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Introduccion

En la formacién de profesionales para la practica de la Ingenieria, se imparten
en Universidades e Institutos de Estudios Superiores cursos teéricos y practicos,

éstos se llevan a cabo en campo, talleres y laboratorios.

En la Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan perteneciente a la UNAM,
reviste primordial importancia la imparticién de los cursos practicos en los

Laboratorios Especializados.

Intentando proponer la excelencia de la ensefianza practica, me permito someter
a la consideracion de profesores que integran el jurado para calificar mi Examen

Profesional, el trabajo que he denominado:

“METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DE LA
NORMA OHSAS 18000 DE SEGURIDAD E HIGIENE
INDUSTRIAL EN EL AREA DE ROBOTS”

Con este trabajo a manera de “Tesis Profesional” pretendo dar a conocer para
su implementacion la normatividad basada en la Norma OHSAS 18000 con el
fin de optimizar las actividades que se pretende desarrollar dentro del

laboratorio de Ingenieria Industrial en el rea de Robots.



Objetivo

El objetivo es proponer para su implementacion la norma OHSAS 18000 en los
laboratorios de Ingenieria Industrial dentro del area de robots de la Facultad de

Estudios Superiores Cuautitlan.

Para poder alcanzarlo es mi intencion proporcionar un vehiculo metodolégico,
que sea una propuesta a la ensefianza en el laboratorio de Ingenieria Industrial,
buscando aportar el beneficio al personal involucrado dentro del mismo, como
lo son profesores y alumnos, considerando que estos Ultimos puedan obtener el
mayor aprovechamiento y de esta manera al incorporarse a la vida profesional
cuenten con un bagaje de herramientas mas completo para aportar sus

conocimientos en el desarrollo de nuestro pais dentro del ambito industrial.

Logrando con esto una mayor Seguridad e Higiene Industrial dentro de los
espacios referidos, obteniendo como resultado un aprovechamiento mas

completo de la préactica.



Planteamiento.

Mediante la norma OHSAS 18000 se ofrece el planteamiento en cuyo fondo
radica la filosofia de la calidad para la Seguridad e Higiene Industrial de manera
general, la cual propongo se adopte en las instalaciones del laboratorio en el

area de robots.

Las OHSAS 18000 tienen la relevancia que tratan de la filosofia de la Calidad
por Seguridad e Higiene Industrial. Motivo por el cual considero de mayor
relevancia la Seguridad, ya que quienes operan o realizan ensayos son los

alumnos de Ingenieria Industrial.

Las normas ISO 19000 hablan de procesos administrativos, con esto se le dara

la oportunidad a otros comparieros para aplicarlos en el area de Robots.



Justificacion

La alta demanda y competencia en el mundo laboral, asi como el rapido
desarrollo de la tecnologia, nos obliga a actualizarnos en las areas de estudio de

nivel superior y profesionales donde la ingenieria no es la excepcion.

Con el fin de actualizar el sistema de ensefianza en la Facultad de Estudios
Superiores Cuautitlan de la carrera de Ingenieria Mecanica Eléctrica, se busca
en esta tesis dar una propuesta convincente para la implementacion de la norma
OHSAS 18000, debido a que ella nos indica como se puede gestionar la
Seguridad y Salud Ocupacional y asi utilizar de una manera mas eficiente las

instalaciones del Laboratorio de Ingenieria Industrial en el area de Robots.

De tal forma que la Norma sea considerada para su uso y operacion de los

conceptos en ella contenidos.



Capitulo 1. Antecedentes histdricos del laboratorio de Ingenieria Industrial

de la Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan.

1.1. Historia de la Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan.

En los afios de 1970 a 1972 en la Universidad Nacional Autdbnoma de México,
se comenz0 a gestar la idea, de edificar nuevos planteles fuera de Ciudad
Universitaria (C. U.), para enfrentar los problemas de crecimiento de la
demanda educativa por lo cual se inicié un programa de descentralizacion. El
22 de abril de 1974 en Cuautitlan, Estado de México, nace la ENEP (Escuela
Nacional de Estudios Profesionales) Cuautitlan, primera de cinco unidades

multidisciplinarias.

En esta fecha, en Cuautitlan Izcalli estado de México, con una plantilla de 3 mil
450 alumnos, se puso en marcha la primera escuela de estudios profesionales
fuera de Ciudad Universitaria, bajo la direccion del doctor Jesus Guzman
Galicia, se planteaba con ello también el "Programa de descentralizacion de la
Universidad Nacional Autbnoma de México" mas tarde surgirian los planteles

de Acatlan, Iztacala, Aragon y Zaragoza.

La Escuela Nacional de Estudios Profesionales Cuautitlan estaba dividida en
cuatro campos. Campo 1, situado al sur de Cuautitlan Izcalli; campo 2, situado
al norte del mismo municipio; campo 3, ubicado a un kilometro al norte del
campo 2, y el campo 4, en la carretera Cuautitlan - Teoloyucan. En el kilometro
36.



Con la creacion de la Escuela Nacional de Estudios Profesionales Cuautitlan, la
universidad pone a disposicion de la zona noroeste del area metropolitana (con
cerca de 2 millones de habitantes), el acceso a la educacion superior sin el
traslado a extremos opuesto de la ciudad, al tomar posesidn de su cargo como
director en el periodo de 1974 a 1978 el doctor Jesus Guzman Galicia, tras ser

electo por la junta de gobierno el 11 de marzo de 1974.
Cuarenta y dos dias después, la escuela inicia actividades con tres conjuntos de
edificios, ubicados en tres terrenos diferentes que comprendian una superficie
de 150,000 m?. Las carreras quedaron distribuidas de la siguiente manera:

e En el primero: Odontologia, Quimica y Medicina Veterinaria.

e En el segundo: Administracion, Contaduria y Derecho

e En el tercero: las Ingenierias.

El campo 4 cuenta con un area de 16 hectareas, de las cuales 6 de ellas fueron
afectadas para construir una carretera que permitidé el acceso directo de la

autopista Mexico — Querétaro.

De las 10 hectéareas restantes, 6 fueron dedicadas al cultivo y 4 se aplicaron a la
construccion de aulas, laboratorios, instalaciones para animales,

estacionamientos e instalaciones deportivas.



En 1976 se cred la carrera de Ingenieria Agricola; y en 1978, la de Ingenieria

en Alimentos, con lo cual se amplié la oferta académica de la institucion.

Gracias a diversas innovaciones educativas realizadas en esos primeros afios, la
ENEP Cuautitlan logré un gran progreso académico que se vio reflejado en la
consolidacion de planes y programas de estudio. Esto le dio la oportunidad de

incursionar en los estudios de posgrado.

En efecto el 22 de julio de 1980, el Consejo Universitario aprobé el plan de
estudios del doctorado de Microbiologia y con ello la transformacion de la

ENEP Cuautitlan en Facultad de Estudios Superiores.

Tras la adquisicion del Rancho Almaraz, los campos Dos y Tres se integraron

en uno solo para conformar lo que hoy se conoce como Campo Cuatro.

Actualmente las carreras de la Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan
estdn divididas en Campo Uno que cuenta con las carreras de: Quimica,
Quimica Industrial, Quimico Farmaceéutico, Biologo, Bioquimica Diagnéstica,
Farmacia, Ingenieria Quimica, Ingenieria en Alimentos. Las cuales son del
area de Ciencias Bioldgicas y de la Salud. Campo Cuatro cuenta con las
siguientes carreras: del area de Ciencias Biologicas y de la Salud, Medicina

3



Veterinaria y Zootecnia, Ingenieria Agricola, del area de Ciencias Sociales
Licenciado en Contaduria, Licenciado en Administracion, Licenciado en
Informatica, el Area de las Ciencias Fisicomatematicas y las Ingenierias:

Ingenieria Mecanica Eléctrica, Licenciatura en Tecnologia.

En 1996, debido a una serie de modificaciones en los estudios de posgrado, los

Consejos Académicos de Area emprendieron la adecuacion de los programas.

De esta manera, la FESC quedd como entidad participante en los posgrados de
Ciencias de la Produccién y de la Salud Animal, Ciencia e Ingenieria de la
Computacién y Ciencias Quimicas; y como invitada en los programas de

Ingenieria, Ingenieria Metal Mecanica y Ciencias de la Administracion.

Asi se conforma la memoria historica y documental de la FESC, institucion que
con mas de 30 afios de vida académica y de investigacion, se ha ido
fortaleciendo para constituirse en la mejor opcion educativa de nivel superior,

ubicada en la zona norte de la zona metropolitana de la Ciudad de México.



1.2 Ubicacion de la FESC y del laboratorio de Ingenieria Industrial
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Fig. 1.2 Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan

La Facultad de Estudios Superiores ubicada en Km 2.5 Carretera Cuautitlan—
Teoloyucan, San Sebastian Xhala, Cuautitlan lzcalli, Estado de Meéxico

CP.54714. (Ver figuras 1.2.1y 1.2.2).
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Fig. 1.2.2 Laboratorio de Ingenieria Industrial



1.3 Ingenieria Mecanica Eléctrica

En la carrera de Ingenieria Mecénica Eléctrica que se imparte en la FES
Cuautitlan (campo 4) existen tres areas que puede elegir el alumno desde el

segundo semestre, estas son: mecanica, eléctrica electronica e industrial.

El objetivo de la carrera de Ingenieria Mecanica Eléctrica, es formar
profesionales capaces de proporcionar a la sociedad bienes y herramientas, que
le permitan aprovechar los recursos naturales-energéticos, de manera adecuada,
para satisfacer las necesidades materiales de la sociedad, asi como preservar el
medio ambiente, en beneficio de la humanidad, mediante la aplicacion de

conocimientos como la fisica, las matematicas y técnicas de ingenieria.

La competencia existente actualmente en el mercado laboral de los ingenieros
dentro y fuera del pais, orilla a diferentes instituciones educativas entre ellas a
la UNAM a preparar y desarrollar de una mejor manera a sus alumnos, por
medio de la teoria y de la practica mediante la experimentacion. Es por esto que
se otorga tanta importancia a las instalaciones del laboratorio de Ingenieria
Industrial en el area de robots, es con el fin de capacitar ingenieros de excelencia

para el desarrollo que nuestro pais requiere.

En el 2004 China instalo aproximadamente 3500 Robots, Estados Unidos
12000, la Unién Europea 29000, Jap6n 37000, México tan solo 900. 21

aeluniversal 18 de Mayo de 20121



1.3.1 Ingenieria Mecénica Eléctrica area Industrial

El ingeniero industrial busca planificar, disefiar, implantar, operar, mantener y
controlar eficientemente organizaciones integradas por personas, materiales,
equipos e informacion con la finalidad de asegurar el mejor desempefio de
sistemas relacionados con la produccién y administracion de bienes y servicios.
El ingeniero industrial es un profesional que abarca diversas areas de, debido a

que es una pequefia mezcla de varias disciplinas.

En la figura 1.3.1 se muestra un plano del laboratorio de Ing. Industrial, esta se

muestra a continuacion.
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Capitulo 2. Algunos antecedentes histéricos de la calidad en la industria.

2.1 ;Qué es la calidad?

Es una propiedad de los objetos que permite compararlos con sus similares. En
la produccion industrial aquellas caracteristicas del producto que se ajustan a
las necesidades del cliente y que por tanto le satisfacen son productos de
calidad. En este sentido, se orienta al mejoramiento del resultado. El objetivo
es proporcionar satisfaccion al cliente e incrementar los ingresos de la empresa.
No obstante, proporcionar mas y mejores caracteristicas de calidad requiere
normalmente una inversion, lo que en consecuencia implica aumento de costos,
esto conlleva la ausencia de errores que requieran rehacer el trabajo o que

desemboquen en fallas de operacidn, insatisfaccion del cliente, quejas, etcétera.
2.2 Historia de la calidad industrial.

2.2.1 La revolucion industrial

Esta revolucién se origina en Europa a mediados del siglo XVIII, con el uso
simultaneo de maquinaria mecanizada y fuentes de energia mecanica. Dio

nacimiento a fabricas que de pronto mejoraron el rendimiento de los artesanos

y de los pequefios talleres haciéndolos obsoletos.
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2.2.2 Siglo XIX

En este siglo surge el operador de la calidad, es decir un trabajador o un
pequefio grupo de trabajadores, tenian la responsabilidad de la manufactura
completa del producto, por lo tanto cada uno de ellos podia controlar totalmente

la calidad de su trabajo.

Hacia 1900 surge un capataz responsable de supervisar y aprobar el trabajo

realizado por los trabajadores.

2.2.3 Siglo XX

En este siglo aparecen fuerzas que requerian una accion de respuesta, entre las
cuales surgio un gran crecimiento de la ciencia y tecnologia, amenazas a la
seguridad y salud humana asi como del medio ambiente. También surgio una
gran competencia empresarial dando como resultado el mejoramiento de la

calidad.

