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INTRODUCCION

La industria metal mecénica tiene una importancia relevante en e sector productivo, ya
que por tratarse de una industria manufacturera elabora productos y subproductos
terminales que suelen ser basicos para la sociedad y adquieren un alto valor e impacto
econdémico. Esta rama de la produccién presenta las tasas més altas de accidentabilidad,
hecho trascendente que afecta a la sociedad, al trabajador y ala empresa. Los accidentes
de trabajo ocasionan diversos grados de incapacidad a los operarios y tienen una enorme
repercusion, tanto social como econdémica, pues pueden convertir al trabajador en un
invdlido o afectar severamente su capacidad de produccion, o que representa un costo

social muy alto para su nicleo familiar y la propia empresa.

L os accidentes de trabajo ocasionan costos de caracter directo e indirecto, los primeros
corren a cargo de las instituciones de Seguridad Social, incluyen indemnizaciones y
servicio médico; 1os segundos los absorbe el empresario y consisten en tiempo perdido,
disminucion de la produccion, desperdicio de material, dafio a maquinaria y equipo o

gastos administrativos, pero son dificiles de evaluar.

El presente estudio es realizado en una empresa metalmecanica por/en €l érea de
produccion bésicamente que es el lugar donde se presentan mas seguido los riesgos de
trabgjo. Cabe mencionar que en la empresa en estudio no existe un departamento de
seguridad e higiene como tal en consecuencia el departamento de produccion se dio a
la tarea de realizar una investigacion que evidencie la necesidad de aplicar una gestion
de riesgos en €l centro de trabgjo y aporte beneficios para la prevencién de los riesgos
en € trabgo y la disminucion de accidentes. Apoyandose en disciplinas como
seguridad industrial e higiene industrial que contribuyen de manera sustancial a la
identificacion, estudio y prevencion de factores de riesgo. Al mismo tiempo se hace
indispensable tener referencias del marco regulatorio y legal, para hacer una
confrontacion de la situacion real de la empresa con patrones de referencia, tales como
manuales, reglamentos de trabajo, guias técnicas, normas, etc., ya que estas establecen

parametros que debe cumplir y encontrarse la empresa.



Como marco tedrico de esta investigacion estan los capitulos (I, I1), donde se integran
los antecedentes y  estudios en general que tienen relacion con el trabajo. Es asi como
en el capitulo uno se establece el marco conceptual en el que se desarrollala seguridad
e higiene en € trabgo. En €l capitulo dos se describe € proceso general de gestion de

riesgos (evaluacion y control de riesgos).

Paralos siguientes capitulos (111, 1V, V) se sigue una metodol ogia de investigacion.

En e capitulo Il se describe a la empresa en estudio sus elementos ,el giro, sus
productos, la distribuciéon del centro de trabajo, e tipo de produccion, € proceso de
produccion, sus recursos materiales todo con el fin de ser un marco de referencia para

los siguientes capitul os.

En & capitulo IV se obtiene informacion de los riesgos de trabajo, identificados estos
riesgos se evallan y se registran los resultados en tablas y esquemas.

Ya para €l capitulo V se sabe que riesgos se tienen que controlar, la eliminacion de
todos los riesgos es inalcanzable, ni siquieralaley exige que se deban de eliminar, solo
los reconocidos por esta, es asi como se proponen criterios de control de riesgos que
pueden ser en la fuente de trabajo, sobre el ambiente, sobre e hombre, controles

administrativos.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Evidenciar la necesidad de adoptar un programa de seguridad e higiene a partir de una

evaluacion inicial de riesgos.

OBJETIVOSESPECIFICOS:

Establecer el marco conceptual en e gue se desarrolla la seguridad e higiene. Ademéas

de conocer métodos para identificar accidentes en laindustria.

Conocer e proceso genera de la gestion de riesgos en las empresas. Desde la

identificacion, estimacion, probabilidad, valoraciony el plan de control de los riesgos.

Dar a conocer |os aspectos mas relevantes de la empresa en estudio, desde el espacio
donde se trabaja, los recursos de planta, la materia prima que se utiliza, los procesos
productivos, €l tipo de produccién, areas de trabgjo, para asi tener una idea clara de las

condiciones de trabajo de la empresa.

Obtener informacion suficiente de las areas involucradas en e proceso productivo
(produccién) de la empresa en estudio para poder identificar y evaluar los agentes
nocivos y factores de riesgo, presentes en el medio ambiente laboral y que, bajo ciertas
circunstancias, son capaces de aterar laintegridad fisicay/o psiquica del ser humano.

Advertir que s de la evaluacion de riesgo se deduce que €l riesgo es no tolerable, habra

gue controlar, sugiriendo criterios para el control de riesgos.



DISENO DE LA INVESTIGACION

El disefio contiene una serie de actividades sucesivas y organizadas que se adaptan a las
particularidades de la investigacion, y que nos indican las pruebas a efectuar y las
técnicas que deberan utilizarse paralarecoleccion y andlisis de los datos. Para objeto de
este trabaj o se sigui6 la siguiente metodologia.

Disefio no experimental de investigacion

Para este trabajo se selecciono un disefio no experimental de investigacion, 1o que aqui
se redliza es la observacion de fendmenos en su ambiente natural. No se construye
ninguna situacion, sino se observalo ya existente.

Extraccion dela muestra.

Universo o poblacion: constituye la totalidad de un grupo de elementos u objetos que se
quiere investigar, es e conjunto de todos los casos que concuerdan con lo que se
pretende investigar. En este caso la poblacion son las éreas involucradas en el proceso
productivo. Es una muestra dirigida, en donde la seleccion de elementos depende del
criterio del investigador.

Procedimientos para la recopilacién de datos.

L os utilizados en esta investigacion son:

La observacién. Es € procedimiento empirico por excelencia, € méas antiguo; consiste
basicamente en utilizar 10s sentidos para observar 1os hechos, realidades socialesy alas
personas en su contexto cotidiano. Para que dicha observacion tenga validez es
necesario que sea intencionada e ilustrada (con un objetivo determinado y guiada por un
cuerpo de conocimiento).

Cuestionario: Utilizandolo como un instrumento rigurosamente estandarizado, que
traduce y operacionaliza problemas de investigacion. Tratando que cumpla con dos
requisitos esenciales: validez y fiabilidad.

Formas de presentacion de los datos.

Una vez ordenada y elaborada la informacion recogida, se hace necesaria su
presentacion en forma sistemética. Para efectos de este trabajo se utilizala presentacion

en tablas con las especificaciones correspondientes acerca de su naturaleza

Presentacion de resultados. Los resultados de esta investigacion se representan en

tablas donde se registran |os aspectos mas i mportantes de este trabajo



MARCO TEORICO

CAPITULO |

1.1 SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

La higiene y Seguridad Industrial, trata sobre los procedimientos para identificar,
evauar y controlar los agentes nocivos y factores de riesgo, presentes en e medio
ambiente laboral y que, bgo ciertas circunstancias, son capaces de alterar la integridad

fisicay/o psiquicadel ser humano.

Riesgos de trabajo: Son los accidentes y enfermedades a que estdn expuestos los
trabajadores en gjercicio o con motivo del trabajo articulo 473 dela Ley Federal de
Trabgjo (LFT) y articulo 41 delaLey del Seguro Social (LSS).1

a) Accidente detrabajo: Todalesion organica o perturbacion funcional, inmediata
0 posterior, 0 lamuerte, producida repentinamente en gercicio, o con motivo del
trabajo, cualquiera que sea € lugar y el tiempo en que dicho trabajo preste.
También se considera accidente de trabajo, directamente de su domicilio al lugar
de trabgo, o de este a aquel. En su caso, la LFT establece una Tabla de
Vauacion de Incapaci dades Permanentes (articulos 474y 514 LFT, 42 LSS).

b) Enfermedad de trabajo: Es todo estado patologico derivado de la accion
continuada de una causa gque tenga su origen o motivo en € trabgo, o en €l
medio en que € trabajador se ve obligado a prestar sus servicios. En todo caso,
serén enfermedades de trabgjo las consignadas en la LFT (475, 476 y 513 LFT,
42 LSS).

Es importante mencionar gque los accidentes de trabajo representan actualmente e 99 %
de los Riesgos de Trabajo ocurridos en México en € medio ambiente de trabgjo, e 1 %

restante |0 ocupan |as enfermedades de trabajo.*

! ey Federal del Trabajo, Berbera Editores, 1969 (Actualizacion a 1999).
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1.2 CONCEPTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

La seguridad industrial se ha definido como e conjunto de normas y principios
encaminados a prevenir la integridad fisica del trabajador, asi como € buen uso y
cuidado de las maquinas, equipos y herramientas de laempresa, afin de evitar perdidas

personales y/o materiales.
121 CAUSASDE LOSACCIDENTES

L os accidentes pueden ser leves o graves (incapacitantes) y de acuerdo a esto, existen
distintos tipos de incapacidades. Incapacidad temporal, incapacidad permanente parcial,
incapacidad permanente total, e incluso la muerte.

En la mayoria de los casos el accidente no es previsible, pero si prevenible. Un estudio
y andlisis de los accidentes nos llevaran a conocer las causas gque les dieron origen, afin
de poder remediarlas en €l futuro para evitar un nuevo accidente y tomar accién

preventiva contra otros similares.

Entre las causas que dan origen a un accidente, hay dos que conducen directamente a la

produccion del mismo:
a Directas o proximas.

Dependen del ambiente de trabajo donde se realizd el accidente y de las condiciones

biol6gicas intrinsecas del propio accidentado. Estas causas existen en dos formas:

Condiciones Inseguras. Son las causas que se derivan del medio en que los
trabajadores realizan sus labores, tales como materiales, maguinaria, y que representan

un gran peligro de accidente. Por g emplo, una escalera sin pasamanos.

Practicas inseguras: Son las causas que dependen de las acciones del propio trabajador
y que pueden dar como resultado un accidentes. Por g emplo: trabajar con ropa suelta
donde hay maguinaria en movimiento, no utilizar tapones auditivos donde hay

exposiciones a ruidos extremos.
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b. I ndirectas o remotas

Son totalmente gjenas a las condiciones bioldgicas intrinsecas del accidentado, aunque
pueden estar subordinadas o no a medio en que se trabga en forma normal. El
accidente puede deberse a condiciones o précticas inseguras de personas gjenas a la
conducta del accidentado, es decir que es una victima inocente del riesgo que ocurra.
Por gemplo: una cuadrilla trabagja en un andamio sin sujetar la herramienta, con el

riesgo de gque ésta caiga sobre el trabajador.
1.3. CONCEPTO DE HIGIENE INDUSTRIAL

Se puede definir como aguella cienciay arte dedicada a la participacion, reconocimiento,
evaluacion y control de aquellos factores o elementos estresantes del ambiente
presentados en €l lugar de trabajo, los cuales pueden causar enfermedad, deterioro de la

salud, incomodidad e ineficiencia de importancia entre trabajadores.

La Higiene Industrial también se le conoce como higiene del trabajo, asi como
higiene laboral. Tiene por objeto la prevencién de las enfermedades profesionales a
través de la aplicacion de técnicas de ingenieria que actlan sobre los agentes

contaminantes del ambiente de trabajo, ya sean fisicos, quimicos o bioldgicos.

Identificacion (problema higiénico de la empresa)
Medicion (cuantificar las repercusiones del problema)
Tiempo de exposicion (duracién del problemaen laempresa)

Criterios de valoracion (criterios técnicosy datos de |aboratorio)

O O O O O

Valoracion (control ambiental)

10
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1.4 FACTORES QUE ORIGINAN LOSRIESGOSDE TRABAJO

Los elementos cuyo disfuncionamiento originan € accidente o las enfermedades

laborales se pueden agrupar en: Agentes materiales, entorno laboral, caracteristicas

personales, organizacion (Fig. 1.1).

AGENTES EHTORHO
MATERIALES AMBIENTAL
Herramientas — * ___ Sustancias

peligrosas

Instalaciones —
o — Qbjetos
Maquinas — J RIESGO DE
| ACCIDENTE
— fptitudes ' Gistemade
Conocimientos — comunicaciones

Formacion—

" Métodosy

— Actitudes
procedimientos

CARACTERISTICAS )
PERSONALES ORGAHIZACIOH

Fig. 1.1. Elementos gque originan accidentes y/o enfermedades laborales.

11
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1.5 RESPONSABLESDE LA SEGURIDAD E HIGIENE

La organizacién de la seguridad y de la higiene en € trabajo corresponde tanto a las
autoridades, como a los patrones y trabajadores. La Administracién de Recursos
Humanos es & proceso administrativo aplicado al acrecentamiento y conservacion del
esfuerzo, las experiencias, la saud, los conocimientos, las habilidades, etc., de los
miembros de la organizacion, en beneficio del individuo, de la propia organizacion y del

pais en genera (Fig. 1.2).

( LA SEGURIDAD Y SU IMPLICACION SOCIAL )

\

DEBER
DELOS
EMPRESARIOS

DERECHOS
DELOS
TRABAJADORES

SEGURIDAD
Y SALUD
LABORAL

COMPROMIZO
DEL
ESTADD

Fig. 1.2. Laorganizacion de laseguridad e higiene
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Existen diversos organismos dedicados a la seguridad e higiene industrial:
En una empresa:
a Departamento de seguridad e higiene industrial.
b. Comisiones mixtas de higiene y seguridad.
En € pais:
a Secretaria de Salud.
b. Secretariadel Trabajo y Prevision Social.
C. Instituto Mexicano del Seguro Social.
d. Asociacion Mexicanade Higiene y Seguridad.
I nter nacionalmente:
a Oficina Internacional del Trabajo (Ginebra, Suiza)
b. Organizacion Mundial de la Salud (Ginebra, Suiza)
C. Asociacion |nteramericana de Seguridad Social (México, D.F.)
d. Oficina Sanitaria Panamericana

e. Organizacion de Salud Publica, dependiente delaONU y dela
UNESCO.?

2 Calderdn Ramirez de Aguilar F. 1992. "La Salud en € Trabgjo y sus Procesos’. Instituto Mexicano del
Seguro Social. Jefatura de Servicios de Salud en el Trabgjo. p.p. 1- 25.2

13
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1.6 INTRUMENTOS UTILIZADOS PARA IDENTIFICAR LOS RIESGOS EN
LOSCENTROSDE TRABAJO

Hasta la fecha solo se cuenta con instrumentos o sistemas que se han aplicado en muy
diferentes épocas industriales en los centros de trabajo para favorecer la seguridad
industrial en beneficio del bienestar del trabajador, ya sea por € Ingeniero en Seguridad,
las Comisiones de Seguridad o algunos especialistas en e Campo de la Salud
Ocupacional. Algunos de los instrumentos se apoyan en € principio de la seguridad
industrial, otros en los de higiene industrial, en tanto que otra porcién, se inclina hacia

los conceptos del Ambiente Laboral Nacional e Internacional (Fig. 1.3)

|:| Snalisiz de los modos 4y efectos de Fallas [A)]
[ ]LauOut(E)

I:l Plapeo de FHiesgo= [IZ]

[ ] Realidad wirtual (O]

Bl Suia de Observacian (E]

[[] Ruta Critica [F]

-Taﬁa de Actividad de Segaridad ()

I:l SGuia para lnwestigacidn de Accidente=s [H]

Bl ~rbol de Fallas (1)

- Téecnicas para la FPrediccidn del erro humano [J]
- Frograma de ewaluaciaon y Revisian de Froyectos (K]

Wacio del Conocimisnto [L]

- Sector 13

Fig. 1.3 Instrumentos utilizados para favorecer la higiene y seguridad industrial a nivel

mundial.
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Dada la gran variedad de estos instrumentos se aludiran los cinco de mayor importancia
paraidentificar los accidentes en laindustria metalmecanica en la zona metropolitana de
laciudad de México (Tabla 1).

a) Andlisis de modos y efectos de falas (AMEF). Investiga los accidentes tomando
como elemento el estudio de los perfiles del puesto, las tareas y actividades desde un
enfoque exclusivamente técnico de la maguinaria equipo e instrumentos de trabgjo sin

abordar el aspecto ergonomico.

b) Distribucion de la planta (Lay Out). Para conocer las causas de los accidentes de
trabajo se parte de un enfoque ergondmico en € que utilizan para € estudio de los
riesgos de trabagjo la simple distribucion de la planta en lo que se refiere a: espacios

hombre-magquinay hombre-hombre, asi como el sitio mas adecuado para las méaquinas.

c) El mapeo de riesgos. Disefiado por los italianos tiene como caracteristica la
participacion del trabagjador en la deteccion de los riesgos de trabagjo y ésta se hace de

manera sensorial.

d) Realidad Virtual. Disefiado por los Japoneses a base de programas computarizados,
pretende concientizar a trabgador para no realizar actos inseguros o condiciones
peligrosas; en estos programas se gjemplifican, accidentes de trabajo y su repercusion a
lasalud del trabajador, lafamiliay la sociedad.

