminantes
quimicos, fisicos y bioldgicos (ruido, calor, humos, gases, vapores, bacterias,
etc.).

e Instrucciones de uso de los materiadles y sefidizacion de aguéllos que pueden
resultar peligrosos (productos quimicos, por € emplo).

e Establecimiento de medidas de control de |as condiciones ambiental es.

Personal:

e Control delasaud: examenes médicos inicialesy periodicos.

e Formacién en primeros auxilios, emergencias, procedimientos de trabgo,
capacitacion profesional, etc.



SEGUIMIENTO

En estafase se controla la gjecucion de las acciones preventivas previamente planeadas,
para medir los resultados y adoptar |as acciones correctivas pertinentes.

Seguir e cumplimento en la préctica, mediante la designacién de un responsable y un
plazo de gecucion de una medida correctora. Cada mando sera responsable de realizar
el seguimiento de las medidas que se hayan puesto en practica en su &ea de
responsabilidad.

FiguraN° 12
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SEGUIMIENTO IDENTIFICACION

ACTUACION VALORACION

La prevencion de riesgos laborales precisa las necesidades que van apareciendo en la
empresa, y que llevan consigo cambios en las personas, las materias primas, los
procesos, las exigencias de los consumidores, etc.

Estos cambios traen consigo la aparicién de nuevos riesgos, que hay que evaluar e
integrar en el Plan de Prevencién; a mismo tiempo los trabajadores y la sociedad en
general elevan € liston de sus exigencias. EI Plan de Prevencion debe ser algo
dindmico, en continua progresion, paralamejora del nivel de vidalaboral.

V.3 Supervision.

La supervision es un proceso mediante e cua una persona con conocimientos y
experiencia, asume la responsabilidad de dirigir a otras, para obtener con ellos
resultados comunes. La supervision es una actividad técnica y especializada que tiene
como fin fundamental utilizar adecuadamente los factores que hacen posible la
realizacion de los procesos de trabgjo: e hombre, la materia prima, 10s equipos,
maguinaria, herramientas, entre otros elementos que en forma directa o indirecta
intervienen en la produccion de un bien (producto o servicio), destinado a la
satisfaccion de necesidades de un mercado de consumidores que cada dia es més
exigente, y que mediante su gestion puede contribuir a éxito de laempresa.
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Supervisar efectivamente requiere, planear, organizar, dirigir, gecutar y retroalimentar
constantemente. Exige constancia, dedicacién y perseverancia.

La supervision, como una actividad planeada, sirve para conocer oportunamente |os
riesgos a que estan expuestos |os trabajadores, antes de que ocurra un accidente o una
enfermedad de trabgjo, que pueda provocar una lesion o la pérdida de la salud del
trabajador.

La supervision debe hacerse, de acuerdo con las necesidades, en forma periddica (diaria,
semanal o por lo menos mensual) y siguiendo una guia que contenga los puntos por
comprobar, que debe complementarse con la observacion de otros detalles importantes
de seguridad.

OBJETIVOS DE LA SUPERVISION.

Aumentar la productividad de los empleados.

Uso Optimo de |os recursos.

Adecuada rentabilidad de cada actividad realizada.

Desarrollar constantemente a los empleados de maneraintegral.

Monitorear |as actitudes y actividades de |os empleados.

Contribuir a mejorar las condiciones laboraes en aspectos de seguridad
integral.

oukcwbdE

V.3.1 PROGRAMA INTEGRAL DE SEGURIDAD

Con € disefio de un programa integral, se garantiza e mejoramiento de |las condiciones
del trabgo, y la disminucion de los efectos de los riesgos, en los casos que estos
sucedan. Las grandes empresas son las que tienen los recursos econdémicos para
desarrollar e implantar programas integrales de salud e higiene en sus instalaciones,
solamente algunas empresas medianas logran el conceptuar actividades de seguridad y
en una menor proporcion las empresas pequefias. Lo que si hay que tener en cuenta, es
que las empresas que quieren estar presentes en e terreno de la competitividad, tendran
qgue modificar su cultura organizacional, dado que la seguridad, vista desde cualquier
angulo, sera la que aporte e vaor requerido para que € persona y las instalaciones
hagan sobresalir ala empresa.

La seguridad integral se refiere a todos los aspectos de la salud de los trabagjadores y la
relacion existente con las instalaciones, los productos que mangja, y €l medio en € cual
los utiliza; por lo que los programas deben abarcar la solucién del problema de riesgos
que puedan afectar la salud del persona en la industria, reconociendo, evaluando y
controlando todos | os peligros presentes en el entorno laboral.

El establecer un programa integral no es una situacion de gran ciencia, lo que se
requiere es buscar todas las actividades que estén originando riesgos de trabajo, es decir,
tenemos que imaginar e como prevenir todas aquellas condiciones que pudieran
ocasionarlos. En los programas de seguridad se debe cuidar que todos los posibles
riesgos estén cubiertos, para esto es necesario tomar en cuenta algunos puntos basicos
en el programa
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Puntos a considerar en un programa integral

Inspeccion.

Salud e higiene ocupacional .

Comunicacion y motivacion.

Reuniones de trabgjo.

Actualizacion y revision de equipos y CUrsos.
Controles y formatos de seguridad.
Capacitacion en seguridad.

Estadisticas.

IeTMUO®>

A. Inspeccion

Se observa todo tipo de inspeccion: formales, informales, puntos criticos, etc., para
detectar |as condiciones de |as instal aciones para prevenir 10s riesgos de trabajo.

Dichas inspecciones tienen gque ser profundas y detalladas, si es que quiere meorar las
condiciones de trabgjo

B. Salud e higiene ocupacional

Se involucran las principal es actividades que mejoraran las condiciones del trabgjo, y se
habla de la deteccién de probables riesgos en los diversos mangos de sustancias,
materiales, procesos de trabajo, etc.

C. Comunicacién y motivacion

Se observan todas las acciones realizables para crear conciencia en materia de
seguridad, por lo tanto, ajustandose a las necesidades y requerimientos de la empresa, se
tiene que considerar laimportancia de la comunicacion constante y oportuna para con €l
persona y haciaéd.

D. Reuniones detrabgo

Las reuniones de trabajo son necesarias para mantener informado al persona de las
estadisticas y actividades, de ellas saldran opiniones y soluciones que ayudaran a
mejorar las condiciones de higiene y seguridad.

E. Actualizaciéony revision

En éste rubro se lleva a la préactica e andlisis de las limitaciones y alcances de los
equipos de seguridad, asi como las adecuaciones de cursos, proceso en seguridad, etc.

F. Formatosy controles de seguridad
Se andizan los formatos necesarios para mantener en control las operaciones que

signifiquen riesgos potenciales en las instalaciones, ademas aqui se busca e tener
contempladas las acciones parallevar los trabajos en seguridad con prevencion.
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G. Capacitacion

La capacitacion busca contener todos los puntos que vayan a cambiar la actitud del
personal, através de lainstruccion en seguridad. Se deberan elaborar cursos especificos,
gue modifiquen la forma de pensar del personal, para que mejoren las condiciones del
trabajo, ademés de generar la conciencia

H. Estadisticas

Es importante determinar en un programa de salud e higiene ocupaciona, como se

medira y costearan los accidentes. Para ello es necesario llevar estadisticas confiables
gue determinen |os objetivos y planes de trabajo en materia de seguridad.

GUIA BASICA PARA LA ELABORACION DE UN PROGRAMA PREVENTIVO
INTEGRAL DE SEGURIDAD.

Paso 1.- Aplique un andlisis de laempresa desde € punto de vistade laseguridad y las
disciplinas complementarias.

Paso 2.- Compare | as necesidades de la empresa con |as normas vigentes y observar
cuales aplican.

Paso 3.- Observe qué otras dependencias y/o disciplinas del trabajo deben de
complementar su programa.

Paso 4.- Disefie una hoja de verificacion, en conjunto con los lideres de opinion o de
area de su empresa para conocer todo |o relacionado con la seguridad.

Paso 5.- Establezca, con base en el andlisis y en lalista de verificacion, las prioridades,
sin dgjar de observar |as otras actividades de |la empresa.

Paso 6.- Verifique que se establezcan y asignen responsabilidades.
Paso 7.- Plasme €l programaintegral por escrito y délo a conocer.
Paso 8.- Establezca un periodo de revision y déle el seguimiento.

Paso 9.- Ejecute y establezca | os gjustes pertinentes, no permita desviaciones,
pues estas cuestan y desmotivan.

Paso 10.- Dé seguimiento dia con dia para que no se pierdan |os objetivos.

Paso 11.- Mantenga informado de los avances y/o retrocesos del proceso a todos los
niveles de la empresa.
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V.3.2 PAPEL DEL SUPERVISOR

El supervisor es un elemento clave dentro de cualquier organizacion. De él depende la
calidad del trabajo, e rendimiento, lamoral y el desarrollo de buenas actitudes por parte
de los trabajadores. El supervisor dirigey evalla € trabagjo y conoce alos trabajadores.
El supervisor moderno ha dejado de ser capataz para convertirse en un especialista del
comportamiento humano, en lo que concierne a la préactica de la seguridad y salud
laboral y de los aspectos técnicos de su cargo. No hay labor mas importante, dificil y
exigente que la supervision del trabajo geno. Una buena supervision reclama més
conocimiento, habilidad, sentido comin y prevencién que casi cuaquier otra clase de
trabajo. El desempefio del supervisor determinael éxito o el fracaso de los programas de
seguridad y salud laboral. El individuo sélo puede llegar a ser buen supervisor a través
de una gran dedicacion atan dificil trabajo y de una experiencia amplia y satisfactoria,
adquirida por medio de programas formales de seguridad integral y de la préctica formal
del trabagjo.

CARACTERISTICAS DEL SUPERVISOR

e Conocimiento del Trabgo: Esto implica que debe conocer la tecnologia de la
funcion que supervisa, las caracteristicas de los materiales, la calidad deseada, los
costos esperados, 10s procesos necesarios, €etc.

e Conocimiento de sus Responsabilidades: Esta caracteristica es de gran importancia,
ya que ella implica que € supervisor debe conocer las paliticas, reglamentos y
costumbres de la empresa, su grado de autoridad, sus relaciones con otros
departamentos, las normas de seguridad, produccién, calidad, etc.

e Habilidad Para Instruir: El supervisor necesita adiestrar a su persona para poder
obtener resultados Optimos. La informacion, a igual que las instrucciones que
imparte a sus colaboradores, debe ser claray precisa

e Habilidad Para Mejorar Métodos: El supervisor debe aprovechar de la mejor forma
posible los recursos humanos, materiales, tecnolégicos y todo lo que la empresa
facilite, siendo critico en toda su gestion para mejorar continuamente todos los
procesos del trabajo.

e Habilidad para Dirigir: El supervisor debe guiar a su personal, dirigiéndolo con la
confianza y conviccidon necesaria para lograr credibilidad y colaboracion de sus
trabajadores.

A continuacion se presenta otras caracteristicas personales de |0s supervisores:

Energiay buena salud.

Potencia para el liderazgo.

Capacidad para desarrollar buenas rel aciones personales.
Habilidad para resolver problemas.

Dedicacion y confiabilidad.

Actitud positiva hacia la administracion.

SOk wbdpE
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Obviamente son cualidades excelentes en cualquier persona, como también es cierto que
es dificil encontrar a quien las reiina todas. Afortunadamente muchos de estos atributos
se pueden adquirir o mejorar a través de programas de capacitacion y desarrollo para
supervisores.

FUNCIONES DEL SUPERVISOR

De manera muy general se puede decir que todo supervisor tiene cuatro grandes
funciones:

1
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PROYECTAR: Se debe programar o planear e trabgo del dia, establecer la
prioridad y €l orden, tomando en cuenta los recursos y € tiempo para hacerlo, de
igual forma el grado de efectividad de sus colaboradores, asi como la forma de
desarrollar dicho trabajo dentro de su departamento. Proyectar en e corto, mediano
y largo plazo es uno de los pilares fundamentales para € éxito de cualquier
supervisor.

DIRIGIR: Esta funcién comprende la delegacion de autoridad y la toma de
decisiones, lo que implica que € supervisor debe empezar las buenas relaciones
humanas, procurando que sus instrucciones sean claras, especificas y completas, sin
olvidar € nivel general de habilidad de sus colaboradores.

DESARROLLAR: Esta funcién le impone a supervisor la responsabilidad de
mejorar constantemente a su personal, desarrollando sus actitudes y aptitudes en €l
trabajo, estudiando y analizando métodos de trabajo, capacitando al persona nuevo
y antiguo, asi elevaralos niveles de eficiencia de sus colaboradores, motivara hacia
el trabajo, aumentara la satisfaccion laboral y un trabajo de calidad y productividad.

CONTROLAR: Significa crear conciencia en sus colaboradores, evauar
constantemente |os resultados, detectar las fallas o desviaciones de los programas,
etc. Supervisar implica controlar.



CAPITULOVI. LA EVALUACION DE RIESGOSLABORALES

La Ley de Prevencién de Riesgos Laborales de Espafia en su art. 16 habla de la
planeacion de la prevencion en la empresa como una obligacion del empresario, y dice
gue todo Plan de Prevencién debe de partir de una evaluacién de los riesgos, desde el
punto de vista de la seguridad y la salud de los trabajadores, la cud tomaremos de
referenciay que puede aplicarse a caso mexicano.

Aunque la empresa disponga y utilice un buen Sistema de Prevencion, los incidentes y
accidentes aparecen. Por este motivo se debe investigar y analizar o ocurrido, con €l
objeto de adoptar las medidas correctoras que eviten su repeticion o la aparicion de
CONSEecuUencias mas graves.
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El proposito de una investigacion no es buscar culpables, sino descubrir las causas
reales que han producido e accidente, para corregirlas, ya que de otraforma el resultado
sera que los accidentes, y con mayor motivo los incidentes, se oculten en lugar de ser
Investigados.

Es esencia tener claro lo que se trata de prevenir, para entender |a secuencia de sucesos
gue pueden llegar a producir una pérdida.

V1.1 Definiciones

RIESGO LABORAL

Eslaposibilidad de que un trabajador sufra dafio derivado del trabgjo.
INCIDENTE

Es un acontecimiento no deseado, que no ha producido dafio, pero que en circunstancias
diferentes, podria haber derivado en lesiones para las personas, dafios a las
instal aciones, o pérdidas en el proceso productivo.

ACCIDENTE

Acontecimiento no deseado, que da por resultado pérdidas por lesion a las personas,
dafio a los equipos, materiales y/o el medio ambiente. Generamente involucra un
contacto con una fuente de energia (quimica, térmica, acUstica, mecanica, eléctrica,
etc.), cuya potencia supera la capacidad limite de resistencia del cuerpo humano o de las
estructuras.

ENFERMEDAD PROFESIONAL

Son los efectos dafinos producidos por agentes contaminantes acumulados en el
organismo humano, que sobrepasan su capacidad de tolerancia, y que tienen origen en
el lugar de trabajo.

Las enfermedades de trabajo mas comunes son las que resultan de la exposicion a
temperaturas, a ruido excesivo y a polvos, humos, vapores 0 gases.

V1.2 ¢Quéeslaevaluacion deriesgos laborales?

La evaluacion de los riesgos laborales es € proceso dirigido a estimar la magnitud de
aquellos riesgos presentes, obteniendo la informacion necesaria para que € empresario
esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad de adoptar
medidas preventivas, y en tal caso, sobre € tipo de medidas que deben adoptarse.

La evaluacion de riesgos en la empresa ha de hacerse desde € punto de vista de las
instalaciones, maquinaria, equipos, condiciones y actos inseguros, materiales y de cada
uno de los puestos de trabgjo. La evauacion de riesgos, debe quedar documentada y a
disposicion de las personas que puedan demandarlo.
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La evaluacion se basa principal mente en:

Identificacion de las &reas de actividad de laempresa.

Identificacion de los puestos de trabajo y las personas que |os ocupan.
Riesgos existentes en |0s puntos anteriores.

Resultado de la evaluacion y medidas de prevencion propuestas.
Especificacion de la metodol ogia seguida para evaluar 10s riesgos.

V1.3 Proceso de evaluacion deriesgos laborales

La Evaluacion de Riesgos laborales debera hacerse en todos y cada uno de los puestos
de trabajo de la empresa, teniendo en cuenta:

1. Lascondiciones de trabajo existentes o previstas.
2. Laposihilidad de que € trabajador que lo ocupe sea apto, por sus conocimientos y
habilidades.

Deberén volver aevaluarse |os puestos de trabajo que puedan verse af ectados por:

1. Laintroduccion de nuevatecnologia.

2. Lamodificacion y acondicionamiento de los lugares de trabajo.
3. Condiciones nuevas de trabajo.

4. Laincorporacion de personal.

La evaluacion de riesgos debe ser un proceso dinamico. El objetivo principa de la
evaluacion de riesgos es la prevencion.

PROCESO DE EVALUACION DE RIESGOS

1. Determinar los peligros existentes en e lugar de trabgo y evaluar los riesgos
asociados a €llos.

2. Establecer medidas necesarias para proporcionar seguridad a los trabajadores,

mediante los equipos de trabgo mas adecuados, € acondicionamiento y la

organizacion del lugar de trabgjo, las sustancias a utilizar, etc.

Comprobar si las medidas existentes son adecuadas.

Establecer prioridades.

Y luego de que las medidas preventivas y los métodos de trabgjo propuestos son

llevados a la préctica, hay que evaluar si reamente son adecuados para dar

seguridad al trabajador.

oW

VI1.3.1 ANALISISDEL RIESGO
El andlisis del riesgo consta de:

1. Identificacion del peligro.

2. Estimacién del riesgo, valorando conjuntamente la probabilidad y |as consecuencias
del peligro.

3. El Andlisisded Riesgo proporcionara de que orden de magnitud es € riesgo.
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El Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en e Trabajo de Espafia propone la Figura
N° 13 para evauar los riesgos denominados generales, donde se contempla para cada
uno de ellos su posible consecuencia y la probabilidad de suceso, la cua se puede

aplicar en México.
Probabilidad alta: El dafio ocurrirasiempre o casi siempre.
Probabilidad media: El dafio ocurrird en algunas ocasiones.
Probabilidad baja: El dafio ocurrirararavez.

FiguraN°® 13
CONSECUENCIAS
i |

Baia RIESGO RIESGD RIESGO
TRIVIAL TOLERABLE MODERADG
RIESGO RIESGO RIESGO

TOLERABLE MODERADD IMPORTANTE

RIESGO RIESGO RIESGO
MODERADD IMPORTANTE INTOLERABLE

(]

<

o)

=

@ |
q' |
o

o
a
(=8

“Evaluacion de Riesgos Laborales' (Documentos Divulgativos), INSHT. Madrid. 1996

Un riesgo se estima por las consecuencias a que puede dar lugar en caso de

desencadenamiento (lesiones y dafios materiales), y por la probabilidad de que ocurra.

Asimismo, se muestra un cuadro de accién, de acuerdo con cadatipo de riesgo.

TablaN° 10
RIESGO ACCION
TRIVIAL No se requiere accion especifica.
No se necesita mejorar la accion preventiva, se
TOLERABLE requieren revisiones periodicas para asegurar
gue se mantiene la eficacia de las medidas
correctoras.
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TablaN° 10 (continuacion)

RIESGO

ACCION

MODERADO

Se debe de reducir € riesgo, determinando la
inversion necesaria. Las medidas para reducir
el riesgo se deben implantar en un periodo
determinado.

Cuando € riesgo moderado esté asociado con
consecuencias peligrosas, se precisa una accion
gue establezca la probabilidad de dafio con mas
exactitud.

IMPORTANTE

No debe comenzarse €l trabgjo hasta que no se
haya reducido e riesgo. Cuando € riesgo
corresponda a un trabgo que Se esta
realizando, debe remediarse e problema en un
tiempo inferior a de |os riesgos moderados.

INTOLERABLE

No debe comenzarse ni continuar €l trabgo
hasta que se reduzca el riesgo. Debe prohibirse
el trabgjo.

V1.3.2 VALORACION DEL RIESGO

Con €l valor del riesgo obtenido, y comparandolo con €l valor del riesgo tolerable, se
emite un juicio sobre la tolerabilidad del riesgo en cuestion. Si de la Evauacion del
riesgo, se deduce que € riesgo no estolerable, hay que Controlar €l riesgo.

Cuando se deduce la necesidad de adoptar medidas preventivas, se deber&

1. Eliminar o reducir €l riesgo, mediante medidas de prevencion.

2. Controlar periodicamente:

- Condiciones de trabajo.
- Alaorganizacion.
- A los métodos de trabgjo.

- Y sobretodo a estado de salud de los trabajadores.

Hay que cuidar que las medidas de control aplicadas a partir de la evaluacion no
provoguen una transferencia del riesgo: que pase a otra zona 0 que Se genere un nuevo

riesgo.

3. Finalmente, la Evaluacion de Riesgos ha de quedar documentada, estableciendo los
puntos més importantes de dicha investigacion, por gemplo: Identificacion del
puesto de trabgjo, € riesgo 0 riesgos existentes, la relacion de trabajadores
afectados, resultado de la evaluacion y las medidas preventivas procedentes,
referencia a los criterios y procedimientos de evaluacion y de los métodos de
medicidn, analisis 0 ensayo utilizados (si procede), etc.




Ademas se deben llevar registros estadisticos separados, llevando una completa
clasificacion de los accidentes. El objetivo del andlisis estadistico es analizar con los
datos registrados los avances y/o retrocesos del programa de prevencion de riesgos. A
continuacion se presentan algunos formatos obtenidos de un programa integral de

seguridad® parallevar registros estadisticos.

Formato No 1 “HOJAS DE REGISTRO”

EMPRESA:
Nombre No. Fecha Tipo Partes Causas | Atencion
del control de afecta- Propor-
acciden- acci- das cionada
tado Empresa/
dente IMSS
Formato No 2 “TIPOS DE ACCIDENTES’
EM PRESA:

No. ocurrencia
Afo actual

No. ocurrencia
Afo anterior

% dediferencia

Prensado entre o
por

Quemaduras
quimicas

Golpe contra algun
objeto

Sujeto expuesto a
alta tensién

D afio por objeto
cortante

Caidas a diferentes
niveles

Otras

! Victoriano Angis Terrazas “Sistema de Seguridad Integral ante la Nueva Cultura Laboral” Editorial

Color 1998 México
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Formato No 3 “FUENTES Y AGENTES DE LOS ACCIDENTES’

EMPRESA:

Maquinaria

No. Ocurrencia
Afio anterior

No. Ocurrencia
Afio actual

% de Diferencia

Poleas

Rampas

Bandas

Engranes

Guardas

Tableros

Manejo de objetos
L Manualeg

M aguinas portatiles

Herramientas

Eléctricos

Apagadores

Subestaciones

Cables

Formato No 4 “PARTES AFECTADAS DEL ORGANISMO”

EMPRESA:

No. ocurrencia
Afig anterior

No. ocurrencia
ANo actual

% dediferencia

Cabeza

Cara

Qias

Cuello

Torax

Cintura

Pelvis

Dedos de las manaos.

Manos

Brazos

Antebrazos

Piernas

Muslos

Pies

Dedos de lgs pies

Qtras
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V1.4 Investigacion de accidentes

La investigacion es una técnica preventiva orientada a detectar y controlar las causas
que originaron el accidente, con € fin de evitar larepeticion de uno igua o similar a
ya ocurrido. La investigacion consiste en evauar objetivamente todos los hechos,
opiniones, declaraciones o informaciones relacionadas, como un plan de accion para
solucionar el problema que dio origen a accidente.

El propdsito fundamental de la investigacion de accidentes es descubrir las causas que
provocaron € accidente para eliminarlas. Cuando se investiga un accidente se debe
llegar a establecer con la mayor precisiéon posible, cuales fueron los actos y condiciones
inseguras que permitieron que el accidente ocurriera.

PROCEDIMIENTO PARA HACER UNA INVESTIGACION
Debemos responder |as siguientes preguntas:

1.- ¢Quién es @ accidentado?

Normamente se piensa que esta pregunta es facil de responder. Sin embargo, la
pregunta exige tener un cuadro completo de la situacion. No solo se trata de saber €
nombre y la edad de la persona accidentada, sino también los afios que lleva en la
empresay la experiencia que tiene en el trabajo, en & cual se accidento.

2.- ¢Donde ocurrio € accidente?

Responder a esta pregunta, significa tener un cuadro detallado del sitio exacto, en que
ocurrio e accidente.

3.- ¢Cuando ocurri6 €l accidente?

Ahora se trata de saber no solo la hora exacta ala cua ocurrié € accidente, sino que al
responder la pregunta significa saber la fuente del accidente, vale decir € trabajo que
la persona realizaba en e momento en que se accidentd. El ideal es llegar aqui
también hasta € detalle de la etapa del trabajo que la persona realizaba, ello permitira
clarificar mas adelante con facilidad los actos y las condiciones inseguras que
contribuyeron aque el accidente se produjera.

4.- ;Como ocurrio e accidente?

Al responder esta pregunta estamos ubicando € tiempo del accidente que tuvo lugar.
Debemos tener en cuenta en qué forma la persona hizo contacto con su ambiente. Si
algo de ese ambiente fue hacialapersona o s la persona se movié hacia el objeto del
ambiente, si lalesion se produjo por la fuerza del contacto o s no hubo ninguna
fuerzaen 4.