2.3 Principales paises en el ambito de la calidad

2.3.1 Japon

Es un pais que se ha desarrollado economica y tecnologicamente, esto es

tomando en cuenta la desventaja que tiene en recursos naturales con respecto a

otros paises, sin embargo, se han sabido sobreponer ya que es un pais que ha
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crecido hasta llegar a ser una de las potencias mundiales en cuanto a calidad

industrial, aportando mucho a esta rama.

2.3.2 Estado Unidos de América

Es un pais que aportd grandes novedades a la industria por el impulso a la
innovacion tecnoldgica mediante la promocion de patentes dando como

resultado la optimizacion de la calidad.

2.4 Pioneros de la calidad

2.4.1 William Edwards Deming

(14 de octubre de 1900 - 20 de diciembre de 1993). Estadistico estadounidense,
profesor universitario, autor de textos, consultor y difusor del concepto de
calidad total. Su nombre esta asociado al desarrollo y crecimiento de Japén

después de la Segunda Guerra Mundial. 2 (Ver figura 2.4.1).

2 es.wikipedia.org/wiki/William_Edwards_Deming
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Fig. 2.4.1 William Edwards Deming “el estadista”

Conocido como el estadista y padre de la revolucion Japonesa de la calidad y
guru estadounidense, también se le reconoce como el Unico investigador de
conversién Japonesa.

A continuacion se presenta un esquema hecho por Deming (Ver figura 2.4.2):

Mejora calidad
¥

Mejore productividad
¥

Disminndr costos
*

Dizminuir precios
i
Aumentar el mercado

*
Continuar operando

Fig. 2.4.2 Esquema de Deming

La administracion de la calidad de Deming establece “los 14 puntos de Deming”

que hay que seguir para conseguir ésta, los cuales son:

13



. Constancia. El proposito es mejorar constantemente los productos y
servicios de la empresa, teniendo como objetivo el tener una empresa

competitiva.

. Nueva filosofia. Se trata de adoptar una nueva filosofia de empresa donde

sea un beneficio constante para toda la empresa.

. La inspeccion. Se debe dejar de depender de la inspeccion masiva hay
que hacerlo de una forma mas consciente en los trabajadores, donde ellos

sean sus propios inspectores.

. Las compras. Hay que eliminar la practica de comprar basandose
exclusivamente en el precio, hay que basarse primero en la calidad y

después en el precio.

. Mejoramiento continuo. La busqueda por mejorar debe ser continua, no

momentanea, se debe buscar todo el tiempo.

. Entrenamiento. Se debe instituir el entrenamiento y la capacitacion de los

trabajadores ya, que esto es una ventaja para obtener la calidad.
. Liderazgo. Las organizaciones deben adoptar e instituir el liderazgo, de

tal forma que cada supervisor o gerente motive a sus trabajadores a hacer

las cosas de la manera correcta.
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8. El miedo. Se debe introducir seguridad en la gente, de tal forma que no

sientan temor por opinar o hacer las cosas.

9. Barreras. Romper las barreras que existan entre los diferentes
departamentos y su gente, ya que debemos saber que para lograr las cosas

toda la empresa debe trabajar en equipo.

10. Slogans. Hay que borrar los slogans o las frases pre establecidas, ya que

estos no son de gran ayuda.

11. Cuotas. Las cuotas se deben sustituir con liderazgo, eliminando el

concepto de gerencia por objetivos.

12. Logros personales. Hay que derribar las barreras que le quitan a las
personas el orgullo que les produce su trabajo, eliminando los sistemas
de comparacion o de méritos, estos sistemas solo acarrean nerviosismo y

disputas internas.

13. Capacitacion: Hay que permitir la participacion de la gente en la

eleccion de las areas de desarrollo, para la capacitacion.

14. Transformacion: Todas las personas que integran la empresa deben

esforzarse por conseguir la transformacion de la misma por una mejor.
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2.4.2 Philip Crosby

(1926 — 2001) fue un empresario norteamericano, que contribuy6 a la teoria

gerencial y a las practicas de la gestion de la calidad® (Ver figura 2.4.2).

Fig. 2.4.2 Philip Crosby

Esto es lo que dicen sus competidores la realidad es que Crosby también
conocido como “el evangelista” ha sido inspiracion de grandes empresas lideres
en la calidad, una de sus grandes frases es la de “cero defectos”, que es el buscar

llegar a no tener un solo defecto.

Crosby dice que para establecer la calidad es necesario tener:

e Una definicidn de la calidad que todos puedan comprender con facilidad.

3 http://es.wikipedia.org/wiki/Phil_Croshy
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e Es el inicio de un idioma comin que ayudara a la comunicacion.

e Un sistema mediante el cual se pueda administrar la calidad.

e Un estandar de desempefio que no deje lugar para la duda o el

incumplimiento por parte de cualquier empleado.

A continuacion se presentan los “catorce pasos de Crosby” para la calidad:

1. Asegurese de que la direccidn esté comprometida con la calidad.

2. Forme equipos para el mejoramiento de la calidad con representantes de

cada departamento.

3. Determine como analizar donde se presentan los problemas de calidades

actuales y potenciales.

4. EvallGe el costo de la calidad y expligue su utilizacion como una

herramienta de administracion.

5. Incremente la informacion acerca de la calidad y el interés personal de
todos los empleados.

6. Tome medidas formales para corregir los problemas identificados a lo
largo de los pasos previos.
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7. Instituya una comision para el programa “cero defectos”.

8. Instruya a todos los empleados para que cumplan con su parte en el

programa de mejoramiento de la calidad.

9. Organice una “jornada de los cero defectos” para que todos los

empleados se den cuenta de que ha habido un cambio.

10. Aliente a los individuos para que se fijen metas de mejoramiento para

Si mismos y para sus grupos.

11. Aliente al personal para que comunique a la direccién los obstaculos

que enfrenta en la prosecucion de sus metas de mejoramiento.

12. Reconozca y valore a aquellos que participan activamente en el

programa.

13. Establezca consejos de calidad a fin de mantener informado al personal

en forma regular.

14. Repita todo para enfatizar que el programa de mejoramiento de la

calidad no finaliza jamas.
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2.4.3 Joseph Juran

(24 de diciembre de 1904 - 28 de febrero de 2008) fue un consultor de gestion
del siglo XX.* (Ver figura 2.4.3).

Fig. 2.4.3 Joseph Juran

La gestion de calidad se basa en un proceso llamado la “trilogia de Juran”, o

también conocido como “los tres procesos universales” que es lo siguiente:
1. Planificacion de la calidad
Este punto es como el nombre lo dice un plan de la calidad bien organizado

tomando en cuenta los costos y el tiempo que tomara llevarlo a cabo, haciendo

asi la comparacion con la utilidad obtenida.

4 http://es.wikipedia.org/wiki/Joseph_Juran
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Una planeacion minuciosa de como sera el mejor camino para llevar a cabo la
calidad, tomando en cuenta la satisfaccion del cliente. El camino para realizar

la planeacion de la calidad es el siguiente:

Se necesita primero identificar cuales el proyecto indicado para nosotros y
nuestros clientes. Posteriormente poder establecerlo fijando metas,

seleccionando el equipo indicado y llevar un control.

Desarrollar el producto. Las empresas ya tienen procesos para desarrollar
diferentes productos. Habria que ver que se les puede agregar o quitar para

poder desarrollar los productos demandados por el cliente.

Aqui los principales puntos son:

e Determinar las caracteristicas y metas que el producto le proporcionara

al cliente, como un beneficio 6ptimo.

e Identificar que se necesita para que los disefios se entreguen sin

deficiencias.

e Desarrollar el proceso. Aqui se define cual es el proceso méas dptimo para
desarrollar el producto tomando en cuenta el tiempo, costos y calidad

como principales puntos.

e Desarrollo de los controles de proceso. Aqui nos referimos a la forma en
que se manipula el proceso a la conveniencia del que lo controla.
2. Control de la calidad
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Ya que se hizo la planeacion, se lleva a cabo y se controla, tomando en cuenta
que este control debe ser permanente. Consiste en evaluar los resultados

actuales comparandolos con las metas deseadas.

El control de calidad se basa en un esquema llamado “La pirdmide de control”.

Esta pirdmide se muestra a continuacion (Ver figura 2.4.3.1):

Control por alta direccidn

Control por directivos, supervisores

Control por la fuerza de trabajo

Controles automaticos

Fig. 2.4.3.1 Piramide de Control de Juran
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Las etapas del control del proceso son los siguientes:

e Control de inicio (arranque): es la verificacion y asignacién de

responsabilidades.

e Control en linea: que basicamente es saber si el proceso debe continuar o

debe de detenerse.

e Control de producto: es decidir, si se encuentra en buenas o malas

condiciones el producto.

e Control del equipamiento: encargado de establecer programas para

realizar un mantenimiento del equipamiento.

3. Mejora de la Calidad
Como ya es sabido o por lo menos la mentalidad pretendida es la de que

“todo en este mundo es perfectible”. Se busca mejorar la calidad ya obtenida de

la mejor forma posible.
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A continuacion se muestra el esquema de Juran (Ver figura 2.4.3.2):

Planificacién de la
. >«
calidad

Control de la calidad durante las operaciones)

A\ 4

-1 Pico esporadico
40 M

Zona original del control de la
calidad

20

d Nueva zona de control de la calidad
Desperdicio habitual d
e (oportunidad para mejorar) l
e
Comportamiento de
las operaciones
0
Tiempo
A

Lecciones aprendidas

Fig. 2.4.3.2 Esquema de Juran, Diagrama de la trilogia de Juran

El diagrama nos indica un poco de que mas del 20% del trabajo debe de

rehacerse, por la gran cantidad de deficiencias en los productos y de las

caracteristicas muchas veces malas del producto.
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2.4.4 Frederick Wilson Taylor

(20 de marzo de 1856 - 21 de marzo de 1915) fue un ingeniero mecanico y
economista estadounidense, promotor de la organizacion cientifica del trabajo

y es considerado el padre de la Administracién Cientifica® (Ver figura 2.4.4).

Fig. 2.4.4 Frederick Wilson Taylor el “padre de la Administracion Cientifica”

Taylor buscO aumentar la produccion mejorando la planificacion de la
fabricacion. Esto se basd en la separacion de la ejecucion de esta. Contratd

ingenieros para planear, los trabajadores y supervisores solo ejecutaban.

5 http://es.wikipedia.org/wiki/Frederick_Winslow_Taylor
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Los directivos de EUA sacaron a los inspectores de los departamentos de
produccidn, colocandolos en departamentos de inspeccion de nueva creacion, a
estos departamentos les agregaron mas responsabilidades y posteriormente se

convirtié esto en el departamento de Calidad.

2.4.5 Kaoru Ishikawa

(Japon, 1915 — 1989), era un filosofo japoneés de la administracion de empresas,

es verdaderamente experto en el control de calidad® (Ver figura 2.4.5).

- = = g mmanra——

Fig. 2.4.5 Kaoru Ishikawa

¢ http://es.wikipedia.org/wiki/Kaoru_lshikawa
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El establecio los lineamientos para saber si una empresa merece o no el premio

Deming de calidad.

Los elementos claves de su filosofia se resumen a continuacion:

La calidad empieza con la educacion y termina con la educacion

El primer paso de la calidad es conocer las necesidades de los clientes.

El estado ideal de control de calidad ocurre cuando ya no es necesaria la

inspeccion.

Elimine la causa raiz y no los sintomas.

El control de calidad es responsabilidad de todos los trabajadores en todas

las divisiones.

No confunda los medios con los objetivos.

Ponga la calidad en primer término y dirija su visita a las utilidades a

largo plazo.

La mercadotecnia es la entrada y la salida de la calidad.

La gerencia superior no debe mostrar enfado cuando sus subordinados
les presenten hechos.
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e 95% de los problemas de una empresa se pueden resolver con simples

herramientas de analisis y de solucion de problemas.

e Los datos que no tengan informacion dispersa, (variabilidad) son falsos.

Ishikawa también establecid la idea de “circulo de calidad” la cual consiste en

que cada determinado tiempo un grupo de trabajadores se sienta a platicar para

identificar, resolver e implementar soluciones para problemas del trabajo.

Ishikawa también establecio el “diagrama de causas y efecto” o también

conocido como “diagrama en espina de pescado” que consiste en identificar las

causas de los problemas con el fin de poder corregirlas. El cual se muestra a

continuacion (Ver figura 2.4.5.1):

Declaracion del
problema (efecto)

Mediciones Materiales Madre naturaleza
Causa
Causa
Causa
Causa / Causa /
Causa
Métodos Maquinas Hombres y mujeres

Fig. 2.4.5.1 Ejemplo de diagrama de Ishikawa
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2.4.6 Vilfredo Federico Damaso Pareto

(Paris, 15 de julio de 1848 - Ginebra, 19 de agosto de 1923) fue un sociologo,

economista y filésofo italiano” (Ver figura 2.4.6).