€) Guia de observacion del laboratorio de economia y sociedad en e trabajo (LEST).

Disefiado por los franceses, identificalos riesgos y profundiza en cada uno de estos.

15



MARCO TEORICO

16

VENTATA Ti0
DESVENTATA

VENTAIL DESVENTATA 50
TECHICAS
E IN:TRI-
MENTOS
PERMITE CONOCER DESCONOCE La B4
ANALISISDE MODOS ¥ |MAQUINARIA ¥ EQUIPC EN PARTICIPACION DEL
EFECTO: DE FALLAS RELACION CON FALLAS HOMERE
INVOLTCEA MAQUINA ¥ HO INVOLUCEL AL SER MEDIO
DISTRIBUCICN DEL4  |AMEIENTE HUMANO PARL Li
PLANTA (LAY OUT) DISTRIBUCION DE L
PLANTA
INVOLTCEA REVISION DE SEREALIZA SOLO INTENSO
MAPEQ DE RIESGOS HOMERE-AMEIENTE-MAQUINA |SENSORIALMENTE
ETEMPLIFICA UN ACCIDENTE |DEBERIA SER MAS
FEALIDAD VIETUAL INVOLTCEANDOG TODO LO UTILIZADO, PERO B4TO
QUE QCTUEEE EN EL EST4 TECNOLOGLA
ESTa POCO
DIFUNDIDA.
G4 DE INVOLTCEA REVISION DE SEREALIZA MEDIO
OBSERVACION (LEST)  |HOMERE MAQUINA T SENSCRIAL E
AMEIENTE [HiTRUMENTALMENTE

Tabla 1 Instrumentos mas utilizados en México, que apoyan la seguridad e higiene

industrial .2

8 Estudios sociaes, tecnolégicosy cientificos, Rafael Franco Lara, Abril 2004
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PROCESO GENERAL DE LA GESTION DE RIESGOS

CAPITULO |11

2.1 GESTION DE RIESGOS
¢Quées e Riesgo?

Expectativa de pérdida
Expresado como: gravedad de consecuencia combinada con probabilidad

Riesgo

Pérdida esperada

RIESGO ( jrgaddetiompo o actividad ) —

Pérdida

Gravedad (- ) X

Evento

Probabilidad Namero de eventos )

Unidad de tiempeo

Al proceso conjunto de evaluacion del riesgo y control del riesgo se le suele
denominar gestion del riesgo (Fig. 2.1)

Si de la Evaluacion del riesgo se deduce que € riesgo es no tolerable, hay que
Controlar el riesgo.

Laevaluacion de los riesgos laborales es € proceso dirigido a estimar la magnitud de
aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacion necesaria
para que el empresario esté en condiciones de tomar una decisién apropiada sobre la
necesidad de adoptar medidas preventivasy, en tal caso, sobre €l tipo de medidas que
deben adoptarse.

En sentido general y admitiendo un cierto riesgo tolerable, mediante la evaluacion de

riesgos se hade dar respuestaa: ¢es segura la situacion de trabajo analizada?

17
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PROCESO GENERAL DE LA GESTION DE RIESGOS

Diagrama 2.1 Proceso general en lagestion de riesgos
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RIS
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2.2 ETAPASDEL PROCESO DE EVALUACION DE RIESGOS
Un proceso genera de evaluacion de riesgos se compone de |as siguientes etapas:
Clasificacion de las actividades de trabajo.

Un paso preliminar a la evaluacion de riesgos es preparar una lista de actividades de
trabajo, agrupandolas en forma racional y manejable. Una posible forma de clasificar

las actividades de trabgjo es la siguiente:

Areas externas alas instal aciones de la empresa.

a
b. Etapasen el proceso de produccion o en el suministro de un servicio.
c. Trabajos planificadosy de mantenimiento.

d

. Tareas definidas, por ejemplo: conductores de carretillas elevadoras.
ANALISIS DE RIESGOS
Andlisisdel riesgo, mediante el cual se:

o Identificael peligro.
o Se estima € riesgo, valorando conjuntamente la probabilidad y las

consecuencias de que se materialice el peligro.
El Andlisis del riesgo proporcionara de qué orden de magnitud es el riesgo.
VALORACION DEL RIESGO

Con €l valor del riesgo obtenido, y comparandolo con el valor del riesgo tolerable, se
emite un juicio sobre latolerabilidad del riesgo en cuestion.

19
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IDENTIFICACION DE PELIGROS
Parallevar a cabo laidentificacion de peligros hay que preguntarse tres cosas.

a ¢Existe unafuente de dafio?
b. ¢Quién (o qué) puede ser dafado?.

c. ¢Como puede ocurrir € dafio?.

Con € fin de ayudar en el proceso de identificacion de peligros, es Gtil categorizarlos
en distintas formas, por gemplo, por temas. mecanicos, eléctricos, radiaciones,

sustancias, incendios, explosiones, etc.
ESTIMACION DEL RIESGO

Para cada peligro detectado debe estimarse € riesgo, determinando la potencial

severidad del dafio (consecuencias) y la probabilidad de que ocurra el hecho.
2.2.1.3.1 SEVERIDAD DEL DANO
Para determinar la potencia severidad del dafio, debe considerarse:

a. Partesdel cuerpo que se veran afectadas
b. Naturaleza del dafio, gradudndolo desde ligeramente dafiino a

extremadamente dafiino.
Ejemplos de ligeramente dafiino:

o Dafios superficiales. cortes y magulladuras pequefias, irritaciéon de los
0j0S por polvo.

o Molestiaseirritacion, por gemplo: dolor de cabeza, disconfort.
Ejempl os de dafiino:

o Laceraciones, guemaduras, conmaociones, torceduras importantes,
fracturas menores.
o Sordera, dermatitis, asma, trastornos muscul o-esqueléticos,

enfermedad que conduce a una incapacidad menor.
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Ejempl os de extremadamente dafiino:

o Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, lesiones multiples,
lesiones fatales.
o Cancer y otras enfermedades cronicas que acorten severamente lavida.

PROBABILIDAD DE QUE OCURRA EL DANO.

La probabilidad de que ocurra €l dafo se puede graduar, desde baja hasta alta, con el

siguiente criterio:

o Probabilidad alta: El dafio ocurrird siempre o casi siempre.
o Probabilidad media: El dafio ocurrira en algunas ocasiones.

o Probabilidad baja: El dafio ocurrirararas veces.

A la hora de establecer |a probabilidad de dafio, se debe considerar si 1as medidas de
control ya implantadas son adecuadas. Los requisitos legales y los cédigos de buena
practica para medidas especificas de control, también juegan un papel importante.
Ademas de la informacién sobre las actividades de trabajo, se debe considerar 1o

siguiente:

Trabagjadores especidmente sensibles a determinados riesgos (caracteristicas

personales o estado biol 6gico).

a. Frecuenciade exposicion al peligro.

b. Fallosen e servicio. Por ggemplo: electricidad y agua.

c. Falosenloscomponentes de lasinstalacionesy de las maguinas, asi como en
los dispositivos de proteccion.

d. Exposicién alos elementos.

e. Proteccion suministrada por los EPI y tiempo de utilizacidn de estos equipos.

f. Actos inseguros de las personas (errores no intencionados y violaciones

intencionadas de |os procedimientos):
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22

Latabla (2.1) daun método simple para estimar los niveles de riesgo de acuerdo a

su probabilidad estimaday a sus consecuencias esperadas.”

Consecuencias
Ligeraiente N Extremadamente
Daiiino
Daiiino Daiiino
D
LD ED
Baja || Fiesgotrivial | Riesgotolerable | Riesgo moderado
B T TO MO
Tediaf| Fiesgo toleratle | Fiesgo moderado |Riesgo importante
Probabilitad| e & S
M TO MO I
Alta [[Fiesgo moderadolFiesgn inportant 8 Fiesgo intolerable
A MO I IN

Tabla2.1 Niveles deriesgo

“Fuente Chacon Blanco, 1997, Evaluacién general de riesgos
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2.3. VALORACION DE RIESGOS: DECIDIR SI LOSRIESGOS SON

TOLERABLES

Los niveles de riesgos indicados en latabla 2.1, forman la base para decidir si se

requiere mejorar 1os controles existentes o implantar unos nuevos, asi como la

temporizacion de las acciones. Latabla (2.2) se muestra un criterio sugerido como

punto de partida paralatoma de decision. La tablatambién indica que los esfuerzos

precisos para el control de los riesgosy la urgencia con la que deben adoptarse las

medidas de control, deben ser proporcionales al riesgo.

Rieszo

Accion ¥ tenporizacion

Trivial (T)

Mo se requiere accion especifica.

Tolerahle (TN

TWaderado (M3

Mo se necesita mejorar la accon preventiva. Sin embatrgo
ge dehen considerar soluciones ras rertables o mejoras
que no  SIpONgANn 1Ina  carga  econdrica importarde.
Se requieren cormprobaciones periodicas para asegurar que
ge rrantiene la eficacia de las medidas de control.

De deben lacer esfuerzos parm reducr el nesgo,
deterrninando las irsrersiones precisas. Las medidas para
redicir el riesgo deben inplantarse et un periodo
deterrnitiado.

Cuatdo el riesgo  moderado  esta  asociado  con
consecusncias extretradatnente dafiras, se predsarm una
accion postetior para establecer, con trAs precision, la
probabilidad de dafinc como base para detenminar la
necesidad de mejora de las medidas de control.

Itrgortante C I)

Mo debe comerzarse €l trabajo tasta que ze hava reducido
gl nesgo. Puede que se precisen recursos considerables
pata cortrolar el riesgo. Cuando el nesgo corresponda a un
tratajo que se estd realizarndo, debe remediarse el
problerra en un tetmpo inferior al de los riesgos
tmaderados.

Intolerahle (1IN

Mo debe comenzar ni continuar €l trabajo hasta que se
reduzca el riesgo. Bino es posble reducir el riesgo, incluso
con recursos dlimitadas, debe prohlibirse el trabajo.

Tabla2.2. Valoracion de riesgos
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2.4 PREPARAR UN PLAN DE CONTROL DE RIESGOS

El resultado de una evaluacién de riesgos debe servir para hacer un inventario de
acciones, con € fin de disefiar, mantener o mejorar los controles de riesgos. Es
necesario contar con un buen procedimiento para planificar la implantacion de las

medidas de control que sean precisas después de la evaluacion de riesgos.
L os métodos de control deben escogerse teniendo en cuenta los siguientes principios:

a. Combatir los riesgos en su origen

b. Adaptar e trabgo a la persona, en particular en lo que respecta a la
concepcion de los puestos de trabajo, asi como a la eleccion de los equipos y
métodos de trabajo y de produccién, con miras, en particular a atenuar €l
trabajo mondtono y repetitivo y areducir los efectos del mismo en lasalud.
Tener en cuentalaevolucion de latécnica

Sustituir lo peligroso por o que entrafie poco o ningun peligro

Adoptar las medidas que antepongan la proteccion colectivaalaindividual.

-~ o o 0

Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.
REVISAR EL PLAN

El plan de actuacion debe revisarse antes de su implantacion, considerando lo

siguiente:

S los nuevos sistemas de control de riesgos conducirdn a niveles de riesgo

aceptables.

a. S losnuevos sistemas de control han generado nuevos peligros.
b. Laopinién de los trabajadores afectados sobre la necesidad y la operatividad

de las nuevas medidas de control.

La evaluacion de riesgos debe ser, en general, un proceso continuo. Por lo tanto la
adecuacion de las medidas de control debe estar sujeta a una revisién continua y
modificarse si es preciso. De igual forma, si cambian las condiciones de trabajo, y

con ello varian los peligros y los riesgos, habra de revisarse la evaluacion de riesgos.
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CAPITULO 111

3.1. ELEMENTOSDE LA EMPRESA

Laempresaes clasificada en e sector secundario que centra su actividad a trasformar
fisicamente los materiales en productos Utiles a la comunidad. Los recursos con los que

cuenta la empresa son |os siguientes:

a). Recursos humanos en las distintas areas hay directores, gerentes, supervisores,

empleados y obreros clasificados en diferentes categorias y niveles jerarquicos.

Director y presidente (se encuentran ubicados en |os 6rganos de 1er nivel).
Personal jerarquico (gerente general o administrador general) 2do nivel.
Jefes de division (logistica, finanzas, operaciones, ingenieria) 3er nivel.

Jefes de seccion  (ingenieros, supervisores, coordinadores) 4to nivel.

o & W DN BE

Personal general (empleados, obreros) 5to nivel.

b). Recursos materiales._ se encuentran constituidos por:

Materia prima e insumos, productos en proceso.
Mueblesy enseres, materialesy Utiles de escritorio.
Vehiculos, maguinariay equipos, accesoriosy repuestos.
Herramientas de trabajo ligero y pesado.

o & w NP

Productos terminados.

C) recur sos financier os._ se encuentra constituido por:

1. Capital personal o social.
2. Ingresos por ventas.
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3.2. GIRO DE LA EMPRESA

Empresa metalmecanica dedicada a equipamiento de mobiliario en autoservicios,

comercios, restaurantes, hoteles, principal mente especialistas en:

Disefio y decoracién de espacios.

Cocinasindustriales.

Bases, sillas, mesas.

Islas de alimentos preparados.

.Mobiliario para autoserviciosy almacén.

Mobiliario especializado para exhibicion y venta de alimentos.
Equipos refrigeradosy calientes.

Equipo de exhibicién y conservacion de alimentos.

Entre sus productos, se pueden mencionar; Bufeteras, Vitrinas,Barras de alimentos

(calientes, frias, combinadas), Tinas para pescado, Botadores para frutas, Muebles de

Panaderia, Modulos de Tacos, gemplo: (llustracién 3.1, 3.2, 3.3,).

llustracién 3.1 Barra combinada
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llustracion 3.3 Mobiliario de Restaurantes
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3.3. AREA METALESY MADERAS.

Dentro del departamento de produccion existen dos éreas involucradas en € proceso
productivo estas se dividen en: metales y/o maderas y respectivamente cada una de estas

areas con sus respectivas actividades de trabajo.

Se entiende como proceso a la secuencia de actividades requeridas para elaborar un
producto (bienes o servicios).Para entender mejor el proceso productivo se describiran
las actividades de trabajo de la planta/instalacion, estas se dividen en: metales y/o

maderas en las cuales se incluyen cada tarea del proceso productivo (tabla 3.3).