Desde luego, para poder dar una buena respuesta necesitaremos saber también como es
lalesion del accidentado y que relacion existe entre ellay el objeto que la produijo.

57



5.- ¢Porgué ocurri6 el accidente?

La ultima pregunta se dirige alas causas del accidente. Debemos visualizar con ella
los actos y |as condiciones inseguras que contribuyeron a que e accidente tuviera lugar,
alos factores personalesy del trabajo. Ambos deben quedar total mente clarificados con
el fin de poder dirigir con eficiencialafutura accion correctiva.

6.- ¢Cudesfueron las causas?

No se puede dar por finalizada una investigacion si no se ha llegado a fondo de la
misma, estas son determinar claramente cuales fueron las causas del accidente. Los
accidentes no se producen por casualidad.

Al hablar de causas se quiere decir que siembre hay algo o alguien que produce €
accidente. Estos pueden ser:

e Actoinseguro: producido por € trabajador.
e Condicion insegura: producida por € entorno del trabajo.

7.- ¢Quiénesfueron los testigos del accidente?

Los testigos son también la fuente de informacion del accidente. El supervisor debe
recurrir atodas | as fuentes de informacién que estén a su alcance.

Nunca se deben entrevistar alos testigos juntos, y ojalatampoco comenten el accidente
entre ellos antes de la entrevista, por los posibles cambios en la declaracion.

En genera lafinaidad de la investigacion es descubrir las causas de los accidentes, la
conclusién de la misma es disponer las medidas preventivas o protectoras, personaes o
colectivas, aimplantar, para que esos riesgos queden eliminados y no vuelva a ocurrir €
accidente, 0 minimizar sus consecuencias, en caso de que €l riesgo persista por motivos
de no haberse alcanzado el desarrollo técnico necesario para poder eliminarlo.

FiguraN® 14

DIAGRAMA DE FLUJO,INCIDENTES

’. INCIDENTE ‘ REGISTRO
DE INCIDENTES

INFORM AR N O

TRATARLO

Z COMO ACCIDENTE,
JEFE DE AREA S| REALIZANDO
O ENCARGADO S LA
INVESTIGACION

INFORM AR

4

ENCARGADO
GENERAL 4>’ REGISTRAR ‘
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V1.4.1 QUE SE DEBE DE INVESTIGAR

Desde € punto de vista de la gestion de la prevencion, se deben investigar tanto los
incidentes como |os accidentes; |os incidentes porgque ponen en la pista de un accidente
que pudiera haber ocurrido, y los accidentes porque es una obligacion de la empresa.

La importancia de la investigacion radica en que tanto los incidentes como los
accidentes proporcionan informacion sobre 1os riesgos no detectados o no corregidos
convenientemente, y que Se conocen a través de sus consecuencias.

V1.4.2 QUIEN DEBE INVESTIGAR

El responsable de hacer lainvestigacion es el supervisor delalinea. Pero, ¢Porqué é y
no el encargado de seguridad, por gemplo?
Las razones para que lainvestigacion la haga el supervisor son:

a- El esquien mejor conoce, tanto € trabajo como alos trabajadores.
b.- Esé responsable por la seguridad de su gente.

c.- Es quién debe aplicar la accion correctiva y, por lo tanto debe estar
convencido de ella

Por estas razones, el supervisor debe hacer la investigacion, ademés con esto muestra su
compromiso con €l trabajador, con la empresay con € mismo. La labor del encargado
de Seguridad o Prevencionista de Riesgos, serd la de ayudar a supervisor en la
investigacion y lade facilitarle los medios para llevarla correctamente.

Una vez encontradas las causas que motivaron el accidente, ser4 obligacion del
supervisor usar todos los medios que estén a su acance para eliminar dichas causas. La
investigacion del accidente debe hacerse 10 més réapido posible. Ello no siempre es
posible, pero en ese caso el supervisor debe tratar de hacerla a la brevedad, porque
mientras més pronto se haga la investigacion, menos cosas seran movidas del sitio del
accidente y mas frescos estaran los recuerdos de | os testigos.

V1.4.3 ETAPASDE LA INVESTIGACION

Una guia de las acciones a llevar a cabo durante una investigacion efectiva, puede ser
esta

1- Reunir lainformacion:

a) Examinar el lugar de los hechos.
b) Entrevistar atestigos:

e Deformaindividua
e End lugar delos hechos
e Tranquilizar alapersona
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Dejar que relate su version de los hechos
Redlizar |as preguntas oportunas

Tomar nota de lainformacion clave
Utilizar dibujos o fotos de los hechos

2- Buscar las causas:
Para ello, seguir la secuencia de la cadena causal
e Identificar las pérdidas
e Determinar los contactos con energia, sustancias, objetos, etc.

e ldentificar los actos y condiciones inseguras
e Averiguar cudes fueron las causas inmediatas y bésicas

3- Adoptar o proponer medidas correctoras.
¢ Medidas que se pueden tomar en e momento para que no se vuelva a repetir €

accidente
e Medidas definitivas pararesolver e problema
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CAPITULO VII. SISTEMAS DE PROTECCION Y DISPOSITIVOS DE
SEGURIDAD EN LA MAQUINARIA'Y EQUIPO QUE SE UTILICE EN LOS
CENTROSDE TRABAJO.

Hoy en dia, cuando se hace un pedido de maquinaria ho se toma en consideracion
ninguna gque solo haya sido parciamente protegida por su fabricante y que, por
consiguiente tendra que ser dotada con resguardos después de instalada.

L as partes de las maquinas que necesitan proteccién son:

1) En e punto de operaciony
2) Enlatransmision.

Por punto de operacion se entiende a lugar o zona en que el material se forma, se corta
0 se pule por medio de laméaquina.

Transmision es el conjunto de todas las partes en movimiento que llevan potencia desde
el motor alaméaguina

Actualmente cada maquina suele llevar acoplados los motores correspondientes,
transmisiones y engranes sin proteccion que dan origen a riesgos de accidentes muy
graves gque no deben permitirse. La proteccion de los elementos en movimiento debe
hacerse de maneratotal.
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En seguridad se conoce con € nombre de resguardos, protectores o dispositivos de
seguridad alos medios que se aplican sobre la maguina para evitar en forma efectiva e
contacto entre el hombre y una parte peligrosa de la misma que pudiera ocasionar
lesiones fisicas.

Fundamental mente, la finalidad de un Resguardo consiste en aislar el riesgo de manera
gue se evite todo contacto con €.

VII.1 Norma Oficial Mexicana NOM-004-STPS-1999. (Resumen)

“SISTEMAS DE PROTECCION Y DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD EN LA
MAQUINARIA'Y EQUIPO QUE SE UTILICE EN LOS CENTROS DE TRABAJO”

OBJETIVO

Establecer |as condiciones de seguridad y |os sistemas de proteccion y dispositivos para
prevenir y proteger a los trabajadores contra los riesgos de trabgjo que genere la
operacion y mantenimiento de la maguinaria'y equipo.

OBLIGACIONES DEL PATRON

1. Mostrar ala autoridad laboral, cuando asi o solicite, los documentos que la presente
Normale obligue a elaborar.

2. Elaborar un estudio para analizar €l riesgo potencial generado por la maquinaria y
equipo en e que se debe hacer un inventario de todos los factores y condiciones
peligrosas que afecten ala salud del trabajador.

2.1 En laelaboracion del estudio de riesgo potencial se debe analizar:

- Las partes en movimiento, generacion de calor y electricidad estética de la
maguinaria 'y equipo.

- Las superficies cortantes, proyeccion y caentamiento de la materia prima,
subproducto y producto terminado.

- El mangjo y condiciones de la herramienta.

2.2 Paratodo riesgo que se haya detectado, se debe determinar:
- El tipo de dafio.
- Lagravedad del dafio.
- Laprobabilidad de ocurrencia.
3. Baséndose en €l estudio para analizar €l riesgo potencial, el patrén debe:
- Elaborar e Programa Especifico de Seguridad e Higiene para la Operacién y
Mantenimiento de la Maquinaria y Equipo, darlo a conocer a los trabagjadores y

asegurarse de su cumplimiento.
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- Contar con persona capacitado y un manual de primeros auxilios en € que se
definan los procedimientos para la atencion de emergencias. Se puede tomar como
referencia la guia no obligatoria de la Norma Oficial Mexicana NOM-005-STPS-
1998.

- Sefialar las areas de trénsito y de operacién de acuerdo alo establecido en las NOM-
001-STPS-1999 y NOM-026-STPS-1998.

- Dotar a los trabagjadores del equipo de proteccion personal de acuerdo a lo
establecido en laNOM-017-STPS-2001.

4. Capacitar a los trabajadores para la operacion segura de la maquinaria 'y equipo, asi
como de las herramientas que utilicen para desarrollar su actividad.

OBLIGACIONES DE LOS TRABAJADORES
- Participar en la capacitacion que proporcione e patron.

- Cumplir con las medidas que sefiale el Programa Especifico de Seguridad e Higiene
parala Operacion y Mantenimiento de laMaqguinariay Equipo.

- Reportar a patron cuando los sistemas de proteccién y dispositivos de seguridad de
la maquinaria y equipo se encuentren deteriorados, fuera de funcionamiento o
bloqueados.

- Ultilizar € equipo de proteccion personal de acuerdo a las instrucciones de uso y
mantenimiento proporcionadas por € patron.

- Usar el cabello corto o recogido, no portar cadenas, anillos, pulseras, mangas sueltas
u otros obj etos que pudieran ser factor de riesgo durante la operacion.

- Reportar a patrén cualquier anomalia de la maquinaria 'y equipo que pueda implicar

riesgo.

PROGRAMA ESPECIFICO DE SEGURIDAD PARA LA OPERACION Y
MANTENIMIENTO DE LA MAQUINARIA'Y EQUIPO.
1. Operacién de lamaguinariay equipo.
El programa debe contener procedi mientos para que:
a) Los protectores y dispositivos de seguridad se instalen en e lugar requerido
y se utilicen durante la operacion.

b) Se mantengalimpiay ordenada el area de trabagjo.
c) Lamaquinariay equipo estén gustados para prevenir un riesgo.
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d) Las conexiones de la maquinaria y equipo y sus contactos eléctricos estén
protegidos y no sean un factor de riesgo.
€) El cambio y uso de la herramienta y e herramental se realice en forma

segura.
f) El desarrollo de las actividades de operacion se efectle en forma segura.

g) El sistema de alimentacién y retiro de la materia prima, subproducto y
producto terminado no sean un factor de riesgo.

2. Mantenimiento de lamaguinariay equipo
El programa debe contener:

a) La capacitacion que se debe otorgar a los trabgjadores que realicen las actividades
de mantenimiento.

b) Laperiodicidad y e procedimiento para realizar el mantenimiento preventivo, y en
su caso € correctivo, afin de garantizar que todos |os componentes de la maquinaria
y equipo estén en condiciones seguras de operacion, y se debe cumplir, a menos,
con las siguientes condiciones:

- Al concluir  mantenimiento, los protectores y dispositivos deben estar en su
lugar y en condiciones de funcionamiento.

- Cuando se modifigue o reconstruya una maguinaria o equipo, se deben preservar
las condiciones de seguridad

- El bloqueo de energia se readlizara antes y durante el mantenimiento de la
maquinariay equipo, cumpliendo ademés con lo siguiente:
e Deberaredlizarse por €l encargado del mantenimiento.

e Deberd avisarse previamente a los trabgjadores involucrados, cuando se
realice el blogueo de energia.

e Identificar losinterruptores, vavulasy puntos que requieran inmovilizacion.

e Bloguear la energia en tableros, controles o equipos, a fin de desenergizar,
desactivar o impedir la operacion de lamaguinariay equipo.

e Colocar tarjetas de aviso.
e Colocar los candados de seguridad.
e Asegurarse que serealizo e bloqueo.

e Avisar alostrabajadores involucrados cuando haya sido retirado el bloqueo.
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El trabajador que coloco | as tarjetas de aviso, debe ser €l que lasretire.

3. Se debe llevar un registro del mantenimiento preventivo y correctivo que se le
aplique alamaquinariay equipo, indicando en qué fecha se realizo.

Mantener este registro a menos durante doce meses.

PROTECTORESY DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

1. Protectores de seguridad en la maquinaria 'y equipo.

L os protectores son elementos que cubren alamaguinariay equipo paraevitar el acceso
a punto de operacidn y evitar un riesgo al trabajador.

1.1 Se debe verificar que los protectores cumplan con las siguientes condiciones:

a) Proporcionar una proteccion total a trabajador.

b) Permitir |os gjustes necesarios en el punto de operacion.

c) Permitir e movimiento libre del trabajador.

d) Impedir el acceso alazonade riesgo alos trabajadores no autorizados

e) Evitar queinterfieran con la operacion de lamaguinariay equipo.

f) No ser un factor de riesgo por si mismos.

g) Permitir lavisibilidad necesaria para efectuar |a operacion.

h) Sefialarse cuando su funcionamiento no sea evidente por si mismo, de
acuerdo alo establecido en laNOM-026-STPS-1998.

i) De ser posible estar integrados ala maguinariay equipo.

j) Estarfijosy ser resistentes para hacer su funcion segura.

k) No obstaculizar el desalojo del material de desperdicio.

1.2 Se debe incorporar un dispositivo de seguridad al control de mando para
evitar un funcionamiento accidental.

1.3 En los centros de trabajo en donde por la instalacion de la maguinaria y
equipo no sea posible utilizar resguardos de seguridad para resguardar elementos
de transmision de energia mecanica, se debe utilizar la técnica de proteccion por
obstaculos. Cuando se utilicen barandales, éstos deben cumplir con las
condiciones establecidas en la NOM-001-STPS-1999.

2. Dispositivos de seguridad.
Son elementos que se deben instalar para impedir el desarrollo de una fase peligrosa en

cuanto se detecta dentro de la zona de riesgo de la maguinaria 'y equipo, la presencia de
un trabajador o parte de su cuerpo.
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2.1 La maquinaria y equipo deben estar provistos de dispositivos de seguridad
para paro de urgencia de facil activacion.

2.2 Lamaquinariay equipo deben contar con dispositivos de seguridad para que
las fallas de energia no generen condiciones de riesgo.

2.3 Se debe garantizar que los dispositivos de seguridad cumplan con las
siguientes condiciones:

a) Ser accesiblesa operador.

b) Cuando su funcionamiento no sea evidente se debe sefidar que existe un
dispositivo de seguridad, de acuerdo a lo establecido en la NOM-026-
STPS-1998.

c) Proporcionar una proteccion total a trabajador.

d) Estar integrados alamaguinariay equipo.

e) Facilitar su mantenimiento, conservacion y limpieza general.

f) Estar protegidos contra una operacion involuntaria.

g) El dispositivo debe prever que una falla en el sistema evite su propio
funcionamiento y que a su vez evite lainiciacion del ciclo hasta que la
falla sea corregida

h) Cuando € trabajador requiera alimentar o retirar materiales del punto de
operacion manualmente y esto represente un riesgo, debe usar un
dispositivo de mando bimanual, un dispositivo asociado a un protector o
un dispositivo sensitivo.

2.4 En € caso de las el ectroerosionadoras, adicionamente a lo establecido en €
punto anterior, se debe:

a) Contar con un sistemaindicador y controlador de freno.

b) Prevenir unincremento significativo en e tiempo normal de paro en las
electroerosionadoras con embrague de aire e inhibir una operacion
posterior en el caso de unafalladel mecanismo de operacion.

2.5 Enlamaguinariay equipo gque cuente con interruptor final de carrera se debe
cumplir que:

a) El interruptor final de carrera, esté protegido contra una operacion no
deseada.

b) EIl embrague de accionamiento mecanico, pueda desacoplarse a
completar un ciclo.

c) El funcionamiento solo se pueda restablecer a voluntad del trabajador.

UNIDADES DE VERIFICACION

1. El patrén tendré la opcion de contratar una Unidad de Verificacion acreditada y
aprobada, segun lo establecido en la Ley Federa sobre Metrologia y Normalizacion,
paralaverificacion o evaluacion de la presente Norma.
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2. Las unidades de verificacion, podran certificar e cumplimiento de esta Norma,
consultando los procedimientos para realizar la revision documental y para verificar €
desarrollo técnico del reconocimiento y evaluacion; cumpliendo con lo establecido en la
Norma Mexicana vigente NMX-CC-10013-IMNC-2002 (Que cancela a la NMX-CC-
018-1996-IMNC)

3. La Unidad de Verificacion debe presentar sus resultados de acuerdo con € listado
correspondiente del apéndice A.

4. Lavigenciadel dictamen emitido por la Unidad de Verificacion sera de cinco afios, a
menos que los protectores o dispositivos se modifiquen.

CONTENIDO MINIMO DE LOS DICTAMENES DE LAS UNIDADES DE
VERIFICACION

1. Datos delaempresaevaluada:
a) Nombre, denominacion o razon social.
b) Domicilio.

- Cdle

- Numero.

- Colonia

- Ciudad.

- Cadigo postal.

- Delegacion o municipio.
- Estado.

c) Nombrey firma del representante legal

2. DatosdelaUnidad de Verificacion:

a) Nombre, denominacion o razon social.
b) Numero deregistro de la Secretariadel Trabajo y Prevision Social.

c) Conclusiéon de los resultados de la verificacion practicada, de acuerdo a lo
establecido en laNorma

d) Nombrey firmadel representante legal.

€) Lugaryfechadelafirma
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VIGILANCIA

La vigilancia del cumplimiento de la presente Norma corresponde a la Secretaria del
Trabgjo y Prevision Socidl.

V11.2 Seleccion de medidas de proteccion

Cuando la evaluacion de riesgos muestra que una maquina o proceso tiene el riesgo de
causar lesiones personales, la fuente de peligro debe eliminarse o contenerse. La manera
de hacer esto dependera del tipo de maguinay de la fuente de peligro.

La mejor seleccion de una medida de proteccion es un dispositivo o sistema que
proporcione la méxima proteccion con la minima obstruccion de la operacion normal de
laMaguina.

Es importante considerar todos los aspectos de la maguina, ya que la experiencia
demuestra que es mas probable que un sistema dificil de usar sea retirado o pasado por
alto.

Paralograrlo, se puede elegir una de las siguientes alternativas.

1. Evitar € acceso durante un movimiento peligroso o bien
2. Evitar el movimiento peligroso durante el acceso.

VI1.21 COMO EVITAR EL ACCESO A PUNTOS PELIGROSOS

e Resguardos de aislamiento fijos.

Si la fuente de peligro se encuentra en una parte de la maquinaria que no requiere
acceso, debe tener una proteccién permanente con resguardos de aislamiento fijos.

e Resguardos movibles con interruptores de enclavamiento.

Si se requiere acceso, debe haber un resguardo movible (que pueda abrirse), € cual se
enclava con & suministro de energia de manera que asegure que cada vez que la puerta
del resguardo no esté cerrada, se desactivarala alimentacion eléctrica.

Este método requiere el uso de un interruptor de enclavamiento acoplado a la puerta del
resguardo. El control de la fuente de energia es encaminado a través de la seccion de
conmutacion de la unidad. La fuente de energia es generalmente eléctrica, pero podria
ser también neumética o hidraulica

Cuando se detecta movimiento (abertura) de la puerta del resguardo, € interruptor de
enclavamiento aisla el suministro de energia.
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Algunos interruptores de enclavamiento también incorporan un dispositivo que enclava
la puerta del resguardo en posicion cerrada y no permite que se abra hasta que la
maquina esté en una condicion segura. En la mayoria de aplicaciones, la combinacion
de un resguardo movible y un interruptor de enclavamiento con o sin bloqueo del

resguardo es la solucion més confiable y econdmica.

FiguraN°® 15

CONTROLES DE DOS MANOS

El uso de los controles de dos manos (llamados también controles dobles) es un método
comun de evitar e acceso mientras la méguina esté en una condicién peligrosa. Dos
botones de inicio deben activarse simultaneamente para que la maquina funcione.

Esto asegura que ambas manos del operador estén ocupadas en una posicién segura (por
gemplo, en los controles) y por lo tanto no pueda estar en la zona de peligro.

Un sistema de dos manos depende en gran medida de la integridad de su sistema de
control y monitoreo para detectar cualquier fallo, por lo tanto es importante que este
aspecto esté disefiado segun la especificacion correcta. El disefio fisico debe impedir
una operacion incorrecta (por gemplo con lamano y € codo).

La méquina no debe ir de un ciclo a otro sin soltar y presionar ambos botones. Esto
evita la posibilidad de bloquear ambos botones, dejando la méguina en funcionamiento
continuo. El soltar cualquiera de los botones debe causar que la maguina se detenga.

FiguraN°® 16

Nota: Este tipo de medida solo protege a operador y no ofrece protecciéon a los deméas
trabajadores.
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VIl.2.2 COMOEVITAR MOVIMIENTOS PELIGROSOS

Cuando se requieren accesos frecuentes, € resguardo en e lugar peligroso algunas
veces es demasiado restrictivo para la carga de piezas o € guste. En este caso se
requiere un dispositivo para evitar un movimiento peligroso y a la vez permitir un
acceso no restringido mediante la deteccion de la presencia del operador y €
aisamiento de la fuente de energia, para esto se utilizan dispositivos sensibles tales
Como:

DISPOSITIVOS SENSIBLES

Son dispositivos que provocan la parada y/o inhiben la puesta en marcha del equipo de
trabajo, de sus elementos peligrosos o de una funcion peligrosa, cuando una persona o
parte de su cuerpo rebasa un limite de seguridad o acciona voluntaria o
involuntariamente el dispositivo sensible.

L os dispositivos sensibles pueden ser:

a) De deteccion mecanica. Estan constituidos por dispositivos de diferentes formas,
tales como placas, barras, cables, bordes y afombras, que son accionados
mecanicamente por €l operador 0 por una parte de su cuerpo y que actlian sobre uno o
varios detectores de posicion, los cuales actlan sobre los circuitos que ordenan una
parada normal, una parada de seguridad o una parada de emergencia.

La barra sensible es un dispositivo de seguridad que se puede utilizar en numerosos
casos Yy en particular:

e Paraevitar un peligro de aplastamiento por un elemento mavil, en este caso esta
fijado sobre dicho elemento.

e Para accionar un dispositivo de parada de emergencia de manera voluntaria o
involuntaria, cuando no se pueden utilizar otras medidas de proteccion.

Este dispositivo esta constituido generalmente por una barra articulada que acttia sobre
uno o dos detectores de posicion.

Barra sensible
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El montaje de un cable de parada (de emergencia), tal como se presenta en la Figura N°
18, garantiza un funcionamiento seguro del dispositivo cualquiera que sea la direccion
en la que se gerce la accion sobre € cable. Ademas, este montagje permite detectar la
rotura o e aflojamiento del cable.

FiguraN° 18

Cablede parada

El borde sensible se utiliza, |o mismo que una barra sensible, para evitar un peligro de
aplastamiento 0 para obtener, voluntariamente o0 no, la parada de los elementos
peligrosos. Este dispositivo presenta la ventgja de estar constituido de un material
flexible favorable alareduccion del riesgo.

Si lapiezamovil golpeaa operador (o viceversa), €l borde sensible flexible se oprimey

desactivara la fuente de energia. Si la méguina atrapa a un operador, €l contacto con el
borde sensible desactivara la alimentacion el éctrica de la maguina.

FiguraN° 19

Borde sensible

Estos dispositivos se usan para proporcionar resguardo de un area del piso alrededor de
una maquina. Se coloca una matriz de tapetes interconectados arededor de la zona de
peligro, y cuaquier presion (por gemplo: la pisada de un operador) causara que la
unidad controladora del tapete desactive la alimentacion el éctrica de la zona de peligro.

Los tapetes sensibles a la presién generalmente se usan dentro de un érea cerrada que
contiene varias maquinas, celdas roboticas o de manufactura flexible.
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FiguraN° 20

Alfombra
sensible

Los dispositivos sensibles de deteccion mecanica se deben de instalar tomando en
cuenta que:

e Sedeben instalar de manera que no sea posible el acceso ala zona peligrosa sin
activar e dispositivo. En caso necesario y con € fin de garantizar este requisito
se tendrén que aplicar medidas complementarias que eviten que se pueda burlar,
por ejemplo: resguardos fijos.

e En caso necesario se debe tener en cuenta la distancia minima a la que debe
colocarse en relacidn con la zona peligrosa, teniendo en cuenta lainercia de los
elementos peligrosos y en su caso la velocidad de aproximacion de las personas.

e En e caso de que pueda necesitarse 0 pueda preverse un accionamiento
voluntario deberan ser facilmente accesibles.

b) De deteccidn no mecanica. En estos dispositivos la deteccidn se efectia de forma no
mecanica detectando la presencia del operador o de parte de su cuerpo por medio de
diferentes sistemas, tales como el bloqueo de una cortina de luz fotoeléctrica. También
se pueden citar otros dispositivos, tales como detectores de infrarrojos, ultrasonidos o
capacitivos, pero estos dispositivos apenas se utilizan en la actualidad ya que su
fiabilidad y su resistencia afallos son aeatorias.

Estos dispositivos emiten una “cortina” de luz infrarroja frente ala zona de peligro.