Fig. 2.4.6 Vilfredo Pareto

En honor a Vilfredo Pareto el sefior Joseph Juran en el afio de 1950, nombro a
un Diagrama que creo, Diagrama de Pareto en el cual encontré que la mayor
parte de las técnicas eran resultado de unas cuantas. Le puso Diagrama de Pareto
debido a que afios atrds Pareto habia encontrado que en Milan el 85% de la
riqueza era perteneciente al 15% de la poblacion. Estos son los “vitales pocos”

y “triviales muchos”.

7 http://es.wikipedia.org/wiki/Vilfredo_Pareto
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Por ejemplo: Supongamos los defectos detectados en un determinado celular de
determinada marca y modelo, donde tomamos una muestra de 250 celulares
defectuosos (Ver figura 2.4.6.1).

Cantidad

Conector 123

Teclado 69
Display 43

Otros 15
TOTAL 250

Fig. 2.4.6.1 ejemplo para demostrar el diagrama de Pareto.

D e fe CtO S M Conector

W Teclado

q Display

M Otros

Fig. 2.4.6.2 gréficas del ejemplo para demostrar el diagrama de Pareto.
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Capitulo 3. Algunas normas de calidad que se utilizan en las empresas

ubicadas en México.

3.1 ISO

3.1.1 Origen, historia y mision

La ISO (International Standard Organization) fue creada durante una reunion
en Londres en 1946, por delegados de 25 paises. Esta organizacion comenzo a
funcionar el 23 de febrero de 1947. Con el fin de promover la estandarizacion

global.

La palabra 1SO es similar al griego isos, que significa "igual™, que es la raiz
del prefijo "iso-" que ocurre en una variedad de términos como "isométrico™ (de
igual dimension o medida), "isonomia™ (igualdad de leyes). Las normas ISO
9000 buscan orientar sobre la gestion de la calidad o requisitos para la calidad
dentro de las empresas a nivel mundial. Estas se aplican hardwares, softwares,

materiales procesados y servicios.

3.1.2 1SO 9001, 1SO 9002, 1SO 9003, I1SO 9004

Las normas 1SO 9001, 1SO 9002 e ISO 9003, son las normas previstas para el

aseguramiento externo de la calidad en condiciones contractuales.

ISO 9001: Se aplica cuando se tienen que asegurar los requisitos por el

suministrador.
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ISO 9002: Se aplica cuando se tiene que asegurar los requisitos por el

suministrador Gnicamente durante la produccion y la instalacion.

ISO 9003: Se aplica cuando se tienen que asegurar los requisitos por el

suministrador Gnicamente durante la inspeccion y ensayos finales.

ISO 9000: Se encarga de dirigir los sistemas de gestién de calidad; los

fundamentos y vocabulario.

ISO 9004: Se encarga de dirigir el sistema de gestion de calidad; las directrices

para la mejora del desempefio.

3.1.3 Implementacién de la ISO 9000 en las areas de trabajo.

La calidad dia a dia es mas y mas global, por eso resulta importante la

implementacion de Normas de Calidad dentro de las aéreas de trabajo (Ver
figura 3.1.3).

'l".

9000,

v

Fig. 3.1.3 1SO 9000

31



3.2 Norma 1SO 14000

Las normas 1SO 14000 tratan sobre el medio ambiente donde cualquier empresa

puede tenerla, para asi obtener una certificacion al respecto.

El medio ambiente es un tema que beneficia a todos o perjudica en el caso del
mal uso, debemos tomar en cuenta que lo que se hace hoy en el planeta
repercutird en afios préximos, afectando o beneficiando a los seres que lo
habiten. Asi como lo hecho en décadas anteriores nos esta afectando de una

manera muy significativa.

Tomando todo esto en cuenta es que se necesita tomar cartas en el asunto de
una manera inmediata, es por eso que surgio la ISO 14000 para tener conciencia
sobre nuestro planeta y nuestra vida, buscando un desarrollo sustentable. “Un
desarrollo que responda a las necesidades del presente al ritmo de la renovacion
de los recursos naturales, es decir, que no comprometa al de las generaciones

futuras".

En la década de los 90°s, en consideracion a la problematica ambiental, muchos
paises comienzan a implementar sus propias normas ambientales. De esta
manera se hacia necesario tener un indicador universal que evaluara los
esfuerzos de una organizacion por alcanzar una proteccién ambiental confiable

y adecuada.

En este contexto, la Organizacion Internacional para la Estandarizacion (1SO)
fue invitada a participar a la Cumbre de la Tierra, organizada por la Conferencia

sobre el Medio Ambiente y el Desarrollo en junio de 1992 en Rio de Janeiro,
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Brasil. Ante tal acontecimiento, ISO se compromete a crear normas ambientales

internacionales, después denominadas, 1SO 14000.

Las normas ISO 14000 establecen herramientas y sistemas enfocados a los
procesos de produccion al interior de una empresa u organizacion. Esta norma
tiene 2 vertientes que es: La certificacion del Sistema de Gestion Ambiental,
con el cual las empresas recibiran el certificado y el Sello Ambiental, mediante

el cual seran certificados los productos ("'sello verde™).

Los estdndares son voluntarios, no tienen obligacion legal y no establecen un
conjunto de metas cuantitativas en cuanto a niveles de emisiones o métodos

especificos de medirlas.
La norma se compone de la siguiente manera:

e Sistemas de Gestion Ambiental (14001 Especificaciones y directivas
para su uso — 14004 Directivas generales sobre principios, sistemas y
técnica de apoyo).

e Auditorias Ambientales (14010 Principios generales- 14011
Procedimientos de auditorias, Auditorias de Sistemas de Gestion
Ambiental- 14012 Criterios para certificacion de auditores).

e Evaluacion del desempefio ambiental (14031 Lineamientos- 14032

Ejemplos de Evaluacién de Desempefio Ambiental).

33



e Andlisis del ciclo de vida (14040 Principios y marco general- 14041
Definicion del objetivo y ambito y analisis del inventario- 14042
Evaluacion del impacto del Ciclo de vida- 14043 Interpretacion del ciclo
de vida- 14047 Ejemplos de la aplicacién de is014042- 14048 Formato

de documentacién de datos del analisis).

e Etiquetas ambientales (14020 Principios generales- 14021 Tipo 11- 14024
Tipo | — 14025 Tipo I11).

e Terminos y definiciones (14050 Vocabulario).
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3.3 Normas Mexicanas (NMX)

Las Normas Mexicanas (NMX) no son obligatorias dentro de una empresa pero

son de vital importancia, ya que es un plus que puede tener (Ver figura 3.3).

VX P
HECHOEN
MEXICO

Fig. 3.3 Normas Mexicanas

Algunas normas Mexicanas son las siguientes (Ver figura 3.3.1):

Clave Fecha Descripcion
NMX-
CC-019- 02/06/ Administracion de la calidad - directrices
1997- 1998 para planes de calidad.
IMNC
Sistemas de gestion de la calidad-directrices
NMX-CC- S
para la aplicacion de la norma nmx-cc-
023-IMNC- 13/06/2008 _ y
2008 9001-imnc-2000 en la educacion (cancela a

la nmx-cc-023-imnc-2004).
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NMX-CC- Sistemas de gestion de la calidad-directrices
10006- 13/12/2005 para la gestion de la calidad en los
IMNC-2005 proyectos.
NMX-CC- Sistemas de gestion de las mediciones-
10012- 27/07/2004 requisitos para los procesos de medicion y
IMNC-2004 los equipos de medicion
NMX-CC- _ _ y
Directrices para la documentacion de
10013- 17/02/2003 _ _ _
sistemas de gestion de la calidad
IMNC-2002
NMX-CC- _ _ _ _
Gestion de la calidad-directrices para la
10015- 18/03/2003 _
formacion del personal.
IMNC-2002
NMX-CC-
9001- 02/01/2001 Sistemas de gestion de la calidad-requisitos
IMNC-2000
NMX-CC- Sistemas de gestion de la calidad-
9004- 02/01/2001 recomendaciones para la mejora del
IMNC-2000 desempefio.
Directrices para la auditoria de los sistemas
NMX-CC- de gestion de la calidad y/o ambiental
SAA- (cancela a las nmx-cc-007/1-scfi-1993,
17/02/2003 _ _
19011- nmx-cc-007/2-scfi-1993, nmx-cc-008-scfi-
IMNC-2002 1993, nmx-saa-003- imnc-1999, nmx-saa-

004-imnc-1999 y nmx-saa-005-.

3.3.1 Tabla de Normas Mexicanas (NMX).
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NMX-EC-17025-IMNC-2006
Esta norma nos indica los requisitos a cumplir para los laboratorios de ensayo
y de calibracion si es que buscan demostrar que son un laboratorio competente.

Esta norma se puede utilizar en cualquier laboratorio del género.

El uso de esta norma facilitara la coordinacién de los laboratorios para

intercambio de informacion.

Algunos requisitos que se necesitan en esta norma:

El laboratorio debe tener politicas y procedimientos.

e Debe definir la estructura del laboratorio (organigrama).

e Proveer la adecuada supervision al personal que esté realizando los

€ensayos.

e Tener una direccidn técnica responsable de las demaés personas.

e Tener un responsable de la calidad y nombrar sustitutos de esté, por si

sucede algo con él.

37



El laboratorio debe establecer, implementar y mantener un sistema de

gestion apropiado al alcance de sus actividades.

Se debe establecer un plan de acciones preventivas y correctivas.

Se debe tener un registro de control de documentos y de utensilios.

Todo lo que se debe comprar debe ser de acuerdo a un procedimiento.

Es necesario establecer un plan de mejora continua.
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3.4 Normas Oficiales Mexicanas (NOM’s)

Las Normas Oficiales Mexicanas (NOM), a diferencia de las NMX estas si son

obligatorias (Ver figura 3.4).

Fig. 3.4 Normas Oficiales Mexicanas

3.4.1 Normas de Seguridad
Tienen por objetivo que los productos se integren y funcionen con materiales,

procesos, sistemas y métodos que eviten riesgos a la salud, a la vida y al

patrimonio de los consumidores.
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3.4.2 Normas de eficiencia

Su objetivo es el de garantizar el uso y disfrute adecuado de los consumidores
y propiciar la conservacion de los sistemas ecolégicos y de ahorro de elementos
basicos para la vida.

3.4.3 Normas de Informacién Comercial

Tienen por objetivo que en los productos se de a conocer a los consumidores
las caracteristicas, naturaleza, cantidades, advertencias y en general los
elementos que le permitan mejores decisiones y le garantice su uso, goce y
disfrute.

3.4.4 Normas metroldgicas

Su objetivo es que los instrumentos de medicion a través de los cuales se

determina el pago que tiene que hacer el consumidor, funcionen exactamente.

Regula practicas comerciales en materia de promociones coleccionables y/o por

medio de sorteos y concursos.
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3.5 Norma QS-9000

Los requisitos de QS-9000 (quality service) fueron desarrollados por un equipo
de trabajo (Task Force) sobre Requisitos de Calidad de Proveedores de
Chrysler/Ford/General Motors. Este equipo desarrollo la QS-9000 analizando
los requisitos encontrados originalmente en:

Norma de Sistema de Calidad Q-101 de Ford;

Metas de Excelencia de Operaciones Norteamericanas de General Motors y
Normas de calidad para materiales comprados de Europa; y Manual de garantia
de calidad de proveedores de Chrysler.

Esencialmente, la norma QS-9000 define las expectativas de calidad
fundamentales de Chrysler, Ford, General Motors, fabricantes de camiones y
otras empresas.

3.5.1. ¢ Cuales son los objetivos de la norma QS-90007?

Los "tres grandes" publicaron la norma con el objetivo de reducir la redundancia

en sus proveedores. Pero los objetivos fundamentales de la norma QS-9000 son:

e Mejora continua

e Reduccion de defectos
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e Reduccidn de variaciones y desperdicios

3.5.2 Los criterios que deben cumplir los organismos que certifican la
norma QS-9000.

Para asegurar la coherencia y objetividad de las auditorias segin QS-9000, los
"tres grandes” son muy especificos con los organismos de certificacion. El
Apéndice B de la norma QS-9000 incluye un "Cédigo de Practica” — una lista

de 12 criterios que el certificador de QS-9000 debe seguir.

3.5.3 ¢ A quien se le aplica los criterios para la QS-90007?

QS-9000 aplica a los proveedores internos y externos de produccion, piezas y

materiales destinados al uso en vehiculos.

3.5.4 ;Como se relaciona la QS-9000 con la 1ISO 90007?

Como las normas ISO 9000 fueron elaboradas con base en los mismos

principios, los "tres grandes" decidieron su norma combinada en la ISO 9001.

Para avanzar con sus objetivos de calidad mas alla de la estructura de la ISO

9000, los fabricantes de autos agregaron requisitos suplementarios especificos

de la industria automovilistica a la norma del sistema de calidad QS-9000.
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A los proveedores de General Motors se les exigié que obtuvieran la

certificacion QS-9000 de terceros acreditados.
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Capitulo 4. Importancia de la Higiene y Seguridad Industrial en una

empresa.