ACTIVIDADESINVOLUCRADASEN EL PROCESO PRODUCTIVO
AREA METALES AREA MADERAS

Recibo de material* Corte amedida

Almacén* (materia,prima,general ,producto terminado) | Cepillado

Cizala Canteado

Trazo Escuadre (despuntado)
Doblez Formagueado
Troguelado Armado (madera maciza)
Piqueteado (punteado) Ensambl e de panel
Soldadura Camarade barniz

Corte de tubo

Armado metdlico
Pulido
Empague *

Embarque*

Taller eléctrico*

Area de pruebas*
Cristales*

Tabla 3.3 Areas de trabajo
* Pertenece tanto al &rea de maderas como a de metales

Para conocer € concepto de las actividades consultar glosario de texto.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

Para representar graficamente la elaboracién del producto se utilizara e diagrama de
operaciones de proceso, esta es una herramienta que muestra la secuencia de las
operaciones involucradas en el proceso de produccion de cualquier producto, se tomara
como gemplo € producto identificado en la empresa como tina de pescado (Diagrama

3.3).

DlAGRAMA DE OPERACIOMES DE PROCESO
Fabricacion tipo RMMPRAL tina de pescado 16" Metodo actual
Trazado por A M.B. 139

Forros [ 2 req.) FPedestal (S req.) Forros [ 2 req.)

Dib Mo, 16 Dib Mo, 15 Dib Mo, 16

2x2 mts. 2 1.5 =050 mts. 2 212 mts. 2

Lamina AL calible 16 sfv Lamina AL calible 16 y 20 Lamina AL calible 16 sf

Dimencionar
laminas

Dimencionar
laminas

Dimencionar

laminas
Trazar Trazar Trazar
larminas laminas laminas

dimensionadas dimensionadas dimensionadas

Funzonar Funzonar Funzonar

a la longuitud a la longuitud a la longuitud
definitiva definitiva definitiva
Doblar Doblar Doblar
Fuentear Fuentear Fuentear

Esmerilar Esmerilar Esmerilar

Soldar Soldar Saoldar

Ojalateo Colocar tubo Ojalateo
de desague

Instalacian Ojalateo Ojalateo

electrica

40 Ensamblar
los pedestales

con la tina

Torillos cabeza Allen de 1/2 "

20 Ensamblar forros

Silicon transparente

40 " Aplicar gilicon
transparente
RESUNERM
Evento | Mumero | Tiempo |
Operaciones 31 120 hrs 10 " Fulido
Inspecciones 1 Final

20 Inspeccidn final

lornilos cabeza Allen de 102 7

20 " Ensamblar forros
Silicon transparente
40 " Aplicar silicon
transparente

RESUMEN
Evento Mumero Tiempo
Onperaciones 31 120 hrs 10 " Fulido
Inspecciones 1 Final

20 " Inspeccian final

3.3. Diagrama de operaciones de proceso
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3.4. TIPO DE PRODUCCION EN LA EMPRESA

La amplia variedad en sus productos, ocasiona una mezcla de distintos tipos de
procesos, dentro de la planta. El proceso seguin € flujo de producto es intermitente y por
proyecto. Intermitente ya que se agrupan equipos y habilidades parecidas (Fig. 3.2), la
carga de trabgjo en cada departamento es muy variable, existiendo algunos con alta
cargay otros subutilizados. Por proyecto o pedido donde se realizan una secuencia de
actividades a redlizar para lograr avanzar en la construccion de un proyecto, donde la
mayor atencién se enfoca en la planeacion, secuencia y control de tareas individuales
(Fig. 3.3) se daya que cada producto presenta rasgos caracteristicos distintivos, mas aun
pueden ser unicos. Configura ala vez una red compleja de tareas vinculadas entre si a
través de multiples interrelaciones de precedencia. La decision de realizar el proyecto,
requiere de la aprobacion de un presupuesto presentado y aprobado por € cliente, en
donde se definen las caracteristicas del proyecto, su secuencia, plazos, costos. De igua
manera que en la produccion intermitente se emiten ordenes de trabajo o de produccién.

Corfadare Pirnture

nyo @
> Q Q-0

Soldadurg Esmerlles | Doblodors

0 00

Fig. 3.2 Proceso intermitente
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;iﬂ‘ﬁsl.'p

Fig. 3.3 Por proyecto

CARACTERISTICAS [IMTEEMITEMNTE FEOYECTO
Producto

Tipo deprodudo Lote Ura sola uridad
Flyo del producto Desordenado Minguno
Wariedad del producto Alta Ivluy alta

Tipo demercado Por diente Urico
Wolutnen Iledio Ura sola urddad
Mlano de obia

Hahilidades Altas Altas

Tipo detareas Mo ntinarias Mo ntinarias
Salaria Iuledio Iuledio

Capital

[rsrersion Iuledia Baja

[rwentaria Alto Iuledio

Equipa Propdsitos grales. Propdsitos grales.
Objetivos

Flezihilidad Iiedia Alta

Costo Iiedia Alto

Calidad WVariahle Wariahle
SEtvicio Iledio Bajo

Tabla3.1. Mezclade Procesos en € centro de trabajo
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El proceso también se puede clasificar por €l tipo de servicio a cliente que en este caso

es parasurtir pedidos (tabla 3.2).
L os productos se fabrican para surtir un pedido del cliente:

= Seresponde alos requerimientos del cliente.
= Serealizan pedidos individuales.

= Se cuenta con una amplia gama de especificaciones.

CARACTERISTICAS FABRICACION POR PEDIDO

Producto Especificado por €l cliente
Altavariedad
Costo alto

Objetivos Administrar tiempos de entrega vy
capacidad

Principales problemas en las operaciones  Promesas de entregay tiempos de entrega.

Tabla 3.2 Fabricacién por pedido

Laelaboracion del producto depende principal mente de cuatro factores.

= El tipo de producto.

= El grado de complejidad de las operaciones.

= El porcentgje de intervencion humana en e proceso (Pueden estar
involucrados desde 1 hasta 10 en cada tarea o los que sean necesarios
dependiendo de laurgenciay del trabgjo).

= El tiempo de entrega
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3.5RECURSOSMATERIALES

Maquinariay Equipo

La maguinariay equipo disponible en la empresa es utilizada por €l trabajador para dar

forma a cualquier pieza necesaria durante e proceso, basandose en varias técnicas

(cizallado, piqueteado, pulido, doblado, etc.)Todas €ellas imprescindibles para la

fabricacién de los productos. La maguinaria/equipo se mencionan en forma resumida

en latabla 3.3..

DESCRIPCION

Compresores ([ area general)
Taladro

Cantiador Inwicta

Cepillo eléctrico

Cizalla

Equipo de Plasma

mierra circular escuadmdota
sierra Telescopica

sierra radial

Sietra ingladeadota

sierra guillotira

siermm fija

mierra circular hechiza
mierra cinta “Butromd

Sierra Cinta Dioal “LWSAT
Sierma Cinta Droal “FERORA™
Equipo de reffigeracion
Prensa

Trobladorm

Foladora

Tormillo de banco

Mle=a detrabajo

Premsa Mewratica

Trorepo Fresador
Diblador

Pulidora

Fresmdor

Camro de traslado rratenales
Trogueladora

Fauter

Nlaquina de soldadura electrica
MWlagquina de soldadura rmd croalambre

CANTIDAD

Tabla 3.3. Recursos de planta
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M ateriales utilizados

Los materiales constituyen los insumos que se necesitan para producir y son

consumidos o transformados durante los procesos, y se incorpora a proceso de

produccion para su transformacion en un producto. Los materiales utilizados en la

elaboracion de los productos es muy extensa, se pueden clasificar en materias primas y

componentes. La cantidad y variedad de los materiales a utilizar dependera del producto

que se tenga que fabricar. Se puede decir que un producto esta elaborado con

multimateriales (Tabla 3.4) gemplo materiales utilizados para la barra combinada

(ilustracion 3.1).

ptr de acero al carbén,
galvanizada, c16, lamina de 4'x10°
ldmina de acero inoxidable,
nylamid, 1'* espesor, hoja de 4'x8'
corian

mdf

triplay

argén, carga de gas.

silicén, blanco.

gas refrigerante, r-22.

pasta para soldadura estafio.
fundente para soldadura, bote.

silicén, aluminio brillante.

soldadura para electrodo, 6013, 1/8".

solvente para barniz de poliuretano.
azulejo blanco refractario
formica

sellador para madera 48, solido

solera de acero al carbon de 1 1/4 x 1/4

soquet tipo anuncio porcelana
tablilla de conexién 4 x 30

termopar para pirometro

tornillo a.i. cabeza plana allen 5/6x1 1/4

triplay de pino de 19mm

tubo de acero inoxidable diametro 1 1/2" ¢/16

barniz de poliuretano, uresalle, transparente mate.
liquido para limpieza de acero inoxidable.
soldadura para electrodo, 6013, 1/8".

espuma de poliuretano, bote en aerosol.

diesel.

oxiacetileno, carga de oxigeno y acetileno.
barniz de poliuretano, uresalle, transparente mate.
espuma de poliuretano, bote en aerosol.
galvanizada, c16, Idmina de 4'x10'

thinner estdndar.

pegamento de contacto

pegamento para poliuretano, bote.

oxiacetileno, carga de oxigeno y acetileno
pintura esmalte 100, blanco, galén.

poliuretano de alta densidad - 15.

adhesivo para azulejo, bulto

aluma steel, lamina de espejo 4x8

apagador de balancin, rectangular r11-00, 12 amp
125/250 v

armaflex 3/4 tramo 1 x 1 mt

cristales

pirometro shinko mod. jcs - r/m

placa de fibra de vidrio alta temperatura
policarbonato 4 x 8

poliuretano alta densidad

Tabla3.4 Listano exhaustiva de materiaes
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3.6 DISTRIBUCION DEL CENTRO DE TRABAJO

Ladistribucion de la plantaindica la posicion fisica de la plantay de las diversas partes
de la misma. En consecuencia, la distribucién comprende tanto la colocacion del
equipo en cada departamento como la disposicion de los departamentos en €l

emplazamiento de la planta.

La distribucion afecta ala organizacion de la planta, a la tecnologia mediante la cual se
realizan las actividades y a flujo de trabajo através de la unidad. La velocidad con que
fluye el trabajo por la unidad es uno de los factores determinantes de la supervivencia
de dicha unidad y por lo tanto, € problema de la distribucién de la planta es de
importancia fundamental para la organizacion. Se puede decir que la planta esta
distribuida de manera de satisfacer las necesidades del producto (distribucion orientada
a producto). El plano 3.1 nos muestra la distribucion de la empresa en estudio.
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Conclusiones del capitulo 111

La empresa en estudio, se dedica a la elaboracion de mobiliario para e sector de
servicios. En e departamento de produccion donde se centra la mayor parte de la
investigacion, se identifican dos éreas, metales y maderas, cada una de ellas, sigue un
proceso o secuencia de actividades para elaborar un producto, hay una mezclaen € tipo
de produccion, debido a la variedad de sus productos. En tanto que los recursos de
planta (maquinaria, equipo, herramientas) son muy variados y su utilizacion van a
depender de las actividades de trabgjo a realizar (cortar, pulir, doblar, rolar, cizallar,
soldar etc.). Los materiales necesarios parala elaboracion de los productos se dividen en:
materia prima (laminas, madera, policarbonato, corian, etc.), componentes (cables,
l&mparas, interruptores, cristales, etc.), se puede decir que un producto se forma de
multimateriales. Hay factores a considerar en la elaboracion del producto: € tiempo de
entrega, €l tipo de producto, el grado de complejidad de las operaciones y el porcentgje

de intervencion humana.

En la empresa, el proceso de produccion abarca muchas etapas y en cada una de ellas
hay que considerar sus posibles riesgos. El trabajo puede generar riesgos (probabilidad
o proximidad de dafio alas personas), y mas en la empresa cuyos procesos de trabajo se
combinan labores artesanales y mecanizadas en condiciones extremas desde el punto de
vista técnico , ademas de que no cuenta con un programa de seguridad e higiene o cual
puede agudizar €l problema.

La efectividad de una empresa no depende del éxito de un &rea funciona especifica; si
no del gercicio de una coordinacion balanceada entre las etapas del proceso
administrativo y la adecuada realizacion de las actividades de las principales areas

funcionales.
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CAPITULO IV

4.1. IDENTIFICACION DE RIESGOS DE TRABAJO

Identificadas las areas de trabajo y €l proceso de produccion de la empresa en estudio
(capitulo 3), se procede alaidentificacion de los riesgos de trabajo de estas areas , para
este propdsito se obtuvo informacién cualitativa de las actividades realizadas por 1os
trabajadores de la plantalinstalacion, en el cual se realizo € recorrido con el trabajador
por la planta para ver € desarrollo de sus actividades, €l objetivo en e recorrido es
identificar por medio de la observacion y/o percepcion los peligros evidentes en la
instalacion de trabajo estos se plasman en latabla 4.1

FPELIGROS IDENTIFICADOS

Golpes v cortes por objetosherrardentas

Cafdas al mismo mwel

Peligro de cortes por utilizar herramental inadecuado,

Cai das de herrarniertas, roatetiales, eto., desde altum,

E spacio inadecuado.

Peligroz asodados conmmanego maral de cargas,

Peligroz enlas instalaciones v en las maquirasasociados con €l montaje, la
cota gracidn, la operad n, &l mant edrrdento, la modifi cacidn, larepatac dn v el
desmortaje,

Peligro deincendios ¥ esplosiones.

Sustancias que pueden inhalarse

Sustancias o agertes que pueden dafiar los ojos

sustancias que pueden cavsar dafio por el cortacto olaabsorcdn porla piel.
sugtancias que pueden causar dafios al ser ingeridas.

Energias peligrosas (por gjerplo: electrici dad, radiaciones, niido v wibmdones),
Tragtomos risculo-esquel éicos derivados de ot entos repetitivos.
Ambierteténnico inadecuado.

Condiciones de ihaymiracidn itadecuadas.
Barandillas iradecuadas en escaleras.
Ilaguinaria mal resguardada,

Congestionarmento de personas equipos, noiebles.
Fadiaciones ionizantes.
W ehiculo s de trasporte.

Dmision del equino deprotecd on personal

Peligro de atropar ento manual entre objeto mowil e immodwl

Trabajar con ropa suelta donde bay agquinatia en movindento

suciedad v desorden

Falta de instrucciones de trabajo

Chogque comntra ol etos inmdviles
Proveccidn de fiagrmentos o partioalas

Tropezar por ol etos en elpiso

Tabla 4.1 Peligros identificados durante el recorrido en el centro de trabgjo.
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CONDICIONES DE SEGURIDAD

MADLINAS Y EQUIPCS
HERRAMIEMTAS

EEFACIDE DE TRABAID
MANIPLLACION ¥ TRANSPOPRTE
ELECTRICGIDAD

IRGERDIDE

COMTAMIMANTES AMEIENTALES

FISICOE: RUIDO, VIBRACIONES, RADIAGIONES
QUIMICTS
HIOLOGICOS

MEDI) AMBIENTE DE TRABAJO

ILUMINACICON
CONDIZIONES TERMO-HIGROMETRICAS

EXIGENCIAS DEL PUESTO

FATIGA FISICA
AGUNOMIADEL FUESTO
CARGA MERTAL

COMDRIIONES DE TRABAWID

ORGANIZACION DEL TRABAJO

JOFRNADA DE TRARAIC

RITMO DE TRARAID
AUTOMATIZACIDN

COMURICAZION

ESTILC DE MANDO Y FARTICIACION
STATUS

CRGAHIZACION DE LA PREVENCION

LEGISLAGION
ORGANIZACION DENTRD DE LA EMPRESA

PRENDAS DE FROTECCION PERSOMAL

SINTOMAS DE ALERTA

Tabla 4.2 Condiciones de trabgjo
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ENCUESTA DE EVALUACION

Simultaneamente se aplica una encuesta de evaluacion (anexo 1) €l objeto de la
encuesta es corroborar lo encontrado durante e recorrido en la planta ademés de
proporcionar un medio que facilite la evaluacion de las condiciones de trabajo (tabla 4.2)
en cada area, y que trata de que e propio trabgjador pueda realizar un primer

diagnostico de | os principal es problemas presentes en su trabajo.