Cuando alguno de los rayos es bloqueado debido a unaintrusion hacia el &rea peligrosa,
el circuito de control de la cortina de luz desactiva la fuente de energia.

Las cortinas de luz son extremadamente versatiles y pueden resguardar &reas con una

amplitud de muchos metros. Mediante espejos, la luz pueden desviarse hacia alrededor
de las esquinas para cercar una maguina.
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FiguraN°® 21

Cortinasdeluz
fotoeléctrica

c) Dispositivo de retencion mecénica

Es un dispositivo cuya funcion es insertar, en un mecanismo, un obstaculo mecanico
(cuia, pasador, bloque) que, por su resistencia mecanica, es capaz de oponerse a
cualquier movimiento peligroso como, por giemplo, evitar e descenso del plato movil
de una prensa hidraulica.

En e caso de que @ dispositivo no pueda soportar la fuerza que podria gjercer e equipo
de trabgjo, sera preciso la utilizacion de un dispositivo de enclavamiento

Figura N° 22

BLOQUE DE

Dispositivo de
retencion mecanica

VI1.2.3 PAROS

DISPOSITIVOS DE PARO DE EMERGENCIA

Siempre que exista €l peligro de que un operador corra agun riesgo con una maquina,
debe instalarse un dispositivo de paro de emergencia. El dispositivo de paro de
emergencia debe estar operando continuamente y fécilmente accesible.

72



Cada panel de operador debe tener por lo menos un dispositivo de paro de emergencia.
Otros dispositivos de emergencia pueden utilizarse en otros lugares, segin sea
necesario.

Los dispositivos de paro de emergencia son diversos dependiendo de la actividad
deseada. Algunos ejemplos populares son los interruptores de botdn pulsador y los
interruptores accionados por cable.

L os paros pertenecen atres categorias:

Categoria 1. - Es un paro mediante la desconexion inmediata de la alimentacién
el éctrica alos accionadores de la méaquina. Esto se considera paro no controlado. Con la
aimentacion eléctrica desconectada, la accion de freno que requiere alimentacion
eléctrica no sera eficaz. Esto permitird que los motores giren libremente y paren por
inercia en un periodo de tiempo extendido.

Categoria 2. - Es un paro controlado con aimentacién eléctrica disponible a los
accionadores de la méquina para redlizar € paro. Luego, cuando se redliza € paro, la
alimentacion el éctrica se desconecta de |os accionadores. Esta categoria de paro permite
que el freno energizado detenga rapidamente el movimiento peligroso.

Categoria 3. - Es un paro controlado con aimentacion eléctrica disponible a los
accionadores de la maguina. Un paro de produccion norma se considera paro de
categoria 3.

Estas categorias de paro deben aplicarse a cada funciéon de paro. La seleccion de la
categoria de paro debe determinarse mediante una eval uacién de riesgos.

FUNCION DE PARO DE EMERGENCIA

La funcidn de paro de emergencia debe funcionar como paro de categoria 1 o categoria
2, segun lo determinado por una evaluacion de riesgos. El objetivo es desconectar la
alimentacion el éctrica tan rapidamente como sea posible sin crear peligros adicionales.

Hasta hace poco, se requerian componentes electromecanicos cableados para circuitos
de paro de emergencia. La desconexion final de la alimentacion el éctrica en un circuito
de paro de emergencia de categoria 1 6 2 debe hacerse mediante un componente
el ectromecénico.

VI11.3 Disefios de Resguardos de Seguridad en Méquinas
L os resguardos son elementos de una maguina, o en general de un equipo de proteccion,

que se utilizan especificamente para garantizar la proteccion mediante una barrera
material.
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VI1.3.1 RESGUARDOS (TIPOS)
L os Resguardos se pueden clasificar en:

e Resguardosfijos.
e Resguardos moviles.
e Resguardos regulables y autorregulables.

RESGUARDOS FIJOS
Un resguardo fijo es &l que se mantiene en su posicion de proteccion (cerrado):

« De manera permanente (por g emplo, por soldadura o remaches), o

o Mediante elementos de fijacion (por gemplo, con tornillos, tuercas), que
impiden que se pueda desplazar el resguardo (retirar o abrir), sin la
utilizacion de una herramienta.

REQUISITOS DE TIPO GENERAL QUE DEBEN CUMPLIR LOS RESGUARDOS
FIJOS

a. Deben impedir o minimizar la posibilidad de acceso a los puntos de peligro, en
especial cuando a través de ellos se carga 0 se descarga material, por g emplo,
para la aimentacion de las piezas a los elementos maéviles de trabgo. Deben
estar disefiados para permitir realizar operaciones tales como gjustes, lubricacion
0 mantenimiento de rutina, sin necesidad de desmontar|os.

b. Pueden ser utilizados para proteger otros peligros, por gemplo: para retener
piezas, fragmentos de ellas (en e caso de que salgan proyectadas), para retener
emisiones de sustancias peligrosas (refrigerantes, vapores, gases, polvo, etc.),
para reducir la emisiéon de ruido, para retener o disipar la energia generada por
una explosion, etc.

En ese caso, en € disefio del resguardo es fundamental tener en cuenta aspectos tales
como € tipo de materia, la forma, la posicion, los medios de fijacion a equipo de
trabgjo, etc.

Un gjemplo tipico es el de los resguardos de las esmeriladoras; su formay su resistencia
son fundamentales para proteger a los operadores de los fragmentos que podrian salir
proyectados.

TIPOS DE RESGUARDOS FIJOS

L os resguardos fijos se pueden presentar de tres formas:
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e Como proteccién loca

FiguraN°® 23

e Encerrando y, por tanto, aislando una zona peligrosa

FiguraN® 24

e Como resguardo distanciador, impidiendo o reduciendo la posibilidad de
acceso, en virtud de sus dimensiones y de su situacion (alejamiento) en
relacion con la zona peligrosa.

Resguardo fijo distanciador tipo tanel
Como proteccion perimétrica. FiguraN° 26.
FiguraN® 25
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Este tipo de resguardo colocado lo més cerca posible del peligro permite eliminar o
reducir, de manera sencilla, los riesgos ligados.

La solucion comunmente utilizada para hacer inaccesibles un conjunto de elementos
peligrosos consiste en encerrarlos dentro de un resguardo fijo o movil.

Este resguardo puede tener partes transparentes o rejillas que permiten, si es necesario,
lavisibilidad de lazona peligrosa o su ventilacion.

RESGUARDOS MOVILES

Son resguardos que estan unidos al bastidor de la maquina o a un elemento fijo
proximo, por gjemplo, mediante bisagras o guias de deslizamiento, y que se pueden
abrir sin necesidad de utilizar ninguna herramienta.

FiguraN°® 27

REQUISITOS GENERALES DE LOS RESGUARDOS MOVILES
Los resguardos moviles:

a. Deben impedir o limitar al maximo posible € acceso a las zonas de peligro
cuando estén en posicién de cerrados.

b. Deben garantizar |as distancias de seguridad.
RESGUARDO MOVIL CON DISPOSITIVO DE ENCLAVAMIENTO
a. Las funciones peligrosas del equipo de trabao cubiertas por € resguardo no se
pueden desempefiar hasta que € resguardo esté en posicion de seguridad
(cerrado).

b. S se abre e resguardo, e dispositivo de enclavamiento ordena la parada de
dichas funciones peligrosas.
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El resguardo movil esta enclavado con € motor que acciona los rodillos; si se
abre € resguardo se para e motor y, cuando se cierra, autoriza la puesta en
marcha, pero ésta no se inicia. ES preciso dar la orden mediante un 6rgano de
puesta en marcha. Cuando el resguardo esta cerrado impide el acceso a la zona
peligrosa. El detector de posicion esta montado en seguridad positiva (modo de
accionamiento positivo).

c. Cuando e resguardo esta cerrado, se pueden desempefiar las funciones
peligrosas cubiertas por €l resguardo, pero € cierre del resguardo no provoca por
si mismo la puesta en marcha de dichas funciones.

FiguraN° 28

RESCUARDN ABIERTOY

LEVA pEsGUARDO CEREADC

DETECTOR
DE POSICION

ENCLAVAMIENTO MECANICO DIRECTO ENTRE UN RESGUARDO Y LA
PUESTA EN MARCHA/PARADA.

FiguraN°® 29

DIRECCION DE CIERRE .
1

RESGUARDO CERRADO

RESGUARDO ABIERTO I is
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Mientras el resguardo esta abierto, su borde inferior mantiene la palanca de la valvula
de mando en la posicion de seguridad, interrumpiendo positivamente la alimentacién
del accionador. Cuando €l resguardo se ha cerrado, es necesario levantar la palanca para
poner en marchala maguina. Esto impide que se pueda abrir € resguardo.

Cuando € nivel de riesgo es elevado no se puede aceptar un solo detector de posicion,
Sin0 que sera preciso un sistema en € que las funciones de seguridad se controlen
ciclicamente y de forma automética (autocontrol).

RESGUARDO MOVIL CON DISPOSITIVO DE ENCLAVAMIENTO Y BLOQUEO

a) Las funciones peligrosas del equipo de trabago cubiertas por € resguardo no se
pueden desempefiar hasta que e resguardo esté en posicién de seguridad (cerrado) y
bloqueado.

b) El resguardo no se puede abrir hasta que €l riesgo haya desaparecido.

c) Cuando € resguardo esta cerrado y blogueado, se pueden desempefiar las funciones
peligrosas cubiertas por € resguardo, pero € cierre y e bloqueo del resguardo no
provoca por si mismo la puesta en marcha de dichas funciones.

Lalengleta que actla sobre € detector de posicion va sujeta al resguardo movil; cuando
éste se cierra, lalenglieta queda bloqueada por la accion de un muelle, autorizando asi la
puesta en marcha de la méaquina. La posibilidad de apertura del resguardo movil esta
condicionada, por gemplo, a la deteccién de la parada del motor que mueve los
elementos peligrosos; cuando esta condicion se verifica, se aimenta una bobina que
desbloquea lalengleta, o que permite la apertura del resguardo.

Al abrir el resguardo la lengleta actlia en modo positivo sobre el detector de posicion,
forzando la apertura de los contactos y cortando asi la alimentacion de la bobina del
contactor que alimenta el motor. Para evitar en lo posible la neutralizacion de este
dispositivo, la lenglieta y, en caso necesario, € detector de posicion que contiene los
mecanismos deben sujetarse mediante remaches, soldadura u otro sistema de eficacia
equivalente.

- o
FiguraN" 30
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RESGUARDO REGULABLE

Cuando |as partes peligrosas de una méquina estan inevitablemente expuestas durante el
funcionamiento, se ponen protectores que se regulan para laintroduccion de material.
Deben ser calculados y mantenidos por personal calificado.

Es un resguardo fijo o movil que se puede regular en su totalidad o que tiene partes
regulables. Normalmente estan destinados a limitar el acceso a los 6rganos moviles de
trabgjo 0 a la herramienta, La regulacion permanece fija mientras se rediza la
operacion. El resguardo proporcionar un guste rapido a la superficie de la pieza que se
trabaja.

FiguraN° 31

Resguardo regulable parala
proteccidn en labroca de un taladro

El resguardo es telescdpico para proporcionar un guste rapido ala superficie de la pieza
que se trabgja y esta fijado a una barra de anclgje vertical para permitir el acceso alas
mordazas para el cambio de broca

RESGUARDO AUTORREGULABLE

En este caso e protector se acciona por e movimiento de la pieza a trabgar. El
protector se levanta paradejar pasar la piezay vuelve luego a su posicion de seguridad.

Es un resguardo movil, accionado por una parte del equipo de trabajo (por jemplo, una
mesa movil) o por la pieza a trabgjar o incluso por una plantilla, que permite el paso de
la pieza y después retorna autométicamente (por gravedad, o por efecto de cualquier
otra energia externa, etc.) ala posicion de cierre tan pronto como la pieza haya pasado.
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El resguardo se abre lo minimo imprescindible para permitir e paso de la pieza

FiguraN° 32

Resguardo autorregul able
para una cortadora pendul ar

La madera a cortar levanta € resguardo a medida que baga la sierra y éste queda
apoyado sobre |a parte superior de la pieza mientras se efectla el corte. Después retorna
alaposicioninicial de reposo.

CRITERIOS DE SELECCION DE RESGUARDOS

Los resguardos son siempre una barrera material que se interpone entre e operario y la
zona peligrosa de la maquina y, por tanto, su eleccion dependera de la necesidad y
frecuencia de acceso a dicha zona. En ta sentido deben diferenciarse distintas
situaciones:

a. Zonas peligrosas de la maquina a las que no se debe acceder durante €
desarrollo del ciclo operativo de la méaquina y a las que no se debe acceder
tampoco en condiciones habituales de funcionamiento de la maguina, estando
limitado su acceso a operaciones de mantenimiento, limpieza, reparaciones, etc.
Se trata de elementos maoviles que no intervienen en el trabajo en tanto que no
g ercen una accion directa sobre el material atrabajar.
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Debe distinguirse entre los peligros generados por los elementos maviles de
transmision tales como poleas, correas, engrangjes, cadenas, bielas, etc. y los
peligros generados por elementos moviles algjados del punto de operacion de la
maquina como €l disco de corte de una sierra circular por debgjo de lamesa, las
cuchillas de una cepilladora por detras de la guia de apoyo, etc.

L as situaciones peligrosas se deberan evitar mediante resguardos fijos cuando se
deba acceder ocasional o excepcionalmente ala zona'y con resguardos méviles
con dispositivo de enclavamiento o enclavamiento y bloqueo cuando la
necesidad de acceso sea frecuente.

b. Zonas peligrosas de la maquina a las que se debe acceder a inicio y fina de
cada ciclo operativo ya que se redliza la carga y descarga manual del material a
trabgjar (gemplo: prensas de alimentacion manua de piezas, guillotinas de
papel, etc.). Se trata de elementos moviles que intervienen en el trabgjo, es decir,
que gercen una accion directa sobre € material a trabgjar (herramientas,
cilindros, matrices, etc.).

Las situaciones peligrosas se deberdn evitar mediante resguardos moviles
asociados a dispositivos de enclavamiento o enclavamiento y bloqueo;
recurriendo, cuando se precise, a dispositivos de proteccion.

c. Zonas peligrosas de la maguina a las que se debe acceder continuamente ya que
el operario redlizala aimentacion manual de la pieza o materia atrabgjar y por
consiguiente se encuentra en e campo de influencia de los elementos moviles
durante el desarrollo de la operacion (ejemplo: méguinas paratrabgjar la madera,
muelas, etc. ).

Las situaciones peligrosas se deberan evitar mediante resguardos regulables. En
la seleccidn de tales resguardos seran preferibles y preferentes los de guste
automatico (autorregulables) alos de regulacion manual.

Para la seleccion de resguardos contra los peligros generados por |os elementos
Se propone el siguiente diagrama.

A continuacion se presenta un diagrama referente alos criterios que se deben de tener
parala seleccidn de resguardos.
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DiagramaN° 1
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VI11.3.2 RESGUARDOS (DISTANCIAS DE SEGURIDAD)

Actualmente no existen Normas Mexicanas que establezcan las distancias minimas de
seguridad, por lo que se utilizan las Normas Espafiolas existentes en relaciéon con las
distancias de seguridad.

Aclarado este punto tomaremos como referencialas UNE’s (Una Norma Espafiold) para
el caso mexicano.

TASUNTOS SOCIALES EMEL TRAEA IO

L 'féf- ¥ MINSTERIC INSTITUTO HACIONAL
'r“-i_? =  DE TRABAJO DE SEGURIDAD E HIGIENE

e TREE N

MISION Y FUNCIONES

El Ingtituto Nacional de Seguridad e Higiene en € Trabago (INSHT) es & o6rgano
Cientifico-Técnico especializado de la Administracion Genera del Estado que tiene
como mision e andlisis y estudio de las Condiciones de Seguridad y Salud en €
Trabgjo, asi como la promocion y apoyo a la mejora de las mismas. Para ello establece
la cooperacion necesaria con los 6rganos de las Comunidades Auténomas en la materia.

En cumplimiento de estamision, € INSHT desarrolla diversas funciones, que a efectos
funcionales se encuadran tradicionalmente en las siguientes lineas de accion:

e Asistenciatécnica

e Estudio/Investigacion

e Formacion

Promocion/Informaci on/Divulgacion

Desarrollo Normativo/Normalizacion

Ensayo/Certificacion de equipos de proteccion y de maquinas.
Cooperacion técnica

Secretariado de la Comision Naciona de Seguridad y Salud en el Trabajo.

ESTRUCTURA

El INSHT tiene su sede central en Madrid, donde estdn ubicados sus Servicios
Centrales. Dispone de cuatro "Centros Nacionales' situados en Barcelona, Madrid,
Sevillay Vizcaya.

IRANOR comenzé a editar las primeras normas espafiolas bgjo las siglas UNE - Una
Norma Espafiola, |as cuales eran concordantes con las prescripciones internacional es.
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A partir de 1986 las actividades de normalizacion y certificacion, recaen en Espafia en
la entidad privada AENOR (Asociacion Espafiola de Normalizaciéon). AENOR es
miembro de |os diferentes organismos internacional es de normalizacion:

ISO - Organizacion Internacional de Normalizacion.

CEI - Comité Electrotécnico Internacional.

CEN - Comité Europeo de Normalizacion.

CENELEC - Comité Europeo de Normalizacion Electrotécnica.
ETSI - Instituto Europeo de Normas de Telecomunicaciones.
COPANT - Comision Panamericana de Normas Técnicas.

Las normas UNE se crean en Comisiones T écnicas de Normalizacion - CTN. Estas son
sometidas durante seis meses a la opinion publica. Una vez transcurrido este tiempo y
analizadas las observaciones, se procede a su redaccion definitiva, con las posibles
correcciones que se estimen, publicandose bgjo las siglas UNE. Todas las normas son
sometidas a revisiones periddicas con € fin de ser actualizadas.

Por lo que se recomienda la consulta de las UNE's, con € fin de conocer sus
modificaciones.

PROTECCION DE MAQUINAS FRENTE A PELIGROS MECANICOS:
RESGUARDOS

Se denomina peligro mecanico e conjunto de factores fisicos que pueden dar lugar a
una lesion por la accion mecénica de elementos de maquinas, herramientas, piezas a
trabajar o materiales proyectados, solidos o fluidos.

Las formas elementales del peligro mecanico son principamente: aplastamiento,
cizallamiento, corte, enganche, atrapamiento o arrastre, impacto, perforacion o
punzonamiento, friccidn o abrasion, proyeccion de solidos o fluidos.

El peligro mecanico generado por partes o piezas de la maquina esta condicionado
fundamentalmente por: su forma (aristas cortantes), su posicion relativa (zonas de
atrapamiento), su masa y estabilidad (energia potencial), su masa y velocidad (energia
cinética), su resistencia mecanica a la rotura o deformacion y su acumulacion de
energia, por muelas o depositos a presion.

Existen otros peligros relacionados con la naturaleza mecanica y las maquinas, tales
como: riesgos de resbalones o pédidas de equilibrio y peligros relativos a la
manutencion, ya sean de la propia maguina, de sus partes o de sus piezas.

L os resguardos se deben considerar como |la primera medida de proteccion atomar para
el control de los peligros mecénicos en maquinas, entendiendo como resguardo: "un
medio de proteccion que impide o dificulta el acceso de las personas o de sus miembros
a punto o zona de peligro de unamaquina’.
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Un resguardo es un elemento de una maquina utilizado especificamente para garantizar
la proteccion mediante una barrera material. Dependiendo de su forma, un resguardo
puede ser denominado carcasa, cubierta, pantalla, puerta, etc.

REQUISITOS GENERALES QUE DEBEN CUMPLIR LOS RESGUARDOS

Para que se cumpla con los requisitos exigibles de cualquier resguardo, ha de respetarse
ciertos requisitos minimos.

e Ser defabricacion sdliday resistente.

e No ocasionar peligros suplementarios.

e No poder ser facilmente burlados o puestos fuera de funcionamiento con
facilidad.

e Estar situados a suficiente distancia de la zona peligrosa.

e No limitar mas de lo imprescindible la observacion del ciclo de trabajo.

e Permitir las intervenciones indispensables para la colocacién y/o sustitucion de
las herramientas, asi como para los trabgjos de mantenimiento, limitando el
acceso a sector donde deba redlizarse € trabago, y €elo, a ser posible, sin
desmontar €l resguardo.

e Retener tanto como sea posible, las proyecciones (fragmentos, astillas, polvo,...)
sea de la propia méquina o del material que se trabaja.

DIMENSIONAMIENTO DE LOS RESGUARDOS

Para garantizar la inaccesibilidad a las partes peligrosas de la méquina, |os resguardos
deben dimensionarse correctamente, es decir, deben asegurar que no se puede acceder a
la zona de peligro por encima, por debajo, alrededor o a través del mismo cuando
permanece correctamente ubicado.

El dimensionamiento de los resguardos exige valorar conjunta su abertura o
posicionamiento y la distancia alazonade peligro.

DIMENSIONAMIENTO DE RESGUARDOS PARA IMPEDIR EL ALCANCE
HACIA ARRIBA O POR ENCIMA DE UNA ESTRUCTURA DE PROTECCION

Se deben determinar las distancias de seguridad para impedir que se alcancen zonas
peligrosas con |os miembros superiores.

Las normas elaboradas por e CEN (Comité Europeo de Normalizacion) establecen que,

cuando €l riesgo en la zona peligrosa es bajo (las posibles lesiones son de carécter leve,

en general lesiones reversibles), se considera protegida por ubicacion (distanciamiento)

toda zona peligrosa situada por encima de 2,50 m; mientras que si € riesgo en la zona
peligrosa es ato (en general lesiones o dafios irreversibles), se considera protegida por

ubicacion (a g amiento) toda zona peligrosa situada por encimade 2,70 m (Figura 33).
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FiguraN°® 33

Para dimensionar la proteccion cuando el elemento peligroso estd a una determinada
atura, inferior a 2,50 - 2,70 m, con respecto a plano de referencia del trabajador (nivel
en e que la persona se sitlla normalmente), se valoran conjuntamente tres parametros
que influyen en €l alcance por encima de una estructura de proteccion (figura 2):

a Distancia de un punto de peligro a suelo.
b. Alturadel borde del resguardo.
C. Distancia horizontal desde el punto de peligro a resguardo.

FiguraN° 34

Punto de peligro

Gl I

F% 7 3
B
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En la tabla N° 11 se representan, cuando e riesgo en la zona peligrosa es bgjo, los
valores minimos que deben tener esos parametros a fin de evitar el acceso a elemento
peligroso del érea de trabajo, fijando como criterio de aplicacion que no se deben hacer
interpolaciones a partir de los valores de latabla 11. Asi pues, cuando los valores de a, b
0 C estén situados entre dos valores de la tabla, se elegira € vaor que asegure e mayor
nivel de seguridad.

TablaN® 11.
DISTANCIAS | ALTUURA DEL BORDE DE LA BARRERA b
DE UN PUNTO mm
DE PELIGRO 2400 [2200 [2000 [1800 [1600 [1400 [1200 [1000
DES';EC'?L DISTANCIA HORIZONTAL DESDE: EL
PUNTO DE PELIGRO ¢ mm
amm
2400 100 | 100 [100] 100100 100|100 100
2200 - | 250 | 350400 | 500 | 500 | 600 | 600
2000 - - | 350[500 | 600 | 700 | 900 | 1100
1800 - - - | 600 900 | 900 [1000] 1100
1600 - - - | 500 | 900 | 900 [1000| 1300
1400 - - - | 100 | 800 | 900 [1000[ 1300
1200 - - - | - |500] 900 [1000] 1400
1000 - - - | - [300] 900 [1000] 1400
800 - - - | - | - [600]900] 1300
600 - - - | - | -1 - [500]1200
400 - - - | - | -1 - [300]1200
200 - - - | - | -1 - [200]1100
0 - - - | - -1 - T200]1100

Ejemplos de aplicacion
(;QUE ALTURA DEBE TENER UN RESGUARDOQ?

¢A qué distancia horizontal debe colocarse un resguardo de un elemento peligroso si
éste se encuentra a una altura de 1300 mm y la altura del resguardo es a su vez de 1300
mm? Usando la Tabla 11, la distanciaminima entre €l resguardo y el elemento peligroso
sera de 1000 mm.

¢Queé atura debe tener un resguardo para que sea inaccesible un elemento peligroso
situado a una atura de 1800 mm y a una distancia horizontal de 700 mm del resguardo?
Usando laTabla 11, laaturaminimadel resguardo debe ser de 1800 mm.

¢A qué dtura debe encontrarse un elemento peligroso para que sea inaccesible s
disponemos de un resguardo de 1300 mm de atura y estd4 situado a una distancia
horizontal de 900 mm del elemento peligroso? Usando la Tabla 11, e elemento
peligroso debe estar a 2000 mm de altura.
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DIMENSIONAMIENTO DE RESGUARDOS PARA IMPEDIR EL ALCANCE
ALREDEDOR DE UN OBSTACULO

La TablaN° 12 permite determinar las distancias de seguridad (ds) que se deben aplicar
para impedir que personas a partir de 14 afios alcancen zonas peligrosas con los
miembros superiores a través de una abertura de hasta 120 mm y los efectos que sobre
la limitacion de movimientos producen medidas supletorias en e disefio de los
resguardos cuando en |os mismos se deban practicar aberturas.