La Seguridad Industrial consiste en la prevencion de los accidentes en el area
de trabajo, este principio se pretende aplicar en el laboratorio de Ingenieria
Industrial de la FESC.

La Higiene Industrial es un factor basico que va de la mano con la seguridad,
ya que al tener un area de trabajo limpia hay una mayor probabilidad de

conseguir un ambiente seguro.

La valoracion de los conceptos anteriores se realiza para mejorar las

condiciones de seguridad e higiene.

4.1 Antecedentes Historicos.

Desde los primeros afios del hombre en la tierra este realizaba esfuerzos

instintivos de defensa, asi es como nace el principio de la seguridad.
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Hacia el afio 400 A.C; Hipdcrates padre de la medicina, hablaba desde aquella
época sobre la practica de la seguridad en las areas de trabajo. Recomendaba a

los mineros el uso de bafios con la finalidad de una mayor higiene.

Aristoteles y Platon estudiaron sobre deformaciones fisicas de los trabajadores,

a causa de la falta de uso de bafos.

Con la llegada de la maquina de vapor se multiplicaron los accidentes, en el
trabajo; se llegaron a realizar movimientos obreros, exigiendo mayor cuidado
en el uso de la maquinaria y la compensacion a los trabajadores accidentados

asi como a sus familiares.

La revolucion industrial (iniciada a finales del siglo XVI1I1y principios del XIX,
en Europa, principalmente en Inglaterra) es el parte-aguas de la Seguridad
Industrial ya que debido a este evento surgieron muchos accidentes dentro de

la industria.

4.2 Conceptos Basicos.

Higiene: Rama de la medicina que tiene por objeto la conservacion de la salud
y la prevencion de enfermedades.®

8 http://www.wordreference.com/definicion/higiene
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Seguridad: Previene algun riesgo o asegura el buen funcionamiento de alguna

cosa, precaviendo que falle.®

Industrial: Conjunto de operaciones destinadas a la obtencidn, transformacion

y transporte de materias primas.*°

Empresa: Entidad integrada por el capital y el trabajo, como factores de la
produccién, y dedicada a actividades industriales, mercantiles o de prestacion

de servicios con fines lucrativos.!

Accidente: Suceso eventual del que involuntariamente resulta un dafio. *2

Prevencion: Preparacion y disposicion para evitar un riesgo o ejecutar una cosa.
13

® http://www.wordreference.com/definicion/seguridad

10 http://www.wordreference.com/definicion/industria

11 http://www.wordreference.com/definicion/Empresa

12 http:/fwww.wordreference.com/definicion/Accidente

13 http://www.wordreference.com/definicion/Prevenci%C3%B3n
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4.3 Importancia de la Seguridad e Higiene Industrial.

Es de suma importancia la seguridad e higiene en una empresa, laboratorio o en
cualquier lugar. Ya que asi es mas facil y comodo realizar las labores, para

poder tener una mayor eficiencia en estos (Ver figura 4.3).

Fig. 4.3 Seguridad e Higiene Industrial

4.3.1 Ramas de la Higiene Industrial

Se han creado nuevas industrias que llevan nuevos procesos, entonces las ramas

de la Higiene Industrial también que se han aplicado son:
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1. La Seguridad Industrial.

Estudia las condiciones materiales que ponen en peligro la integridad fisica de

los trabajadores, el accidente de trabajo es una lesién traumatica.

2. La medicina del trabajo.

Previenen las consecuencias de las condiciones materiales y ambientales sobres
los trabajadores que junto con la seguridad, la higiene y la ergonomia industrial
establece condiciones de trabajo las cuales no generan darfio, para ello se utiliza

la medicina preventiva.

Es importante impartir a los profesores de la FESC, un curso de primeros
auxilios en el que se les pueda preparar para una eventual emergencia. También
deben tener los Teléfonos de los Drs. de la FESC a la mano, asi como su

ubicacion dentro de la escuela.
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3. Laergonomia.

Es el estudio de las caracteristicas del ser humano para adaptarse y disefiar

mejor su medio ambiente de trabajo.

4. La higiene general.

Es parte de la medicina y determina las medidas para conservar y mejorar la
salud, asi como para prevenir las enfermedades del hombre en relacion con su

medio ambiente.

5. El control ambiental.

Conjunto de medidas que se realizan para disminuir la emision de

contaminantes ambientales.
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4.4 Campo de accion de la Seguridad e Higiene Industrial.

El campo de accion de la Seguridad e Higiene Industrial son las empresas donde
hay plantas de produccidn, talleres mecanicos, laboratorios, etc. En este caso se
utilizara en el laboratorio de Ingenieria Industrial en el area de robots (Ver
figura. 4.4).

Fig. 4.4 Laboratorio de Ingenieria Industrial (area de Robots).
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4.5 Ventajas de la aplicacion de la Seguridad e Higiene Industrial.

Ejemplo de algunas ventajas:

e Reduccidn del nimero de personal accidentado mediante la prevencién y

control de riesgos en el lugar de trabajo.

e Reduccion del el riesgo de accidentes de gran envergadura.

e Asegurar una fuerza de trabajo bien calificada y motivada a través de la

satisfaccion de sus expectativas de empleo.

e Reduccion del material perdido a causa de accidentes y por

interrupciones de produccion no deseado.

e Posibilidad de integracion de un sistema de gestion que incluye calidad,

ambiente, salud y seguridad.

e La certificacion del laboratorio, para tener competencia con laboratorios

de otros institutos.

e Necesidad de destacar sobre laboratorios de otras escuelas, es decir tener
un buen prestigio y reputacion.
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e Motivar, integrar y responsabilizar mas a los alumnos y profesores.

e Tener una mejor organizacion.

e Las empresas que adoptan las normativas de mejoramiento continuo,
tales como ISO 9000, ISO 14000 y ahora las OHSAS 18000, se ven

beneficiadas en el engrandecimiento de su imagen.

4.6 Accidentes.

4.6.1 Accidente de trabajo.

Todo accidente se origina por un riesgo fisico o error humano. Estos son

ocasionados por:

a) El contacto de la persona con un objeto, sustancia u otra persona.

b) Exposicion del individuo a ciertos riesgos latentes.

4.6.2 Causas del accidente.

52



Las causas del accidente se dan debido a negligencias, incompetencia en una
labor (cuando se le obliga a la persona realizar una tarea para la cual no esta

capacitada), cansancio, distraccién y principalmente por exceso de confianza.

4.6.2.1 Distribucion de los dafos.

Se distribuyen de la siguiente manera:

- Al azar: esta teoria habla de que le puede tocar a cualquiera, es decir, es

cuestion del azar.

- Por susceptibilidad: esta teoria habla de que a la persona que ya le haya
ocurrido un accidente es mas propensa 0 menos a estos, ya sea, por miedo

0 por precaucion.

4.6.2.2 Analisis de las causas de accidentes.
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Se debe de realizar un analisis de las causas mediantes un esfuerzo coordinado,

entre personal encargado de la seguridad dentro del laboratorio y testigos del

accidente a tratar. Este andlisis debe de ser mediante un las respuesta de un

cuestionario, a continuacion se muestra el ejemplo de uno (Ver figuras 4.6.2.2

y 4.6.2.2.1).

EMPRESA LUGAR DEL ACCIDENTE  [FECHA HORA ACCIDENTE
i
NOMERE ¥ AFELLIDOS DEL ACCIDENTADO EXPERIENCIA EM EL PUESTO CATEGORIA PROFESIONAL

TRABAJO QUE REALIZABA AL PRODUCIRSE EL ACCIDENTE

[EXPERIENCLA EN ESE TRABAID [ ARIDS, MESES):

EQUIPOS DE PROTECCIGN INDIVIDUAL

DEBIA LUSARLO L0 USABA ERA EL ADECUADO
5l J | NDJ ] | NO ] | NO
HABIA RECIBIDO INSTRUCCIONES DETALLADAS DE COMO REALIZAR EL TRABAIO?

s | o[ | | |BEC|L||EN:

INSTRUCCIONES RECIEIDAS. FORMACION E INFORMACION RECIEIDAS:

HABIA SUFRIDO ALGUN ACCIDENTE SIMILAR ANTERIORMENTE

s | no[ | |<-cummsz FECHAJS:

DESCRIPCION DEL LUGAR DEL ACCIDENTE

DESCRIPCIGN DEL ACCIDENTE / INCIDENTE

(OBJETO, SUSTANCIA O MAQUINA CAUSANTE DE LA LESION [NATURALEZA DE LA LESION PARTE DEL CUERPO AFECTADA

(GRAVEDAD DE LA LESION

Lo O GRAVE [ |Mur GhavE | | |mu&cuwmm O

Figura 4.6.2.2

54



FOSIBLES CALISAS DEL ACCIDENTE (Ver listados de causas)h

1.-

POSIELES ACCIONES PREVENTIVAS

FRIMERS AUKILIOS [acciones tomadas desde que se produce el accidente hasta que recibe los primerns culdados de personal sanitario] Hay trabajadoees con
formacidn en Primeres Auxillos?

FOSIBILIDAD DE REFETICION DEL ACCIDENTE

Mram [ |ALIA [ |MEIJIh [ |a.u.q O] |MLH'EA1|\ [
GRAVEDAD POTENCIALLZ)

M [ ]MEDh\ (] [B.u.\ (]

[ACCION PREVISTA: ‘RESMNSABLE: FCHADEINIC:
FERSONAS ENTREVISTADAS Y CARGO:

Figura4.6.2.2.1



4.6.2.3 Factores de accidentes.

Se agrupan en las siguientes categorias:

El agente: Es el objeto que esta mas intimamente relacionado con el dafio.

La condicidn insegura: Esta es la condicion fisica 0 mecanica que que

debe ser sefialada.

Tipo de accidente: Es la forma de como se genera el accidente es decir,

contra que es golpeada la persona.

Acto inseguro: Es cuando la persona viola una regla de seguridad o un

procedimiento.

El factor personal de inseguridad: Es la causa por la caracteristica mental

o fisica que permite el acto inseguro.
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4.6.3 Consecuencias de los Accidentes.

Las consecuencias de los accidentes pueden variar segun la gravedad de los
mismos, puede ser desde una simple herida hasta consecuencias de mayor

gravedad, en el peor de los casos una fatalidad.

4.7 Capacitacion y Adiestramiento.

Es indispensable la capacitacion y el adiestramiento, dentro de un area de

trabajo para la persona que lo desempefie.

Se deben realizar por el encargado de la Seguridad e Higiene Industrial y por

personas expertas en el tema.

La Informacion de los procesos es parte indispensable en la capacitacion porque
es muy importante que el alumno este informado de los procesos que se realizan
dentro del laboratorio (aunque no correspondan a su area, asignatura), ademas

de los productos quimicos utilizados.
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4.8 Disciplina y acceso a las instalaciones.

El alumno debera mantener la disciplina durante su estancia en el laboratorio,

de lo contrario las personas encargadas de esto lo sancionaran.

Recordemos que la disciplina se define como Conjunto de reglas para mantener

el orden entre los miembros de un grupo.” 4

4.9 Instalaciones.

Entre las causas mas frecuentes por accidentes son los inapropiados disefios
arquitectonicos y de distribucion. Cuando se disefia un lugar de trabajo se debe
saber cual es la maquinaria que se utilizara dentro de esta, y se debe realizar una
buena distribucion del equipo.
Los puntos a considerar para evaluar ésta podrian ser:

- Superficies para transitar y trabajar.

- Medios de escape.

Las salidas se usan como medio de escape pero deben de estar en el lugar

correcto, se debe de tomar en cuenta:

» thefreedictionary
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1. Laruta hacia la salida debe ser rapida.

2. Si es posible deben de haber varias rutas de salida.

3. La salida debe tener la amplitud adecuada para la salida de varias

personas (por lo menos de 1.20 m de largo por 2.30 m de alto).

La lluminacion debe ser la adecuada para cada area de trabajo.

Dentro de los laboratorios de ingenieria industrial en el &rea de robots, es muy
importante la ergonomia ya que los alumnos deben de realizar el trabajo dentro
de éstos de la manera mas cdmoda posible, para realizarlo de una forma

adecuada.

La ergonomia, el factor humano y el equipo: Consideraciones de tipo

ergonomico para la concepcion del equipo.

La iluminacién se debe adecuar al siguiente esquema (Ver figura 4.9) ©

15

= Comité Técnico 169 del Comité Europeo Normalizador (CENTC 169)
59



Cada tipo de actividad descrita abarca tres vatores LUX
* Buminacidén general en zonas de poco trafico o de requisitos visuales sencillos
* Numinacién general para trabajo en interiores
" Huminacién adicional para tareas visuales exigentes

Fig. 4.9 lluminacion recomendada.
En busca del buen funcionamiento del trabajo, las empresas adquieren

equipamientos de gran eficiencia. Esto tiene como consecuencia el establecer

por encima de la Seguridad Industrial la ponderacion de los equipos con
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bastante frecuencia. Los siguientes temas son causas comunes de la falta de

Seguridad Industrial.