La encuesta de evaluacion consta de 55 preguntas esta disefiada para que cada
trabgador responda a las preguntas directamente (si, no, no se) , abarcan las
condiciones de trabajo presentes (condiciones de seguridad, contaminantes ambientales,
medio ambiente de trabgjo, exigencias del puesto, organizacion de trabajo, prendas de
proteccion personal).En la empresa laboran 120 trabajadores, |a edad promedio de los
trabajadores es de 30 afios, € 90% de los trabajadores pertenecer a género masculino,
en tanto que e 10 % pertenece a género femenino que se encuentra en € area de

oficinas. Laencuesta se realizo en cada area de trabajo y se aplico de forma aleatoria

RESULTADOS

Los resultados obtenidos permiten establecer sobre que factores es preciso actuar en
primer lugar en funcion tanto del nimero de personas afectadas, como de la gravedad
del riesgo detectado. Con los resultados de la encuesta se redliza un andlisis de la
informacion y se registran en la tabla 4.1.3 donde se pretenden identificar y categorizar
los riesgos con més incidencia

Al Acto Inseguro

CP Condicion Peligrosa

RF Riesgo Fisico (luz, ruido, ventilacion, vibraciones, humedad, temperatura)

RQ Riesgo Quimico (humos, vapores, neblinas, gases)

E Ergondmico incluye espacio Mag-Mag o Mag-Hom

RS Riesgo psicosocial
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TABLA 4.2 RESULTADOS DE LA ENCUESTA DE AUTOEVALUACION (SINTESIS)

Trabajo, Ergonormia
del Puesto de
Trabajo, Carga Mental

Pr , Materiales y sustancias Ri Consigna
receso y'o Magquinaria y/o equipo involucrados en el lesgos cion de EPIS Necesarios
Areas i Encontrados N
Proceso riesgos
Almacen y Carro de traslado de Lam!nas ’”‘C'?m IR 2 Tl 1 T T . Guantes, Zapatos de
Embarque materiales Lamina Multiperforada, trasporte. Ergonomia E Seguridad, Faja
Lamina Galvanizada del puesto de trabajo !
Larninas Acero Inoxidable, guldc!u, . E T diti
Corte de lamina |Cizalla o equipo de plasma  |[Lamina Multiperforada, adiaciones, trganom apones auditivas,
e ia del Puesto de Caretas, Zapatos de
Trabajo RF ,E [Seguridad, Guantes
Prensa Roladora Laminas Acero Inoxidable, |Ergonomia del puesto
Trazo y Dobles Dobladara ! Lamina Multiperforada, de Trabajo | Fapatos de Seguridad,
Lamina Galvanizada lluminacion, Espacio E Tapones auditivos
Laminas Acero Inoxidable, |Ruido, Espacio, Tapones auditivas,
FPunzonado Trogqueladora Lamina Multiperforada, Ergonomia del puesto Fapatos de Seguridad,
Lamina Galvanizada de trabajo E, RF [Guantes
Ruidao, Yibraciones,
llurinacion, Espacio Tapones auditivos,
SELEICE T SHIEIE) Gl , Urganizacidn de Fapatos de Seguridad,
PTR , Tubo de Acero Trabajo RF Guantes
Fegamento de Contacto,
Pegarmento de Corian, Ruido, “ibraciones,
Fegamento Blanco, Silicon |lluminacion, Espacio,
EBlanco, Silicon Ergonomia del puesto
Trasparente Barniz de de trabajo,
. . . Foliuretano, Solvente para  [Cooperacion y Tapones auditivos,
S Multitaladro, Cepill .
Maderas eII;cr;?ilcu UC;r?tzndrUDrl epitio barniz de Comunicacian, RF.E, |fapatos de Seguridad,
elec:tric:ol Taladrn Paoliuretano Poliuretann “entilacion, RS, RQ |Guantes, Googles,
! Espurna de poliuretano bote |Temperatura,Contami Mascarillas, Mandiles
en aerosol,Corian Encino, nantes Quimicos
Formaica, Policarbonato, (Humos, vapores,
Mylarmin MDF, Triplay, Gases), Organizacion
Silicos varios,sellador etc de Trabajo
Barniz varios colores, . .
. X llurninacion,
Pintura wvarios colores,
Espacio, Ergonomia
Solvente, etc. X
del puesto de trabajo,
“entilacion, RF RS Guantes, Zapatos de
Pintura Compresor Temperatura,Contami RIC! ' |Seguridad, Mascarillas,
nantes Cluimicos googles
(Hurnos, vapores,
Gases), Organizacidn
de Trabajo
Pigqueteado de Ruido |, “entilacion, Tapones auditivos,
Latr"nina Dibladara COrganizacion de RF, RS, |fapatos de Seguridad,
Trabajo Guantes
Oxiacetileno: carga de lluminacion, Ruido,
. oxigeno y Acetileno, Radiaciones,
2‘?:2;’::2: dhiasolj.?::udf Soldadura de Estafio, Ergonomia del puesto RF RE Tapones auditivos,
Soldadura | Soldadura para electrodo, de trabajo, Riesgos ' ' |Caretas, fapatos de
soldadura microalambre, . E. RS .
Manuina de soldadura argon Fundente para soldadura electricos, Seguridad, Guantes
1 4 Organizacidn de
Trabajo
Ergonomia del puesto L
Armado Frensa Meumatica, Mesa de Trabajo , E RF ;:pzruessjglgzvzsrildad
de Trabajo, Tarnillo de banco llurninacion, Espacio, ' P 9 '
. Guantes
Ruido
Diesel, Silicon Agentes Quimicos,
“entilacion,
Fulido Fulidaor, Fresadar Temperatura, E. RF, R LR G Segu_rldad,
R Suantes, Mascarillas
Ergonormia del puesto
de trabajo
Gas Refrigerante, R- - e ——
Electrica y 22 Cable AMWG Ofp:rfilzoellci;: é:cmn, RE Zapatos de Seguridad,
Refrigeracion varios Interruptor, Insero, = gb ! Guantes
Dirner,Pirametro, (EElET 1]
Espacio, “entilacion,
“ibraciones,
Hlurninacion Ruido,
Oficinas Escritorio, Computadora Organizacidn de E.RF, RS

Tabla4.1.3 Resultados de la encuesta de evaluacion.
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4.2 MAPEO DE RIESGOS

La informacién cualitativa obtenida durante el recorrido por la plantay la suministrada
por los trabajadores en la encuesta de autovaloracion, sirve como guia para representar
en forma grafica los agentes generadores de riesgos que ocasionan accidentes o
enfermedades profesionales en €l trabajo. Estainformacion se representara graficamente
a través de simbolos de los agentes generadores de riesgos tales como: ruido,
iluminacion, calor, radiaciones ionizantes y no ionizantes, sustancias quimicas,
vibraciones. En esta tarea se hace indispensable el apoyo de los expertos operacionales,
gue en la mayoria de los casos son responsables de area. El espacio geogréafico a
considerar sera el centro de trabagjo, estos aspectos se representan en € mapa de

riesgos (esquema4.2) .

Los principios del Mapa de Riesgos se pueden resumir en no monetarizacion, no
delegacion, participacion activa en e proceso y necesidad de conocer para poder
cambiar, con el cua queda claramente indicado laimportancia de la consulta ala masa
laboral en la utilizacion de cualquier herramienta para el control y prevencion de riesgos,
como en el caso de los Mapas de Riesgo.

En la elaboracion del mapa, |os trabajadores juegan un papel fundamental, ya que estos
suministran informacién al grupo de especialistas mediante lainspeccidn y la aplicacion
de encuestas, las cuales permiten conocer sus opiniones sobre agentes generadores de
riesgos presentes en el ambito donde laboran.

La informacion que se recopila en los mapas debe ser sistemética y actualizable, no
debiendo ser entendida como una actividad puntual, ssno como una forma de
recoleccion y andlisis de datos que permitan una adecuada orientacion de | as actividades

preventivas posteriores.

De acuerdo a ambito geogréfico a considerar en €l estudio, €l mapa de riesgos se puede
aplicar en grandes extensiones como paises, estados 0 en escalas menores como en
empresas o partes de ellasy seguin el tema atratar éstos pueden estar referidos a Higiene
Industrial, Salud Ocupacional, Seguridad Industrial y Asuntos Ambientales.
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4.3. ESTIMACION DEL RIESGO

Para cada peligro detectado se estimo el riesgo determinando las consecuencias, es
decir, graduando € dafio (ligeramente dafiino, dafino, extremadamente dafino) asi
como la probabilidad de que ocurra (alta, media, baja). Para este cometido se lleno €l
registro de estimacion y valoracion del riesgo (Registro 4.3) en cada érea de trabgjo, con
esto queda documentada la evaluacion de riesgos y se conserva a disposicion de la
autoridad laboral .

Probabilidad:
Baja (B)
Media (M)
Alta(A)

Consecuencias:

Ligeramente dafiino (LD).
Dafiino (D).

Extremadamente dafino (ED)

Estimacion del Riesgo:

Trivial (T) No serequiere accion especifica.

Tolerable (TO) No se necesita mejorar la accién preventiva.

Moderado (M) Se deben hacer esfuerzos para reducir €l riesgo.

Importante (I) No debe comenzarse el trabgjo hasta que se hayareducido el riesgo.
Intolerable (IN) No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo,
debe prohibirse € trabgjo.
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4.3 REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS.

EVALUACION DE RIESGOS Hojaldel
Localizacion: Almacén Fecha Evaluacion:
Tareadetrabgjo : Recibo de materiales Fecha ultima de
evaluacion:

N° de trabgjadores: 5

_ Estimacion del
. - Consecuencias _
Peligro I dentificado: Probabilidad Riesgo
B |M|A LD D ED |T|TO |M|I|IN
1.-Peligros asociados con manejo . . .
manual de cargas.
2.- Congestionamiento de personas . . .
equipos, muebles.
3.- Omision del equipo de proteccion . . .
personal (fajas, guantes etc.)
. ;Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de . . ¢
) I nformacion [Formacion| Controlado?
NP control trabajo
Si No
1 Ninguna No No No No
2 Ninguna No No No No
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4.3 REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS Hojaldel
Localizacién: Almacén Fecha Evaluacion:
Tarea de trabajo: Almacén (materia prima, producto en proceso y
. Fecha ultima de
producto terminado).
evaluacion
N° de trabgjadores: 5
_ Estimacion del
_ o Consecuencias .
Peligro I dentificado: Probabilidad Riesgo
B|M | A |LD | D ED|T|TO M |[I|IN
1.- Mangjo y trasporte de cargas * * *
2.-Pasillos y superficies de transito * * *
3.- Ambiente térmico inadecuado. * * *
i . . ¢Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de . .
_ Informacion [Formacion| Controlado?
NO control trabajo
Si No
1 Ninguna No No No No
2 Ninguna No No No No
3 Ninguna No No No No
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4.3. REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS Hojaldel
Localizacién: Almacén Fecha Evaluacion:
Tareadetrabgjo : Empaguey embarque. Fecha Ultima
evaluacion:
NC de trabgjadores: 5
_ Estimacion del
. . Consecuencias _
Peligro Identificado: Probabilidad Riesgo
Bl M A LD |[D|ED | T|TO M |[I|IN
1.- Manipulacion y Trasporte * * *
2.- Ergonomia del puesto de . . .
trabajo
3.- Vehiculos de trasporte . . .
inadecuados
Peligro ¢Riesgo

Medidasde | Procedimiento de

_ Informacion [Formacion| Controlado?
NO control trabajo
Si No
1 Ninguna No No No No
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4.3 REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS Hojaldel
Localizacion: Areametales Fecha de Evaluacion
N° de trabgjadores: 5 Fecha altima
evaluacion:
Tarea detrabgjo: Trazo y Daoblez
_ Estimacion del
. - Consecuencias _
Peligro Identificado: Probabilidad Riesgo
B|M |A | LD|D/ED |T|TO M |I|IN
1.- Ergonomia del Puesto de . . .
Trabajo
2.-Condiciones de iluminacion . . .
inadecuadas.
3.- Espacio * * *
i . . ¢Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de ) )
_ Informacion [Formacion| Controlado?
NO control trabajo
Si No
1 Ninguna No No No No
2 Ninguna No No No No
3 Ninguna No No No No
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4.3 REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS
EVALUACION DE RIESGOS Hojalde?2
Localizacion: Area Metales Fecha Evaluacion
Tarea de trabgjo: Corte de Lamina Fecha dltima
evaluacion:

NC de trabgadores: 5

. - Consecuencias| Estimacion del Riesgo
Peligro Identificado: Probabilidad

B/ M |A|LD D ED|T|TO |[M |I|IN
1.- Ruido * * *
2.-Manipulacion * * *
3.-Espacio * * *
4.- Ergonomia del puesto de
* * * *

Trabajo

i ;Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de . . ¢

) I nformacion [Formacion| Controlado?
o control trabajo
N "
Si No
Tapones
1 ap No No No No
auditivos
4 Ninguna No No No No
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4.3 REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS Hojaldel
Localizacion : AreaMetales Fecha Eval uaci on:
Tarea de trabajo: Troquelado Fecha de la dltima
evaluacion:

NC de trabgjadores : 5

Consecuencias| Estimacion del Riesgo

Peligro I dentificado: Probabilidad
B/M A |LDD|ED|T| TO M |I|IN
1.-Ergonomia del Puesto de . . .
Trabajo
2.- lluminacion * * *
3.- Espacio * * *
4.- Ruido * * *
' : . ¢Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de » .
_ I nformacién |[Formacion| Controlado?
o control trabajo
N "
Si No
1 Ninguno No No No No
2 Ninguno No No No No
3 Ninguno No No No No
Tapones
4 ap _ No No No No
Auditivos
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4.3 REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS Hojalde?2
Localizacion : AreaMetaes Fecha de Evaluacion
Tareade trabgjo: Piqueteado Fecha altima
evaluacion:

N° de trabajadores : 5

Consecuencias| Estimacion del Riesgo

Peligro I dentificado: Probabilidad
B|M | A |LDDED|T|TO M |I|IN
1.-Ergonomia del Puesto de . . .
Trabajo
2.- lluminacion * * *
3.- Espacio * * *
4.- Ruido * * *
' . - ¢Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de » »
_ Informacién |[Formacion| Controlado?
NP control trabajo
Si No
1 Ninguna No No No No
2 Ninguna No No No No
3 Ninguna No No No No
4 Ninguna No No No No
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4.3. REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS

Hojalde2

Localizacion: Area Metales No. de trabajadores : 10

Tareade trabajo: Soldadura

Fecha de Evaluacion

Fecha Ultima evaluacion:

. - Consecuencias| Estimacion del Riesgo
Peligro I dentificado: Probabilidad
B/M | A |LDD|ED | T|TO |[M |I|IN
1.- Ruido * * *
2.- Radiaciones * * *
3.- lluminacién * * * *
4.-Ergonomia * * *
5.- Espacio * * *
6.- Riesgos eléctricos * * *
7.- Organizacion de trabajo * * *
8- Contaminantes quimicos * * *
i . . ¢Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de » »
_ Informacion [Formacion| Controlado?
NP control trabajo
Si No
Tapones
1 ap _ No No No No
auditivos
2 Ninguna No No No No
3 Ninguna No No No No
4 Ninguna No No No No
5 Ninguna No No No No
6 Ninguna No No No No
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4.3. REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS

Hojalde2

Localizacion: Area metales

N° de trabajadores : 8

Puesto de trabgjo: Pulido

Fecha Evaluacion:

Fecha

tltima

evaluacion:

Peligro Identificado

Consecuencias

Estimacion del Riesgo

Probabilidad
B|M |A |LD ED | T  TO M |l |IN
1.- Ruido * *
2.- Agentes Quimicos * *
3.- Ventilacion * *
4.- Ergonomia del puesto de . .
trabgjo
5.- Espacio * *
i : . ¢Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de » »
. Informacion |[Formacién| Controlado?
NO control trabajo
Si No
Tapones
1 ap . No No No No
Auditivos
2 Ninguna No No No No
3 Ninguna No No No No
4 Ninguna No No No No
5 Ninguna No No No No
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4.3. REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS Hojalde?2
Localizacion: Area General Fecha Eval uacion:
NC de trabgjadores. 5
Tarea detrabgo: Corte de tubo
_ - Consecuencias | Estimacion del Riesgo
Peligro Identificado Probabilidad
B/M | A |LD D/ ED |T|TO M |I|IN
1.- Ruido * * *
2.- Vibraciones * * *
3.-Manipulacién * * *
4.-1luminacioén * * *
5.-Organizacién de trabajo * * *
6.-Espacio * * *
i : . ¢Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de . .
. Informacién [Formacion| Controlado?
NP control trabajo
Si No
Tapones
1 ap _ No No No No
Auditivos
2 Ninguno No No No No
3 Ninguno No No No No
4 Ninguno No No No No
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4.3. REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS

Hojalde?2

Localizacion: Area maderas

N° de trabgjadores : 20

Tareade trabajo: Corte amediada

Fecha Evaluacion:

Fecha ultima

evaluacion:

Consecuencias| Estimacion del Riesgo

Peligro I dentificado Probabilidad
B|M |A|LDDED|T|TO M |I|IN
1.- Ruido * * *
2.-Polvo * * *
3.- lluminacién inapropiada * * *
4.- Ambiente térmico
* * *
inadecuado.
5.-Espacio * * *
6.- Ventilacion * * *
7.-Ergonomia  del puesto de . . .
trabajo
i . - ¢Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de » »
_ Informacién |[Formacion| Controlado?
NP control trabajo
Si No
Tapones
1 ap No No No No
auditivos
2 Mascarillas No No No No
3 Ninguna No No No No
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4.3. REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS

Hojalde?2

Localizacion: Areamaderas, No. de trabajadores

Tareade trabajo: Cepillado, Canteado, escuadre

Fecha Evaluacion:

Fecha tltima eval uacion:

Peligro Identificado

Consecuencias

Estimacion del Riesgo

Probabilidad
B/ M |A|LDD|ED | T| TO |[M |l |IN
1.- Ruido * * *
2.-Polvo * * "
3.- [luminacién inapropiada * * *
4.- Ambiente térmico * * *
5.-Espacio * *
6.- Ventilacion * * *
7.-Ergonomia * * *
Peligro Medidasde | Procedimiento de _ _ cRiesgo
Informacién [Formacion| Controlado?
NO control trabajo ,
Si No
1 :l?;(:ir\]/e; No No No No
2 Ninguna No No No No
3 Ninguna No No No No
4 Ninguna No No No No
5 Ninguna No No No No
6 Ninguna No No No No
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4.3. REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS Hojalde?2
L ocalizacion: Camara de barniz , No. de trabajadores 10 Fecha Eval uacion:
Fecha altima
Tareadetrabgjo : Pintura, barniz evaluacion:
Consecuencias| Estimacion del Riesgo
Peligro Identificado Probabilidad
B/M | A LDDED|T|TO M |I|IN
1.- Contaminantes Quimicos * * *
2.- Espacio * * *
3.- Ventilacion * * *
4.- Organizacion de Trabajo * * *
5.-1luminacién * * *
6.-Temperatura * * *
7.- Ergonomia * * *
8.- Ruido * * *
Peligro Medidasde | Procedimiento de ) ) ¢Riesgo
Informacion [Formacion| Controlado?
NO control trabajo :
Si No
1 Mascarillas No No No No
2 Ninguno No No No No
3 Ninguno No No No No
4 Ninguno No No No No
5 Ninguno No No No No
8 Ninguno No No No No
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4.3. REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS Hojalde?2
Localizacion: Ensamble de panel.  No. de trabajadores Fecha Evaluacion:
Fecha altima
Tareade trabajo : Formagueado , Ensamble de panel evaluacion:
Consecuencias| Estimacion del Riesgo
Peligro Identificado Probabilidad
B/ M |A|LDD|ED |T|TO |[M |I |IN
1.- Contaminantes Quimicos * * *
2.- Espacio * * *
3.- Faltade Ventilacion * * *
4.- Organizacion de Trabajo * * *
5.-1luminacién * * *
6.-Temperatura * * *
7.- Ergonomia * * *
8.- Ruido * * *
Peligro Medidasde | Procedimiento de _ _ ¢Riesgo
Informacion [Formacion| Controlado?
NO control trabajo .
Si No
1 Mascarillas No No No No
2 Ninguna No No No No
3 Ninguna No No No No
4 Ninguna No No No No
5 Ninguna No No No No
8 Ninguna No No No No
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4.3. REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS

Hojalde?2

Localizacion: Taller eléctrico

N° de trabgjadores : 10

Tarea de trabgjo: Preparacion para cabley colocacion

Fecha Evaluacion:

Fecha tltima evaluacion:

. - Consecuencias| Estimacién del Riesgo
Peligro I dentificado Probabilidad
B/ M |A|LDD|ED|T|TO |[M |I|IN
1.- Espacio * * *
2.- Ventilacion * * *
3.- Organizacion de Trabajo * * *
[ . . ¢Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de . y
_ Informacién [Formacion| Controlado?
O control trabajo
Si No
1 Ninguna No No No No
2 Ninguna No No No No
3 Ninguna No No No No
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4.3. REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS

Hojalde?2

Localizacién: Areade pruebas

N° de trabgjadores : 10

Tarea de trabgjo: Refrigeracion

Fecha Evaluacion:

Fecha tltima evaluacion:

_ - Consecuencias | Estimacion del Riesgo
Peligro Identificado Probabilidad
B|/M|A LD D|ED|T| TO |M |l | IN
1.- Espacio * * *
2.- Ventilacion * * *
3.- Organizacién de Trabajo * * *
' . - ¢Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de . .
_ Informacion [Formacion| Controlado?
NO control trabajo
Si No
1 Ninguna No No No No
2 Ninguna No No No No
3 Ninguna No No No No
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4.3. REGISTRO DE LA EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

EVALUACION DE RIESGOS Hojalde?2
Localizacion: Oficinas de Produccion. Fecha Eval uacion:
Fecha altima
Puesto de trabajo: Ingenieria No. de trabajadores evaluaci on:
. - Consecuencias| Estimacion del Riesgo
Peligro Identificado Probabilidad
B/ M A |LDD|ED|T|TO M |I|IN
1.- Espacio * * *
2.-Ventilacion * * *
3.- Vibraciones * * *
4.- [luminacién * * *
5.- Ruido * * *
6.- Ergonomia * * *
7.- Carga mental * * *
8- Organizacion de trabajo * * *
9.- Ambiente térmico
* * *
inadecuado
i . . ¢Riesgo
Peligro Medidasde | Procedimiento de . .
) Informacién |Formacion| Controlado?
NP control trabajo
Si No
2 Ninguna No No No No
5 Ninguna No No No No
6 Ninguna No No No No
9 Ninguna No No No No

61




EVALUACION INICIAL DE RIESGOS EN LA EMPRESA 62

4.4VALORACION DEL RIESGO

En los resultados obtenidos de la evaluacion de riesgos (registro 4.3) nos apoyaremos
parareflgar la valoracion de riesgos (tabla 4.4). Decidiendo si los riesgos son triviales,
tolerables, moderados, importantes, intolerables. Con esta informacion se forma se
formael criterio paradecidir si se requiere mejorar los controles existentes o implantar
unos nuevos 'y la urgencia con la que deben adoptarse las medidas de control, deben ser

proporcionales al riesgo.

M = Se deben hacer esfuerzos parareducir €l riesgo.
I = No debe continuar €l trabajo hasta que haya reducido.

AREA RIESGO DETECTADO RESULTADO DE LA
VALORACION

Recibo de material Manejo y trasporte de carga.

Pasillo y superficies en transito
Ergonomia del puesto de trabajo

Almacen Manejo y trasporte de cargas.

Pasillo y superficies en transito.
Ergonomia del puesto de trabagjo.

Cizdla Ruido
Ergonomia del puesto de trabajo

Trazoy Doblez. Ergonomia del puesto de trabajo
Condiciones de iluminacion.
Espacio inadecuado

Troquelado Ergonomia del puesto de trabajo
Espacio inadecuado

Ruido

Condiciones de iluminacion.

Piqueteado (punteado) Ergonomia del puesto de trabajo
Espacio inadecuado
Condiciones de iluminacion.
Ruido

Soldadura Ergonomia del puesto de trabajo
Condiciones de iluminacion.
Espacio inadecuado

Ruido

Radiaciones

Ventilacion

ET——=<ZEZ5ZIESCZIE SISt €KL

Corte de tubo Ergonomia del puesto de trabajo
Condiciones de iluminacion.

=Z
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Espacio inadecuado
Ruido
Vibraciones

Armado metdlico Ergonomia del puesto de trabajo
Condiciones de iluminacion.
Espacio inadecuado

Ruido

Pulido Ergonomia del puesto de trabajo
Condiciones de iluminacion.
Espacio inadecuado

Ruido

Agentes quimicos.

Empaque , Embarque Manejo y trasporte de carga.
Ergonomia del puesto de trabajo

Taller eléctrico Espacio
Ambiente térmico inadecuado.

=52 5ELS LSS LSS |——LZ

Area de pruebas Espacio
Ambiente térmico inadecuado.

Corte amedida Ergonomia del puesto de trabajo.
Condiciones de iluminacion.
Espacio inadecuado

Ruido

Polvo

Ventilacion

Cepillado , Canteado, Escuadre Ergonomia del puesto de trabajo
(despuntado) Condiciones de iluminacion
inadecuadas

Espacio inadecuado

Ruido

Polvo

Ventilacion

—<ZIZIZIZEELLLELE £

Formaqueado y Ensamble de panel Ergonomia del puesto de trabajo
Condiciones de iluminacion.
Espacio inadecuado

Ruido

Polvo

Ventilacion

Agentes quimicos

Armado (madera maciza) Ergonomiadel puesto de trabajo
Condiciones de iluminacion.
Espacio inadecuado

Ruido

Polvo

Ventilacién

Camarade barniz Ergonomia del puesto de trabajo
Condiciones de iluminacion.
Espacio inadecuado

Ruido

Ventilacion

Contaminantes quimicos.

——=<<ZZ| S5 Z|——LK5<KLKLL

Tabla 4.4 Valoracion de Riesgos
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Conclusiones del capitulo 1V

En los riesgos encontrados como moderados (M) se deben hacer esfuerzos para
reducir/eliminar estos, determinando las inversiones precisas. Las medidas para reducir
el riesgo deben implantarse en un periodo determinado. Dentro del area de metales
existen riesgos gque son intolerables y que se tienen que controlar e implica que las
actividades de trabajo no deben comenzar hasta que se haya reducido €l riesgo .La
informacion obtenida en la evaluacion nos indica que se tendra que reducir/eliminar €l
ruido y las radiaciones. En tanto en el érea de maderas |os riesgos que son intolerables
y que se tienen que controlar e implica que las actividades de trabagjo no continué son
los ruido, polvos, agentes quimicos, ventilacion. Los procesos en € &rea de metales se
puede clasificar en dos principales categorias: productos fabricados, preparacion de
superficies. La preparacion de superficies involucra el limpiado con éacidos. Las

técnicas de limpiado pueden involucrar la aplicacion de solventes organicos.

El elemento principal en la fabricacién de muebles de madera y los procesos que se
llevan a cabo en incluyen entre otros serruchado, cepillado, lijado, pegado y barnizado
de madera etc. Las virutas de madera y las particulas de aserrin son los principales

desechos que se producen los pasos de los procesos de serruchado.

Los elementos principales que se involucran en el ensamblaje son los adhesivos, éstos
pueden ser de origen natural o sintético y cominmente contienen solventes que se
aplican a presion. El residuo de solventes producidos por € uso de adhesivos durante el
ensamblgje y la aplicaciéon de barniz puede ser muy significativo. En €l procesado de
barnizado, €l riesgo méas importante de contaminacion es la emision de solventes que se
produce a aplicar el barniz. Las rutas predominantes son inhalacion y contacto con los
componentes, siendo la inhalacion la mas importante ya que es inevitable respirar y €l
equipo de proteccion, aunque esté disponible, a menudo no es adecuado para solventes.
Este equipo es frecuentemente tan aparatoso e incomodo, que no se utiliza por tiempo
prolongado durante el horario de trabgjo. El contacto con los ojos también es dificil de
evitar debido a la falta de equipo de proteccién adecuado, y los érganos afectados mas
importantes son la piel, los ojos y €l sistema nervioso central. Los efectos en el sistema
nervioso central en caso de exposicion ambiental pueden incluir mareos, irritabilidad,

entumecimiento y hormigueo en las extremidades.
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Lainformaciony los datos arrojados en este capitulo corroboran |a existenciade un
gran nimero de actos inseguros, bajo condiciones peligrosas y agentes nocivos.

En lo que toca a factores de riesgo se pueden hacer notar |0s siguientes aspectos:

v No existen medidas adecuadas para |a prevencion de accidentes.

v' El espacio de trabajo es factor de riesgo.

v El dmacenamiento, manejo y trasporte de materiales, componentes, de igual
puede causar accidentes.

v" Laomisién del equipo de proteccion persona  es otro factor que tiene que
tomarse en cuenta

v' Laomisién de lalegislacion nacional aplicable a esta empresa.

(\

Lasefalizacion esfactor de riesgo que puede causar accidentes.

\

Los agentes presentes en e centro de trabajo (Polvos, gases, humos), pueden
presentar altas concentraciones.

Inapropiada iluminacion

Ruido a méas de 90 decibeles.

Temperaturas (ambiente térmico inadecuado)

SSENEENEEN

Riesgos ergonémicos en la mayoria de las éreas, con espacios insuficientes y
actividades repetitivas generadoras de tedio y monotonia.

v Todos los agentes encontrados se considera altos para una exposicion de 8 horas,
motivo por lo cua su potencialidad de dafio es también alta, para humos, gases

polvos, ruido, deficiencia ergonémicay fluctuacion de latemperatura.

65



CRITERIOS DE CONTROL DE RIESGOS 66

CAPITULOV

5.1. CONTROL DE RIESGOS.

De la evaluacion del riego se deduce que si € riesgo es no tolerable, hay que Controlar
el riesgo. La informacién obtenida en la evaluacion de riesgos (Cép. 4), refleja sobre
gue riesgos se tiene que hacer esfuerzos que no son tolerables y hay que tratar de
reducir y/o eliminar, estos son € ruido y los agentes contaminantes se evidenciaron
como intolerables asi que se proponen medidas de control sobre estos riesgos.