TablaN® 12.
DISTANCIA
PARTE DEL BRAZO DE SEGURIDAD
(mm)
Mano desde laraiz
de los dedos ala punta > 130
Mano desde la mufieca > 230
hasta la punta de |os dedos
ds
Brazo desde €l codo
hasta la punta de |os dedos >550
ds
Brazo desde la axila
alapunta de los dedos > 850
ds
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DIMENSIONAMIENTO DE RESGUARDOS PARA IMPEDIR EL ALCANCE A
TRAVES DE ABERTURASEN LA PROTECCION

La TablaN° 13 permite determinar las distancias de seguridad (ds) que se deben aplicar
para impedir que personas a partir de 14 afios alcancen zonas peligrosas con los
miembros superiores através de aberturas regulares; correspondiendo las medidas de las
aberturas (a) a lado de una abertura cuadrada, al diametro de una aberturacircular o ala
menor medida de una abertura en forma de ranura.

TablaN° 13

RENDIJAS
Paraldas | Cuadradas | Circulares
o - TITT - 90as
Tamaiio dela I T A : +t++4

aberturaa(mm)| = = N 8 B

— | A 222006

.—-_._._________ --F_________.--

DISTANCIA DE SEGURIDAD ds (mm)

PARTE DEL
CUERPO

e e |3~ |3
DEDO ) )
(1afdange) | | | 1
4<a<o6 —f f—as —» —ds — p—s
> 10 | >5 | >5
DEDO HASTA 8 8 8
LA RAIZ L ' i
<a<
12<a<20 o e o
> 120 | > 120 > 120
HASTA EL )
PULPEJO | | e o ]
20 < a< 30 s —
> 850 > 120 > 120
BRAZO
HASTA LA ) )
AXILA ‘ | __ _.
40<a§ 120 ds ——= f———ds ——— F—ds——'l.
> 850 > 850 > 850
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Andogamente en la Tabla N° 14 se determinan las distancias de seguridad (ds) que se
deben aplicar para impedir que se alcancen zonas peligrosas con los miembros
inferiores a través de aberturas regulares; correspondiendo las medidas de las aberturas
(@ a lado de una abertura cuadrada, a didmetro de una abertura circular o a la menor
medida de una abertura en forma de ranura.

TablaN° 14
RENDIJAS
Paralelas | Cuadradas | Circulares
Tamafio dela N .. " LT T T L OHEIEES
abertura(mm) | = e EN 000
t t L1 t 44+
| I B b
DISTANCIA DE SEGURIDAD ds(mm)
e @ @b
DEDO <« C a7
15<a§35 —’:H‘—ds -.JE._as -u}[‘—ds
>80 >25 >25
% %‘F . u‘%” . o i’j
PIE @ @
35<a<60 ds_,| Las_*[ Lds_.]
PARTE DEL > 180 > 80 > 80
ERP .
CUERPO | |asTA LA @ % (' —%%‘:
RODILLA ||C C
80 <a<95 —— e —"
> 1100%* > 650 > 650
TODA LA g: g f g
PIERNA ]
180 <a<240 aa— - - !
Inadmlsble > 1100 > 1100

Ejemplo de aplicacion.

*El val or correspondiente a pi erna hasta la entrepierna

¢A QUE DISTANCIA DEBE COLOCARSE UN RESGUARDO?

¢A qué distancia debe ubicarse un punto peligroso s se precisa practicar en un
resguardo una abertura de inspeccion de 18 mm? Usando latabla 13 la distancia minima
de seguridad es de 120 mm, independientemente de la forma que tenga la abertura.
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¢HASTA DONDE DEBE PROLONGARSE UN RESGUARDO?

El gesto arededor de un resguardo puede limitarse prolongando los bordes del
obstéaculo.

FiguraN°® 35

El disefio debe cuidarse mucho si se quiere evitar que la proteccion sea burlada.

Paralimitar el movimiento de los dedos y ala mano, basta con prolongar d2.
Mientras d2 se prolonga mas, se limitara el gesto del brazo entero.

Todo ello a condicién de que no sea posible introducir € brazo oblicuamente.
El suplemento "p" resulta por tanto inevitable.

En e borde inferior, & suelo puede hacer las veces de suplemento "p". En cuaquier

caso se obtendra mayor garantia encerrando por entero la zona peligrosa.

OBSERVACIONES.

Deben adoptarse las medidas complementarlas oportunas para que € resguardo cumpla
su funcidn y en especia deberé cuidarse:

e Lafijacion del resguardo que debera ser racionalmente inviolable.

e La vishilidad a través del resguardo que debera ser la suficiente para hacer
innecesarios boquetes o ventanas improvisadas.

e Larigidez del resguardo y sus aberturas por cuanto es previsible un trato duro y
poca atencién de mantenimiento. Asimismo, para que no se desvirtle el ancho de la
abertura conviene rigidizar sus bordes.
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e Las operaciones de control y mantenimiento a través del resguardo prolongando los
mandos, engrasadores, indicadores, etc., hasta el exterior del resguardo, colocando
superficies transparentes frente a los indicadores o practicando aberturas que en
cualquier caso impediran el acceso a partes no previstas.

e En el caso deretirada completa del resguardo, hacer uso de colores de identificacion
caracteristicos.

e El fabricante debera disefiar y construir de acuerdo con la norma mas exigente.

e El usuario deberd comprobar (en la medida de lo posible) que esa norma protege a
todos los operarios.

Al efectuar esta comprobacion debe tenerse en cuenta especialmente a los individuos
altos y/o de extremidades finas y largas. Asimismo, a hacer e intento de alcanzar a
través, por encima o alrededor del obstaculo debe forzarse e movimiento porque asi
ocurre en larealidad cuando alguien trata de alcanzar un punto.

Para e caso de atrapamiento entre partes moviles se tratara obviamente de los
Individuos especia mente vol uminosos.

Una maguina cumple con su objetivo cuando realiza e trabajo parala que fue creada 'y
es segura. Para esto la forma de utilizacion debe ser adecuada y € trabajador debe
contar con la debida formacion para e trabajo, conociendo entre otras cosas cuales son
las protecciones que cada méquina debe tener.

Los puntos o zonas de peligro en las méguinas son entre otros:
e Elementos moviles.
e Zonas convergentes.
e Transmisiones.
e Puntos de operacion donde la maguina desbasta, corta, perfora, moldean las
piezas a maquinar.

FiguraN° 36 FiguraN°® 37
(_ELEMENTOS MOVILES ) (" POR ELEMENTOS DE TRANSMISION )

GOLPES

ATRAPAMIENTOS

CORTES
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Se deben evaluar cuales son |os riesgos del uso de la méaquina: proyeccion de particul as
0 piezas, atrapamiento con partes méviles de la maquina, y por tanto las consecuencias
més probables en caso que se ocurra un accidente.

FiguraN° 38 FiguraN°® 39
(PROYECCION ELEMENTOS MAQUINA ) ( PROYECCION MATERIAL )

El principio que se sigue para la proteccion de maquinaria, es que de ninguna manera
pueda tenerse contacto con las partes que significan riesgo: engrangjes, e ementos
cortantes, proyeccion de materiales, etc.

Las protecciones deberdn ser construidas de forma que resistan los esfuerzos en las
operaciones y en las condiciones de su entorno.

EJEMPLO:
A modo de giemplo se presenta el disefio de un protector para sierra circular que se
utilizaen laIndustria Maderera.

L os riesgos especificos son:

e El contacto accidental con €l disco de corte
e El rechazo de las piezas que se esté aserrando
e Laproteccién de particulas (virutas, trozos como dientes del disco).

FiguraN° 40
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Para impedir que pueda proyectarse la pieza a aserrar se usa una proteccion movil, que
es un cuchillo divisor que impide que se cierre el corte sobre el disco. Cuando las tablas
tengan nudos se agregaran ufas antiretroceso, que se adaptaran a las maderas a cortar e
impediran que se levante latablay pueda ser rechazada.

La proteccion del disco de corte debera ser resistente y ligera, preferentemente de metal,
que impida actuar en contacto con € disco, por gemplo si cayera sobre €l protector.
También impide la proyeccién de particulas o dientes rotos de la méguina.

Debe tener unafijacion firmey no vibrar cuando se trabaja. Debe cubrir la totalidad del
disco de corte y debe evitarse el contacto con € disco por abajo, mediante un protector
fijo.

Lamadera se debe limpiar por g emplo: las tablas que contengan clavos o alambres.

Esimportante que al trabgjar en estas tareas se tenga claro cOmo se mangjala méquinay
gué protecciones debe tener.

El entorno debe contar con buena iluminacion, piso plano y limpio, sin restos de
materiales.

DETALLE CURVATURA CARCASA

FiguraN° 41
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FiguraN® 42
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MONTAJE CARCASA PROTECCION SIERRA

FiguraN°® 43

______

Se Tomara e gemplo de la industria maderera, este protector se disefié tomando en
cuenta las necesidades de la actividad para su completa seguridad, asimismo se deben
de disefiar protectores de seguridad parala diferente maguinariay equipo de las diversas

industrias, para esto se apoyara en el aspecto ingenieril para su completo y adecuado
disefio, que cumpla con las condiciones de seguridad que se demanda hoy en dia.

Es decir en todas la Empresas 0 en la mayoria, se tienen riesgos, principalmente de
origen mecanico, ya que existen engranes, partes en movimiento, salientes, bandas
transportadoras, etc. Y todas €ellas, en conjunto con las actividades que realizan los
trabajadores, generan accidentes, los cuales, de no extremar precauciones, se puede
ocasionar hastala muerte.

En este sentido, se debe buscar las medidas preventivas con las cuales se permita
eliminar los peligros a personal, los cuales son creados por los puntos de contacto,
puntos de trabajo, piezas giratorias, chispas y fragmentos proyectados

La solucion para € sinnlUmero de exposiciones durante e desarrollo del trabajo es la
colocacion de resguardos, esta parte se encuentra sefialada en la norma correspondiente
de la STPS (NOM-004-STPS-1999), en la que exige la colocacion de resguardos en la
zonade peligro, previaa un andlisis de la potencialidad del riesgo.

Al disefiar resguardos hay que tomar en consideracion ciertos puntos que deben de
reunir los resguardos de las méquinas, es decir los resguardos deben ser disefiados,
construidos y usados de tal manera que €llos:

Suministren una proteccion.

Prevengan todo acceso ala zona de peligro.

No interfieran innecesariamente con la produccion.

Deben constituir preferentemente parte integrante de la maguina.
Permitir el guste.

Permitir lainspeccion.

Permitir el mantenimiento.

Facultad de poder utilizarse por largo tiempo.

Resistir un uso normal para el que fue disefiado.
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Ahora se vera algunos principios Utiles para € disefio y la construccion de los
resguardos de las maguinas. En general pueden fabricarse en €l propio local de trabajo a
bajo costo.

e Un resguardo completo es preferible a uno parcial. Deben evitarse los resguardos
parciales.

e Los resguardos deben proteger las areas peligrosas tan completamente como sea
posible. Precaucion: una correa de movimiento que roza un resguardo fijo no solo
puede dafarse, Sino que puede ser causa potencial de incendio.

e Enlo posible, los resguardos deberian combinarse con los sistemas de alimentacion
y expulsion.

e Para no reducir la productividad, los resguardos deberan abrirse y cerrarse
rapidamente cada vez que se efectlia una tarea sencilla de mantenimiento.

e Losresguardos no deben impedir que se vea con claridad o que se esta haciendo.

e Todo resguardo que reduce la productividad debe ser redisefiado.

Para cumplir con funciones especificas de resguardos se deben readizar listas de
verificacion, en las cuales se enumeraran individualmente todas las méquinas y equipos
utilizados, indicarédn e punto o puntos de trabgjo y los componentes de transmision
mecanica, determinando si requieren de resguardo o no. La totalidad del proceso o
funcionamiento debe considerarse como un sistema completo de piezas y acciones
interrel acionadas.

VII.4 Protectoresy Dispositivos de Seguridad
GUIA DE REFERENCIA (NOM-004-STPS-1999)

El contenido de esta guia es un complemento para la mejor comprension de la presente
Norma que es de cumplimiento obligatorio, con & fin de mostrar los diferentes
protectores y dispositivos para adaptarlos ala maguinariay equipo que los requiera.

L os protectores son elementos que cubren alamaguinariay equipo paraevitar el acceso
a punto de operacidn y evitar un riesgo a trabajador. En su instalacién y operacion se
recomienda considerar aspectos ergonémicos que contemplen: la postura del trabajador,
el trabgjo estético y dinamico de la actividad, asi como la ubicacion de |os elementos de
control. A continuacion se hace una descripcion de |os protectores mas comunes.

VI1.41 PROTECTOR FIJO FiguraN° 44

El uso de este tipo de protectores debe ser
permanente. Su retiro sdlo se hara en caso
de mantenimiento ala méquina.

Puede ser fijo de manera permanente ya
sea por soldadura, remachado, u otro; o
desmontable usando tornillo-tuerca, cufia,
tornillo autorroscable u otro.
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Vil.4.2 PROTECTOR SEMIFIJO Figura N° 45

El uso de estos protectores esta
determinado por €l tipo de operaciones que
se readlizan en la maguina, en caso de
requerirse, pueden ser retirados en forma
manual por e trabgador, para lo cual
deben preverse las facilidades de montaje y
desmontgje.

VI1.43 PROTECTOR MOVIL

Elemento que cubre mecanicamente a la
estructura de una maquina o a un elemento
vecino fijo; dicho enlace se rediza
generalmente mediante una articulaciéon o
sobre guias de deslizamiento.

Este tipo de protector cubre durante su
funcionamiento dos posiciones. € punto A
(parte dta) y €l punto B (parte baja).

VIl.4.4 PROTECTOR REGULABLE

Este tipo de protector cubre toda una linea
continua de posiciones a lo largo de
mecanismo regulable.

VI11.4.5 DISPOSITIVO DE PARO DE URGENCIA Figura N° 48

Sobre un transportador de gran longitud, en / \
lugar de colocar un cierto ndmero de| ||. i
dispositivos de paro de urgencia, es mas| [ ér 7
eficaz disponer de un cable sensible a lo | 0 ’ o w |
largo del transportador. Il ) @@




V11.4.6 DISPOSITIVO DE MANDO BIMANUAL FiguraN° 49

La accion manua simultanea sobre dos
controles, es necesaria para controlar la | =
operacion de laméquina

VI11.4.7 DISPOSITIVO SENSITIVO FiguraN° 50

Un dispositivo sensitivo fotoeléctrico
constituido por una cortina luminosa. La
interrupcién de esta cortina luminosa
provoca la emision de una sefial que para
la maquina.

|—D—D—D—D—D—D—D—O—D—|

VI11.4.8 DISPOSITIVO EXPULSOR FiguraN° 51

Este dispositivo esta disefiado para apartar
las manos del operario de la zona de
riesgo, en e momento de accionar la
maquina.

A continuacidon se presenta los tipos de resguardos que se pueden utilizar para las
diferentes necesidades de trabgjo:
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VENTAJAS

PROTECCION EN EL PUNTO DE TRABAJO

LIMITACIONES

MAQUINASTIPICASEN
QUE SE UTILIZAN

fijacion smple.

TIPO DE ACCION DEL
RESGUARDO RESGUARDO
Barreraque permite e
Cerramiento | paso de material, pero no
completo de

de peligro acausa del

alimentacion.

el delas manos alazona

tamario de la abertura de

Mayor produccion.
Facil deinstalar.
Puede combinarse con
alimentacion automatica o
semiautomatica

Hace que |as maguinas més

Limitado a operaciones
especificas.
Puede precisar de herramientas
especiales para quitar € material
atascado.
Puede dificultar lavisibilidad.

Cortadoras de pan en rodgjas.
Prensas de estampar en seco.
Picadoras de carne.
Cizallas parametal.

Cerramiento de

Labarrera permitela

dificiles de resguardar sean

L as manos pueden penetrar en la

Sierras de banday circulares.
Mas segulras. zonade pdligro. Cortadoras de tela.
advertencia. entrada de la mano del En general no perturbala Peligro de que el operario no Rompedoras de masa.
(generamente | operario pero le advierte produccion utilice € resguardo. Trituradoras de hielo.
gustablesal antes dellegar ala zona Fé&cil deinstalar Muchas veces precisa de frecuente Maguinas de ranurar.
materia que se de peligro. Permite la entrada de gjustey de un cuidadoso Trituradoras de roca.
aimenta) diversos tamarios de manteni miento. Cepillos para madera.
material.
Detiene rgpidamente la Precisa un cuidadoso gjuste y Calandras.
Barreracon méguina o impide la manteni miento. Rompedoras de masa.
contacto eléctrico | aplicacion de una presion Posibilidad de sufrir lesiones Prensas de planchar de rodillo
0 tope mecanico perjudicia cuando No perturbala produccién. menores antes de que actle el plano.
que activa e cualquier parte del resguardo. Topes de cagja de papel.
freno mecanico o | cuerpo del operario hace El operario puede neutralizar el Prensas autométicas.
el éctrico. contacto con esta. resguardo
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Cerramiento con
enclavamiento
mecanico o
eléctrico

El Cerramiento

desconecta o desactivala
energiae impide que se
ponga en marchala
magquina cuando esta
abierto el resguardo.
Evita abrir € resguardo
mientras que la méguina
tiene corriente o continua
girando por efecto dela

inercia.

No perturbala produccién.
Dejalibres|as manos.
El accionamiento del
resguardo es automético
Proporciona un cerramiento
automético

Precisa un cuidadoso gjuste y
manteni miento.
El operario puede neutralizar €
resguardo.
No protege en caso de repeticion
mecéanica.

Mezcladoras y rompedoras de
masa.
Tambor desarenador de
fundicion.
Secadoras y tambores
giratorios de lavanderias.

ALIMENTACION AUTOMATICA O SEMIAUTOMATICA

Carga no manual
0 parciamente
manual del
mecanismo de
cargaestando
cerrado € punto
de trabgjo.

Material alimentado
mediante rampas, tolvas
transportadoras, rodillos,

etc.
El cerramiento no

permitirdla penetracion
de ninguna parte del

cuerpo.

Generadmente aumenta la
produccion.
El operario no puede colocar
las manos en la zona de
peligro.

Excesivo costo de instalacion.
Mantenimiento especializado.
No es adaptable alas variaciones
de material.

Maguinas de pastelerias y
confiterias.
Sierras circulares.
Prensas automaticas.
Ceypilladoras para madera.

DISPOSITIVOS PARA RETIRADA A MANO

Retenedores de
manos.

Unabarrafijao cordén o
correa con accesorios de
mano que cuando se usa
y Se gusta no permite
que € operario llegue a
interior del punto de

trabajo.

El operario no puede colocar

las manos en la zona de
peligro.
Permite un avance maximo
con las manos.
Puede utilizarse en
magquinas de mayores
velocidades.
No perturbala alimentacién.

Facil deinstalar

Precisa una frecuente inspeccion y
mantenimiento y gjuste para cada
operario.
Limitael movimiento del operario.
Puede obstaculizar el espacio
arededor del operario.

Prensas de estampar en seco.
Prensas autométicas.
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Un accesorio accionado

ActUaincluso en caso de

por un cable en €l carro, repeticion. Un gjuste y mantenimiento
unido alas manos o Permite un avance o extraordinariamente buenos para
brazos ddl operario para alimentacion méximo cada operario.
Dispositivo retener las manos hacia manual. Frecuente inspeccion. Prensas de estampar en seco.
sujetador de atras unicamente si Puede utilizarse en Limitael movimiento del operario. Prensas autométicas.
manos permanece en lazona de méquinas de mayor Puede obstaculizar e espacio de
peligro. velocidad. trabgj o alrededor del operario.
En caso contrariono | No perturba la aimentacion.
interfiere el Fécil deinstaar.
funcionamiento normal.
DISPARADORESDE 2 MANOS
La presion simultanea de
las 2 manos sobre
Eléctricos botones conmutadores en El operario puede intentar alcanzar
serie accionala maguina. la zona de peligro después de
Puede adaptarse al mangjo disparar la maguina.
multiple. No protege contralarepeticion Mezcladoras de masa.
Lapresion simultdneade | Manos del operario fuera de | mecanicaa menos que se empleen | Prensas de estampar en seco.
las 2 manos sobre lazona de peligro. bloques atopes. Cortadoras de papd.
vélvulas de control de No obstaculizala Algunos disparadores pueden Prensas automaticas.
aire, palancas mecanicas, alimentacion manual. neutrali zarse sujetandol os con el Tambores giratorios de
Mecanicos mandos con No precisa guste. brazo, blogueando o manteniendo lavanderias.
enclavamiento para Fé&cil deingtalar. pulsado un control, permitiendo

control de pie, ola
retirada de blogues o
topes macizos permite el
manejo normal dela
méaguina.

con €llo & accionamiento con una
sola mano.




102

VARIOS
Instal acion cara.
El haz de ojo electronico Nointerfiereenla No protege contralarepeticion
y €l freno detienen alimentacion. mecéanica. Prensas de estampar en seco.
rapidamente laméguina | No ocasiona obstruccién en Su empleo estalimitado a Prensas autométicas.
Ojo electronico. | o evitan que arranquen s | laméguina o arededor del | méquinas lentas con embragues de | Cizalla para cortar a escuadra
las manos estan en la operario. friccién u otros medios de frenado Prensa de freno.
zonade pdligro. durante el ciclo de trabgjo.
Puede neutralizarse.
Tenazas largas,
elevadoras de vacio, o El operario debe mantener sus
Herramientas 0 | sujetadores de estampas. | Econdmico y adaptablea | manos fuera de la zona de peligro. Rompedoras de masa.
empufiaduras manuales que evitan la | distintos tipos de materiales. | Precisa una estrecha supervision y Estampadoras de cuero.
especialesen necesidad de que € A veces aumentala una formacién extraordinariamente Prensas autométicas.
estampas operario ponga su mano proteccion de otros buena para | os trabajadores. Martillos de forja
en lazonade peligro. resguardos.
Dispositivos Puede acelerar la produccion | La méquina propiamente dicha no Sierras circulares.
Dispositivos alimentadores manuales ademas de proteger la esta resguardada, €l Rompedoras de masa.
aimentadores 0 | de metal o de madera que méquina. funcionamiento seguro depende Picadorade carne.
plantillas mantienen las manos del | Es generalmente econdmica | del uso correcto del dispositivo. Cortadoras de pape!.
especiales operario a una distancia paratrabajos largos. Prensas automaticas.
Taladros.

seguradelazonade
peligro.




VII.5 TarjetadeAviso

Las tarjetas de aviso son sefides de forma geométrica rectangular, que se utilizan para
advertir gue la maquinaria y equipo se encuentran desactivados, prohiben la activacion
y €l retiro de las tarjetas a los trabajadores gjenos a mantenimiento.

L as tarjetas deben colocarse en donde se activala maquinaria 'y equipo en forma segura
para evitar que sean retiradas con facilidad. Las tarjetas de aviso deben ser visibles,
cuando menos a un metro de distancia.

VII1.5.1 CARACTERISTICASDE LASTARJETASDE AVISO TablaN°®15

MENSAJE COLOR DEL COLOR DE
TEXTO FONDO
INFORMACION .
PRINCIPAL PRECAUCION NEGRO AMARILLO
INFORMACION PROHIBI-CI ON
NDARIA No debe activarse la
SECU maquinariao equipo, ni | NEGRO BLANCO
retirar latarjetadel lugar
donde se coloco.
INFORMACION | Texto que considere
ADICIONAL necesario agregar NEGRO BLANCO
VII.5.2 DIMENSIONESDE LASTARIJETASDE AVISO FiguraN°®52

DIMENSIONES

donde:
a = altura a
b = hase

bfa<2h

o

[MF O RRACIDRN
PRIMCIPAL

[MFORMACIDR
SECUMDARLA,

[RF IR AL 1A
ADICIORAL

5

Las tarjetas de aviso deben cumplir con las dimensiones y caracteristicas establecidas
para su correcta utilizacion y sobre todo para su correcta interpretacion.
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CAPITULO VIII. MARCO LEGAL

La Norma Oficid Mexicana NOM-004-STPS-1999, sistemas de proteccion y
dispositivos de seguridad en la maguinaria y equipo que se utilice en los centros de
trabgjo, rige en todo € territorio nacional y aplica en todos los centros de trabajo que
por naturaleza de sus procesos empleen maquinariay equipo.

La vigilancia del cumplimiento de la presente Norma corresponde a la Secretaria del
Trabgjo y Prevision Socidl.

Esta Norma no concuerda con ninguna norma internacional, por no existir referencia
algunaa momento de su elaboracion.

Para la correcta interpretacion de esta Norma, deben consultarse las siguientes Normas
Oficiales Mexicanas y Normas Mexicanas vigentes:

VIII.1  Edificios, Locales, Instalaciones y Areas en los Centros de Trabajo -
Condiciones de Seguridad e Higiene (NOM-001-ST PS-1999).

Objetivo.

Establecer |as condiciones de seguridad e higiene que deben tener los edificios, locales,
instalaciones y &reas en los centros de trabajo, para su funcionamiento y conservacion, y
paraevitar riesgos alos trabajadores.