- Mecanizacion: El afan de realizar las tareas en un menor tiempo
descuidando la seguridad del operario ha afectado a éstos durante los
ultimos afios.

Sefializacion: El uso de ésta serad de gran importancia dentro del laboratorio de
Ingenieria Industrial, ya que se pueden evitar muchos accidentes. Los
sefialamientos deben de ser visibles para cualquier persona (con colores
[lamativos y bien ubicados).
Las sefializaciones mas usadas se clasifican en tres grupos:

- Cualitativas.

- Cuantitativas.

- De control.

Lecturas cualitativas: Estas indican las diferencias entre la posicion,

iluminacion o color.

El cddigo de colores es:

- Por combinacion de colores:
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Negro sobre amarillo: Advertencia de accidentes.

Verde sobre Blanco: Indicacion de zonas de seguridad.

Rojo sobre Blanco: Indicacién con relacion a incendios.

- No son recomendables:

Rojo y verde.

Rojo y coral.

Azul y amarillo.

- Los colores normalizados que ayudan al sujeto a comprender

rapidamente lo que sucede son:

Rojo: Peligro.

Amarillo: Atencion.

Verde: Normal.

Cuando los colores son bien empleados ocurre lo siguiente:

a) Disminuye la fatiga visual.
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b) Mejora el estado de animo del trabajador.

c) Reduce el indice de accidentes.

Cuando los colores tienen un mal contraste o estan mal combinados:

a) Produce fatiga.

b) Reduce la eficiencia del trabajador.

Colores fuertes y calientes (Ver figura 4.9.1):

Estimula el sistema
_ _ nervioso; produce
Rojo Caliente _
dureza, calor, ira,

pasion.

_ Produce sensacion de
Azul Frio

suavidad, frio y calma.

] Produce sensacion de
Verde Frio _
ira y esperanza.

Produce sensacion de
Anaranjado Caliente fuerza, dureza, alerta,

peligro.

] Produce sensacion de
Morado Frio _
suavidad, calma
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Produce sensacion de

Amarillo Caliente calor, esplendor,
radiacion.
_ Produce sensacién de
Blanco Frio o
limpieza, orden.
_ Deprime absorbe el
Negro Caliente

calor.

Fig. 4.9.1 Significado de los colores

Empleo de colores en la industria:

- Rojo: Empleado en la prevencion de incendios y simbolizado por el

cuadrado.

- Anaranjado: Simbolizado por un triangulo. Sefial de alerta.

- Amarillo: Significa produccion o designa el peligro o riesgos fisicos

como el golpearse contra algo, tropezar, caerse, etc.

- Verde: Su simbolo es una cruz lugar basico para significar “seguridad” y

el lugar y colocacién de equipos de primeros auxilios.

- Azul: Su simbolo es un disco. Color béasico de precaucion.

- Morado: Su simbolo es una hélice purpura sobre fondo amarillo. Color

béasico para significar peligros o riesgos de radiacion.
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- Blanco, negro: Colores basicos para las marcas o sefiales del trafico y

manejo de depdsitos, almacenes y zonas de desechos.

Cuando se refiere a doble proteccion de fluidos, el color se utiliza bajo una doble

codificacion:

a) Distintivo.

e Ro0jo: vapores.

e Verde: Agua.

e Auzul: Aire.

e Amarillo: Gas.

e Naranja: Oxidos.

e Lila: lejia.

e Pardo: aceite.

e Negro: alquitran.

e Gris: Vacio.

b) Calificativo en forma de bandas sobre el color distintivo. Por ejemplo:
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e Bandas blancas sobre el rojo: vapor recalentado.

e Bandas verdes sobre el rojo: vapor de escape.

Lecturas de control: En caso de valores numéricos con orientacion en el tiempo,

espacio, tamafo y velocidad.

Lecturas cuantitativas: Estas deben de ser concretas y claras (es decir, faciles de

ver).

4.10 Manejo de Materiales.

4.10.1 Materiales inflamables y explosivos.

Seria de gran ayuda buscar asesoria para el control de materiales inflamables y
explosivos (en caso de que existan dentro del laboratorio), se puede acudir al
cuerpo de bomberos municipal y/o a los delegados de incendio estatales, para
estar preparados por si llega a ocurrir algin problema, es decir, como

solucionarlo asi como prevenirlo.

Las sustancias a utilizar en el laboratorio deben ser clasificadas con el siguiente
rombo de seguridad (Ver figura 4.10.1).
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RIESGO INCENDIO

PUNTO DE INFLAMACION
RIESGO A LA SALUD 4 < 73°F (22.7°C)
4 MORTAL 3 < 100% (37.8°C)
3 EXTREMADAMENTE PELIGROSO 2 < 200°% (93.3°C)
2 PELIGROSO 1 +-200°F {93.3°C)
1 LIGERAMENTE PELIGROSO O NORMAL
O NORMAL
4 Puede explotar
3 Mediante colision y/o color puede
explotar
2 Cambio quimico violento
1 Inestable si es calentado
O Estable
RIESGO ESPECIFICO
0X Oxidante
ACID ACIDO
ROMBO NFPA 704 ALK ALCALINO
. : i o CORR CORROSIVO
(National Fire Protection Association) W NO USAR AGUA

Fig. 4.10.1 Rombo de Seguridad.
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4.10.2 Etiquetado de contenedores y hojas de datos de seguridad de

materiales.

Los contenedores por seguridad deben estar etiquetados correctamente,

indicando lo que contienen y lo que pueden producir las sustancias y materiales.

Se deberan utilizar hojas de datos de seguridad de materiales para sustancias

peligrosas con el fin de llevar un control de éstos.

4.11 Registro de las causas del Accidente.

Para dar seguimiento a las correcciones de entorno laboral. Es importante
realizar un registro de la causa de un accidente para evitar que vuelva a ocurrir.
Es muy importante informarle al estudiante de una forma seria y responsable

con lujo de detalle lo que ocurrid y las consecuencias de ésto.
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4.12 Desechos de material dentro del laboratorio.

En el laboratorio habra desechos de material, por esta causa es muy importante
tener un plan de reciclaje y gastar el menor material posible, siempre y cuando

no afecte a las practicas realizadas dentro del mismo.

4.13 Evaluacion de la Seguridad e Higiene Industrial dentro del laboratorio

de Ingenieria Industrial.

Es importante que se realice una evaluacion periddica sobre la Seguridad e
Higiene que hay dentro del laboratorio de Ingenieria Industrial. Donde se
tomaran en cuenta las instalaciones, el personal y el material con el que se
trabaja (Ver figura 4.13).

Fig. 4.13 Evaluacion
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4.14 Algunos siniestros.

4.14.1 Proteccidon contra incendios.

Debemos prevenir los incendios, pero también es necesario estar prevenido en

caso de que ocurra uno.
Se deben tener a la vista y al alcance todos los extinguidores con maximo 1.30

m de altura y cumpliendocon el niUmero de extintores deacuerdo a la siguiente
tabla (Ver figura 4.14.1). 9, del Ministerio de Salud

Superficie cubrimiento maxima por Distancia maxima de traslado del

extintor (m2) extintor (m)
150 9
225 M
375 13
420 15
Fig. 4.14.1

16

darticulo 45 del Decreto Supremo N° 594, de 2000

70



4.14.2 Sismos.

Los sismos son fendmenos que no se pueden evitar en comparacion de otros
siniestros como incendios, ésto que necesitamos estar preparados por si ocurre

uno.

Debemos saber qué hacer, tener una alarma para indicar cuando inicia un
sismo, y al escucharlo ubicar una salida adecuada y un punto de reunién que

esté fuera de peligro.

Se deben realizar simulacros para preparar al personal y alumnos con cierta

regularidad.

4.15 Encargado de la Seguridad e Higiene Industrial del laboratorio.

Es necesario que se llegue a un acuerdo para establecer el encargado de la

Seguridad e Higiene en el laboratorio.

El responsable de Seguridad e Higiene Industrial en muchas ocasiones evade la
responsabilidad y lo deja en manos de los estudiantes, ésto propicia una baja en

el nivel de la practica de la Seguridad e Higiene Industrial.
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El encargado de la Seguridad e Higiene Industrial debe contar con apoyo, es
decir que los estudiantes lleven una capacitacion previa con el fin de no sélo
capacitarlo si no también concientizarlo.

El encargado de Seguridad e Higiene Industrial debe obtener una certificacion

profesional para la cual necesita experiencia, aprobar un examen con respecto

a Seguridad e Higiene Industrial, asi como preparacion académica.

4.16 Proteccion.

4.16.1 Proteccion general de las maquinas.

Las maquinas deben estar protegidas adecuadamente para evitar los accidentes

por medio de las mismas.

4.16.2 Proteccion personal.

Los riesgos en el trabajo no es posible eliminarlos por completo, por eso se debe

apoyar al alumno dentro del area de trabajo brindandole proteccion personal.
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4. 16.2.1 Proteccion de 0jos y rostro.

En el area de trabajo es necesario utilizar lentes de seguridad, los cuales son

muy diferentes a otros tipos de lentes (graduacion, obscuros, etc.).

4. 16.2.2 Proteccidn respiratoria.

En caso de haber sustancias tdxicas es de vital importancia la proteccion

respiratoria.

La proteccion depende de la toxicidad de las sustancias, puede ser desde un

cubre bocas, hasta una méascara especial para respirar.

4.16.2.3 Proteccion auditiva.

En caso de existir mucho ruido (maximo 85 decibeles €) es necesario el uso de

“tapones para oidos”, se deben utilizar los de uso industrial.

17

eel articulo 75 del Decreto Supremo N° 594, de 2000
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4.17 Procesos de evaluacion generales de riesgos y de evaluacion especifica

de riesgos.

Es adecuado distinguir entre la evaluacion del trabajo en su espacio especifico,

y la evaluacion de riesgos. En el primero se busca saber como se puede mejorar

la situacion laboral, es decir un estudio donde s6lo se requiera saber las

condiciones de trabajo sin introducirse en los riesgos que puede tener este. En

la evaluacion de riesgos se busca un estudio mas exigente de los problemas y

riesgos que hay o puede adquirir el estudiante. A continuacion se muestran las

diferencias entre la evaluacién de los lugares de trabajo y evaluacion de riesgos:

Evaluacion del lugar de trabajo

Evaluacion de riesgos

Su objetivo es identificar posibles
peligros y mejorar la situacion de

trabajo.

Su objetivo es la cuantificacion; se

calculan los riesgos con el fin de

En muchos casos es un proceso

cualitativo, aunque puede ser

también cuantitativo, en caso de

gue sea necesario.

aceptarlos.
En muchos casos se centra en los
principales  peligros 'y  riesgos

relacionados con la seguridad técnica.
En determinados contextos tiene un

significado mas amplio.

Una evaluacion basica del lugar de

trabajo requiere unos
conocimientos 0  experiencia
esenciales; para su realizacion

En general, la evaluacion de riesgos

debe ser realizada por especialistas.
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pudiera ser necesario recurrir a

especialistas.

Se ocupa asimismo de los
resultados positivos del trabajo
satisfaccion en el puesto, salud, etc.
— desde el punto de vista del
estudiante — desde el punto de vista

de la escuela.

Se centra principalmente en

resultados negativos.

los

Fig. 4.17 Evaluacion del lugar de trabajo y riesgos

La evaluacion de riesgos se clasifica de la siguiente manera:

- Evaluacion de riesgos para los que no existe legislacion especifica.

Evaluacion de riesgos impuestos por la legislacion especifica.

- Evaluacion en base a normas internacionales, europeas, nacionales o en

guias de organismos oficiales u otras entidades de prestigio.

- Evaluacion de riesgos que precisan méetodos especializados de analisis.

- Evaluacion general de riesgos.
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Los riesgos se deben tomar en cuenta para evaluar lo siguiente:

1. Riesgos fisicamente imposibles de corregir.

2. Riesgos fisicamente posibles de corregir, pero econdmicamente

imposibles de corregir.

3. Riesgos fisicamente y econdmicamente corregibles.

El proceso de evaluacion de riesgos como elemento del proceso de gestion de

riesgo, aqui podemos analizar la suposicion del “qué pasaria si no es seguro”.
b

Tareas previas o preparatorias a la evaluacion de riesgos: para ésto necesitamos
que haya una coordinacion donde se evalue al area de trabajo, mediante una
organizacion coordinada designar a las personas encargadas y apoyar a estas

personas.

Métodos simplificados de evaluacion de riesgos: aqui buscamos conocer el

dafo esperado en el tiempo que puede ocurrir éste.

- Meétodos simplificados: éstos se aplican cuando no se espera tener

consecuencias muy fuertes, es decir, catastroficas.