Cuando existe un factor de riesgo hay que eliminarlo o tratar de minimizar su efecto.

Para ello actuaremos sobre:

o Elfoco,
o El medio,
o El trabajador,

o O unacombinacién de los anteriores.

Es preferible actuar sobre el foco para eliminar el problema en el origen, cuando esto no
sea posible debe actuarse sobre € medio de transmision del agente para minimizar la

intensidad o concentracion del agente.

Como ultimo recurso debe acudirse alas medidas sobre el trabajador. Esto significa que

el agente esta presente y en niveles superiores alos recomendados.
Es fundamental para que el trabajador pueda protegerse del agente:

o Laformacién que reciba,

o Lainformacion que se le suministre para conseguirlo de manera eficaz.
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5.1.1 MEDIDASDE CONTROL
a) Proyecto (P)
b) Dispositivos de seguridad pasivo (DP)
c) Sefalizacion (S)
d) Administrativos (A)

a) Caracteristicas del Proyecto (P)
-Elimina el riesgo

-Alimentaci6n automatica
-Extraccion localizada

-Aislamiento acustico

-Redisefio de la estacion de trabajo

b) Dispositivos de Seguridad Pasivos (DP)
-Sistemas fijos / barreras de proteccion
-Barreras/ pantallas

-Paneles

-Redes de seguridad

c) Sefializacion (S)

-Alarmas visibles/ audibles que implican una reaccion
-Placas de sefidlizacion

-Luces

-Alarmas/ sirenas

-Barricadas — cintas de aislamiento

d) Administrativo (A) Ver Apéndice 1y 2
- Procedimientos

- Normas de seguridad

- Entrenamiento (formal e informal)/ EPIs

- Aplicacion delalegislacion.

67

67



CRITERIOS DE CONTROL DE RIESGOS 68

5.2 CRITERIOSDE CONTROL SOBRE AGENTES CONTAMINANTES.

Es toda sustancia natural o sintética, que durante la fabricacién, manejo, transporte,
almacenamiento o uso, pueda contaminar el ambiente (en forma de polvo, humo, gas,
vapor, radiaciones) y producir efectos irritantes, corrosivos, explosivos, toxicos e
inflamables, con probabilidades de alterar la salud de las personas que entran en
contacto con ellas.

CONTROL ADMINISTRATIVO

-La prevencion de posibles riesgos originados por la exposicion a contaminantes
guimicos se basa en la actuacion, segun un esquema clasico de actuacién, sobrenlos

focos de contaminacion, el medio, €l receptor.
-Aplicacion de lalegislacion.

-Sustitucion de productos, cuando las caracteristicas toxicoldgicas del contaminante en
cuestion (cancerigenos, sensibilizantes) justifiquen la blusqueda de alternativas a las

sustancias utilizadas.

-Cierre de procesos, cuando son generadores de agentes quimicos y se puede prescindir

de la presencia continuada de personas en |os arededores.

- Mantenimiento preventivo de las instalaciones y equipos de trabajo. El envejecimiento
de la maquinaria en general aumenta el riesgo de fugas y deficiencias en los materiaes

pueden favorecer |a presencia de agentes quimicos en el ambiente de trabajo

-Muestras periddicas, con lafinalidad de conocer la concentracion ambiental de manera
periddica por aquellas situaciones en las cuales e muestreo inicial no permita afirmar

gue la concentracion ambiental esta claramente por debajo de |os niveles establ ecidos.

-Formacion e informacion sobre |os riesgos posibles generados por la manipulacion de
sustancias quimicas. Implica organizar |as actuaciones necesarias para que |os operarios

reciban:
- Formacién previaalaincorporacion al lugar de trabgjo.

- Informaci én toxicol 6gica bésica de las materias que manipulan.
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- Etiquetaje y sensibilizacion de las sustancias.

- Equipos de proteccion individual (EPI”S) han de ser certificadosy de uso

complementario.

SENALIZACION

-Sefializacién de riesgos, advertencia de peligro y precauciones atomar.
DISPOSITIVO DE SEGURIDAD PASIVO

-Ventilacion general, con €l objetivo de diluir la concentracion en el ambiente, Util
como medida de complemento o cuando los operarios estén lgjos o los agentes

quimicos presenten poca toxicidad.

-Sistemas de alarma, mediante sistemas de deteccidn continuos.

PROYECTO

-Extraccion localizada, implica la instalacion de un sistema de ventilacion que elimine

el contaminante a momento de la generacion en el foco.
EXTRACCION LOCALIZADA

La extraccion localizada efecttia la captacion de los contaminantes por aspiracion o méas
cerca posible de su punto de emision, evitando asi su difusion al ambiente y eliminando

por tanto la posibilidad de que sean inhalados.

Estos sistemas se basan en crear en la proximidad del foco de emision una corriente de
aire que arrastre los humos generados, eliminando de esta forma la contaminacion en la
zona respiratoria del soldador. En los sistemas de extraccion localizada que se proponen,
es posible encontrar una velocidad de arrastre, suficiente para lograr una captacion
adecuada y que sea compatible con las exigencias de calidad de las operaciones de
soldadura.Cuando €l sistema dispone de filtro de humos, la descarga del aire aspirado
puede efectuarse en la propia nave de trabajo lograndose, ademés de la separacién del
contaminante, un considerable ahorro energético en € tratamiento del aire de reposicién

del aire extraido.
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SISTEMAS FIJOS. Cuando el puesto de soldadura es fijo, es decir, no es necesario que
el soldador se desplace durante su trabajo, se puede conseguir una captacion eficaz de
los gases y humos de soldadura, mediante una mesa con extraccion a través de rendijas

en la parte posterior.

ZI0(mEE

Fig. 5.1 SistemaFijo

El caudal de aspiracion recomendado para este tipo de mesa es de 2000 m*/h por metro
de longitud de lamesa.La velocidad del aire en las rendijas debe ser como minimo de 5
m/s. La eficacia disminuye mucho s la anchura de la mesa rebasa los 60 - 70 cm. La
colocacion de pantallas en los extremos de la mesa, en la forma que se indica en la

figura, mejorala eficacia de extraccion.
EXTRACCION INCORPORADA A LA PISTOLA DE SOLDADURA

En las operaciones de soldadura con hilo continuo y atmésfera protectora se ha sugerido
el empleo de extracciones acopladas ala propia boquilla de soldadura (Fig. 5.3)

Gas protector

@}C‘“’)\
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ectrodo

Fig. 5.3 Extracu on mcorporada

El caudal necesario en estos casos es muy reducido, habiéndose sugerido cifras del
orden de algunos metros cubicos por hora. En cualquier caso, las dificultades de su
puesta en préactica aconsegjan acudir a equipos ya comercializados gque se encuentran en
el mercado.
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EXTRACCION INCORPORADA A LA PANTALLA DE PROTECCION.

Una dltima alternativa la constituyen los elementos de captacion incorporados a las

pantallas de proteccion contra | as radiaciones ultraviol eta:

Fig. 5.4 Pantalla de Proteccion

Desde el punto de vista tedrico, este sistema presenta la ventaja de que, por la misma
indole de la operacion, es forzoso que la pantalla (y por tanto la aspiracién) se sitie muy
cerca del punto de soldadura, o que contribuye notablemente a incrementar la eficacia
de captacion. Como contrapartida, en el mercado espariol, este tipo de proteccion esta

poco extendido.
IMPULSION LOCALIZADA

Estos sistemas -muy poco extendidos por sus fuertes limitaciones de aplicacion- se
fundamentan en €l intento de expulsar de su trayectoria ascensional a los humos recién
emitidos, antes de su paso por la zona respiratoria del productor, o sea, en realidad se
intenta crear una cortina de aire fresco entre el foco emisor (punto de soldadura) y €l
receptor (operario). Los humos vertidos a la atmésfera interna del local son

posteriormente evacuados mediante un sistema de extraccion general forzada.
VENTILACION GENERAL

La ventilacién general no puede considerarse en si misma como una solucién a
problema higiénico planteado, sino méas bien como un complemento necesario a la
extraccion localizada cuando ésta no tiene filtro depurador y descarga en €l interior del

local, o bien se utiliza un sistema de impulsion localizada.
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PUESTOS MOVILES.

Cuando es preciso desplazarse durante e trabajo, por gemplo al soldar piezas de gran
tamario, no es posible el empleo de mesas de soldadura, por [o que hay que recurrir al
uso de pequeiias bocas de aspiracién desplazables (Fig. 5.2)

1 .- Extractor
2 .- Soporte=s
S .- Conducto de expul=sidan
4 - Boca de captacidn
S - Conducto de expul=ion
5 .- Aspirador con fikro

Fig. 5.2 Puestos Moviles
RADIACIONESULTRAVIOLETA Y LUMINOSAS

Se deben utilizar mamparas de separacion de puestos de trabajo para proteger a resto de
operarios. El material debe estar hecho de un material opaco o trandUcido robusto. La
parte inferior debe estar a menos a 50 cm. del suelo para facilitar la ventilacion. Se
deberia sefializar con las palabras: PELIGRO ZONA DE SOLDADURA, para advertir
al resto de lostrabajadores (Fig. 4).

Fig. 5.5: Mampara de separacion
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El soldador debe utilizar una pantallafacial con certificacion de calidad para este tipo de
soldadura, utilizando €l visor de cristal inactinico cuyas caracteristicas varian en funcion
de la intensidad de corriente empleada. Para cada caso se utilizard un tipo de pantalla,
filtros y placas filtrantes que deben reunir una serie de caracteristicas funcion de la
intensidad de soldeo y que se recogen en tres tablas; en una primera tabla se indican los
valoresy tolerancias de transmision de los distintos tipos de filtros y placas filtrantes de
proteccion ocular frente a la luz de intensidad elevada. En las pantallas debera indicar
clara e indeleblemente la intensidad de la corriente en amperios para la cual est4
destinada.

EXPOSICION A HUMOS Y GASES

Se debe instalar un sistema de extraccion localizada por aspiracion que capta los
vapores y gases en su origen con dos precauciones. en primer lugar, instalar las
aberturas de extraccion lo més cerca posible del lugar de soldadura; en segundo,
evacuar € aire contaminado hacia zonas donde no pueda contaminar €l aire limpio que

entra en la zona de operacion.

La campana movil es un sistema de aspiraciéon mediante conductos flexibles. Hace
circular el aire sobre la zona de soldadura a una velocidad de al menos 0,5 m/s. Es muy

importante situar el conducto o més cerca posible de la zona de trabajo (Fig. 5).

Fig. 5.6: Sistema de extraccion por campana movil
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5.4 CRITERIOSPARA EL CONTROL DEL RUIDO

Podemos definir e ruido como un sonido no deseado, molesto e intempestivo, una
sensacion sonora desagradable que en determinadas situaciones pueden causar
alteraciones fisicas y psiquicas. La frecuencia del ruido se expresa en Hertzios (Hz) o
ciclos por segundo. Su intensidad se mide en decibelios (dB) y varia de los 0 dB hasta
los 140 dB.

Para poder mantener una conversacion a una distancia normal (unos metros), €l nivel de
ruido no debe ser superior a 60 - 70 decibelios (A). Si no se consigue entender 10 que
dice otra persona, hablando normalmente a un metro de distancia, se puede sospechar

que €l ruido es excesivo.

La exposicion prolongada a niveles elevados de ruido continuo causa, frecuentemente,
lesiones auditivas progresivas, que pueden llegar a la sordera. También los ruidos de
impacto o ruidos de corta duracién pero de muy alta intensidad (golpes, detonaciones,
explosiones...), pueden causar, en un momento, lesiones auditivas graves, como la

rotura del timpano.

Pero la pérdida de audicion no es €l unico efecto del ruido sobre el organismo. Puede
afectar también a sistema circulatorio (taguicardia, aumento de la presion sanguinea),
disminuir la actividad de los érganos digestivos y acelerar el metabolismo y €l ritmo
respiratorio, provocar trastornos del suefio, irritabilidad, fatiga psiquica, etc... Todos
estos trastornos disminuyen la capacidad de alerta del individuo y pueden ser, en
consecuencia, causa de accidentes. Por si fuera poco, € ruido dificulta la comunicacién
e impide percibir las sefiales y avisos de peligro, hecho que puede ser también causa de
accidente.
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MEDIDAS DE CONTROL

ADMINISTRATIVO
-Equipo de proteccion individual (EPI), como el protector auricular

-Aplicacién de legislacion.

SENALIZACION

-Sefializacién de riesgos, advertencia de peligro y precauciones atomar.

DISPOSITIVO DE SEGURIDAD PASIVO

-Separacion de la fuente de ruido, mediante pantallas o disposicion de maquinas y

demés equi pos sobre soportes, filtros o amortiguadores de ruido.

-Aislamiento de lafuente de ruido dentro de muros a prueba d ruido.

-Tratamiento acustico de los techos, paredesy pisos parala absorcion de ruidos.

-Utilizacion de sondmetros y dosimetros, para realizar € estudié de los niveles de ruido
a gue estan expuestos los trabajadores en € centro de trabgjo, totalmente digitales, con
niveles de hasta octavas de banda para cumplir con los requisitos establecidos por la

Norma Oficia Mexicana

PROYECTO

-Eliminacion del ruido en el elemento que 1o produce, mediante reparacion o nuevo

desempefio de la maquina, engranajes, poleas, correas, etc.
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L as medidas de control del ruido son muchasy variadas. Veamos algunas:

Actuacion sobre el foco emisor del ruido: Consiste en disefiar o adquirir 1os equipos,
méquinas o instal aciones menos ruidosos que sea posible, 0 en adoptar medidas técnicas,

sobre |os equipos ya existentes, tendientes areducir €l ruido que emiten.

Impedir o dificultar la propagacion del ruido: Para impedir o dificultar l1a propagacion
del ruido, pueden adoptarse las siguientes medidas:

Fig. 5.7 Aidlar magquinas

o Aidar (encerrar) los equipos 0 maquinas ruidosas en recintos apropiados.(Fig.
5.7)

e Instalar pantallas absorbentes alrededor de la maquina.

e Montar laméquina sobre aisladores de vibracion, para evitar su propagacion a
través del suelo.

e Recubrir paredes, techoy suelo con materiales absorbentes.

e Concentrar, en recintos aislados, las operaciones o tareas ruidosas.
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En cierto tipo de instalaciones, serd posible aislar, mediante cabinas insonorizadas, a los

operarios que las controlan.

Fig. 5.8 Proteccion auditiva personal

El oido es un érgano muy sensible que debemos proteger. Cuando las medidas técnicas
de reduccion del ruido resultan insuficientes, es necesario que los trabajadores
expuestos utilicen proteccion auditiva, como tapones o auriculares adecuadamente

seleccionados para cada caso. (Fig. 5.8)

Este trabgjo de investigacion evidencia la necesidad de elaborar planesy programas de

seguridad e higiene en el centro de trabajo vigilando su aplicacion y seguimiento
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CONCLUSIONES

En esta empresa metal mecanica se encontré que en todas las areas de trabajo existe
algin tipo de riesgo que van desde € trivial, €l tolerable, e moderado hasta €l
importante y més aun cuando en la empresalos procesos de trabajo combinan labores

artesanales y mecanizadas en condiciones extremas desde € punto de vista técnico.

De la evaluacion inicial realizada en este trabgjo (capitulo iv), demuestra la necesidad

de implementar un programaintegral y permanente de seguridad e higiene.

De la evaluacion de riesgos (andlisis y valoracion de riesgos) redlizada a la empresa
en las areas de metales y maderas, se deduce que cuando |os riesgos son moderados se
deben hacer esfuerzos para reducirlos, determinando las inversiones precisas. Las
medidas para reducir el riesgo deben hacerse en un tiempo determinado. Pero cuando
los riesgos son intolerables las actividades de trabajo no deben comenzar hasta que se
haya reducido el riesgo .El ruido, las radiaciones, |os polvos, agentes quimicos se tienen

gue controlar, es decir son intolerables en € centro de trabgjo.