1. Las areas deben conservarse limpias y en orden, permitiendo e desarrollo de las
actividades para las que fueron destinadas; asimismo, se les debe dar mantenimiento
preventivo y correctivo.

2. Las areas dd centro de trabajo, tales como: produccion, mantenimiento, circulacion
de personas y vehiculos, zonas de riesgo, amacenamiento y servicios para los
trabagjadores, se deben delimitar mediante barandales, cualquier elemento
estructural, o bien con franjas amarillas de a menos 5 cm de ancho, de tal manera
gue se disponga de espacios seguros para la realizacion de las actividades.

REQUISITOS DE SEGURIDAD DE ESCALERAS, RAMPAS, ESCALAS,
PUENTESY PLATAFORMASELEVADAS.

ESCALERAS: Las escaleras de los centros de trabajo deben cumplir con lo siguiente:
a) Tener un ancho constante de al menos 56 cm, con variaciones de hasta 3 cm en cada
tramo;

b) Cuando tengan descansos, el largo de éstos debe ser cuando menos de 90 cm, y tener
el mismo ancho que las escaleras,

c) En cada tramo de la escalera, todas las huellas deben tener el mismo ancho y todos
los peraltes la misma atura, con unavariacion de no masde 1 cm.
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FiguraN° 53

|
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3. Lalongitud de las huellas de los escalones, debe ser como minimo de 25 cm, y €
perate tener un méximo de 23 cm. Las dos variables deben cumplir con la siguiente
relacion:

Meoem={2p+h)

Donde:
p = peralte del escalén, en cm.

h = € ancho delahuella, en cm.

Las huellas de los escalones deben medirse sobre la horizontal de éstos, entre las
verticales que pasan por sus puntos extremos, frontal (S1) y posterior (S2).

El peralte debe medirse sobre la vertical, entre las prolongaciones de los planos de dos
huellas contiguas.

Ladistancialibre medida desde la huella de cualquier escal6n, contemplando los niveles
inferior y superior de la escalera 'y € techo, o cuaquier superficie superior debe ser
mayor a 200 cm. Véase FiguraN°® 54
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FiguraN° 54

Barandal /
BARAHDA
/ v

TECHO

A 200 cm
minimo
PASAMANOS
\ 90 £ 10 cm

BALAUSTRE —

En sus lados descubiertos, |as escaleras tendran barandal es dispuestos paralelamente
alainclinacion de la escalera, cumpliendo con:

Pasamanos con una altura de 90 cm + 10 cm, seglin se muestra en la Figura N° 54.

Ladistancia entre bal austres medida paralelamente alainclinacion de la escalera, no
debe ser mayor a1 m, salvo que €l area por debajo del pasamanos esté cubierta con
barandas u otros medios que eviten &reas descubiertas, en este caso, la distancia
maxima permitida entre balaustres esde 2 m;

L os pasamanos deben ser continuos, lisosy pulidos;

Los pasamanos sujetos a la pared, deben fijarse por medio de anclas aseguradas en
la parte inferior de los pasamanos,

L as anclas deben estar empotradas en la pared y tener |alongitud suficiente para que
exista un espacio libre de por lo menos 4 cm entre los pasamanos y la pared o
cualquier saliente, y que no se interrumpa la continuidad de la cara superior y €
costado de los pasamanos.

Cuando tengan un ancho de 3 m 0 mas, deben contar con un barandal intermedio y
cumplir con losincisos a) y ¢) del punto 4.

6. Cuando estén cubiertas con muros en sus dos costados, deben contar a menos con un
pasamanos a una aturade 90 cm + 10 cm.
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RAMPAS.
1. Para € transito de trabagjadores, deben tener una pendiente maxima de 10% de
acuerdo con la FiguraN° 55 y ala siguiente ecuacion:

P=(H/L) x 100
Donde:
P = pendiente, en tanto por ciento.

H = alturadesde el nivel inferior a superior, medida sobre lavertical, en cm.

L = longitud de la proyeccion horizontal del plano de la rampa, en cm.

2. Deben tener e ancho suficiente para ascender y descender sin que se presenten
obstrucciones en €l trénsito de los trabagjadores. Cuando estén destinadas al transito de
vehiculos, debe ser igual al ancho del vehiculo mas grande que circule por la rampa méas
60 cm.

3. Cuando la altura entre € nivel superior e inferior exceda de 150 cm, deben contar
con barandal de proteccion lateral y cumplir con los incisos del a) a €) del apartado 2
referente a barandal es.

4. Cuando se encuentren cubiertas por muros en sus dos costados, deben tener al menos
un pasamano con una altura de 90 cm £ 10 cm. No aplica esta disposicion cuando la
rampa se destine solo atransito de vehiculos.

5. Ladistancia libre medida desde cualquier punto de larampa a techo, o cualquier otra
superficie superior sobre lavertical del punto de medicidn, no debe ser menor a 200 cm;

FiguraN° 55
— i = TECHO_% —x
200 em
200 cm minimo

Rampa rrinimo ‘

Cuando estén destinados a transito de vehiculos, debe ser igual ala atura del vehiculo
mas alto que circule por larampa mas 30cm, como minimo.

6. Las rampas de mantenimiento deben tener una pendiente maxima de 17%, segun la
FiguraN° 55y la ecuacion.
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ESCALAS.
1. Escadlasfijas.

1.1 Deben ser de materiales cuya resistencia mecanica sea capaz de soportar las
condiciones ambientales a que estén expuestas.

1.2 Deben tener un ancho minimo de 40 cm y cuando su altura sea mayor a 250 cm, €l
ancho minimo sera de 50 cm.

1.3 La distancia entre los centros de los peldafios no debe ser mayor de 30 cm.

1.4 La separacion entre el frente de los peldafios y 10s objetos més proximos a lado del
ascenso, debe ser por 1o menos de 75 cm.

15 En €& lado opuesto a de ascenso, la distancia entre los peldafios y objetos
sobresalientes debe ser por |o menos de 20 cm.

1.6 Debe tener espacios libres de por o menos 18 cm, medidos en sentido transversal y
hacia afuera en ambos lados de la escala.

1.7 Al medir la inclinacion de la escala desde la parte opuesta a la de ascenso, con
respecto al piso, ésta debe estar comprendida entre 75 y 90 grados.

1.8 Deben contar con proteccion circundante de un didmetro comprendido entre 60 cm y
100 cm, a partir de 200cm del piso y, a menos, hasta 90cm por encima del ultimo nivel
0 peldafio a que se asciende.

1.9 Cuando la atura sea mayor a6 m, debe permitir e uso de dispositivos de seguridad,
tales como linea de vida.

1.10 Deben tener descansos por lo menos cada 10 m de aturay éstos deben contar con
barandal de proteccién lateral, con una dtura minima de 90 cm, intercalando las
secciones, aexcepcion de las escalas de las chimeneas.

1.11 De contar con estructuras laterales para e soporte de los peldafios, deben
prolongarse por encima del Ultimo peldafio, por lo menos 90 cm, ser pulidas, continuas
y mantenerse en tal estado que no causen lesiones en las manos de los trabagjadores y
gue permitan el ascenso y descenso seguro.

1.12 En los centros de trabgjo de nueva creacion, los peldafios deben permitir tanto el
firme apoyo de los pies como asirse con las manos.

2. Escalas moviles.

2.1 Deben cumplir con los requerimientos de dimensiones establecidos para escalas
fijas, en lo que se refiere a ancho, espacios libres y distancias entre peldafios.
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2.2 Las correderas y guias sobre las que se desplacen las escalas moviles, asi como los
materiales utilizados en su construccion, deben ser capaces de soportar las cargas
maximas a las que serdn sometidos y ser compatibles con la operacion a la que se
destinen.

2.3 No deben tener una altura mayor de 6 m.

PUENTESY PLATAFORMAS ELEVADAS.
1. Cuando estén abiertos en sus costados, deben contar con barandales segun lo
establecido en losincisos @), b) y c) del apartado 2 referente a barandales.

2. En las plataformas elevadas, usadas exclusivamente para soportar motores o
equipos, siempre que la reparacion o servicio a los mismos no se haga en la
plataforma, y se tomen las precauciones necesarias para evitar caidas en la revision
0 desmontado de estos equipos, se pueden omitir los barandales.

3. La distancia libre medida sobre la superficie del piso de los pasadizos a las
plataformas elevadas y a techo o cualquier superficie superior, no debe ser menor
de 200 cm.

VIII.2 Condiciones de Seguridad e Higiene en los Centros de Trabajo para €
Manegjo, Transporte y Almacenamiento de Sustancias Quimicas Peligrosas (NOM -
005-STPS-1998).

Objetivo.

Establecer las condiciones de seguridad e higiene para € manejo, transporte y
almacenamiento de sustancias quimicas peligrosas, para prevenir y proteger la salud de
los trabajadores y evitar dafios a centro de trabajo.

Obligaciones del patrén

1. Mostrar a la Autoridad, cuando asi lo solicite, los documentos que la presente
Norma le obligue a elaborar.

2. Elaborar y mantener actualizado, en cuanto a los cambios de procesos o sustancias
quimicas peligrosas presentes en el centro de trabgjo.

3. Elaborar y mantener actualizados los manuales de procedimientos para € manejo,
transporte y almacenamiento seguro de sustancias quimicas peligrosas, en los cuaes
se debe incluir laidentificacion de | os reci pientes.

4. Con base en los resultados del estudio para analizar e riesgo potencial debe
contarse con la cantidad suficiente de regaderas, lavaojos, neutralizadores e
inhibidores en las zonas de riesgo, parala atencion de casos de emergencia.

5. Con base en los resultados del estudio para analizar el riesgo potencial, donde por la
actividad laboral el deposito de sustancias quimicas peligrosas en lapiel o en laropa
del trabagjador pueda ser un riesgo para la salud, debe contarse con la cantidad
suficiente de regaderas, vestidores y casilleros para los trabajadores y proporcionar,
en su caso, € servicio de limpiezade laropa.
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6. Con base en los resultados del estudio para analizar el riesgo potencial, debe contar
con un manua de primeros auxilios en el cua se deben definir los medicamentos y
materiales de curacion que requiere e centro de trabgjo y los procedimientos para la
atencion de emergencias medicas.

7. Proporcionar los medicamentos y materiales de curacion necesarios para prestar 10s

primeros auxilios.

Asignar, capacitar y adiestrar a personal para prestar los primeros auxilios.

Proporcionar € equipo de proteccion personal, conforme al estudio para analizar €

riesgo potencial y alo establecido en laNOM-017-STPS-2001.

10. Disponer de instalaciones, equipo 0 materiales para contener las sustancias quimicas
peligrosas, para que en e caso de derrame de liquidos o fuga de gases, se impida su
escurrimiento o dispersion.

11. Establecer por escrito las actividades peligrosas y operaciones en espacios
confinados que entrafien exposicion a sustancias quimicas peligrosas y que
requieran autorizacion para gjecutarse, y elaborar € procedimiento de autorizacion
de acuerdo con lo establecido en la presente norma.

12. Elaborar un Programa Especifico de Seguridad e Higiene para e Mango,
Transporte y Almacenamiento de Sustancias Quimicas Peligrosas, conforme a lo
establecido en la presente norma.

13. Capacitar y adiestrar a los trabajadores en € Programa Especifico de Seguridad e
Higiene para e Mango, Transporte y Almacenamiento de Sustancias Quimicas
Peligrosas.

14. Contar con un programa de mantenimiento preventivo de la maguinaria, equipo e
instal aciones.

15. Elaborar y mantener durante al menos doce meses, un registro del mantenimiento
correctivo y preventivo que se aplique a equipo, indicando cuando se aplico.

16. Comunicar alos trabajadores |os riesgos alos que estén expuestos.

17. Que se practiquen exdmenes meédicos de ingreso, periédicos y especiales a los
trabajadores que estén expuestos alas sustancias quimicas peligrosas.

© ©

Obligaciones de | os trabajadores

1. Cumplir con las medidas de seguridad establecidas por € patron.

2. Participar en la capacitacion y adiestramiento proporcionado por €l patrén.

3. Cumplir con las instrucciones de uso y mantenimiento del equipo de proteccion
personal proporcionado por el patron.

4. Participar en las brigadas de respuesta a emergencia.

5. Someterse a los examenes médicos que correspondan segun la actividad que
desempefien y que e patrén indique.

PROGRAMA ESPECIFICO DE SEGURIDAD E HIGIENE PARA EL MANEJO,
TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO DE SUSTANCIAS QUIMICAS
PELIGROSAS

Este programa debe contener |o siguiente:
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a) Las hojas de datos de seguridad de todas las sustancias quimicas que se manejen,

transporten o almacenen en el centro de trabajo, de conformidad con lo establecido en la
NOM-114-STPS-1994;

b) Los procedimientos de limpiezay orden;

C) Las cantidades maximas de las sustancias que se pueden tener en e area de
produccion, con base en el estudio paraanalizar €l riesgo potencial;

d) El tipo del equipo de proteccion persona especifico al riesgo;

€) El procedimiento de limpieza, desinfeccion o neutralizacion de las ropas y equipo de
proteccion que pudieran contaminarse con sustancias quimicas peligrosas, cuando €l

estudio para analizar € riesgo potencia asi lo indique;

f) Laprohibicién de ingerir alimentosy bebidas en las &reas de trabajo;

g) El plan de emergencia en el centro de trabajo, que debe contener |o siguiente:

1) los procedimientos de seguridad en caso de fuga, derrame, emanaciones o
incendio;

2) e manua de primeros auxilios conforme a lo establecido en la presente
norma.

3) el procedimiento para evacuacion;

4) |os procedimientos para volver a condiciones normales;

5) los procedimientos para rescate en espacios confinados.

h) La prohibicion de fumar y utilizar flama abierta en las &reas donde esto represente un
riesgo;

i) Los procedimientos seguros para realizar las actividades peligrosas y trabgjos en
espaci os confinados.

REQUISITOS DE SEGURIDAD E HIGIENE PARA EL MANEJO, TRANSPORTE Y
ALMACENAMIENTO DE SUSTANCIAS INFLAMABLES O COMBUSTIBLES

1. Enlas areas dd centro de trabagjo donde se mangen, transporten o almacenen estas
sustancias, las paredes, pisos, techos, instalaciones y cimentaciones deben ser de
materiales resistentes a fuego.

2. Dd mangjo.

e Sé prohibe e uso de herramientas, ropa, zapatos y objetos personales que puedan
generar chispa, flama abierta o temperaturas que puedan provocar ignicion.

e El trasvase de sustancias inflamables o combustibles debe realizarse con la
ventilacion o aislamiento del proceso suficiente para evitar la presencia de
atmosferas explosivas.

3. Del aimacenamiento.

e Las areas destinadas para este fin deben estar aisladas de cualquier fuente de calor o
ignicion.

e Los recipientes fijos donde se amacenen estas sustancias deben contar con
dispositivos de relevo de presion y arrestador de flama.

111



4. Dedl transporte.

L os sistemas de tuberias que conduzcan estas sustancias y que estén expuestos a que
el transito norma de trabgjadores o equipo los pueda dafiar, deben contar con
proteccion para evitar que sean dafiados. Esta proteccion no debe impedir larevision
y € mantenimiento de dichos sistemas de tuberias;

Cuando € transporte se realice en recipientes portétiles, estos deberan estar
cerrados.

REQUISITOS DE SEGURIDAD E HIGIENE PARA EL MANEJO, TRANSPORTE Y
ALMACENAMIENTO DE SUSTANCIAS EXPLOSIVAS

1. Del mangjo.

Se debe elaborar un manual de procedimientos para el manejo seguro de explosivos
el cual debe establecer a menoslo siguiente:

a) La instruccién de suspender las labores cuando se aproxime una tormenta
el éctrica o tempestad;

b) Sé prohibe el uso de herramientas, ropa, zapatos y objetos personales que puedan
generar calor, descargas estéticas, chispa o flama abierta e introducir cualquier
dispositivo e ectrénico que genere radiofrecuencia;

c) Las sustancias explosivas deben ser manegjadas exclusivamente por personal
capacitado y autorizado por € patron;

d) Antes de llevar a cabo las voladuras se debe verificar que:

- Seinstale y opere una sirena de alerta, con un acance superior a los 500
metros arededor del sitio donde se efectuara la voladura, con € fin de
advertir del peligro a cualquier persona que se encuentre en el perimetro de
este sitio. Esta sirena debera operar continuamente 10 minutos antes de que
inicie ladisparada 'y 10 minutos después de que se dispare € Ultimo barreno;

- Sehayaae€jado atodos |os trabajadores de la zona de la voladura;

- Todos los trabajadores hayan al canzado refugio seguro.

€) Queda prohibido volver al lugar donde se realizé la voladura hasta que persona
capacitado revise que la zona se encuentra en condiciones de seguridad e
higiene, y se dé la autorizacion pararegresar a dicha zona;

f) S hay indicios de fala en la disparada de algun barreno, los trabajadores no
deben regresar a sus actividades hasta que € personal autorizado y capacitado
localice todos los barrenos que no detonaron y se tomen las medidas de
seguridad necesarias,

g) Cuando se requiera usar explosivos primarios y secundarios, € manegjo debe
hacerse por separado y solo se juntaran cuando la operacion lo requiera;

h) En € interior de los locales destinados al amacenamiento de sustancias
explosivas solo debe encontrarse personal autorizado y bajo control;

i) Unicamente los trabajadores autorizados por € patron pueden tener acceso al
interior de los locales destinados a almacenamiento de sustancias explosivas,
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j) Los vehiculos que entren al area del polvorin para cargar o descargar sustancias
explosivas, 1o hardn con matachispas en e tubo de escape y cinta conductora
paraladescarga de la electricidad estatica.

2. Dd amacenamiento.

e Los polvorines deben tener delimitadas las éreas de trénsito para que se permita la
maniobra de estiba, desestibay manejo de estas sustancias.

e La operacion del polvorin debe estar dirigida por una persona autorizada que
conozcay aplique los procedimientos de operacion y las medidas de seguridad.

e El polvorin debe mantenerse controlado con respecto a limpieza, temperatura y
ventilacion.

e Cuando se realicen trabajos en polvorines, se debe utilizar equipo de proteccién
persona consistente en:

a) Ropa de algoddn 100% con acabado antiestético;
b) Ropainterior de algodon 100%;
c) Calzado de proteccion con suela conductivay sin partes metalicas.

3. Del transporte.

e Debe redlizarse exclusivamente por persona debidamente capacitado y autorizado
por €l patron.

e Debe llevarse a cabo mediante equipos 0 sistemas de seguridad que eviten la
explosién por golpe, chispa o calentamiento.

REQUISITOS DE SEGURIDAD E HIGIENE PARA EL TRANSPORTE Y
ALMACENAMIENTO DE SUSTANCIAS CORROSIVAS, IRRITANTES O
TOXICAS

1. El amacenamiento de sustancias corrosivas, irritantes o toxicas debe hacerse en
reci pientes especificos, de materiales compatibles con la sustancia de que se trate.

2. Cuando € transporte de sustancias corrosivas, irritantes o toxicas en los centros de
trabgjo se redlice a través de un sistema de tuberias o recipientes portétiles, estos
deben estar cerrados para evitar que su contenido se derrame o fugue.

BOTIQUIN DE PRIMEROS AUXILIOS

El contenido de esta guia es un complemento para la megjor comprension de la normay
no es de cumplimiento obligatorio. Esta basado en el MANUAL DE PRIMEROS
AUXILIOS DE LA CRUZ ROJA MEXICANA.

Botiquin: Es e conjunto de materiales, equipo y medicamentos que se utilizan para
aplicar los primeros auxilios a una persona que ha sufrido un accidente o una
enfermedad repentina.
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TIPOS DE BOTIQUIN:
El tipo de botiquin sera de acuerdo con €l tipo de actividad que se vaya adesarrollar o d
sitio en e que se encuentra.

CARACTERISTICAS.

Como caracteristicas importantes para e botiquin se mencionaran: de fécil transporte,
visible y de fécil acceso, que sea identificable con una cruz roja visible, de peso no
excesivo, sin candados o dispositivos que dificulten €l acceso a su contenido y con un
listado del contenido.

CUIDADOS.

Se recomiendan |os siguientes:

a) gque se encuentre en un lugar fresco y seco;

b) que el instrumental se encuentre limpio;

C) que los frascos estén cerrados y de preferencia que sean de plastico;
d) que los medicamentos no hayan caducado;

€) que el material se encuentre ordenado.

Si se cuenta con instrumental quirdrgico como: tijeras, pinzas o agujas, debe estar
empacado, éste ya sea en pequefios pafnos de tela o en papel absorbente y etiquetado con
el nombre del instrumental que contiene.

El material que conforma el botiquin se puede clasificar de la siguiente manera:

a) material seco;

b) material liquido;

C) instrumental;

d) medicamentos;

€) material complementario.

Se debe tener en cuenta que la cantidad de material ha de ser la adecuada con respecto
a uso a que sele vayaadestinar y alas posibilidades econémicas con que se cuente.
Todo el materia que se menciona es bésico y debe existir en cualquier botiquin.

MATERIAL SECO.
El material seco es aquel que por sus caracteristicas debe permanecer en ese estado, éste
comprende | os siguientes el ementos:

a) Torundas de algodon;

b) Gasasde5x5cm,;

c) Compresas de gasade 10 x 10 cm.;

d) Telaadhesiva;

€) Vendasderollo elasticasde5cm. x 5m.;
f) Vendasderollo elasticasde 10 cm. x 5m.;
g) Vendas de gasa con las mismas dimensiones que |as dos anteriores,
h) Vendade4, 6 u 8 cabos;

1) Abatelenguas;

j) Apdsitos detelao vendas adhesivas;

K) Vendatriangular.

114



MATERIAL LIQUIDO.
Comprende las siguientes soluciones:

a) benzal;

b) tintura de yodo, conocida como "isodine espuma’;
c) jabon neutro, de preferencialiquido;

d) vasdling;

e) alcohal;

f) agua hervida o estéril.

Como se menciond, las anteriores soluciones deben estar de preferencia en recipientes
plasticos, con torundas en cantidad regular y etiquetados cada uno para hacer mas facil
SU USO.

INSTRUMENTAL.
El instrumental puede estar conformado de la siguiente manera:

a) Tijerasrectasy tijerasde boton;

b) Pinzasde Kelly rectas;

c) Pinzas de diseccion sin dientes,

d) TermOmetro;

€) Ligadurade hule;

f) Jeringas desechables de 3.5y 10 ml. con sus respectivas agujas.

MEDICAMENTOS.
Este material queda a criterio del médico responsable del servicio de urgencias y se
usara bajo estricto control del médico.

MATERIAL COMPLEMENTARIO.
Es aquel que puede o no, formar parte del botiquin o0 que por su uso requiera de material
especifico, por g emplo: para excursionistas es conveniente incluir suero antialacrén o
antidoto para mordedura de serpiente.

Algunos elementos que se pueden incluir son:
a) linterna de mano;

b) piola;

C) guantes de cirujano;

d) ligadura de cordén umbilical;

€) estetoscopio y esfigmomandmetro;

f) tablillas para enferular, de madera o cartén;
g) unamanta;

h) repel ente para moscos,

i) isopos de algodon;

j) 1apiz y papel;
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VII11.3 Relativaal Equipo de Proteccién Personal (EPP) paralos Trabajadores en
los Centrosde Trabajo (NOM-017-ST PS-2001).

Objetivo.

Establecer los requisitos para la seleccion, uso y mango de equipo de proteccion
personal, para proteger a los trabajadores de los agentes del medio ambiente de trabajo
gue puedan dafiar su salud.

Obligaciones del patron.

Determinar el EPP requerido en cada puesto de trabgjo, de acuerdo con € andlisis de
riesgos a los que estdn expuestos los trabgjadores, en las actividades de rutina,
especiales 0 de emergencia gque tengan asignadas, de acuerdo con e andlisis de riesgos
para determinar €l equipo de proteccion personal.

ANALISIS DE RIESGOS PARA DETERMINAR EL EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL

1. Se deben seguir una serie de pasos que permitan determinar el EPP que requiere cada
trabgjador para desempefiar sus actividades, con e objeto de prevenir accidentes y
enfermedades de trabajo.

e Puestos de trabajo. Se deben relacionar en un listado, todos los puestos de trabajo
del centro de trabajo.

e Actividades por puesto. Describir las actividades desarrolladas por cada puesto de
trabajo.

e Riesgo tipo. Identificar y relacionar los riesgos tipo presentes en cada actividad del
respectivo centro de trabgjo.