- Metodos complejos: se aplican cuando se puede tener consecuencias

graves.
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- Evaluacion general o global de riesgos: habla de donde hay riesgos

sencillos y donde hay riesgos complicados.

- Evaluacion especifica de riesgos: es cuando se busca el andlisis de un

riesgo en especifico.
La estimacidn de los métodos puede ser de manera cualitativa o cuantitativa.
Riesgos higienicos (higiene industrial): el medio ambiente es muy importante y
por eso es necesario trabajar con la menor cantidad de contaminantes posibles,
dentro del laboratorios de Ingenieria Industrial. Los contaminantes se pueden
clasificar en:
- Quimicos
Solidos (polvo, humo, etc.).
Liguidos (niebla, bruma, etc.).
Gaseoso (gas, vapor, etc.).
- Fisicos

Ruido

Vibraciones
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Campos electromagnéticos

- Bioldgicos

Virus

Bacterias

Proceso de evaluacion de riesgo higiénico: aqui se necesita saber como
repercuten las condiciones de trabajo en el ambiente.

Los pasos a seguir para la evaluacion son los siguientes:

- Encuesta higiénica: se realizara una encuesta a las personas que estan en
contacto con el laboratorio y a las que les repercute, de acuerdo a la
opinidn de todas estas se obtendrian conclusiones. Se tomaran en cuenta
los productos utilizados en el lugar de trabajo, su composicion, y el

impacto que tienen en el medio ambiente.

- Evaluacion del riesgo: una vez emitido el reporte se evalla que tan

expuesto queda el estudiante.

- Seleccion de medidas de prevencion y el control de riesgo: aqui
requerimos conocer el cOmo se genera el contaminante, como se difunde
y como se puede proteger a la persona que se encuentra en el area de

trabajo.
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Conceptos de evasion de riesgos: lo ideal para evadir los riesgos es conocerlos.

La evasion de riesgos se da por diferentes enfoques que son:

- Enfoque coercitivo: dado que la gente no evalla correctamente los
peligros ni toma las precauciones adecuadas, se le debe imponer reglas y

obligarlos a seguirlas.

- Enfoque psicologico: este enfoque busca premiar el comportamiento
seguro, se ayuda de carteles y letreros que recuerdan la seguridad e

higiene industrial dentro de los laboratorios.

- Enfoque de ingenieria: establece que la mayor parte de los accidentes son
por actos inseguros, y no por condiciones inseguras Heinrich creo la
relacion 88:10:2 (Ver figura 4.17.1).

Actos inseguros 88 %
Condiciones inseguras 10 %
Causas inseguras 02 %
Total de causas de accidente en el lugar de trabajo 100 %

Fig. 4.17.1 Causas de accidente en el lugar de trabajo

- Enfoque analitico: este enfoque estudia las probabilidades y estadisticas,

costos y beneficios de eliminacion de riesgos.
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- Escala de clasificacion de riesgos: aqui se realiza un anélisis de la escala

de riesgos de los siguientes puntos:

- peligro inminente.

- violaciones serias.

- violaciones no serias.

- violaciones minimas.
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Capitulo 5. Filosofias de la calidad aplicadas a la higiene y seguridad

industrial.

5.1 Las 5 «“S”

Denominada asi por sus iniciales en japonés de cada una de las palabras. Esta

técnica dio inicio en la empresa Toyota en los afios 60°s.

A continuacion se muestra una tabla donde nos explica las 5°s (Ver figura5.1):

Denominacion Objetivo
. . Concepto _
Espariol Japonés particular

Eliminar del

L _ Separar espacio de
Clasificacion Seiro _ _ _
Innecesarios trabajo lo que sea
inatil
Organizar el
_ _ | espacio de
Orden Seiton Situar necesarios _
trabajo de forma
eficaz
o Mejorar el nivel
o _ Suprimir o
Limpieza Seisd _ de limpieza de
suciedad
los lugares
L _ Senalizar Prevenir la
Normalizacion Seiketsu ]
anomalias aparicion de la
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suciedad y el

desorden
_ Fomentar los
Mantener la _ Seguir
o Shitsuke _ esfuerzos en este
disciplina mejorando )
sentido

Fig. 5.1 Significado de las 5°s.

A continuacion se explica en que consiste cada una de las 5°s:

e Clasificacion (seiri): separar innecesarios.

Consiste en identificar los elementos que son necesarios dentro del area
de trabajo, separar los que no son necesarios y desprenderse de ellos, para
evitar que vuelvan a aparecer. Esto tiene como objetivo aprovechar los

lugares despejados.

e Orden (seiton): situar necesarios.

Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los
materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido encontrarlos,

utilizarlos y reponerlos.
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e Limpieza (seiso): suprimir suciedad.

Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, y realizar

diferentes acciones para que no vuelva a ocurrir.

e Estandarizacion (seiketsu): sefializar anomalias.

Consiste en detectar situaciones irregulares o anomalias, mediante

normas sencillas y visibles para todos.

e Mantenimiento de la disciplina (shitsuke): seguir mejorando.

Aqui lo que pretendemos es mantener la disciplina de una manera
constante, ya que en muchas ocasiones se realiza pero después de los

primeros dias se olvida.
Las 5°s se aplican a la seguridad e higiene en su totalidad, ya que nos indica

coémo organizar y tener un lugar de trabajo mas limpio, para poder trabajar de

una manera mas comoda y de la mejor manera posible.
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5.2 Calidad Total

Es una estrategia de gestion donde se busca crear conciencia de calidad en los
procesos de las empresas. Se le denomina total por que abarca toda la empresa
y lo relacionado a ésta (Ver figura 5.2).

CALIDAD TOTAL

Ay S p Al \
ot Y AEE Amh A % Nny
ok B d ol

Fig. 5.2 Calidad Total

La calidad total busca la satisfaccion del cliente basada en el desarrollo de

mejores procesos, de cada uno de los empleados de la empresa de una forma

mas comoda y mas apta..
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La gestion de calidad total esta compuesta por tres paradigmas:

« Gestion: el sistema de gestion con pasos tales como planificar, organizar,

controlar, liderar.

. Total: organizacion amplia.

. Calidad: con sus definiciones usuales y todas sus complejidades.

5.3 Benchmarking

Puede definirse como un proceso sistematico y continuo para evaluar
comparativamente los productos, servicios Yy procesos de trabajo en
organizaciones. Consiste en tomar "comparadores” o benchmarks a aquellos
productos, servicios y procesos de trabajo que pertenezcan a organizaciones que
evidencien las mejores préacticas sobre el area de interés, con el proposito de
transferir el conocimiento de las mejores practicas y su aplicacion (Ver figura
5.3).
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Fig. 5.3 benchmarking

Es una herramienta destinada a lograr comportamientos competitivos
(eficientes) en la oferta de los mercados monopolisticos, consistente en la
comparacion del desempefio de las empresas, a través de la métrica por
variables, indicadores y coeficientes. En la practica, se utilizan diversos
mecanismos de incentivos al comportamiento eficiente, como ser la publicidad
de los resultados de las comparaciones (nadie quiere ser el peor) o con la
utilizacion de mecanismos que transforman esos resultados comparativos en

premios o castigos sobre los ingresos del empresario.
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5.4 Control Total de Calidad
Cuando hablamos de control total de calidad nos referimos a llevar un control

de una forma muy detallada de toda la calidad dentro de la empresa y cuando

nos referimos a toda es desde lo mas insignificante hasta 1o més grande.

Control Total de la
Calidad

Fig. 5.4 Control Total de Calidad
El control total de la calidad comenzo posteriormente, como consecuencia de la
segunda guerra mundial donde el sefior A.V. Feigenbaum presento el concepto

de "Control Total de la Calidad - CTC".

Esto del control total de la calidad se aplica en la higiene y seguridad industrial,

ya que nos ayuda a tener todo con un mayor control.
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5.5 Teoria de las restricciones (TOC).

Es una metodologia sistémica de gestion y mejora de una empresa. Dentro de

esto incluye la seguridad e higiene de la empresa.

La esencia de la teoria de las restricciones se basa en cinco puntos correlativos

de aplicacion:

1) ldentificar las restricciones del sistema. Aqui identificamos los problemas a
causa de la higiene y seguridad de la empresa, éstas pueden ser varias, las

cuales nos impiden avanzar como empresa.

2) Decidir cémo explotarlas. Después de identificarlas debemos de buscar

como explotarlas de la mejor forma posible en beneficio de toda la empresa.

3) Subordinar todo a la decision anterior. Todo se debe hacer en base a la

decisidon anteriormente tomada.

4) Superar larestriccion del sistema (elevar su capacidad). Como sabemos todo

es perfectible, debemos buscar aumentar la capacidad de estas acciones.
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5) Si en los pasos anteriores se ha roto una restriccion, regresar al paso (1) pero

no permitir la inercia.

Tipos de limitaciones:

1. Limitaciones fisicas: son equipos instalaciones o recursos humanos, etc.,

que evitan que el sistema cumpla con su meta de negocio.

Existen dos modos de explotarlas:

. Agregar capacidad (contratar personal, alquilar o comprar equipo).

« Aprovechar al maximo la capacidad del sistema (gestion eficiente).

2. Limitaciones de politicas: son todas las reglas que evitan que la empresa
alcance su meta (por ejemplo: no hacer horas extras, trabajar en otros turnos, no

vender a plazos, etc.).
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5.6 Mejora continua.

El Proceso de mejora continua es un concepto que pretende mejorar los

productos, servicios y procesos.

La mejora continua como su mismo nombre lo dice busca la mejora de una
manera continua es decir, muchas empresas se conforman cuando ven que
mejoraron un poco. Lo que ignoran es que todo se puede mejorar cada dia mas
haciendo asi a su empresa mas competitiva en un mercado y un mundo

globalizado.

Clase Mundial

Compromiso

Fig. 5.5 Mejora Continua.
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Aqgui podemos mejorar los productos y servicios. Al mismo tiempo proponer
un programa de higiene y seguridad industrial para que todo esto se pueda

desempefiar de una forma mas eficiente en todas las areas de una empresa.
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Capitulo 6. Metodologia para la implementacién de las normas OHSAS
18001 en las instalaciones del laboratorio de Ingenieria Industrial en el

area de robots de la Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan.

6.1 Disefio del Sistema de Implementacion de las normas OHSAS 18000
NMX-SAST-001-IMNC-2008. (OHSAS 18001:2007).

A continuacion se muestran las fases del disefio de la implementacion (Ver
figura 6.1).

Primera Fase Segunda Fase Tercera Fase

Consolidacion de los
elementos del sistema
OHSAS de acuerdo a
los lineamientos de la
norma ISO 18001

versién 2007.

Desarrollo de lideres
Desarrollar plan de que apoyen la

sensibilizacion reaccion. implementacion.

Monitoreo de

- o auditorias internas y )
Identificar los principales o Lograr la permanencia de una
_ seguimiento a las ] )
procesos que integran el ) ) cultura de mejora continua.
) ) acciones correctivas
trabajo del Laboratorio.
que de ellas resulten.

La importancia de los
indicadores de procesos del
laboratorio de Ingenieria

Industrial.
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. Establecer las
bases hacia la

mejora continua.

Integracion de documentos y

manuales.

Figura 6.1 Fases del disefio de implementacion de las OHSAS 18000

6.1.1 Primera Fase.

6.1.1.1 Desarrollar plan de sensibilizacion y reaccion.

El objetivo es crear una cultura laboral basada en concientizar y mejorar la
actitud del personal (en cuanto seguridad laboral se refiere) que se desempefia
dentro de un laboratorio. Motivandolo a formar parte activa en la
implementacion del sistema OHSAS que tiene como enfoque garantizar la
seguridad e higiene en el trabajo.

A continuacion, se mencionan algunas actividades para llevar a cabo el plan de

mejora:

e Definir en conjunto con los docentes los malos habitos dentro del

laboratorio que deben ser eliminados en pro de la seguridad.

e Entrenamiento al personal docente y directivo para transmitir, de manera
clara, la situacion real y las necesidades actuales en el laboratorio, con la

finalidad de involucrar y comprometer al personal.

93



e Llevar a cabo sesiones de trabajo que involucren a todo el personal
relacionado. Quienes a su vez, tendran que comunicar las debilidades
encontradas durante los procedimientos. Con el fin de idear las

estrategias de accidn necesarias que garanticen su seguridad en el trabajo.

e Lograr la integracion de las areas involucradas en todos los niveles para

trabajar bajo los mismos objetivos de Seguridad y Salud ocupacional.

e Agendar juntas semanales de trabajo efectivo para el analisis de los
resultados obtenidos en el transcurso de la semana y elaborar los planes

de accion para el alcance de objetivos.

En el plan de sensibilizacidn y reaccién se planea otro evento; esta vez tiene el
objetivo de explicar los alcances de la NORMA 1SO 18001 version. La cual
también intervendra en la implementacion del sistema de gestion de la

Seguridad y Salud en el trabajo.