A pesar de la evolucion de laindustria, en la actualidad la seguridad e higiene industrial
aplicada a la industria mexicana es muy limitada, es decir, son pocas las empresas que
implementan y llevan a cabo programas de seguridad e higiene industrial. Esto es
debido a razones tales como; desconocimiento de la utilidad econdmicay socia de la
seguridad e higiene industrial; aparente disminucion de gastos y reduccién de personal

en el érea 0 departamento encargado de la seguridad e higiene industrial, entre otras.

Se hace indispensable inducir y concientizar desde los niveles directivos y gerenciales,
siguiendo con los obreros, factor de relevancia en toda empresa, de laimportancia de la
asimilacion, implementacion y aplicacion de la seguridad (prevencion de accidentes) e

higiene industrial (prevencién de enfermedades.)

78



79

La informacién encontrada durante la investigacion sirve como marco de referencia,
parainiciar un programa de seguridad e higiene en la empresa. Ademés la informacion
obtenida queda documentada y se conserva a disposicion.

La promocion y aplicacion de las Normas-STPS (NOM-STPS) sobre Seguridad e
Higiene Industrial encaminadas a la prevencién de accidentes y proteccion del
trabajador representarian una linea de accién apremiante y viable en reduccion de

riesgos de trabajo en la empresa en estudio.
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APENDICE 1

LINEAMIENTOS PARA LA ELABORACION DE UN PROGRAMA
PREVENTIVO DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO

PREMISAS:
- Congruencia

El programa debe comprender el cumplimiento de la normatividad vigente, ya
que esta dirigido a proteger la salud de los trabajadores como el elemento
fundamental de la productividad de las empresas.

- Factibilidad y viabilidad

Debe gjustarse a la capacidad operativa del personal de laempresay alos
recursos disponibles.

- Integracion

Considerar que cada directivo y trabajador tienen laresponsabilidad de la
seguridad e higiene de su puesto y érea de influencia. De aqui que las acciones
preventivas son responsabilidad de todos.

Sustentacion

El programa debera estar por escrito; sus actividades estaran sustentadas y
basadas en un diagndstico situacional; y las responsabilidades seran definidas en
todos los niveles de la empresa.

Enfoque preventivo

L as acciones deben dirigirse hacia la prevencién de | os riesgos de trabajo,
considerando fundamental mente la eliminacion de las causas que [os generan.

- Reforzamiento

L as eval uaciones periodicas deben sefialar resultados que permitan latomade
decisiones, paralograr mejorar las condiciones de seguridad e higiene en un
proceso ascendente.

ELEMENTOSBASICOSDEL PROGRAMA

L os elementos considerados para la estructuracion de un Programa Preventivo de
Seguridad e Higiene en el Trabajo son:

Politicas de la empresa

Diagnostico

Sistema de Verificacion de Riesgos

Sistera de Control y Correccion de Riesgos
Sistera de Capacitacion

Seguimiento

O O0OO0OO0OO0O0
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DESCRIPCION DE ELEMENTOS
1.- Politicas de laempresa:
Son criterios para orientar la conducta del personal en la operacion del programa.

Sefialan el grado de participacion de los niveles directivos y operativos, asi
como laimportancia del ser humano y la productividad de la empresa.

Para operar |as politicas se requieren como instrumentos:

1.1 Productividad, seguridad e higiene en € trabgo
Precisa las politicas de actualizacion de latecnologiay la utilizacion de materias
primas acordes a la misma, como un elemento de procuracion de la seguridad y
mejoramiento de la productividad.
Permite establecer politicas sobre |os servicios de bienestar y de seguridad e
higiene paralos trabajadores, como un factor de promocién para el incremento
de la productividad.

1.2 Objetivos y metas definidas

Permite estimar costo-beneficio de las accionesy definir la direccion del
programa.

1.3 Matriz de responsabilidades

Precisa la participacion de todos los niveles de trabajadores de las empresas en
el cumplimiento de las actividades.

1.4 Comunicacion

Descendente: para que | os trabajadores gjecuten las actividades preventivas que
les competen, conociendo la fundamentacion de | as decisiones.

Ascendente para que |os niveles directivos conozcan larealidad directamente de

guienes estan inmersos en las condiciones de seguridad e higiene y fundamenten
en ésta sus decisiones.

2.- Diagnostico
Estudio analitico de las condiciones de seguridad e higiene en que se encuentra
laempresa, €l cua sirve de base paralatoma de decisiones en la elaboracion del
programa.
Para elaborar este documento, se requiere contar con |os siguientes instrumentos:
2.1 Sistema de informacion de riesgos de trabajo
o Permite analizar la casuistica de accidentes y enfermedades de trabajo.

o Precisalainformacion de casos por departamentos, turno, puesto de
trabajo y tipo de riesgo.

82



o Permite analizar el mecanismo del riesgo y €l tipo de tratamiento que se
le dio ala persona que lo sufrié.

o Permite analizar por departamento los indices de frecuencia, gravedad,
siniestralidad y los costos que se generaron por este concepto.

2.2 Mapa de riesgos

o Eslarepresentacién graficade los problemas de inseguridad que se
tienen en € centro de trabgjo: ambiente laboral, procesos de trabajo,
condiciones de trabajo y riesgos de trabajo; asi como |os trabajadores que
Se encuentran expuestos en cada caso.

o Precisalas éreas, procesos 0 equipos de ato riesgo, exposicion de
agentes nocivos alasalud y las areas 0 secciones mas desprotegidas de
medidas de seguridad e higiene, gue deberan tomarse en cuenta para su
inclusion en el programa preventivo.

2.3 Capacitacion
Permite analizar el nivel de escolaridad que tienen los trabajadoresy la
capacitacion gque se les ha proporcionado para €l trabgjo, en el trabajo y en
seguridad e higiene.

2.4 Antecedentes personales de riesgo de |os trabajadores

Permite determinar factores de riesgo del trabajador, considerando antecedentes
laboral es de antigiiedad y ergonémicos.

3.- Sistema de Verificacion de riesgos

Permite conocer lamagnitud y €l impacto de cada uno de los problemas que en
materia de seguridad e higiene tiene la empresa.

Para ello, se hace necesario contar con |os siguientes instrumentos:
3.1 Verificacion

Debe contar con un procedimiento de inspecciones periddicas por personal
responsable, que reflgjen las condiciones de seguridad e higiene.

3.2 Recorridos de la Comision de Seguridad e Higiene
Debe apegarse alaNorma Oficial Mexicana NOM-019-STPS-1993.
3.3 Investigacion de incidentes y riesgos de trabajo

Se deben investigar € 100% de los incidentes, accidentes y enfermedades de
trabajo que ocurran en €l centro laboral.

4.- Sistema de Control y Correccion de Riesgos

Son acciones tomadas por |0s responsables de |la empresa para corregir la
situacion de riesgo con sefialamiento de lapsos para su cumplimiento, afin de
evitar o limitar los dafios ala salud de |os trabajadores, minimizar los costos de
produccion, elevar la calidad de los productos e incrementar |a productividad de
laempresa.
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L os instrumentos que Se requieren son:
4.1 Recursos Técnicos

= Debe tener procedimientos seguros en aquellas operaciones o
procesos de trabajo, que observan una condicién insegura parala
salud de los trabajadores.

= Debe contar con controles de ingenieria, parael desarrollo de un
trabajo seguro e higiénico.

= Debe contar con @ procedimiento de dotacion de equipo de
proteccion personal, adecuado alas necesidades y exposiciones
de los trabajadores.

= Debe contar con un programa de mantenimiento preventivo y
correctivo, haciendo hincapié en e primero.

= Debe contar con planesy procedimientos de emergencia
(brigadas de primeros auxilios, prevencion y combate contra
incendios, etc.).

4.2 Recursos Administrativos

Debe contar con los procedimientos para atender las situaciones de
riesgo, que comprenda los recursos financierosy el procedimiento a

seguir.

Debe establecer medidas correctivas para quienes no cumplan con las
reglas establecidas para la prevencion de riesgos de trabajo.

Debe contemplar mecanismos de difusién para que | os trabajadores
conozcan el programa, los procedimientos de trabajo seguro, la
normatividad en materia de seguridad e higiene y las medidas de
prevencion de riesgos de trabgjo.

Debe contar con un sistema de registros de acuerdo ala normatividad,
gue contenga informacion de |os examenes meédi cos periodicos de los
trabajadores que incluya su capacidad fisico-funcional, de los accidentes,
incidentes, emergenciasy simulacros que se generen en la empresa.

5.- Sistema de Capacitacion

Debe contener las acciones de capacitacion arealizar, asi como |os responsables
de su gjecucion y os objetivos esperados.

En esta etapa se debera considerar |o siguiente:
5.1 Capacitacion aresponsables

Debe definir €l tipo de capacitacion requerida por |os responsables, para
gue éstos conozcan y promuevan en sus areas de influencia, las acciones
preventivas para el control de riesgos.

5.2 Capacitacion en € trabgjo

Debe establecer |a capacitacion que se proporcionara a los trabajadores
para promover un trabgo seguro, eficientey de calidad.



5.3 Manejo de emergencias

Debe establecer los lineamientos, la metodol ogia, |0s responsables, 1os
integrantes de las brigadas y 10s recursos necesarios para hacer frente a
una emergencia.

5.4 Capacitacion en emergencias

Debe establecer |a capacitacion que serda proporcionada alos
responsablesy alos trabajadores, en €l uso y manejo de equipo y
herramienta para |l os casos de emergencia.

5.5 Reforzamiento

Debe establecer |os mecanismos de reforzamiento para dar seguimiento
a programa de capacitacion, asi como de |os instrumentos necesarios
para su control y evaluacion.

6.- Seguimiento

Todo programa debera tener una continuidad, por 1o que se hace necesario
establecer sistemas de control del propio programa, a fin de que se pueda
considerar su impacto en la prevencién de riesgos.

Se debera tomar en cuenta el diagnéstico, la verificacion, los recorridos de la
Comisién de Seguridad e Higiene, la participacion de |os trabajadores, €l
involucramiento de los diferentes niveles de responsabilidad, aspectos técnicosy
administrativosy la capacitacion.

El programa preventivo debera ser evaluado en las juntas de administracion
mensual, bimestral o trimestral segiin se determine en el mismo, considerandose
la seguridad e higiene en el trabgjo e elemento fundamental de lajunta de
administracion.’

El programa se actualizara anual mente.

1. VAZQUEZ Martinez, Heliodoro. Productividad y Seguridad en el Trabajo Ed.
Diana; 1992
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APENDICE 2

LISTA NO EXHAUSTIVA DE LAS NORMAS O GUIAS APLICABLES A LA
EVALUACION DE DISTINTOS TIPOS DE RIESGOS.
MATERIA TITULO NORMA
Relativa a las condiciones de edificios, locales, instalaciones | NOM-001-STPS
Lugar de trabgjo y areas en los centros de trabgjo.
Relativa a las condiciones de seguridad para la prevenciony | NOM-002-STPS
Incendios proteccién contra incendios en los centros de trabajo.
Relativa a los sistemas de protecciones y dispositivos de | NOM-004-STPS
Maquinariay equipo. seguridad en la maguinaria, y equipo que se utilice en los
centros de trabgjo.
Almacenamiento Manegjo y amacenamiento de materiales, condiciones y | NOM-006-STPS
procedimientos de seguridad.
Electricidad Relativa a las condiciones de seguridad en los centros de | NOM-022-STPS
trabajo en donde la electricidad representa un riesgo.
Soldadura Soldaduray corte- condiciones de seguridad e higiene. NOM-027-STPS
Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabgjo | NOM-010
Sustancias quimicas donde se manejen, trasporten, proceden o amacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacién en el
medio ambiente laboral.
Ruido Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los | NOM-011
centros de trabajo donde se genere ruido.
Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabgjo | NOM-012
Radiaciones donde se produzcan, usen, manejen, amacenen o
trangporten fuentes de radiaciones ionizantes.
Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los
Radiaciones centros de trabgjo donde se generen radiaciones
€lectromagnéticas no ionizantes.
Condiciones térmicas elevadas o abatidas de- Condiciones | NOM-015-STPS
Condiciones térmicas de seguridad e higiene.
Equipo de proteccion personal-Seleccion, uso y mangjo en | NOM-017-STPS
EPls los centros de trabgjo
Sistema para la identificacion y comunicacion de peligrosy | NOM-018-STPS
Sustancias quimicas riesgos por sustancias quimicas peligrosas en los centros de
trabgjo.
Comisiones de seguridad e | Constitucion y funcionamiento de las comisiones de | NOM-019-STPS
higiene seguridad e higiene en los centros de trabajo.
Relativa a los requerimientos y caracteristicas de los | NOM-021-STPS
Estadisticas informes de los riesgos de trabgjo que ocurran, para integrar
las estadisticas
Electricidad Electricidad estética en los centros de trabajo-Condiciones | NOM-022-STPS
de seguridad e higiene.
Vibraciones Vibraciones-Condiciones de seguridad e higiene en los | NOM-024-STPS
centros de trabgjo.
[luminacion. Condiciones de iluminacion en los centros de trabgo. NOM-025-STPS
Soldadura Soldaduray corte—Condiciones de seguridad e higiene. NOM-027-STPS
Extintores Seguridad-Extintores a base de espuma quimica. NOM-101-STPS
Particulas nocivas Seguridad-Respiradores y purificadores de aire contra NOM-116-STPS

particulas nocivas.
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ANEXO 1

Lainformacion proporcionada sera utilizada con propdsitos de mejoras en el area de
trabajo y sera absolutamente confidencial. Agradeciendo de antemano su atencién y
colaboracion.

ENCUESTA DE EVALUACION

MAQUINASY EQUIPOS
1.- ¢Los elementos de transmision de las maguinas (engranes, volantes, correas) estan
protegidos?

Sl -mmeeeeeeeee NO ------m-mmmmmeeeeeeeeee NO S8 -=-=-emmmmmmme oo ceeees
HERRAMIENTAS

2.- ¢Las herramientas que utilizas en tu trabajo estan hechas del material adecuado?

Sl - NO ------=-mmmmmmm - NO S& -----=---mmmmmm oo
3.- ¢Estén bien pulimentadas (no tienen rebordes)?

Sl -mmeeeeeeeee NO ------m-mmmmmeeeeeeeeee NO S8 -=-=-emmmmmemeee s
4.- ¢Estan bien afiladas?

Sl -mmeeeeeeeee NO ------m-mmmmmeeeeeeeeee N o
5.- ¢Cuando no se utilizan esta bien guardadas en su sitio y ordenadas?

Sl -mmeeeeeeeee NO ------m-mmmmmeeeeeeeeee NO S8 ---=-emmmmmemee e ceeees
6.- ¢Si son eléctricas, tienen doble aislamiento o tension de seguridad?

Sl -mmeeeeeeeee NO ------m-memmmeeeeeeeeee NO S8 ---=-emmmmmemee e ceeees
7.- ¢Se dispone en cada caso de la herramienta adecuada?

Sl -mmeeeeeeeee NO ------m-memmmeeeeeeeeee NO S8 ---=-emmmmmemee e ceeees
ESPACIO

8.- ¢Ladistancia entre las maquinas estal que impide que sus elementos moviles
gol pean a personas u otras maguinas?

Sl —-memmmmeemeeeeee- NO --=--mmmeemeeocmceaeee NO S --=--=m-ememmomem e ceeee
9.- ¢Estén los materiales almacenados en €l lugar destinado para ello?