2. Dotar alos trabgjadores del EPP, garantizando que € mismo cumpla con:

Atenuar € contacto del trabajador con los agentes de riesgo;

e En su caso, ser de uso personal; Estar acorde con las caracteristicas y dimensiones
fisicas de | os trabajadores.
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DETERMINACION DEL EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)
TablaN® 16

REGION ANATOMICA EPP

A) casco contraimpacto
1) Cabeza B) casco dieléctrico
C) cofia

D) otros

A) anteojos de proteccion
B) goggles

2) Ojosy cara C) pantalafacia

D) caretapara soldador
E) gafas parasoldador

F) otros

A) tapones auditivos
3) Oidos B) conchas acUsticas

C) otros

A) respirador contra particulas

B) respirador contragasesy vapores
4) Aparato respiratorio C) respirador desechable

D) respirador autbnomo

E) otros

A) guantes contra sustancias quimicas
5) Extremidades superiores B) guantes parauso eléctrico

C) guantes contra altas temperaturas
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DETERMINACION DEL EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)
(CONTINUACION)

TablaN® 16

5) Extremidades superiores

D)
E)
F)

guantes dieléctricos
mangas

otros

6) Tronco

A)
B)
C)
D)
E)

mandil contra altas temperaturas
mandil contra sustancias quimicas
overol

bata

otros

7) Extremidades inferiores

A)
B)
C)
D)
E)
F)
G)

calzado de seguridad
calzado contraimpactos
calzado dieléctrico
calzado contra sustancias quimicas
polainas
botas impermeabl es
otros

8) Otros

A)
B)
C)

Arnés de seguridad
Equipo para brigadista contraincendio

Otros

3. Comunicar a los trabajadores los riesgos a los que estan expuestos y € EPP que

deben utilizar.

4. Verificar que e EPP que se proporcione a los trabajadores cuente, en su caso, con la
contrasefia oficial de un organismo de certificacion, acreditado y aprobado en los
términos de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion, que certifique su
cumplimiento con las normas oficiales mexicanas y, en su caso, con las normas

mexicanas correspondientes en vigor.

e En caso de no existir organismo de certificacion, se debe solicitar al fabricante o
proveedor que le proporcione la garantia por escrito de que e EPP cumple con

dichas normas.

e En caso de no existir norma oficial mexicana 0 norma mexicana, solicitar a
fabricante o proveedor la garantia por escrito de que el EPP cubre los riesgos para

|os cual es esta destinado.
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5. Entregar a los trabajadores el EPP, los procedimientos para su uso, limitaciones,
reposicion y disposicion final, revision, limpieza, mantenimiento y resguardo.

6. Proporcionar a los trabajadores la capacitacion y adiestramiento necesarios para
aplicar los procedimientos establ ecidos.

7. Verificar que durante la jornada de trabajo, |os trabajadores utilicen el EPP asignado,
de acuerdo con e procedimiento establ ecido.

8. Identificar y sefidar las areas en donde se requiera € uso obligatorio de EPP, de
acuerdo con |o establecido en laNOM-026-STPS-1998.

Obligaciones de | os trabajadores que usen equipo de proteccion persona (EPP)

1. Participar en la capacitacion y adiestramiento, que el patron proporcione, de acuerdo
con los procedimientos establecidos para el uso de EPP.

2. Utilizar e EPP proporcionado por e patron, siguiendo los procedimientos
establecidos.

3. Revisar las condiciones del EPP al iniciar, durantey al finalizar €l turno de trabajo.
En caso de detectar dafio o mal funcionamiento en e mismo, notificarlo a patrén
para su reposicion

Procedimientos para el Equipo de Proteccion Personal (EPP)

Los procedimientos para e EPP deben basarse en las recomendaciones, instructivos,
procedimientos 0 manuales del fabricante, proveedor o distribuidor del equipo y
contener, al menos, |o establecido en |os siguientes apartados:

1. Uso, limitacionesy reposicion.

1.1 Usoy limitaciones:
a) El uso correcto del EPP, sefialando sus limitaciones o restricciones,
b) El guste del EPP, cuando asi lo requiera.

1.2 Reposicion:
a) El reemplazo del EPP cuando genere o produzca alguna reaccion alérgica al
trabajador, o |as acciones para minimizar este efecto;
b) El reemplazo del EPP por uno nuevo cuando la vida media Util llegue a su fin,
0 se detecte que sufra cualquier deterioro que ponga en peligro la salud o la
vida del trabajador.

2. Revision, limpieza, mantenimiento y resguardo.

2.1 Revision:
a) Larevisiéon de EPP antes, durante y después de su uso;
b) El reporte al patrén de cualquier dafio o mal funcionamiento del EPP.
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2.2 Limpieza
a) Quelalimpiezay, en su caso, la descontaminacion o desinfeccion del equipo,
después de cada jornada de uso, se realice dé acuerdo con las instrucciones o
recomendaciones del fabricante o proveedor;
b) Que lalimpieza del EPP sea efectuada en el centro de trabgjo, ya sea por €
trabajador usuario o por aguna otra persona designada por €l patron.

2.3 Mantenimiento:
ad Que aquélos equipos que en su revisién muestren alglin deterioro, sean
reemplazados o reparados inmediatamente;
b) Que s se reemplazan partes dafiadas, se haga con refacciones de acuerdo con
las recomendaciones del fabricante o proveedor.

2.4 Resguardo:

ad) Que e EPP que no presente dafios 0 mal funcionamiento después de su uso, se
almacene en recipientes, si asi |0 establecen |as recomendaciones del fabricante
0 proveedor;

b) Que su resguardo se haga en forma separada de los equipos nuevos y en un
lugar que esté algjado de areas contaminadas, protegidos de laluz solar, polvo,
caor, frio, humedad o sustancias quimicas, de acuerdo con las
recomendaciones del fabricante o proveedor.

3. Disposicion final.

Cuando un EPP se encuentre contaminado con sustancias quimicas peligrosas o agentes
biol6gicos y no sea posible descontaminarlo, se debe determinar si es residuo peligroso
de acuerdo con lo establecido en la NOM-052-ECOL-1993. En caso de ser asi, se debe
proceder a su disposicion final de acuerdo con lo establecido en la normatividad en la
materia

VIIl.4 Electricidad Estatica en los Centros de Trabajo - Condiciones de
Seguridad e Higiene (NOM-022-ST PS-1999).

Objetivo.

Establecer las condiciones de seguridad en los centros de trabgjo para prevenir los
riesgos por electricidad estética.

Obligaciones del patron

1. Establecer las condiciones de seguridad e higiene para evitar la generacion y
acumulacion de las cargas el éctricas estéticas y prevenir |os efectos de las descargas
el éctricas atmosféricas.

2. Adiestrar y capacitar a los trabagjadores en el funcionamiento y aplicacion de los
sistemas detierrasy, en su caso, de pararrayos.

3. Proporcionar a los trabgjadores €l equipo de proteccion personal que requieran, de
acuerdo con lo establecido en laNOM-017-STPS-2001.
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Instalar en su caso, elementos de captura, sistemas detierras, sistemas de pararrayos,
equiposy dispositivos para proteger al centro de trabajo de la acumulacion de cargas
el éctricas estéticas y descargas el éctricas atmosféricas.

Medir y registrar a menos cada doce meses, |0s valores de resistencia de la red de
tierras y la continuidad en los puntos de conexion a tierra en € equipo que pueda
generar 0 amacenar electricidad estética.

Informar a todos los trabgjadores y a la Comision Mixta de Seguridad e Higiene,
acerca de los riesgos que representa €l contacto con la electricidad estética y
capacitarlos paraevitar dichos riesgos.

En las areas de trabgo cerradas donde la humedad relativa sea un factor de
acumulacién de electricidad estética, la humedad relativa debe estar entre 60 y 70%,
aexcepcion de aguellos casos en que por la naturaleza de las sustancias, la humedad
del aire represente un riesgo.

Obligaciones de | os trabajadores.

1

2.

3.

Participar en la capacitacion y el adiestramiento que € patron les proporcione en la
materia.

Usar el equipo de proteccion personal proporcionado por e patron, de acuerdo con
las indicaciones establ ecidas para su uso y mantenimiento.

Notificar a patréon cualquier situacion anormal que detecte en los sistemas de tierras
y pararrayos.

CONDICIONES DE SEGURIDAD PARA LOCALESY EDIFICIOS

1

Para establecer |as condiciones de seguridad, se deben tomar en cuenta:

a) Lanaturaezade trabgo;

b) Las caracteristicas fisicoguimicas de las sustancias que se manejen, almacenen o
transporten;

c) Las caracteristicas del ambiente en lo que se refiere a humedad y temperatura.

Se debe evitar la generacion o acumulacién de electricidad estatica en € centro de
trabajo, aplicando, en su caso, control de humedad, instalacion de dispositivos de
conexién atierra o equipo a prueba de explosion.

Las instalaciones metdicas que no estén destinadas a conducir energia eléctrica,
tales como cercas perimetrales y estructuras metdlicas y maquinaria y equipo
ubicados en zonas en donde se manegen, amacenen o transporten sustancias
inflamables 0 explosivas, deben conectarse atierra.

Las zonas donde se almacenen, mangien o transporten sustancias inflamables o
explosivas deben estar protegidas con sistemas de pararrayos.
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SELECCION DE PARARRAYOS

1. Queda prohibido utilizar pararrayos que funcionen con base en materiales
radiactivos.

Los factores que se deben considerar para la determinacion de la obligacion de
instalar pararrayos y, en su caso, € tipo de pararrayos a utilizar para drenar atierra
la descarga €l éctrica atmosférica, son:

2.

a)

b)

c)
d)

€)

f)

¢))

El nivel isoceraunico. (Es €l nimero de dias promedio, por afio, con tormentas
el éctricas en una region especifica.)

L as caracteristicas fisicoguimicas de las sustancias inflamables o explosivas que
se almacenen, mangjen o transporten en el centro de trabgo;

Laaturadel edificio en relacion con las el evaciones adyacentes;
Las caracteristicas y resistividad del terreno;

Las zonas del centro de trabgjo donde se encuentren sustancias quimicas,
inflamables o explosivas,

El angulo de proteccion del pararrayos,

La atura de instalacion del pararrayos y € sistema para drenar a tierra las
corrientes generadas por la descarga el éctrica atmosférica.

EJEMPLO PARA MEDIR LA CONTINUIDAD DE LOS CONDUCTORES DE UN
SISTEMA DE PARARRAYOS

El contenido de esta guia es un complemento para la mejor comprensién de esta Norma,
y no es de cumplimiento obligatorio.

Esta guia indica de manera ilustrativa los puntos que deben inspeccionarse y explica
como medir la continuidad de las conexiones. Este gjemplo no es limitativo.

1

Para medir la continuidad de las conexiones, se colocan las terminales del

instrumento de medicion verificando su polaridad, de tal manera que en ambos
extremos de la conexidn se realice laevaluacion (ver Figura N° 56).

Para la revision de las puntas del pararrayos, se debe vigilar que éstas se

encuentren afiladas.

Durante la revision de las conexiones, se debe vigilar que estén libres de dxido,

pinturay grasa, que sean de material conductor y que los alambres que sirven de
conexion, no presenten dafios mecanicos y que presenten una conexion solida.

122



FiguraN° 56

PARARREAYOS

REWISION DE LAS PLINTAS
DE LOS PARARRAYOS

P A

REYISION DE LAS CONEXIONES Y

MEDICION DE LA COMTIMUIDAD ELECTRODO PARA

COMEXRIOMNES A TIERRA

TIERRA — 3

FROFUNMDIDAD ————————— 3
Yoo CARACTERISTICAS  ----4

DEL TERREMO

f—r—",r

RED DE TIERRAS

EJEMPLOS DE LAS INSTALACIONES QUE DEBEN CONECTARSE A TIERRA

El contenido de esta guia es un complemento parala mejor comprensién de esta Norma
y no es de cumplimiento obligatorio.

En esta guia se describen gjemplos que permiten alos patrones orientarse acerca de las
instalaciones, maquinaria 'y equipo que por sus caracteristicas requieran de sistemas de
conexion atierra

A continuacién se describen algunos g emplos de equipos e instalaciones que pueden
almacenar y generar electricidad estética:

a) cuando € equipo no esté e éctricamente conectado a marcos metdlicos, las
partes sueltas metdlicas del equipo deben de ligarse a armazon estructural
del edificio o aunabarradetierra;

b) equipos como: sopladores, bombas, vibradores, secadoras, motores, entre
otros, deben tener una conexion individual y permanente atierra;

c) las tuberias metdlicas aéreas donde se transporten sustancias inflamables o
explosivas, asi como sus accesorios, deberan ser puenteados y conectados a
tierra;

d) en las instalaciones de pintura por pulverizacion, los objetos metdlicos que
han de ser pintados o barnizados y las paredes metalicas de las cabinas,
recipientes, y e sistema de aspiracion deben estar conectados atierra;
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e) antesdeiniciar €l proceso de trasvase de sustancias inflamables y explosivas,
los accesorios y dispositivos deben ser conectados atierra.

Para obtener mas gemplos de las conexiones a tierra, recomendamos consultar la
NOM-001-SEMP-1994.

VIII.5 Seguridad, Coloresy su Aplicacion (NOM-026-ST PS-1998).

Objetivo.

Definir los requerimientos en cuanto a los colores y sefiales de seguridad e higiene y la
identificacion de riesgos por fluidos conducidos en tuberias.

Obligaciones del patron.
1. Establecer 1as medidas necesarias para asegurar que las sefiales y la aplicacion del
color para propésitos de seguridad e higiene, asi como la identificacion de los riesgos

por fluidos conducidos en tuberias, se sujeten alas disposiciones de la presente Norma.

2. Proporcionar capacitacion a los trabajadores sobre la correcta interpretacion de los
elementos de sefializacion indicados en el apartado anterior.

3. Garantizar que la aplicacién del color, la sefiaizacion y laidentificacion de la tuberia
estén sujetas a un mantenimiento que asegure en todo momento su visibilidad y
legibilidad.

4. Ubicar las sefiaes de seguridad e higiene de tal manera que puedan ser observadas e
interpretadas por los trabgjadores a los que estén destinadas y evitando que sean
obstruidas.

Obligaciones de | os trabajadores.

1. Participar en las actividades de capacitacion.
2. Respetar y aplicar los el ementos de sefializacion establecidos por € patron.

COLORES DE SEGURIDAD Y COLORES CONTRASTANTES.
Se indican los colores de seguridad, contrastantes y su significado. No se incluye €

significado del color utilizado en codigos especificos ni los establecidos en la
NOM-114-STPS-1994.
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TablaN°® 17 “COLORES DE SEGURIDAD, SU SIGNIFICADO E INDICACIONES
Y PRECISIONES’

COLOR DE SIGNIFICADO INDICACIONES Y PRECISIONES
SEGURIDAD
PARO Alto y dispositivos de desconexion para
emergencias.
PROHIBICION Sefial amientos para prohibir acciones
especificas.
MATERIAL, EQUIPO Y
SISTEMAS PARA Identificacion y localizacion.
COMBATE DE
INCENDIOS
ADVERTENCIA DE |Atencion, precaucion, verificacion.
PELIGRO Identificacion de fluidos peligrosos.
DELIMITACION DE |Limites de areas restringidas o de usos
AMARILLO AREAS especificos.
ADVERTENCIA DE
PELIGRO POR Sefialamiento paraindicar la presencia
RADIACIONES de material radiactivo.
IONIZANTES

CONDICION SEGURA

Identificacion de tuberias que conducen
fluidos de bajo riesgo. Sefialamientos
paraindicar salidas de emergencia,
rutas de evacuacion, zonas de seguridad
y primeros auxilios, lugares de reunion,
regaderas de emergencia, lavaojos,
entre otros.

AZUL

OBLIGACION

Sefial amientos para realizar acciones
especificas.

Colores contrastantes

Cuando se utilice un color contrastante para mejorar la percepcion de los colores de
seguridad, la seleccion del primero debe ser de acuerdo con lo establecido en la
siguiente tabla. El color de seguridad debe cubrir al menos 50 % del érea total de la

sefia, excepto paralas sefiales de prohibicion.

TablaN° 18 “SELECCION DE COLORES CONTRASTANTES’

COLOR DE SEGURIDAD

AMARILLO
AMARILLO

COLOR
CONTRASTANTE

BLANCO

NEGRO

MAGENTA*
BLANCO

BLANCO
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Nota: El magenta debe ser e color contrastante del amarillo de seguridad, Unicamente
en el caso de la sefia utilizada para indicar |a presencia de radiaciones ionizantes, segin
lo establecido en la TablaN° 19.

SENAL DE SEGURIDAD E HIGIENE RELATIVA A RADIACIONES
IONIZANTES

Las caracteristicas de las sefides de seguridad e higiene que deben ser utilizadas en los
centros de trabajo para advertir la presencia de radiaciones ionizantes son:

TablaN° 19
Forma Cuadrada.
geométrica:
Color de Amarillo.
seguridad:
Color Magenta.
contrastante:
Simbolo: El color del simbolo debe ser el magenta; este simbolo debe cumplir
con laformay dimensiones que se muestran en la FiguraN° 57.
Texto: Opcional.

SENAL PARA INDICAR PRESENCIA DE RADIACIONES IONIZANTES

FiguraN° 57

SENALES DE SEGURIDAD E HIGIENE.
1. Restriccion en el uso de | as sefiales de seguridad e higiene en los centros de trabajo.
a) Se debe evitar € uso indiscriminado de sefiales de seguridad e higiene como
técnica de prevencidn contra accidentes y enfermedades de trabgjo.

b) Laceficaciade las sefiaes de seguridad e higiene no debera ser disminuida por la
concurrencia de otras sefiales o circunstancias que dificulten su percepcion.
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2. Objetivo de las sefides de seguridad e higiene

L as sefiales de seguridad e higiene deben cumplir con:

a)

especifico; conducir a una sola interpretacion;

b)

c)
d)

Ser claras parafacilitar su interpretacion;

Informar sobre la accion especifica a seguir en cada caso;
Ser factibles de cumplirse en la préctica;

Atraer la atencion de los trabajadores a los que esta destinado € mensgje

Formas geométricas. Las formas geométricas de las sefid es de seguridad e higiene y su
significado asociado se establecen en la Tabla N° 20.

TablaN°20 “FORMAS GEOMETRICAS PARA SENALES DE SEGURIDAD E
HIGIENE Y SU SIGNIFICADO”

SIGNIFICADO FORMA DESCRIPCION DE UTILIZACION
GEOMETRICA FORMA
GEOMETRICA
CIRCULO CON
BANDA
CIRCULARY BANDA
DIAMETRAL PROHIBICION DE
PROHIBICION OBLICUA UNA ACCION
A 45° CON LA SUSCEPTIBLE DE
HORIZONTAL, PROVOCAR UN
DISPUESTA DE LA RIESGO
PARTE SUPERIOR
IZQUIERDA A LA
INFERIOR DERECHA.
DESCRIPCION
OBLIGACION CIRCULO DE
UNA ACCION
OBLIGATORIA
TRIANGULO
EQUILATERO. LA ADVIERTE DE
PRECAUCION BASE UN
DEBERA SER PELIGRO
PARALELA A LA
HORIZONTAL
CUADRADOO
RECTANGULO. LA PROPORCIONA
BASE MEDIRA ENTRE| INFORMACION
INFORMACION UNA A UNA'Y MEDIA PARA
VECESLA ALTURAY CASOS DE
DEBERA SER EMERGENCIA
PARALELA A LA
HORIZONTAL
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Dimensiones de | as sefiales de seguridad e higiene
Las dimensiones de las sefides de seguridad e higiene deben ser tales que € é&rea
superficia y la distancia maxima de observacion cumplan con larelacion siguiente:

| 2

525

Donde:

S= superficie de la sefid en m?
L= distancia maxima de observacion en m

Esta relacion sélo se aplica para distancias de 5 a 50 m. Para distancias menores a5 m,
el 4rea de |as sefiales serd como minimo de 125 cm?. Para distancias mayores a’50 m, el
érea de |as sefiales ser, al menos 12500 cm?,

COLORES DE SEGURIDAD PARA TUBERIAS

L as tuberias deben ser identificadas con el color de seguridad de la siguiente tabla.

TablaN°21 “COLORESDE SEGURIDAD PARA TUBERIASY SU
SIGNIFICADO”

COLOR DE SEGURIDAD SIGNIFICADO
(NON®) IDENTIFICACION DE TUBERIAS
CONTRA INCENDIO

PELIGROSOS
VERDE IDENTIFICACION DE FLUIDOS DE
BAJO RIESGO

Para definir si un fluido es peligroso se deberdn consultar las hojas de datos de
seguridad conforme alo establecido en laNOM-114-STPS-1994.

TablaN° 22 “"DIMENSIONESM iNIMAS'DE LASBANDASDE
IDENTIFICACION EN RELACION CON EL DIAMETRO DE LA TUBERIA”

DIAMETRO EXTERIOR DE ANCHO MINIMO DE LA
TUBO O CUBRIMIENTO BANDA DE IDENTIFICACION
(mm) (mm)
hasta 38 100
mas de 38 hasta 51 200
més de 51 hasta 150 300
més de 150 hasta 250 600
més de 250 800
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El color de seguridad debe aplicarse en cualquiera de las formas siguientes:

a) Pintar latuberiaatodo lo largo con el color de seguridad correspondiente;

b) Pintar la tuberia con bandas de identificacion de 100 mm de ancho como minimo,
incrementandolas en proporcion al didametro de la tuberia de acuerdo con la tabla N°
22 de dimensiones minimas; de tal forma que sean claramente visibles;

c) Colocacion de etiquetas indelebles con las dimensiones minimas que se indican en
la tabla N° 22 de dimensiones para las bandas de identificacion; las etiquetas de
color de seguridad deben cubrir toda la circunferencia de la tuberia.

Las bandas de identificacién se ubicardn dé forma que sean visibles desde cualquier

punto de la zona 0 zonas en que se ubica €l sistema de tuberia y en la cercania de

vévulas. En tramos rectos se ubicaran a interval os regulares no mayores a lo indicado a

continuaci on:

a) Paraun ancho de banda de color de seguridad de hasta 200 mm, cada 10 m;

b) Paraanchos de banda mayores a 200 mm, cada 15 m.

INFORMACION COMPLEMENTARIA

“LEYENDAS PARA FLUIDOS PELIGROSOS’

TOXICO
INFLAMABLE
EXPLOSIVO
IRRITANTE
CORROSIVO
REACTIVO

RIESGO BIOLOGICO
ALTA TEMPERATURA
BAJA TEMPERATURA
ALTA PRESION

El color de la informacién complementaria debe ser del color contrastante
correspondiente conforme alo indicado en la presente Norma.
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“SENALES DE PROHIBICION”

Se establecen |as sefid es para denotar prohibicion de una accion susceptible de provocar
un riesgo.

TablaN° 23
INDICACION CONTENIDO DE EJEMPLO
IMAGEN DEL
SIMBOLO
PROHIBIDO CIGARRILLO
FUMAR ENCENDIDO
PROHIBIDO
GENERAR
LLAMA
ABIERTA E CERILLO
INTRODUCIR ENCENDIDO
OBJETOS
INCANDESCEN
TES
PROHIBIDO EL | SILUETA HUMANA
PASO CAMINANDO
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“SENALES DE OBLIGACION”

Se establecen las sefiales de seguridad e higiene para denotar una accion obligatoria a
cumplir.

TablaN° 24
INDICACION CONTENIDO DE EJEMPLO
IMAGEN DEL
SIMBOLO
INDICACION SIGNO DE
GENERAL DE ADMIRACION
OBLIGACION
CONTORNO DE
USO OBLIGATORIO | CABEZA HUMANA,
DE CASCO PORTANDO CASCO
USO OBLIGATORIO CONTORNO DE
DE PROTECCION CABEZA HUMANA
AUDITIVA PORTANDO
PROTECCION
AUDITIVA.
USO OBLIGATORIO CONTORNO DE
DE PROTECCION CABEZA HUMANA
OCULAR PORTANDO
ANTEOJOS
USO OBLIGATORIO UN ZAPATO DE
DE CALZADO DE SEGURIDAD
SEGURIDAD
USO OBLIGATORIO UN PAR DE
DE GUANTESDE GUANTES
SEGURIDAD
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Se establecen |as sefiaes paraindicar precaucion y advertir sobre algin riesgo presente.

132

“SENALES DE PRECAUCION”

TablaN°® 25
INDICACION |CONTENIDO DE IMAGENDEL| EJEMPLO
SIMBOLO
INDICACION
GENERAL DE SIGNO DE ADMIRACION
PRECAUCION
PRECAUCION, |CRANEOHUMANO DE FRENTE
SUSTANCIA CON DOS HUESOS LARGOS
TOXICA CRUZADOS POR DETRAS %
UNA MANO INCOMPLETA
SOBRE LA QUE UNA PROBETA
DERRAMA UN LIQUIDO. EN
PRECAUCION, ESTE SIMBOLO PUEDE
SUSTANCIAS AGREGARSE UNA BARRA
CORROSIVAS INCOMPLETA SOBRE LA QUE
OTRA PROBETA DERRAMA UN
LIQUIDO
PRECAUCION,
MATERIALES
INFLAMABLESY IMAGEN DE FLAMA
COMBUSTIBLES
PRECAUCION,
MATERIALES | CORONA CIRCULAR CON UNA
OXIDANTESY FLAMA ﬁ
COMBURENTES
PRECAUCION,
MATERIALESCON | UNA BOMBA EXPLOTANDO %
RIESGO DE
EXPLOSION
ADVERTENCIA DE FLECHA QUEBRADA EN
RIESGO POSICION VERTICAL HACIA
ELECTRICO ABAJO
RIESGO POR LINEA CONVERGIENDO HACIA
RADIACION UNA IMAGEN DE
LASER RESPLANDOR

ADVERTENCIA DE
RIESGO
BIOLOGICO

CIRCUNFERENCIA Y TRES
MEDIAS LUNAS




“SENALES DE INFORMACION”

Se establecen las sefiales para informar sobre ubicacion de equipo contra incendio y
para equipo y estaciones de proteccidn y atencidn en casos de emergencia.