Como parte importante de este evento, la direccién asignara a un miembro
representante quien tendra la autoridad para llevar a cabo las siguientes

responsabilidades:

e Asegurar que se implementen y mantengan los procesos necesarios de

seguridad.

e Informar a la direccion sobre el sistema de gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo asi como de cualquier necesidad de mejora.
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e Apreciar los cambios en la sensibilizacion y conciencia de los usuarios
observando que sus acciones y forma de trabajo sean apegadas a las

nuevas implementaciones.

6.1.1.2 Identificar los principales procesos que integran el trabajo en el

Laboratorio.

En el mundo laboral se da mayor importancia a todos aquellos procesos donde
el uso de la tecnologia es prioridad para su ejecucion. Sin embargo, la mayoria
de los estudiantes empiezan a llevarlos a la practica una vez que se ven inmersos

en el mundo laboral.

Se pretende identificar en orden prioritario los procesos mas apegados al uso
tecnoldgico. Mismo que sera establecido de acuerdo a la opinion de profesores

e ingenieros experimentados en el area laboral.
El principal objetivo en esta identificacion es, obtener una vision clara de los

posibles riesgos que cualquier usuario podria estar expuesto durante su

ejecucion.
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6.1.1.3 La importancia de los indicadores de los procesos del laboratorio de

Ingenieria Industrial.

La importancia de los indicadores en un proceso, radica en que son aquellos que
nos permiten valorar el desempeiio de las diferentes actividades realizadas

dentro de un area de trabajo.

Su confiabilidad y precision dependeran de un cuidadoso registro cuantitativo
de los resultados obtenidos en un lapso de tiempo determinado. Con el fin de
poder verificar si se cumplen los objetivos de trabajo establecidos o necesitan

ser cambiadas las estrategias para lograrlos.
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6.1.1.3.1 Establecer las bases hacia la mejora continua.

Afortunadamente en este mundo se dice que todo es perfectible, es por eso que
existe el término de mejora continua, el cual busca la manera de estar mejorando
los procesos cada vez mas y mas si conocer un limite. Este término es muy

conocido en las empresas pero ahora se pretende aplicar al laboratorio.

El principal objetivo es buscar mejoras continuas que nos ayuden, a
perfeccionar el resultado de los indicadores de procesos, en los cuales son
medidos el desempefio de las diferentes actividades realizadas. Se busca tener

un 100% de eficiencia en los indicadores.
A pesar de que el objetivo es mejorar el resultado de los indicadores, no se

puede descuidar otros aspectos que no se encuentran implicitos en los

indicadores.
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El camino a llevar para alcanzar la mejora continua es el que se muestra a

continuacion (Ver figura 6.1.1.3.1).

Politica

Planificacion

Implementaciéon y
operacion

Verificacidn y accién
correctiva

Revisién por la direccidn

Mejora continua

Fig. 6.1.1.3.1 Diagrama para la mejora continua.
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6.1.1.4 Integracion de documentos y manuales.

Dentro de un laboratorio se maneja gran cantidad y variedad de informacién. El
sistema OHSAS 18000, cuenta con especificaciones que ésta debe cumpliry su
correcta clasificacion con el fin de que cada dato sea una herramienta atil y

practica para el personal que ahi labore.

A continuacién, se mencionan 2 ejemplos de manuales existentes dentro de un

laboratorio, los cuales son de gran importancia para el mismo:

Manuales de calidad: Contienen informacion acerca del uso de los
aparatos y utensilios utilizados en el laboratorio. Se recomienda que los
fabricantes sean quienes aporten la mayor parte de la informacion

contenida.

Manuales de procedimientos: Como su nombre lo indica, contienen los
procedimientos a realizar en cada una de las practicas realizadas en el
laboratorio. Aqui son los profesores quienes aportan la informacion

necesaria.
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6.1.2 Segunda fase.

6.1.2.1 Desarrollo de lideres que apoyen la implementacion.

Una parte fundamental para la implementacion de las normas OHSAS, sera la
eleccion de lideres. Quienes sean las personas encargadas de llevar un
seguimiento muy cuidadoso de las nuevas normas a implementar en el

laboratorio.

Otra de las principales responsabilidades de un lider, es la de apoyar al resto del

personal cuando surjan dudas o dificultades al  respecto.

Para la eleccidn de lideres, es necesario tomar en cuenta los siguientes puntos:

e Su comportamiento: Los lideres son elegidos, debido a que tiene un
comportamiento muy positivo demostrandolo en sus cualidades y

habilidades muy personales que los hacen sobresalir de los demas.

e Diversidad de habilidades: Tienen gran diversidad de habilidades, es
decir, son muy competentes en muchas cosas. Son buenos estudiantes,
facilidad de palabra, clara transmision de ideas, buena adaptabilidad,

pensamiento creativo entre muchas otras.
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e Aceptar el rol de lider: Que estén de acuerdo y entusiasmados con tomar
esta responsabilidad que el proyecto de la implementacién de las OHSAS

requiere.

6.1.2.2 Monitoreo de auditorias internas y seguimiento a las acciones

correctivas que de ellas resulten.

Es importante asegurarse que el laboratorio se mantenga siempre funcionando
de manera optima segun los resultados esperados. Para esto, es preciso realizar
periédicamente auditorias internas con el fin de evaluar y analizar el
desempefio y las rutinas de trabajo del personal que ahi labora; en quien recae

directamente la responsabilidad de la calidad de los resultados obtenidos.

Estas auditorias también permitiran detectar las areas de oportunidad y llevar a
cabo acciones correctivas que mejoraran evidentemente, las estrategias de

trabajo en el laboratorio.
Es necesario que todas las auditorias queden registradas en archivos de facil

acceso y clara comprension para todo el personal del laboratorio y asi poder

consultarlas cada vez que asi lo requieran.
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6.1.3 Tercera fase.

6.1.3.1 Consolidacion de los elementos del sistema OHSAS 18000.

Este proyecto tiene como finalidad ser una propuesta para la implementacion y
consolidacién del sistema OHSAS 18000 en el laboratorio. Para ello es muy
importante que el personal cuente con una capacitacion constante sobre ésta;

logrando asi una nueva forma de trabajo.

No debemos olvidar que nuestro motivo principal por el cual decidimos
implementar el sistema de gestion de las OHSAS, es garantizar la seguridad e

higiene del trabajo del personal que labora en el laboratorio.

La capacitacion para la implementacion del sistema OHSAS, tendra

contemplados los siguientes aspectos.
e Conseguir o proporcionar informacion sobre la norma, con el fin de
asegurarse el tenerla clara. Con esto documentar los puntos a seguir, para

cumplir con cada uno de los requerimientos de dicha norma.

e Poner en funcionamiento, aplicar los métodos y medidas necesarios para

llevar algo a cabo la implementacion de la norma.

e Mantener un cuidadoso seguimiento y registro de los procedimientos y

NUevos acontecimientos.
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e Analizar el punto anterior y mejorar aquellos procedimientos que lo

requieran. Tener una cultura de trabajo enfocada en la "mejora continua".

Es importante contemplar que para llevar a cabo los puntos anteriores, la
empresa debe tener un presupuesto econémico calculado y aprobado por la
direccién correspondiente y asi mismo, contar con los documentos legales

pertinentes para la consolidacion de las OHSAS 18000.
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6.1.3.2 Lograr la permanencia de una cultura de mejora continua.

Para seguir con una cultura de mejora continua permanente se propone seguir

las siguientes actividades:

e Capacitacion continua, con cursos de actualizacidn para el personal para
llevar a cabo cada una de las actividades y labores que se lleven a cabo

dentro del laboratorio y sobre las normas OHSAS 18000.

e Ejecucion de los elementos antes establecidos, que permitan el

cumplimiento de los objetivos de trabajo.

e Dar un seguimiento continuo y cercano a los procedimientos aplicados
en cada uno de los sistemas implementados, con el fin de garantizar su

correcta aplicacion.

Para el cumplimiento efectivo de las actividades antes descritas, es importante
la existencia de un control operacional dentro del laboratorio. El cual nos
permite identificar todos aquellos peligros a los que estan expuestos los usuarios
e implementar estrategias de seguridad laboral para seguir conforme a las
normas OHSAS.

Para lograrlo necesitamos tomar en cuenta las siguientes medidas.

e Aplicar en el laboratorio todos los controles operacionales requeridos

dentro del sistema de gestion OHSAS.
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e Procedimientos documentados que incluyen los criterios de operacion,
para cubrir situaciones donde su ausencia pueda conducir a desviaciones

de la politica y objetivos del sistema OHSAS.

e Otro punto importante que no se debe dejar es la preparacion y respuesta
a emergencias por lo que el laboratorio de ingenieria industrial, debera
implementar y mantener procedimientos para:

1) ldentificar las situaciones de emergencias potenciales.

2) Responder a tales situaciones de emergencia.

En la planificacion de respuestas a emergencias se debe tomar en cuenta las

necesidades de las partes interesadas, por ejemplo, los servicios de emergencia.
El laboratorio debe probar y evaluar periédicamente sus procedimientos para

responder a situaciones de emergencia; donde sea factible o aplicable,

involucrado a las partes interesadas tanto relacionadas segun convenga.
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Capitulo 7 Difusién de la implementacion de la de norma OHSAS 18001 en

el laboratorio de ingenieria industrial en el area de robots.

7.1 Difusion de las de norma OHSAS 18001 en el laboratorio de ingenieria

industrial en el area de robots mediante diferentes métodos.

Para poder implementar las norma OHSAS 18000 en la carrera de Ingenieria
Mecanica Eléctrica se necesita difundirla mediante diferentes métodos que
desarrollen alternativas, en las que interactuen todos los aspectos de contacto
con el personal y que se incorpore a las instalaciones, es decir, al personal se le
capacitara con informacion de las mismas y posteriormente se debera
identificar, comprender y llevarlas a cabo, para asi lograr que se respeten y se

guien bajo su implementacion.

Esto no es tarea sencilla ya que primero se debe tener conocimiento de todas
las normas, y después ponerlas en practica para poder hacer un habito
profesional dentro de las instalaciones, adicionalmente se necesita un
compromiso moral y ético, para asi lograr la consolidacién del objetivo

respetando sus lineamientos (Ver figura 7.1).
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Fig. 7.1 Difusion

7.1.1 Propaganda mediante los medios de difusion Universitaria.

En la Universidad hay diversos medios de difusion donde tienen acceso
alumnos, profesores, académicos, y trabajadores. Los cuales son accesibles

para la comunidad. Estos medios son:

e Gacetas Universitarias

e Las paginas web.

e Propaganda mediante otros métodos.
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7.1.1.1 Propaganda mediante gacetas universitarias

La propaganda mediante gacetas Universitarias es una buena manera de dar a
conocer a los alumnos sobre las instalaciones de los Laboratorios de Ingenieria
Industrial en el area de robots, ya que estas gacetas son impartidas de forma

gratuita dentro de la UNAM. Las gacetas son las siguientes:
e Gaceta de la carrera Ingenieria Mecanica Eléctrica (TIME)..
e Gaceta de la Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan (Gaceta FESC).
e Gaceta de la Universidad Nacional Autonoma de Mexico (Gaceta
UNAM)
7.1.1.1.1 Propaganda mediante la gaceta de la carrera Ingenieria Mecanica
Eléctrica (TIME) en la Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan
Para la comunidad de la carrera de IME es de gran importancia ya que fue
creada por los mismos alumnos de la carrera de la carrera IME. Este periddico
es editado y publicado una vez cada determinado tiempo, donde todos los

alumnos de la carrera e incluso quienes no son de esta tienen acceso a ella (Ver
figura 7.1.1.1).
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7.1.1.1.2 Propaganda en la Gaceta de la Facultad de Estudios Superiores
Cuautitlan (Gaceta FESC)

Esta gaceta es publicada dentro de la Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan
donde se destacan las principales noticias ocurridas dentro de esta facultad (Ver
figura7.1.1.1.2).

ANIVERSARIO

Fig. 7.1.1.1.2 Gaceta FESC.
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7.1.1.1.3 Propaganda en la Gaceta de la Universidad Nacional Autonoma
de México (Gaceta UNAM).

La gaceta UNAM es publicada en toda la Universidad abarcando todas las
Facultades, asi como en todas las escuelas de la UNAM nivel medio superior
(CCH, preparatorias), aparece los dias lunes y jueves de cada semana en época
escolar. con esto podemos saber que hay mucha gente que tiene acceso a esta
gaceta y por lo tanto éste seria un excelente medio para dar a conocer lo
propuesto en el laboratorio de Ingenieria Industrial en el area de robots (Ver
figura 7.1.1.1.3).
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Fig. 7.1.1.1.3 Gaceta UNAM.
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7.1.2 Propaganda mediante diferentes paginas web.

Todos sabemos que hoy en dia un medio de comunicacidn que tiene gran uso y
que es muy efectivo es el internet, es por esto que se propone dar a conocer a
los alumnos, profesores y mas gente relacionada con la UNAM, sobre el
laboratorio de Ingenieria Industrial en el area de robots de la FESC por este

medio.