S NO ----------mmomm oo NO S8 ---------mmmmmm e
10.- ¢Estén los suelos limpios de grasay son antideslizantes?

S - NO --------mmmmememeee- NO S8 ---------mmmmom oo

11.- ¢Existen sefiales de atencion y advertencias claramente marcadas paraindicar:

- viasdetrasporte? S -------- NO ----------- No se------------

- equipos para combatir incendios? Si--------- NO ----------- No se -----------

- sdlidas de emergencia? S NO --=-=-=---- No se -----------

MANIPULACION Y TRASPORTE

12.- ¢;Hay normas dictadas por |la empresa sobre:

- Situaciones bajo carga suspendida? Si ---------- NO----------- No se ---------
- Cargay descarga de materiales S NO-----=-=--- No se----------
13.- ¢Estén marcados |0s pesos maximos que pueden ser trasportados?
S NO --------mmmmmmeee- NO S8 ---------m-mmmm oo
14.- ¢S hay carretillas |as conduce Unicamente personal autorizado?
S NO --------mmmmmmeee- NO S8 ---------m-mmmm oo
15.- ¢Se realiza un mantenimiento periédico de las carretillas?
S NO --------mmmmmmeee- NO S8 ---------m-mmmm oo
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VIBRACIONES

16.- ¢Puedes coger € periddico sin que te tiemble en las manos?

Sl NOQ -----=-mmmmmmm oo NO Se ---------mmm oo
17.- ¢Si utilizas herramientas vibraciones (martillo neumatico, buril, pulidora, etc.),
estan dotadas de sistema de amortiguamiento?

Sl —-mmmeememeeeeeee NO --=--memmmmeemcemeeeee NO S -==-=--mmmeemmem oo
18.- ¢Estén aidladas las maquinas que producen vibraciones?

S NO --------mmmmme e NO S8 ---------mmmmm oo
ILUMINACION
19.- ¢Dispone €l local de trabajo de lailuminacién general suficiente?

S - NO --------mmmomememeee- NO S8 ---------m-mmmm oo
20.- ¢Esta situada la luz de forma que impida deslumbramiento y reflejos?

S - NO --------mmmomememeee- NO S8 ---------m-mmmm oo
21.- ¢Consideran que lailuminacion del puesto de trabajo es la correcta?

S NO --------mmmmmemeee- NO S8 ---------m-m oo
22.- ¢Se mantienen limpias las |&mparas y ventanas?

S NO --------mmmmmemeee- NO S8 ---------m-mmmm oo
23.- ¢Serealizan mediaciones del nivel deluz?

S NO --------mmmmmemeee- NO S8 ---------m-mmmm oo
24.- ¢l as ldmparas fundidas son sustituidas rapidamente?

S NO --------mmmmmemeee- NO S8 ---------m-mmmm oo

25.- ¢Disponen los distintos lugares del centro de trabajo de |os niveles de iluminacién
minimos establ ecidos por |as normas?
Sl -mmeeeeeeees NO ----=-mmememeeeeee NO S8 -=-=-=mmmomomem e eeeeeee

AMBIENTE TERMICO

26.- ¢Dispone el local de ventilacion general ?

S NO -==--mmmmmmeemcemeeeeee NO S -==-=--memeemmem oo eeeee
27.- ¢Latemperaturadel local detrabgjo es laadecuada al tipo de actividad?

S NO --------mmmmememeee- NO S8 ---------m-mmmm oo
28.- ¢Laropade trabajo que utilizas es adecuada al tipo de trabajo y temperatura?

S NO --------mmmmememeee- NO S8 ---------m-mmmom oo
29.- ¢Se realiza un mantenimiento de los sistemas de ventilacion?

S NO --------mmmmememeee- NO S8 ---------m-mmmm oo
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RADIACIONES

30.- ¢Estan sefializados los locales en los que hay radiaciones ionizantes?
Sl NOQ -----=mmmmmmmmmmeeeem NO Se ---------mmm oo
31.- Si estas en un puesto de trabajo con radiaciones ionizantes ¢Te han informado de

los riesgos a que estas sometido y las medidas preventivas que hay que tomar?

S NO -----=-mmmmmmmmmemeeee NO S& -----=-=-mmmmmmmmmem e
32.- ¢Te hacen revisiones médicas periédicas?
S NO --------mmmmme e NO S8 ---------m-mmmm oo

CONTAMINANTES QUIMICOS

33.- En € loca detrabgjo, ¢conoces la existencia de algin contaminante quimico?

Sl —-mmmeememeeeeeee NO --=--memmmmeemcemeeeee NO S -==-=--mmmeemmem e eeeee
34.- ¢Existen normas establecidas parala utilizacién de productos quimicos peligrosos?

S - NO --------mmmomememeee- NO S8 ---------m-mmmm oo
35.- ¢Se realizan mediciones de la concentracion del contaminante?

S - NO --------mmmmmemeee- NO S8 ---------mmmmmommm oo
36.- ¢Serealizan revisiones periddicas a los trabajadores?

S NO --------mmmommmeee- NO S8 ---------m-mmmm oo
37.- Si utilizas productos quimicos ¢sabes que productos son?

S - NO --------mmmomm oo NO S8 ---------m-mmmm oo
38.- ¢Estan los productos claramente etiquetados?

S NO --------mmmmemeeee- NO S8 ---------m-mmmm oo

39.- Antes de incorporar a proceso productivo una sustancia nueva ¢Se requiere
suministrar informacion sobre:
- sutoxicidad? S - NO--------- No se -----------
- lascondiciones seguras de utilizacion? S ------- NO--------- NoO se -----------

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO

40.- ¢Es adecuada la distancia entre tus ojos y €l trabajo que realizas?

S - NO ~-~~m~mmmmmemmememeeee NO S8 ~—~—--m-mmmmmem e
41.- ¢Se dispone de equipos apropiados para el levantamiento de cargas?
Si -mmmmeeeeees NO ------mmmmem e NO S8 -------mmomemem oo eeeee

42.- Si se han de levantar cargas pesadas a mano ¢se siguen las normas establecidas
paralevantar pesos?

Sl --mmmem e NO -----=--mmmmmmmmem e NO S& -----=-=-mmmmmmmm oo eeee
43.- En genera ¢dispones de espacio suficiente pararealizar € trabajo con holgura?
S NO --=-=-=semmmenenenenens NO S8 ---=-mmmmemeececn e

44.- Si estas a cargo de alguna maquina, herramienta ¢tienes los mandos dispuestos de
tal manera que no necesites realizar movimientos forzados para accionarl 0s?
Si -mmmmeeeeeen NO ------mmmmemeeeeeee NO S8 -----=-mmomemem oo een
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PROTECCIONES PERSONALES

45.- En caso de que tu puesto de trabajo necesite utilizar prendas de proteccion
personal  ¢Estaestablecido el uso:

- Casco Sl - NO-—-------- No se -------------
- Géfas Sl -memeeeee- NO----------- No se -------------
- Protectoresauditivos S ---------- NO----------- No se -------------
- Mascarillas S - NO----------- No se -------------
- Mandil S - NO----------- No se -------------
- Guantes S NO----------- No se -------------
- Cinturén S No----------- No se -------------
- Botas S - No----------- No se -------------

Sl - NO -----==-mmmmmmmemmeee NO S& -----=-=-m=mmmmmmm oo eeee
47 .- ¢Son adecuadas al riesgo que tienen que proteger?

Sl -memeeeeeeeee NO ----=-mmememeeeeee NO S8 -=-=-=mmmmmememcm e eeceeen
48.- ¢Estan homol ogadas?

Sl -mmeeeeeeees NO ----=-mmememeeeeee NO S8 -=-=-=mmmmmememcm e eeceeen
49.- ;Son de uso persona (1 para cadatrabajador)?

Sl -memeeeeeeeee NO ----=-mmememeeeeee NO S8 -=-=-=mmmmemem oo eeen
EMPRESA
50.- ¢Hay comité de empresa o delegado de personal ?

Sl -mmemeeeeeees NO ----=-mmememeeeeee NO S8 -=-=-=mmmmememem e oo eeeee
51.- ¢Existe en tu empresa vigilante o comité de seguridad e higiene?

Sl -mmemeeeeeees NO ----=-mmememeeeees NO S8 -=-=-=mmmmmemmcm e eeceeen
52.- ¢Tu empresatiene servicio medico?

Sl -mmemeeeeeees NO ----=-mmememeeeees N o
53.- ¢Hay botiquin suficientemente dotado y revisado periodicamente?

Sl -mmemeeeeeees NO ----=-mmememeeeees N o
54.- ¢Hay personal que pueda prestar |os primeros auxilios con formacion de socorristas?

Sl -mmemeeeeeees NO ----=-mmememeeeees NO S8 -=-=-=mmmmmememcm e ceeeees

55.- ¢Se realizan reconocimientos meédicos periddicos a los trabajadores?
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GLOSARIO

Accidente Forma de siniestro que acaece en relacion directa o indirecta con el trabgjo,
ocasionados por la agresion inesperaday violentadel medio laboral.

Accidente de Trabajo Forma de accidente definida por Ley.

Agente Contaminante de naturaleza fisica, quimica o biolégica que, estando presente
en el ambiente laboral, puede provocar, en funcion de las caracteristicas de exposicion
al mismo, efectos nocivos en la salud de los trabajadores.

Control de Riesgos mediante lainformacion obtenida en la evaluacion de riesgos, es el
proceso de toma de decisiéon para tratar y/o reducir los riesgos, para implantar las
medidas correctoras, exigir su cumplimiento y la evaluacion periddica de su eficacia
Cizallado Es la operacion de corte de una ldmina de metal alo largo de una linea
recta entre dos bordes de corte. Es decir se dimensiona la lamina .El cizallado se usa
tipicamente para reducir grandes laminas a secciones mas pequefias para operaciones
posteriores de prensado.

Doblado: Se define como la deformacion del metal alrededor de un gje recto. El metal
se deforma plésticamente asi que €l doblez toma una forma permanente a remover los
esfuerzos que lo causan. El doblado poco o ningiin Proceso que permite la obtencién de
piezas desarrolladas cuyas formas son obligatoriamente rectilineas.

Enfermedad Profesional La contraida a consecuencia del trabajo ejecutado por cuenta
gjenaen las actividades que se especifican en el cuadro incluido en el RD 1995/1978, de
12 de mayo, y que esté provocada por la accion de los elementos y sustancias que en
dicho cuadro se indican para cada enfermedad profesional .

Embarque. Mangjo, traslado del producto.

Empaque  Envolver, proteger, presentar el producto.

Ensamble ensamblgje, unidn de partes metdlicas.

Equipo de Trabajo Cualquier maquina, aparato, instrumento o instalacion utilizada en
el trabgjo.

Ergonomia Aplicacion conjunta de algunas ciencias bioldgicas y ciencias de la
ingenieria para asegurar una correcta adaptacion mutua entre el hombrey €l trabgjo.
Estimacion de Riesgos El proceso mediante e cua se determina la frecuencia o
probabilidad y las consecuencias que puedan derivarse de la materializacién de un
peligro.

Estrés Fendémeno psicosocia de ansiedad, apatia, depresion, fatiga, irritabilidad, etc.
motivado por factores estresores o situaciones estresantes derivadas del trabajo.
Evaluacion de Riesgos Proceso mediante € cual se obtiene la informacién necesaria
para que la organizacién esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la
adopcion de acciones preventivas y sobre el tipo de acciones que deben adoptarse.
Gestion del Riesgo Aplicacion sistemética de politicas, procedimientos y préacticas de
gestion para analizar, valorar y evaluar 10s riesgos.

Higiene industrial Cienciay arte dedicados a reconocimiento, evaluacién y control de
los factores ambientales o tensiones emanados o0 provocadas por €l lugar de trabajo y
que pueden ocasionar enfermedades, destruir la salud y el bienestar o crear algun
mal estar entre |os trabajadores o ciudadanos de la comunidad.

Identificacion de riesgos El proceso mediante el cual se reconoce que existe un riesgo
y se definen explicitamente sus causas y caracteristicas.

Inspeccion final Verificacion de cantidad, calidad o ambas.

Peligro Fuente o situacion con capacidad de dafio en términos de lesiones, dafios a la
propiedad, dafios al medio ambiente 0 una combinacion de ambos.
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Plan de Emergencia Conjunto de medidas a adoptar por e empresario para hacer
frente a situaciones de emergencia, en materia de primeros auxilios, lucha contra
incendios y evacuacion de los trabajadores.

Prevencion de Riesgos Laborales Conjunto de actividades o medidas adoptadas o
previstas en todas las fases de actividad de la organizacion con e fin de evitar o
disminuir los riesgos derivados del trabajo.

Primeros Auxilios Conjunto de procedimientos o técnicas que facultan a equipo
designado a estos efectos para asumir, en Situaciones de emergencia, la primera
atencion de los accidentados hasta la |legada de la asistencia médica profesional.
Proteccién Individual Conjunto de sistemas o medidas que, para aquellos riesgos que
no han podido ser eliminados por |os mecanismos de proteccion colectiva, se ponen a
disposicion de determinados trabajadores por precisarlos para un desarrollo de sus
funciones seguro y saludable (guantes, oculares, calzado de seguridad, cascos).
Punzonado (blanking) o Recortado implica €l corte de lamina de metal alo largo de
una cerrada, en un solo paso para separar la pieza del material circundante. La parte que
se corta es € producto deseado de la operacion y se designa como la parte o la pieza
deseada.

Pulido El pulido eslaeliminacion de metal con un disco abrasivo giratorio que trabaja
como una fresadora de corte. El disco estd compuesto por un gran nimero de granos de
material abrasivo conglomerado, en que cada grano actia como un Util de corte
minuscul o.

Riesgo Combinacién de la frecuencia o probabilidad que puedan derivarse de la
materializacion de un peligro.

Riesgo Laboral La posbilidad de que un trabagjador sufra un determinado dafio
derivado del trabajo. Para calificar el riesgo desde e punto de vista de su gravedad, se
valoraran conjuntamente la probabilidad de que se produzca €l dafio y la severidad del
mismo.

Troquelado: Operacion en lacual lalamina se somete a una accidn de corte con objeto
de variar su formainicial en otra prefijada, mediante dispositivos |lamados trogueles o
estampas. En troquelado existen dos operaciones fundamentales |lamadas recortado y
perforado, ambas se realizan en frid.

Salud Laboral En el ambito de la prevencién de riesgos laborales, se entiende por salud
laboral el concepto bésico que surge en el conflicto que se produce entre condiciones de
trabajo y salud del trabajador, con €l objetivo de alcanzar el maximo bienestar fisico,
psiquico y social de este ultimo.

Seguridad en € Trabajo Conjunto de disciplinas cientificas y técnicas que identifican,
evallan y controlan los factores de riesgo relacionados con la estructura del centro de
trabajo, sus instalaciones, las méquinas, los equipos de trabajo, los procesos y los
productos, sefialando las medidas colectivas o individuales para su prevencion.

Trazo. Se usan moldes y/o manualmente serealiza en lamina.

Valoracion del Riesgo Con la informacion obtenida en el andlisis de riesgos, es €
proceso en el que se emiten juicios sobre la tolerabilidad de riesgos teniendo en cuenta
factores socioecondmicos y aspectos medioambientales.

Vigilancia de la Salud Obligacién consistente en la actividad sanitaria a desarrollar por
la empresa, a nivel individual y/o del conjunto de los trabajadores, de la que se derivan
la determinacion de las condiciones de aptitud o no aptitud para € desempefio del
puesto de trabajo y, en su caso, las recomendaciones pertinentes.
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