1. SENALES DE INFORMACION PARA EQUIPO CONTRA INCENDIO

Estas sefiales deben tener forma cuadrada o rectangular, fondo en color rojo y simbolo y
flecha direccional en color blanco. La flecha direccional podra omitirse en el caso en
gue el sefialamiento se encuentre en la proximidad del elemento sefializado.

TablaN°® 26 “SENALES PARA EQUIPO A UTILIZAR EN CASO DE INCENDIO”

INDICACION CONTENIDO DE EJEMPLO
IMAGEN DEL
SIMBOLO

SILUETA DE UN
UBICACION DE | EXTINTOR CON
UN EXTINTOR. FLECHA

DIRECCIONAL.

SILUETA DE UN
UBICACION DE | HIDRANTE CON
UN HIDRANTE. FLECHA

DIRECCIONAL.

2. SENALES DE INFORMACION PARA SALIDAS DE EMERGENCIA Y
PRIMEROS AUXILIOS.

Estos sefialamientos deben tener forma geomeétrica rectangular o cuadrada, fondo en
color verde y simbolo y flecha direccional en color blanco. La flecha direcciona podra
omitirse en el caso en que € sefialamiento se encuentre en la proximidad del elemento
sefializado, excepto en € caso de la sefia de ubicacion de una salida de emergencia, la
cua debera contener siempre laflecha direccional.
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TablaN°®27 “SENALES QUE INDICAN UBICACION DE SALIDASDE
EMERGENCIA Y DE INSTALACIONES DE PRIMEROS AUXILIOS’

INDICACION

CONTENIDO DE IMAGEN
DEL SSIMBOLO

EJEMPLO

UBICACION DE UNA
SALIDA DE
EMERGENCIA

SILUETA HUMANA
AVANZANDO HACIA UNA
SALIDA DE EMERGENCIA
INDICANDO CON FLECHA

DIRECCIONAL EL
SENTIDO REQUERIDO

UBICACION DE UNA

SILUETA HUMANA BAJO

REGADERA DE UNA REGADERA Y
EMERGENCIA FLECHA DIRECCIONAL
UBICACION DE
ESTACIONESY CRUZ GRIEGA Y FLECHA
BOTIQUIN DE DIRECCIONAL
PRIMEROS AUXILIOS
CONTORNO DE CABEZA

UBICACION DE UN
LAVAOJOS

HUMANA INCLINADA
SOBRE UN CHORRO DE
AGUA DE UN LAVAOJOS,
Y FLECHA DIRECCIONAL

VII1.6 Manual de Calidad.

Es el documento rector dentro de la estructura de la documentacion del Sistema de
Gestion de la Calidad, ya que en € se establece |la declaracion de la Politica y de los
Objetivos de Calidad que rigen €l trabgjo, asi como los lineamientos de las actividades
de la Direccidon Técnica, mismas que estan sujetas a revision y control. Para mayor
detalle sobre los manuales de calidad se podra consultar |a:

NMX-CC-10013-IMNC-2002 “DIRECTRICES PARA LA DOCUMENTACION DE

SISTEMAS DE GESTION DE LA CALIDAD”

Lacual dice

Objetivo.

Esta Norma Mexicana proporciona directrices para el desarrollo y mantenimiento de la
documentacion necesaria para asegurar un sistema de gestion de la calidad eficaz,
adaptado a las necesidades especificas de |a organizacion.
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CONCORDANCIA CON NORMAS INTERNACIONALES.

Esta Norma Mexicanaesidénticaa Informe Técnico Internacional
ISO/TR 10013:2001.

La Documentacion del Sistema de Gestion de la Calidad esta integrada por la siguiente
estructura;

Nivel 1.

Documento de mayor nivel en e Sistema de Gestion de la Calidad y 1o constituye este
Manual de Calidad, en €l que esta contenidala Politicay Objetivos de Calidad y de é se
derivan los siguientes niveles de la documentacion.

Nivel 2.
Lo integran los Planes de Calidad, Diagramas de Proceso, etc., que aplica € personal
que participa en su gjecucion.

Nivel 3.

Se constituye por los procedimientos de uso general, procedimientos especificos de
proceso, procedimientos operativos o de trabagjo particular de cada etapa de proceso,
instrucciones de trabgo que contienen en forma detallada tareas para realizar una
actividad especifica (Instructivos, Manuales de Equipo, Protocolos, Normeas,
Documentos Corporativos, Boletines Técnicos y Formatos).

Para la correcta implantacion de las normas vistas (incluyendo la NOM-004-STPS-

1999.) Se tendra que verificar s hubo modificaciones o fueron canceladas por otras
normas, que en su caso tendran que referirse alas normas existentes.
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CAPITULO IX. COSTO/BENEFICIO DE LA APLICACION DE LAS
MEDIDAS DE SEGURIDAD

L as méaquinas son importantisimas para la produccion. Sin embargo, conjuntamente con
el incremento de la productividad, generan riesgos en € lugar de trabgo. Se suele
pensar que e control adecuado de los peligros que presenta la maquinaria es costoso y
perjudicia parala productividad.

Por otra parte, es posible eliminar € peligro que presenta una maquina e incrementar la
produccion a mismo tiempo. Incluso cuando es necesaria la colocacion de resguardos,
éstos no tienen por qué ser caros ni reducir la productividad.

Sin ninguna duda, nadie desea que ocurran accidentes, dada la consecuencia de
sufrimiento humano y pérdidas econdmicas. A pesar de todo, no resulta facil evitar los
accidentes, por lo que si no se logra eliminar € peligro, se deben instalar resguardos de
seguridad en lamaguinaria.
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Los resguardos de seguridad deben de estar minuciosamente disefiados porque, de no
ser asi, pueden convertirse en un estorbo.

ADQUIERA MAQUINAS SEGURAS

Las méguinas sin resguardos de seguridad, son més baratas, pero pueden causarle
muchos problemas una vez que hayan sido instaladas. Para esto |os resguardos no tienen
gue ser caros, Sino al contrario existen varios que se pueden disefiar y maquinar en €l
taller de su empresa, a un bago precio y con grandes beneficios, los cuales
proporcionaran seguridad al trabajador dando consigo la eliminacion de riesgos, que a
su vez se traduce a eliminacion de accidentes y costos asociados con estos.

Existen dispositivos automaticos de alimentacion y expulsion mecanica que pueden
eliminar los riesgos y a mismo tiempo aumentar gradua mente la productividad. Usted
tendria que encargar méaquinas provistas de dispositivos de ese tipo, porque no son caros
en relacion con el costo total de la méguina.

PRODUCTIVIDAD Y REDUCCION DE LOS RIESGOS QUE PRESENTAN LAS
MAQUINAS.

La productividad de muchos tipos de maguinas, como por gemplo las prensas y los
punzones, dependen de la rapidez con que € materia es colocado en la maquina y
retirado desde el punto de operacion.

Cuando no se usa sistema alguno para aimentar la maguina o expulsar € producto, €
ritmo de produccion sera determinado por la rapidez del trabajador y la complgidad de
la tarea. Sin sistemas autométicos 0 mecanicos de alimentacion y expulsion, €
trabajador estara obligado a colocar la pieza, quitar luego las manos del lugar de
operacion, sacar €l producto elaborado y al€jarlo de la méaguina.

Los sistemas de aimentacion y expulsion no eiminan la necesidad de contar con
medidas de seguridad, debe tenerse mucho cuidado cuando se pone en marcha la
maquina, cuando se gjustan los sistemas de alimentacion y expulsion, y durante las
operaciones de lubricacion y mantenimiento.

Ademas, se debe hacer 10 necesario para evaluar correctamente los peligros que puede
presentar €l nuevo sistema de alimentacion y expulsion. Al utilizar estos sistemas,
aumenta considerablemente |a productividad.

TIPOS DE SISTEMASDE ALIMENTACION Y EXPULSION
Existe una gran variedad de maguinas con sistemas de alimentacion y expulsion. Se
Analizaran algunos de |os mas simples, que pueden fabricarse localmente.

En laaimentacion manual, € trabajador debe gjecutar su tarea sin exponer las manos en
la zona peligrosa. La forma més sencilla de un sistema de alimentacion para ese uso es
un pasador (FiguraN° 57). Este consta de unamatriz (ranura) en cuyo interior se coloca
el material, fuera del punto de operaciéon. Cuando se empuja € pasador hacia € punto
de operacion, lamaguina comienza afuncionar.
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Un tipo de alimentador rotativo (Figura N° 58) basado en e mismo principio, puede
aumentar considerablemente la productividad. El aimentador expulsa y recoge

automéaticamente €l material terminado.

FiguraN° 57
Balancin con aimentacion por pasador

Figura N° 58
Balancin con alimentacion rotativa

Un cargador de alimentacion por gravedad (Figura N° 59) puede incorporarse a
dispositivo del pasador, de modo que € trabajador no necesite colocar nuevo material

en cadaciclo.

Hay muchas otras maneras de sacar provecho de la gravedad “gratuita’. En algunos
casos puede utilizarse una simple canaleta inclinada de recarga (Figura N° 60) para
desplazar e material hacia las matrices. Un dispositivo de seguridad protege a

trabajador del lugar de la operacion.

Balancin con
alimentacién por
pasador y cargador.

Balancin con canaleta
de recarga.

FiguraN°® 59 FiguraN° 60
Balancin con alimentacion por pasador y Balancin con canaleta de recarga
cargador
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Un cargador por gravedad de fécil fabricacion (Figura N° 62) puede duplicar la
productividad.

FiguraN° 61 FiguraN° 62
Alimentacion manual Alimentacion por gravedad

Es fécil comprobar €l tiempo que se puede ahorrar comparando el que se dedica cuando
se emplea un pasador con carga con € que se utiliza en la introduccion manual del
material.

Los resguardos fijos son dispositivos sencillos que se incorporan directamente a la
maguina o en una superficie fija, como en la pared o € piso. Deben hacerse de material
resistente y proporcionar proteccion contra los fragmentos que proyectan las méquinas.

La instalacion de estos dispositivos debe hacerse en relacion con los sistemas de
alimentacion y expulsion, parano limitar la produccion. Los resguardos fijos solo deben
quitarse utilizando herramientas.

Pueden interrumpir e funcionamiento eléctrico o mecéanico de la méquina s €
resguardo esta abierto o desplazado (FiguraN° 63).

También pueden impedir €l acceso a punto de operacion inmediatamente antes del
funcionamiento (Figura N° 64).

Cuando €l proceso tiene inercia, se debe tener mucho cuidado de comprobar si €

accionamiento del resguardo necesita mas tiempo que el requerido por el proceso para
detenerse.
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FiguraN°® 63 FiguraN° 64
Resguardo enclavado con sistemade cierre | Sistema de resguardo enclavado a pedal

L os resguardos g ustables pueden adoptarse a las dimensiones de la pieza 0 materia que
se introducen en & punto de operacion y suelen proporcionar un ato grado de
proteccion (FiguraN°® 65y Figura N° 66).

FiguraN°® 65 FiguraN° 66
Resguardo gjustable en unasierrasin fin Resguardo ajustable en un balancin

En genera existen varios tipos de resguardos para las diferentes méaquinas, los cuaes
proporcionan seguridad al trabajador y sobre todo eliminan riesgos de trabajo, que dan a
la empresa ahorros considerabl es.

El costo de la seguridad a utilizar estos protectores y dispositivos es muy peguefio en
comparacion con los costos generados por los accidentes de trabajo, estos costos se
elevan dependiendo del tipo de accidente, por o que a invertir en la seguridad de la
maquinaria y la proteccion de los trabgjadores, se estarian reduciendo
considerablemente los costos de accidentes, generando a la empresa menores gastos y
mayores beneficios.
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IX.1 Caso Préactico.
DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Por confidencialidad de la empresa solo se menciona que se dedica a la fabricacion de
cadenas industriales y comerciales, ubicadaen lazonaindustrial vallgo.

Las cadenas que fabricalaempresa tienen lafinalidad de transmitir potencia mecanica,
por 1o que se hacen pruebas de calidad antes de la entrega. Su mercado actua es el
interior de larepublica.

Sus principales clientes. Benotto, Magistron, Cadenas y Transmisiones SA. de C.V,
Cadenas Industriales y Servicios S. A, Refacciones Industriales Santa Clara S.A de C.V.

Sus proveedores son NASA y Aceros Monterrey, los cuales le suministran la materia
prima: flgjes, tubosy barillas.

Su competencia es la introduccion de cadenas chinas al mercado, las cuales se venden a
un precio menor |o que perjudica alas ventas de la empresa.

Para fabricar las cadenas |la empresa cuenta las siguientes éreas.

AREA MAQUINARIA Y EQUIPO
Produccion. » Troqueladoras.
»  Cortadoras.
» Armadoras de cadenas
Armado semiautomatico. semiautomaticas.

» Mesas giratorias de armado
semiautomatico.

» Aparato paramedir ladurezadelas

Rectificado. piezas.
» Aparatos de medicion.
Bombos. > Bombos.
Hornos. > Hornos.

> Contenedores para enfriar.
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AREA

MAQUINARIA'Y EQUIPO

Armado manual.

» Remachadora neumética.

Pruebas de tension.

» M#éguinas a prueba de tension.

Inspeccion y empague.

» Lainspeccion se hace manual.

Almaceén. Departamento. Oficinas.
> Materiaprima. » Inventarios. » Produccion.
» Producto terminado. » Mantenimiento. > Ventas.
> Calidad. » Compras.

MAQUINARIA'Y EQUIPO.

BOMBOS

HORNOS
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TROQUELADORAS

CONTENEDOR PARA ENFRIAR
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REMACHADORA NEUMATICA

ARMADORA DE CADENAS SEMIAUTOMATICA

MAQUINA PRUEBA DE TENSION
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CONTENEDORES

CORTADORAS

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Es un mismo producto pero se divide en dos, la cadena industrial para elevadores,
montacargas, maquinaria pesada, etc. y la cadena comercial que son para todo tipo de
bicicletas y motocicletas.

El producto principa es la cadena comercial, por lo que € estudio se enfocara solo a
este tipo de cadena.

A continuacion se muestra la tabla de las cadenas comerciales que se fabrican seguin su
clave de designacion.
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Clavede Superficie de Carga Eslabones por | Peso por metro
designacion. articulacion aproximada de metro. kg.
o’ rotura kg.
35 0.27 1050 105 0.330
40 0.45 1850 79 0.640
42 0.4 1800 79 0.590
43 0.21 750 79 0.280
44 0.19 750 79 0.240
50 0.71 2900 63 1.060

La cadena es un nimero determinado de eslabones articulados entre si, y |as piezas que
conforman la cadena son: brida, casquillo, rodillo, perno y seguro.

Para obtener |as piezas se sigue una serie de operaciones:

BRIDAS

> Se coloca € materia (flgje) en la maguina (troqueladora) para la obtencion

delabrida

vV V VvV V¥V V V

Se enfriaen aceite.

Se regresa a bombos para su limpieza.

Sellevaal areade armado.

Se envian a area de bombos, para su limpieza.

Al salir del &rea de bombos, se enviaa horno.

Selleva arectificado para hacer pruebas de dureza.
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RODILLOS

» Sellevael tubo alacortadora, se cortay se revisalas dimensiones.
» Seenvian a éreade bombos, parasu limpieza.
> Al sdir del area de bombos, se enviaal horno.
» Seenfriaen agua
» Seregresaabombos para su limpieza.
» Sepasaa &reade armado.
CASQUILLOS
» Secolocad tubo en la cortadora parasu obtencion, unavez cortados se verifica
sus dimensiones.
» Sepasaal éreade bombos paralalimpieza.
» Al salir del area de bombos, se enviaa horno.
» Seenfriaen agua
» Seregresaabombos para su limpieza.
» Sepasaal areade armado.
PERNOS
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» Secolocalabarra enlacortadoraparael corte.

» Durante € proceso de corte €l operador verifica que las dimensiones sean las

correctas.

» Unavez cortados y verificados, se pasan al érea de bombos para su limpieza.

> Al salir del &rea de bombos, se enviaa horno.

» Seenfriaen agua

» Seenviaa area de bombos para su limpieza.

» Serectifica paraverificar su dureza.

» Semandaa areade armado.



DIAGRAMA DE BLOQUES “ARMADO DE LA CADENA”

BRIDA CASQUILLO RODILLO PERNO
Troquelar Cortar € Cortar € Cortar la
e fleie tubo tubo barra
Limpieza Verificar Verificar Verificar

en bombos dimensiones dimensiones dimensiones
Caentar en Limpieza Limpieza Limpieza
hornos en bombos en bombos en bombos
Enfriar en Calentar en Calentar en Calentar en
aceite hornos hornos hornos
Limpieza Enfriar en Enfriar en Enfriar en
en bombos agua agua agua
Rectificado Limpieza Limpieza Limpieza
en bombos en bombos en bombos
A 4
Rectificado
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DIAGRAMA DE FLUJO “ARMADO DE LA CADENA”

@

(D)

CADENA

Insertar
casquillos
dentro delos
rodillos

:

Colocar
casquillos con
rodillos entre
las bridas

:

Remachar
casquillosen
las bridas
(obtencién del
eslabon)

Repetir la operacion
dependiendo dela
longitud de la
cadena
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Candado

:

Insertar pernos
entre eslabones
y bridas

;

Colocar €
candado entre
los dos pernos
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DISTRIBUCION DE PLANTA

AREADE HCR\O BOVBCS HCR\O
ARVADO SLOBRDAS
MANUAL
FRUEBAS — ||
DETENSON AREA DEARCDUCOCN
AREADE
~ ARVIADOD
D D _SEVIAUTQVATIAO
RECTIA
INSFEQOON D H
YBVRAQLE —
DEPTO | DEPTODE | GONTROL
DEINV. | MANTEN DE
MENTO | CALIDAD [ | AREADERRIDUZIN
BANCS
INVEL
MCDULO DE CHONAS ]
VIGLANTA 2NVEL
T l FRODUCTO MATERA
447 TERVINADO RIVA
ENTRADA Y SALIDA
DEFERSINAL ENTRADAY SALIDA
DEMATERAL

RECORRIDO ARTICULO “BRIDA”
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AREADE HOR\D BOVBCS HOR\D
ARVIADO S OBRDAS
MANUAL <
A ot
s | 0
DETENSON AREA DE FECDUGOCN
V. _
.0
% AFEADE
*e. ~ ARVADO
D B’  SEMAUTVATICO
*
A
‘., i?ECI'I O%L“ﬂ—l .
INFEOON H D H
YEVRAQLE —
DEPTO | DEPTODE | GONTROL [T ]
DEINV, | MANTEN DE <
MENTO | CALIDAD [ | ARADEFRIDUTICN
BANCS
INVEL
MODULO DE CHANAS [ 1]
VIGLANOA 2NIVEL
i
T l / FRODUCTO MATERA
TERVINADO FRIVA
ENTRADA Y SALIDA —
DEFERSONAL ENTRADAY SALIDA
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RECORRIDO ARTICULO “PERNO”

AREADE HOR\D BOVECS HOR\D
ARVIADO SO.OBRDAS
L A
=
FRUERAS — [ 1] [ ]
DETENSON AREA CE FRODUZOON
L3 N
0’.
Q..‘.
L AREADE
", < A | AR
D ﬂ,.  SEMAUTQVATICO
<* — N
”’EHHCA[DT >
INSEOON J D H
YBVRAQLE My -
DEFTO | DEPTODE | QONTROL [ |
DEINV. | MANTEN DE *
MENTO | CAUDAD [ | ARGADERRDUTION
BAKCS
INVEL
MCDULO DE CHANAS [ ]
VIGLANOA 2NIVEL
FRIDUCTO MATERA
T l é TERMINADO FRMVA
ENTRADA Y SALIDA
DEFERSONAL ENTRADAY SALIDA

CEMATERAL
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RECORRIDO ARTICULO “CASQUILLO”

AREACE HOR\O BOVBCS HOR\D
ARVADO A SO OBRDAS
MANLUAL
_}
. DETENSCON AREA | DE FRODUCOCN
AREACE
{_ﬁ_ ~ ARVADO
D D _SEMAUTOVATICO
RECTIHCADQ m
INFEIOON D H
YEVRAQE o
DEPTO | DEPTOCE | GONTROL [
DEINV. | MANTEN DE <
MENTO | CALDAD [ | ARADERRIDUCON
BANCS
INVEL
MODULO DE CHANAS ]
VIGLANDA 2NVEL
i
T l FRODUCTO MATERA
447 TERVINADD FRIVA
ENTRADA Y SALIDA
DEFERSONAL ENTRADAY SALIDA
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RECORRIDO ARTICULO “RODILLO”

AREALE HOR\O BOVECS HOR\O
ARVADO S0 OBRDAS
AR f A
>
00— |
A FRLEEAS D [ H
: DETENGON AREA DE FRIDUCOON
N pp— muRiin]
L U || ArenE
ﬁ ARVADO
D D  FMAUTOVATICO
Fa:nﬂcnﬂ {
INSECOCN
YBVRAQLE || |:| |:|
oo | oPoe | o | [ ]
CEIN. | MANTEN | OE <=
~|mMevo | cupo :mmmo@
RARCS
INVEL
MDULO DE CHANAS] [ ]
VIGLANOA INVEL
T l / FRODUCTO MATERA
TERVINADO FRIVA
ENTRADA Y SALIDA —
CEFERIONAL ENTRADAY SALIDA

CEMATERAL
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RECORRIDO PRODUCTO FINAL “CADENA”

AREACE

SO OBRDAS
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AREADE
o ~ ARVADO
D D _SMAUTQVATICO
RECTIACADO
v
INSFECOCN D H
YBVRAQLE —
DEPTO | DEFTOCE | GONTROL
DEINV. | MANTEN DE
MENTO | CAUDAD [ | ARADERRIDUON
BARCS
INVEL
MODULO DE CHANAS
VIGLANDA 2NIVEL
l \ 4
MATERA
T Aév TERMINADO FRIVA
ENTRADA Y SALIDA
DEFERSONAL ENTRADAY SALIDA
DEMATERAL
BRIDA 1 PERNO % 2 CASQUILLO #»3 RODILLO >4




DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

La empresa tiene un gran desorden en pasillos debido a que los contenedores se
acumulan para pasar a area de bombos, los bombos son € cuello de botella de la
empresa.

En las areas de trabgjo especiamente produccion se tiene en los pasillos manchas de
aceite de las maguinas, ademas las instalaciones se encuentran deterioradas debido a la
falta de mantenimiento y limpieza constante.

No hay iluminacion suficiente para redlizar las actividades, solo estdn en
funcionamiento algunos focos y lamparas.

La ventilacion en las instalaciones es escasa, debido a que solo funcionan tres de los
Siete ventiladores.

Existen riesgos de trabajo por algunas maguinas que no cuentan con las medidas de
seguridad necesarias, es decir, con protectores o dispositivos que protejan a trabajador.

Los operarios no cuentan con € equipo de proteccion persona necesario para redlizar
sus actividades.

El ruido de las trogueladoras es excesivo, |o que puede causar dafio a operario por estar
expuesto alargos lapsos de tiempo.

Una vez mencionado los puntos anteriores se realizara el andlisis de seguridad en la
maguinaria y equipo con riesgo de trabgjo y se propondra la medida de seguridad
pertinente.

Estos protectores y dispositivos propuestos para esta empresa no afectan la operacion de
la méquina o equipo, ni estorban alaactividad del operario.

Ademas cumplen con la caracteristica de ser faciles de montar y desmontar en caso de
un gjuste, mantenimiento o el simple cambio de molde.
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MAQUINARIA'Y EQUIPO CON RIESGO DE TRABAJO.

TROQUELADORA

En la rueda giratoria en donde se coloca € flgje para alimentar a la troqueladora, se
corre el riesgo de accidente debido aque laruedagiraal ser jalada por € fleje dentro del
troquel. Por lo que a no ver ningun protector para esto, cualquier trabajador puede ser
golpeado por las soleras de la rueda giratoria o puede jaar laropa del trabgjador hacia
la misma rueda ocasionando accidentes y |esiones.

Para esto se propone un Protector Fijo como proteccion perimeétrica.

Este tipo de resguardo colocado 1o més cerca posible del peligro permite eliminar o
reducir, de manera sencilla, los riesgos ligados.

El resguardo constara de tres paredes sujetas a piso de malla metal plegada calibre 18 'y
angulosde 1 %4 calibre 1/8

Las dimensiones del protector seran de:
» Pared principal: Ancho: 100cm.  Alto: 140 cm.

> Paredesfrontales; Ancho: 140cm.  Alto: 140 cm.
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En la parte en donde serealiza €l golpe, hay riesgo de que algun trabajador por descuido
meta la mano entre los moldes y se accidente, provocando graves lesiones a trabajador.

Para esto se propone un Protector Movil € cua cubre mecanicamente e punto de
peligro de unaméquinay se puede instalar mediante una articulacion.

Con este dispositivo garantizamos la seguridad del trabajador en cuanto a que pueda
sufrir un accidente al momento del golpe de latroqueladora.

Para esto necesitamos:
» Caretaprotectora (Mica calibre 6 milimetros) de 40 cm. Deanchoy 30 cm. De alto.

» 4 barillas de fierro comercial (2 de 60 cm. Y 2 de 70 cm. De largo) de %2 “ de
diametro.

Se sugiere un protector mévil porque es necesario en esa parte 1os gustes o cambio de
molde.
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REMACHADORA NEUMATICA

Para remachar los eslabones es necesario que e operario coloque € eslabon con las
manos y después con e pie apretar un pedal que hace funcionar a la remachadora
golpeando los casquillos para que € eslabén quede remachado.

Asi que se puede apretar €l pedal dando la sefial ala remachadora que golpe aun estando
las manos del operario dentro de esa &rea, provocando una fractura en sus dedos.

Por tal motivo se propone un dispositivo de mando bimanual, esto es la accion manual
simultanea sobre dos controles.

Esto garantiza que € operario tenga que accionar 1os 2 botones para cada operacion de
tal manera que no le permitaa operario introducir las manos en el instante del golpe.

Este dispositivo solo protege a operario, no protege a una segunda persona que no sea
la que esta operando |a remachadora.

Al soltar cualquiera de los botones debe causar que la remachadora se detenga.

Este dispositivo se alimentara por la linea de aire que llega a pedal, solo que ahora se
dividira esta aimentacion en 2 por medio de una conexion T que pasara por los 2
botones.

Como la remachadora necesitara de cierta presion de aire a oprimir un botén serd
insuficiente para que la remachadora opere por 1o que se tendra que oprimir ambos
botones para que funcione dicha remachadora, para esto se utilizaran llaves de paso para
regular lapresion de aire.
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ARMADORA DE CADENAS SEMIAUTOMATICA

En laarmadora semiautomatica a momento de remachar la cadena se tiene que redlizar
un golpe e cua puede provocar un accidente a operario debido a que la mesa de
trabgjo estaaladturadelacinturay les esfacil recargarse en ella, por tal motivo existe
un gran riesgo de trabgo.

Se propone el uso de un protector semifijo debido a que es facil de montar y desmontar
en caso de gque se requiera un gjuste, cambio de molde o mantenimiento en la mesa de
trabajo.

iy, POy 1
il
,;O],; 1o

7 ,--u._'

Para esto se requiere una proteccion de 3 paredes de preferencia placa calibre 3/16” de
las siguientes medidas:

» Caraprincipal: Ancho: 100 cm. Alto: 30 cm.

» Caraslaterales: Ancho: 50 cm. Alto: 30 cm.
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Ademés se debe de dotar a los trabagjadores de equipo de proteccion personal como por
gjemplo: tapones auditivos, guantes, botas, mandil contra altas temperaturas, respirador
contra vapores, entre otros.

Para este gemplo se tomo como referencia los protectores y dispositivos mencionados
en esta tesis, en otra situacion en la que se presenten distintas caracteristicas de la
maquinaria, equipo o herramienta de trabajo como lo demandan las distintas empresas,
se puede consultar la variedad de protectores y dispositivos existentes que son
mencionados en latesis.

“COSTOS DE LOS PROTECTORES’

MAQUINARIAY PROTECTORO COSTO
EQUIPO DISPOSTIVO
Troqueladora Protector fijo $ 1,800 pesos
Troqueladora Protector movil $ 750 pesos

Dispositivo de mando

Remachadora neumética bimanual $3,500 pesos
Armadora de cadenas
semiautomatica Protector semifijo $ 1,000 pesos
| COSTO TOTAL | $7,050pesos |

Nota: Presupuesto del afio 2006

La empresa tiene una Prima de riesgo de 2.65325 y paga $ 39,774.48 pesos anuales por
Riesgo de Trabajo a Seguro Social.

Al invertir parte del presupuesto a la seguridad industrial, que entre otros aspectos esta
laincorporacién de protectores y dispositivos de seguridad a la maquinariay equipo, €l
porcentgje de prima de riesgo reducira conforme alaley de una unidad por debajo de la
prima anterior.

Con laincorporacion de protectores y dispositivos de seguridad se genera:

Eliminacion de riesgos de trabajo.
Eliminacion de accidentes.
Eliminacion de lesiones.
Reduccion de dias por incapacidad.
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Por lo tanto, el porcentgje de la prima de riesgo reducira una unidad de la prima de
riesgo anterior, y por tanto sera de 1.65325.

Con este porcentge la empresa que originamente pagaba $ 39,774.48 pesos por afio,
pagaraa Seguro Socid por riesgo de trabajo la cantidad de $ 24,783.63 pesos anuales.

Por lo que e ahorro sera de $ 14,990.85 pesos por afio a invertir en protectores y
dispositivos de seguridad en lamaquinariay equipo.

Estos son sblo los costos directos (asegurados) que se ven a simple vista, pero se tienen
los costos indirectos que no se ven y estos van desde $ 5 a $ 50 pesos (sin asegurar) por
cada $ 1 peso de costo directo, es decir, en relacion con € gemplo, si la empresa paga
$ 39,774.48 pesos para cubrir |os costos directos, la empresa tendra que pagar de 5 a 50
veces mas esa cantidad (como minimo y maximo respectivamente) debido a los costos
no asegurados y que absorberd la empresa. Por consiguiente la empresa tendria que
pagar como minimo $ 198,872.4 pesos y como maximo $ 1°988,724 pesos por costo
indirecto.

Costos Indirectos:

Dario alos edificios.

Dafio a equipo y herramientas.

Dafio a producto y material.

Interrupcidn y retraso de produccion.

Gastos legales.

Gastos de equipo y provisiones de emergencia.
Tiempo de investigacion.

Salarios pagados por pérdida de tiempo.
Costos de contratar y/o preparar persona de reemplazo.
Tiempo extra.

Tiempo extra de supervision.

Tiempo de tramites administrativos.

Menor produccion del trabajador lesionado.

Con lainversion en protectores y dispositivos de seguridad en lamaquinariay equipo la
empresa pagaria de costo indirecto $ 123,918.15 pesos como minimo y $ 1°239,181.5
pesos como maximo. Se puede ver la gran diferencia cuando se invierte en la Seguridad
Industrial.

En general se puede ver que a invertir $ 7,050 pesos en protectores y dispositivos en la
maguinaria y equipo, la empresa ahorra $ 14,990.85 pesos por afio, es decir, la
inversion se recupera en 6 meses, por lo tanto € primer afio tendrd un ahorro de
$ 7,940.85 pesos. Después del primer afio ahorrara $ 14,990.85 pesos anuales.

Nota: datos obtenidos en & afio 2006
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Los protectores y dispositivos de seguridad que puedan tener un costo elevado,
pareci era que no son convenientes por su costo, pero hay gque recordar gue esto no es un
gasto, sino una inversiéon que en un determinado plazo se recupera, dejando a partir de
ese plazo, ahorros que se traducen en ganancias econdémicas parala empresa.
Existen muchas empresas que pagan a Seguro Socia cantidades mas elevadas que la
cantidad del gemplo. Si se destina una parte del presupuesto para invertir en la
seguridad de los trabajadores con la incorporacion de protectores y dispositivos de
seguridad, la cantidad de dinero que se paga a Instituto Mexicano del Seguro Social se
reduce significativamente, porque a reducir riesgos de trabajo se puede reducir €
porcentgje de la prima de riesgo. Lo cua significa reduccion de la cantidad monetaria
que Se paga por ese concepto.
Junto con los ahorros econdmicos, hay un beneficio principal e importantisimo, este
beneficio es un persona sano libre de accidentes, ya que no existe suma de dinero que
pueda compensar la vida de un trabajador.
Entre otros beneficios que obtiene la Empresa, se pueden mencionar:
1. Econémicos.

e Disminucion de dias perdidos o no laborados por accidente.

e Disminucién de costos asociados por accidente.

e Cumplimiento legal (Sanciones de Ley por incumplimiento).

e Imagen.

e Megjor oportunidad en aspectos competitivos.

2. Beneficio para€el personal.
e Msgjores condiciones de trabajo.
e Eliminacion de riesgos.
e Eliminacién de accidentes.
e Eliminacion de lesiones.
e Motivacion.

e Personal sano.
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3. Incremento de la productividad.
o El operador tiene més control del proceso.
e El operador se mantiene enfocado a trabgjo.

e Los sistemas de dimentacion y expulsion junto con los protectores aumentan
considerablemente la productividad.
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CAPITULO X. MANTENIMIENTO EN LA PREVENCION DE RIESGOS.

Deberia ser comun que dentro del mantenimiento se incluyan, ademas de las actividades
para asegurar € uso eficiente de la maguinaria'y equipo a menor costo dentro de los
requisitos de seguridad, la atencion de los servicios al establecimiento. Como tales, se
entienden los servicios requeridos para disponer de la energia eléctrica, caorifica bgjo
sus distintas formas (vapor, agua caliente), agua, aire comprimido, refrigeracion, vacio,
etc. En las cantidades y calidades solicitadas por la actividad de la empresa, también de
la colecta, tratamiento y disposicion de los residuos solidos, liquidos y gaseosos que se
generan en ella.

En consecuencia, € departamento de mantenimiento debera contemplar la totalidad de
actividades bajo su responsabilidad buscando su desempefio eficiente y eficaz.

El mantenimiento de la maquinaria y equipo puede ser preventivo y correctivo; e
preventivo es el conjunto de acciones que se realizan con el objeto de que lamaquinaria
y equipo siga funcionando sin sufrir interrupciones imprevistas.

Esto significa verificar en formaperiddica lamaquinariay equipo con € fin de detectar
lasfallasy que no se detenga €l proceso productivo. El mantenimiento preventivo forma
parte de la administracion de la produccién y debe tomar en cuenta los siguientes
aspectos:

a) Plan maestro de trabgjo, que consiste en establecer larevision periddicade la
maguinariay equipo, con el objeto de detectar posibles fallas.

b) Requerimientos de mano de obra, que consiste en saber quiénes se
encargaran del mantenimiento: Ingenieros, técnicos especiaizados y mano
de obra calificada.

c) Requerimiento de refacciones para poder contar con € repuesto que se
necesite sobre todo en el caso de refacciones importadas (si fuera el caso)

d) Esconveniente llevar un registro del mantenimiento que se da para saber qué
maquinaria y equipo se deteriora con frecuencia'y cud es més resistente a
desgaste.
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e) Conviene también llevar un registro de las 6rdenes de trabajo con el objeto
de saber quién realiza el mantenimiento.

El mantenimiento correctivo también forma parte de la administracion de la produccion
y consiste en la reparacion inmediata de la maguinaria 0 equipo que esté deteriorado o
haya sufrido un desperfecto por mal uso o por su funcionamiento normal.

S e mantenimiento tanto preventivo como correctivo es eficaz, la produccion no se
detiene y ayuda a elevarla, por lo cua € aspecto de administracion de la produccién
juega un papel muy importante en este proceso.

El aspecto del avance tecnoldgico debe ser tomado en cuenta, sobre todo para €
desarrollo de la maguinaria y equipo. La ingenieria juega un papel muy importante en
los cambios tecnoldgicos y debe proponer ala empresa la actualizacion y en su caso la
renovacion de la maguinaria y equipo con € fin de elevar la productividad y mantener
los niveles de competencia y seguridad.

Para incrementar |a productividad se deben de aprovechar en forma Optima |los recursos
con los que se cuenta.

Todo departamento de mantenimiento debe contar con:

POLITICAS

Las politicas del departamento de mantenimiento en general se vinculan con:

e Garantizar la calidad de los productos con el minimo costo de mantenimiento y;

e Asegurar @ funcionamiento de la maguinaria y equipo e instalaciones con €
maximo rendimiento, a un costo minimo.

OBJETIVOS

e Disponibilidad de maquinaria y equipo, de manera que siempre estén aptos y en
condiciones de operar inmediatamente.

e Lograr con € minimo costo posible, e mayor tiempo de servicio de las
instalaciones, maquinariay equipo.

e Disminuir los paros imprevistos de produccion ocasionados por fallas inesperadas,
tanto en lamaquinariay equipo como en las instalaciones.

ADMINISTRACION Y CONTROL

Esta tarea comprende | as siguientes fases:
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e Disponer de los datos técnicos de la maguinaria y equipo que cuente la empresa y
del historial de los mismos para predecir su mantenimiento, considerando los
aspectos de Seguridad.

e Generar e plan de revision periddica de la maguinariay equipo o de alguna de sus
piezas 0 componentes criticos, y para cada una de ellas la orden de revision
correspondiente.

e Captar lainformacion generada.

e Andlizar lasrevisiones, estudiando e comportamiento de los componentes criticos
de los equipos para determinar la probabilidad de las posibles fallas.

e Generar e plan de reparaciones coordinandolo con los departamentos involucrados
y para € caso de la Seguridad, establecer estandares que garanticen una reparacion
segura y libre de accidentes, como por gemplo la informacién adecuada en las
6rdenes de trabajo. Estas indican informacion general similar a las érdenes de
revision, asi como qué personal |as gjecutara, |os materiales y repuestos a utilizar.

e Controlar las reparaciones y captar la informacion correspondiente, asi como € de
los costos de la reparacion.

FUNCIONES
e Primarias:

Son las que comprende e sistema de mantenimiento implantado por la empresa,
considerando las actividades de Seguridad.

e Secundarias:

a) Inventario actualizado de los insumos de mantenimiento (piezas de repuesto,
grasa, aceite, etc.)

b) Aportacion de los medios especificos para desarrollar los trabgjos de
mantenimiento (herramientas, instrumentos de medida y de control de
operacion y/o de regulacion)

c) Capacitacion y entrenamiento de recursos humanos. Se deben considerar
estas actividades como prioritarias para lograr asi € desarrollo y desempefio
profesional del personal de mantenimiento, independientemente de su
posicion y nivel educativo. Los programas de capacitacion y entrenamiento
facilitan de forma mas eficiente la gecucion de las tareas especificas e
insisten en los conceptos basi cos de seguridad e higiene industrial.

d) Programacién de lastareas a desarrollar.
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e) Anaizar ladistribucion de plantay estimar |a posible cantidad de personal y
sus perfiles de capacitacion para dar mantenimiento ala maguinariay equipo
e instalaciones de acuerdo con los requerimientos de produccion y de
calidad.

f) Establecer las tareas de mantenimiento preventivo que puedan ser realizadas
por €l equipo de mantenimiento.

FUENTES DE INFORMACION

e Datos relativos a maquinaria'y equipo e instalaciones.
a) Caracteristicas de los mismos.
b) Problemas surgidos durante su operacion.

C) Repuestos.

d) Programacion del mantenimiento preventivo.
€) Mantenimiento correctivo.
e Datosrelativos a departamento de mantenimiento.
a) Definir procedimientos normalizados para trabajos de mantenimiento.

b) Determinacion de costos unitarios del mantenimiento (por hora, por pieza,
por méaquina, etc.)

o Datosrelativosalasfalas.
a) Clasificacion y consecuencia.
b) Causas (seguras o probables)
c) Efecto sobre |os programas de manteni miento.
d) Tiempo.
e Datosrelativos alas intervenciones de mantenimiento.
a) Procedimientos de solicitud y de autorizacion de trabgjos.

b) Resultados técnicos y econémicos.
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DOCUMENTOS

e Fichade méaguinas, equipos e instalaciones.

Es @ documento informativo basico y fundamental que resume las caracteristicas
originales de cada maquina y equipo, asi como los procedimientos de operaciéon. Se
deben incluir los siguientes datos:

a) Ubicacion exacta dentro de lainstal acion.

b) Tipo de maquina o equipo.

c) Datos especificos (modelo, tipo, dimensiones, peso, parametros operativos, etc.)

d) Proveedor y fechade lacompracon el nUmero de pedido correspondiente.

€) Lista de las piezas de repuesto, con indicaciones para encontrar su posicion en
amacén, asi como los planos correspondientes.

f) Aquellos otros datos que puedan ser de interés.

e Fichade Historia de cada méguinay/o equipo.

Consiste en un informe detallado ordenado cronologicamente de todas las
intervenciones de mantenimiento realizadas en cada méquina y equipo o de sus
componentes.

e Orden de Trabgo.

Consiste en una descripcién del trabajo especifico a redlizar, de l0s recursos necesarios
(mano de obray materiales) y de los costos incurridos (costo de la mano de obra propia
o contratada, trabajos realizados en taller propio o contratado, costo del tiempo
improductivo, etc.)

e Sistemade prioridad:

Es la definicion de la urgencia de lareparacion de cierta maguina o equipo entre otras,
y de los plazos estimados para su g ecucion.

REVISION DE LA INFORMACION
Larevision de lainformacion esimprescindible para:
a) Descubrir inmediatamente las reparaciones que han significado costos elevados.

b) Sefiaar las reparaciones que representan intervenciones repetidas.
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c) Justificar la adquisicion de herramientas para reducir las horas de trabgo, o la
sustitucién del equipo por otro.

RESULTADO DEL ANALISIS DE LA INFORMACION PROCESADA DE
MANTENIMIENTO

Proviene de las Ordenes de trabgjo, salida de materiales de amacenes, registros de
fallas, tiempo ocioso por detener lamaquinariay equipo y de su historial, que se resume
en un informe mensual a la Gerencia. El andlisis de la informacion procesada permite
detectar |os siguientes aspectos:

e Costos de mantenimiento por periodo de mano de obra, materiales y repuestos
clasificados por maquina, equipo, linea de produccion, etc.

e Tiempo ocioso por detener la méaquina, volumenes de produccion, mano de obra
0Ci0sa, demoras en otros procesos cuyo suministro de materiales puede depender de
la méquina descompuesta, etc.

Con base es estos dos aspectos:

e Se identificaran  los mayores costos de mantenimiento y/o tiempos mas
prolongados.

e Se compararan los costos del mantenimiento programado contra los costos del no
programado y la disponibilidad de la maquinariay equipo.

En genera a dar mantenimiento eficiente ala maquinariay equipo se estara asegurando
un funcionamiento seguro y adecuado, asimismo no se tendrén fallas o descomposturas
gue pudieran ocasionar retraso a la produccion, pero sobre todo se proporcionara
seguridad a trabajador debido a que la maquinaria o equipo no sufrird falla o ruptura
que pudiera presentar un riesgo para el trabajador.

EJEMPLO

Supdngase que no se da mantenimiento ala maquinariay equipo, o sélo se da cuando €l
departamento de mantenimiento se acuerda o cuando falla y se detiene, ya sea por
desgaste normal o anormal.

Si se tienen 2 poleas que giran mediante una banda, si l1a banda se llegara a romper y
sale disparada, 0 en un escenario negativo si € tornillo que fijala polea con la flecha se
truena, la polea sale disparada y pega a un trabgjador, la lesion que puede ocasionar
puede ir desde un golpe que puede ser atendido en la misma empresa hasta la muerte del
trabajador.
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Si se realiza un mantenimiento adecuado a la maquinaria y equipo e instalaciones no
pasard 1o que a modo de gemplo se comento. Por tal motivo la importancia del
mantenimiento, que sin mencionar se sabe que a dar dicho mantenimiento se esta
previniendo riesgos de trabajo.

El mantenimiento es un previsor de riesgos que con la ayuda del supervisor y de los

departamentos involucrados, proporciona el funcionamiento seguro de la maquinaria y
equipo, resguardos y dispositivos de seguridad.
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CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES.

CONCLUSIONES

Es importante hablar de la seguridad industrial, en este sentido solo se enfocara a la
maguinariay equipo, que es &l punto de interés de estatesis.

Al tener un accidente los costos asegurados cubren solamente los gastos médicos y los
costos de compensacion, que frente a un accidente de trabajo grave, solo representaria 1
peso del costo total del mismo, porque se tienen de $ 5 a $ 50 pesos de costo no

asegurado.

La mentalidad respecto a los accidentes es principamente correctiva, en vez de
preventiva. Generamente se pone mayor énfasis en los efectos y no en las causas que
producen el accidente.

Por dicha razon, la implantacién de un Programa Integral de Seguridad es sumamente
importante para poder, en primera instancia, detectar 1os posibles riesgos que podrian
generar accidentes y, en una segunda instancia, investigar los accidentes ocurridos, para
poder, de ellos, aprender y evitar su repeticion.

El supervisor juega un papel importante, ya que de él dependera el buen manegjo de las
politicas establecidas por la empresa parareducir y eliminar |os riesgos de trabajo.

El supervisor tendra que verificar si e trabgjador realiza de la forma correcta su tarea,
utilizando los resguardos y dispositivos presentes. Asimismo debera corregir y reportar
cualquier anomalia con la ayuda de los propios trabajadores.

La evaluacion de riesgos representa un aspecto bésico, que establece cudles son los
riesgos existentes, sus consecuencias y sus causas. Con todo esto se pueden establecer
las medidas preventivas para su eliminacion.

Las medidas preventivas para su eliminacion, entre otras estan, los distintos tipos de

resguardos aunados con los dispositivos de seguridad para proporcionar mayor
seguridad al trabajador.
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Para los distintos tipos de resguardos que no se pueden incorporar a la maquinaria
debido a que pueden retrasar la produccién por ser un estorbo para las actividades, o
limitan lavisibilidad del operario, se deben de redisefiar de acuerdo con las necesidades
de lamaquinariay de la propia actividad como tal.

El redisefio o disefio de un resguardo debe ser minuciosamente analizado, para esto la
ingenieria juega un papel importantisimo, estableciendo tipo de material, medidas,
formas, peso y todo aquello que involucre un buen disefio para que e resguardo sea €l
adecuado parala méguina ala que fue disefiado.

Después de la incorporacion de los resguardos y dispositivos de seguridad a la
maguinaria se debe de llevar un control para establecer €l lapso de tiempo para saber
cuando hay que gjustar, engrasar y darle el mantenimiento general, tomando en cuenta
que se deben de utilizar las tarjetas de aviso para que los trabgadores genos a
manteni miento, sepan que no se puede poner en marchala méaquina

El costo de laincorporacion de resguardos y dispositivos de seguridad ala maguinariay
equipo es muy bajo en comparacion con los grandes beneficios que trae consigo esta
medida de seguridad.

L os beneficios pueden ir desde el ahorro de dinero, que se traduce en ganancias para la
empresa, hasta € beneficio primordial de toda seguridad industrial, la salud del
trabajador. Esto es, un persona sano.

En genera los resguardos y dispositivos de seguridad son medidas preventivas que
eliminan |os riesgos existentes en lamaguinariay equipo.

Aun s € costo es muy elevado, la inversion se recupera en un lapso de tiempo, ya que
el costo de la incorporacion de resguardos o dispositivos de seguridad no es un gasto,
Sino més bien es unainversion en la propia empresa.

Los resguardos no tienen que ser estorbosos ni retrasar la produccion, deben ser
disefiados de acuerdo con las especificaciones de la maquina y de la actividad que
realiza, para que €l resguardo no interfiera en e proceso, pero sobre todo proporcione
seguridad a trabajador y desempefie las funciones por las cuales fue disefiado.

La incorporacién de resguardos y dispositivos de seguridad ala maquinariay equipo es
una inversion, por lo tanto la Seguridad Industrial pasa a ocupar un lugar relevante, la
cual debe ser considerada para evitar desviaciones en los estandares de trabajo, que van
desde |esiones hasta la muerte.
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RECOMENDACIONES

Al incorporar cuaquier protector o dispositivo a la maquinaria y equipo, se deben de
analizar los posibles resultados que se generan por las nuevas condiciones de trabajo,
tanto paralamaquinariay equipo como para el trabajador.

Cuando se tengan definidos dichos resultados se puede seleccionar el tipo de protector o
dispositivo que mejor se apegue a las actividades de la operacién, por una parte que la
maquinaria 'y equipo estén libres de obstrucciones para alimentar a la maquina o retirar
la pieza de la misma, y por otra parte el operador pueda realizar sus actividades sin
ningun problema.

Redlizar un estudio costo-beneficio para verificar si es conveniente la incorporacién de
los protectores y dispositivos, debido a que en algunos casos puede ser meor la
adquisicién de una maguina 0 equipo nuevo en vez de incorporar UNO O varios
dispositivos para modernizar dicha méquina o equipo, y que tal vez no convenga por los
el evados costos que se generan por la modernizacion.

Los protectores y dispositivos no tienen que ser caros ni dificiles de construir, para esto
se recomienda que €l protector o dispositivo incorporado a la maguinaria y equipo sea
de f&cil fabricacion, siendo asi construido dentro de la empresa.

S6lo incorporar los protectores y dispositivos a la maguinaria 'y equipo con riesgo de
accidente, esto es en las areas o puntos de peligro que por su naturaleza de trabajo
pueden accidentar al operario.

No incorporar protectores y dispositivos a la maquinaria 'y equipo que no lo requiera,
debido a que € protector o dispositivo puede ser un estorbo que retrase la produccion y
sobre todo se generarian costos innecesarios que perjudican alaempresa.

Al incorporar protectores y dispositivos a la maguinaria y equipo se recomienda
consultar las NOM’s para verificar que no hayan sido modificadas o canceladas por
otras normas, Si es asi consultar las NOM s vigentes.

También es conveniente verificar las UNE's paraver si hubo alguin cambio con relacion

alas distancias de seguridad, aunque sean distancias de seguridad espafiolas, se pueden
tomar como referenciay aplicar a caso Mexicano.
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