Las paginas web son las siguientes:

e la pagina web de la Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan

(www.cuautitlan.unam.mx).

e la pagina web de la Universidad Nacional Auténoma de México

(Www.unam.mx).

7.1.2.1 Propaganda mediante la pagina web de la Facultad de Estudios

Superiores Cuautitlan (www.cuautitlan.unam.mx).

Esta pagina fue creada con el fin de que las personas involucradas en la FESC,

puedan tener acceso a diferente informacion, para realizar diferentes tramites.
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7.1.2.2 Propaganda mediante la pagina web de la Universidad Nacional

Auténoma de México (www.unam.mx).

Esta pagina web contiene una basta informacion la cual puede ser de gran ayuda
para realizar tramites, revisar noticias, informacion de la UNAM, etc. Acceden
miles de personas a diario es por eso que este puede ser un gran medio

informativo, para la comunidad universitaria.

7.1.3 Propaganda mediante otros metodos.

Ademas de los métodos anteriormente se pueden utilizar otros como pueden

Ser.

7.1.3.1 Conferencias en el edifico de la carrera de carrera Ingenieria

Mecanica Eléctrica.

Cada semestre hay una semana de Ingenieria donde se imparten diferentes

platicas acerca de la ingenieria y de la carrera de IME, estas platicas son de

libre acceso. Es aqui donde seria oportuno difundir los avances en el laboratorio.
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7.1.3.2 Propaganda mediante volantes informativos.

Uno de los métodos para implementar las normas 1SO 18000 dentro de las
instalaciones de la carrera Ingenieria Mecanica Eléctrica en los laboratorios de
Ingenieria Industrial en el area de robots, mediante volantes informativos donde
se daran a conocer al personal relacionado, lo que se busca implementar

explicandolos de manera sencilla para su mayor comprension.
Teniendo como principal contenido ¢Qué son las normas 1SO 18000?, ; Cémo

se buscan implementar dentro de las instalaciones?, ;Cudl es su finalidad?, y

¢Para que servirian?
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ResUimen

La tesis presentada indica el cdmo se pueden implementar las normas OHSAS 18001
en las instalaciones del laboratorio de Ingenieria Industrial en el area de robots, con
los diferentes puntos a cumplir por parte de estas, asi como la manera de difundir la

implementacidn de las misma dentro de la comunidad Universitaria.

Durante la propuesta de implementacion se muestra la importancia de la Higiene y
Seguridad Industrial en una empresa, asi como las diferentes normas y filosofias de

la calidad.

Se muestran al inicio del presente trabajo, los antecedentes historicos del laboratorio

de Ingenieria Industrial, con el fin de que los alumnos tengan conocimiento de ello.

Recomendaciones



Se recomienda la tesis presentada debido a que es una gran propuesta para el
desarrollo de diferentes practicas, que se pueden elaborar con estos equipos, en el

laboratorio de ingenieria industrial en el &rea de robots.

Donde las practicas tendrian la gran ventaja de estar reguladas bajo una norma
reconocida mundialmente (OHSAS 18000).

Se puede alcanzar una mayor perspectiva de temas como son de normas (nacionales
e internacionales), calidad, Seguridad e Higiene Industrial, el como plantear una

propuesta.

Conclusiones

A las conclusiones que llego en este trabajo, son que como siempre es bueno un

cambio y mas si es un cambio con el fin de mejorar los sistemas administrativos y



de gestion en las instalaciones de una escuela. En este caso de una Universidad, la

cual es de gran importancia en nuestro pais.

Lo anterior mencionado puede repercutir de una manera positiva en los alumnos de
las siguientes generaciones, dandoles asi un camino con mayor apoyo en su

desarrollo universitario.

Como consecuencia a lo anterior el alumno tiene mayor probabilidad de aportar para
su desarrollo personal y econdémico abriéndole mas puertas y también para el

desarrollo de nuestro pais.

Es importante seguir lineamientos ya establecidos y comprobados en otros
laboratorios a nivel mundial. Con estos lineamientos se pretende estandarizar los

sistemas administrativos y de gestion.

Mediante la presente Tesis realizo una propuesta de implementacion de un sistema

de Seguridad e Higiene, para ser aplicado en un laboratorio de la Universidad.

Esta propuesta la hago como parte del agradecimiento de lo mucho que me brindo

mi Universidad lo largo del periodo en el que estudie.



Glosario de términos técnicos

Accidente: cualquier suceso que es provocado por una accion violenta y repentina
ocasionada por un agente externo involuntario, da lugar a una lesion corporal. La
amplitud de los términos de esta definicion obliga a tener presente que los diferentes
tipos de accidentes se hallan condicionados por multiples fendmenos de caracter

imprevisible e incontrolable.

Adiestrar: ensefiar, preparar.



Administrar: es un proceso que consiste en las actividades de planeacion,
organizacion, direccion y control para alcanzar los objetivos establecidos utilizando
para ellos recursos econémicos, humanos, materiales y técnicos a través de

herramientas y técnicas sistematizadas.

Auditoria: un proceso sistematico para obtener y evaluar de manera objetiva las
evidencias relacionadas con informes sobre actividades econdémicas y otros
acontecimientos relacionados, cuyo fin consiste en determinar el grado de
correspondencia del contenido informativo con las evidencias que le dieron origen,
asi como establecer si dichos informes se han elaborado observando los principios

establecidos para el caso.

Automatico: se aplica al mecanismo que funciona por si solo o que realiza, total o

parcialmente, su proceso sin ayuda de una persona.

Azar: el azar es una causalidad presente en diversos fendmenos que se caracterizan

por causas complejas.

Bacterias: microorganismos unicelulares que presentan un tamafio de algunos
micrémetros de largo (entre 0,5y 5 um, por lo general) y diversas formas incluyendo
esferas (cocos), barras (bacilos) y hélices (espirilos). Las bacterias son procariotas
y, por lo tanto, a diferencia de las células eucariotas (de animales, plantas, etc.), no
tienen el nucleo definido y presentan organulos internos de locomocion.

Generalmente poseen una pared celular compuesta de peptidoglicano.



http://es.wikipedia.org/wiki/Micr%C3%B3metro_(unidad_de_longitud)
http://es.wikipedia.org/wiki/Peptidoglicano

Calidad: herramienta basica para una propiedad inherente de cualquier cosa que

permite que esta sea comparada con cualquier otra de su misma especie.

Capacitacion.

Ciencia: es el conjunto de conocimientos sistematicamente estructurados obtenidos
mediante la observacion de patrones regulares, de razonamientos y de
experimentacion en ambitos especificos, de los cuales se generan preguntas, se
construyen hipotesis, se deducen principios y se elaboran leyes generales y

esquemas metddicamente organizados.

Contaminacion: es la introduccion de un contaminante dentro de un ambiente
natural que causa inestabilidad, desorden, dafio o malestar en un ecosistema, en el
medio fisico o en un ser vivo. El contaminante puede ser una sustancia quimica,
energia ( como sonido, calor, o luz), o incluso genes. A veces el contaminante es
una sustancia extrafia, una forma de energia, o una sustancia natural. Cuando es una

sustancia natural, se llama contaminante si excede los niveles naturales normales.

Control: proceso mediante el cual la administracion se cerciora si lo que ocurre
concuerda con lo que supuestamente debiera ocurrir, de lo contrario, sera necesario

gue se hagan los ajustes o correcciones necesarios.

Desempefio: Realizacion, por parte de una persona, un grupo o una cosa, de las

labores que le corresponden.



Ecologia: es la ciencia que estudia a los seres vivos, su ambiente, la distribucién,
abundancia y como esas propiedades son afectadas por la interaccion entre los

organismos y su ambiente.

Eficacia: es la capacidad de alcanzar el efecto que se espera o desea tras la

realizaciéon de una accion.

Emision: salida o expulsion de algo hacia el exterior.

Enervante: que debilita las fuerzas.

Equipamiento: suministro o entrega del equipo necesario para desarrollar una

actividad o trabajo.

Ergonomia: es una ciencia que produce e integra el conocimiento de las ciencias
humanas para adaptar los trabajos, sistemas, productos y ambientes a las habilidades

mentales y fisicas asi como a las limitaciones de las personas.

Esquema: representacion grafica o simbolica de cosas materiales o inmateriales.



Estandar: sirve como tipo, modelo, norma, patron o referencia por ser corriente,

de serie.

Filosofia: es el estudio de una variedad de problemas fundamentales acerca de
cuestiones como la existencia, el conocimiento, la verdad, la moral, la belleza, la

mente y el lenguaje.

Lucrar: obtener lo deseado.

Gaceta: periddico con noticias de caracter literario, cientifico o informativo.

Gestionar: realizar diligencias conducentes al logro de un negocio o de un deseo

cualquiera.

Globalizar: integrar o incluir en un planteamiento general.

Hardware: corresponde a todas las partes tangibles de una computadora.

Higiene: conjunto de conocimientos y técnicas que deben aplicar los individuos
para el control de los factores que ejercen o pueden ejercer efectos nocivos sobre su

salud.



Incidentes: lo que acontece en el curso de un asunto y cambia su devenir.

Industrial: es el conjunto de procesos y actividades que tienen como finalidad

transformar las materias primas en productos elaborados.

ISO: International Organization for Standardization.

Legislacion: cuerpo de leyes que regulan una determinada materia o al conjunto de

leyes de un pais.

Maquina: es un conjunto de piezas o inmdviles elementos y fijos cuyo posibilita
funcionamiento aprovechar, dirigir, regular o transformar energia o realizar un

trabajo con un fin indeterminado.

Materia prima: la materia extraida de la naturaleza y que se transforma para

elaborar materiales que mas tarde se convertiran en bienes de consumo.

Material: compuesto con una propiedad util.

Mecanizacion: consiste en proveer a operadores humanos con maquinaria para

ayudarles con los requerimientos fisicos del trabajo.



Medicina del trabajo: es la especialidad médica que se dedica al estudio de las
enfermedades y los accidentes que se producen por causa 0 consecuencia de la
actividad laboral, asi como las medidas de prevencion que deben ser adoptadas para

evitarlas o aminorar sus consecuencias.

Meta: en su acepcion mas conocida y utilizada, sirve para que cualquier persona la
utilice en orden a denominar la finalidad o el objetivo que se ha trazado a cumplir

en esta vida.

Metodologia: (del griego petn meta "mas alla", 0dwg 0dos "camino" y Aoyog l0gos
"estudio™), hace referencia al conjunto de procedimientos basados en principios
I6gicos, utilizados para alcanzar una gama de objetivos que rigen en una
investigacion cientifica o en una exposicion doctrinal. El término puede ser aplicado
a las artes cuando es necesario efectuar una observacion o analisis mas riguroso o

explicar una forma de interpretar la obra de arte.

Metrologia: (del griego uetpov, medida y Aoyog, tratado) es la ciencia e ingenieria
de la medida, incluyendo el estudio, mantenimiento y aplicacién del sistema de pesas
y medidas. Actua tanto en los ambitos cientifico, industrial y legal, como en
cualquier otro demandado por la sociedad. Su objetivo fundamental es la obtencion
y expresion del valor de las magnitudes, garantizando la trazabilidad de los procesos
y la consecucion de la exactitud requerida en cada caso; empleando para ello

instrumentos métodos y medios apropiados.

Microbiologia: es la rama de la biologia encargada del estudio de los
microorganismos, seres vivos pequefios (del griego «utkpoc» mikros "pequefio”,

«Proc» bios, "vida" y «-Loyiax» -logia, tratado, estudio, ciencia), también conocidos



como microbios. Es la ciencia de la biologia dedicada a estudiar los organismos que
son solo visibles a través del microscopio: organismos procariotas y eucariotas

simples.

Norma: regla o conjunto de reglas que hay que seguir para llevar a cabo una accion,

porque esta establecido o ha sido ordenado de ese modo.

Objetivo: fin al que se dirige una accién u operacion.

Optimo: sumamente bueno; que no puede ser mejor.

Pagina web: documento o informacion electrénica adaptada para la World Wide
Web que generalmente forma parte de un sitio web. Su principal caracteristica son

los hipervinculos de una pagina, siendo esto el fundamento de la WWW.

Planificacion: es el proceso metddico disefiado para obtener un objetivo

determinado.

Plomo: es un elemento quimico de la tabla periddica, cuyo simbolo es Pb (del latin
Plumbum) y su nimero atomico es 82 segun la tabla actual, ya que no formaba parte

en la tabla de Dmitri Mendeléyev. Este quimico no lo reconocia como un elemento

metalico comun por su gran elasticidad molecular.


http://es.wikipedia.org/wiki/Dmitri_Mendel%C3%A9yev

Prevencion: preparar con anticipacion lo necesario para un fin, anticiparse a una
dificultad.

Proceso: conjunto de actividades o eventos (coordinados u organizados) que se
realizan o suceden (alternativa o simultaneamente)bajo ciertas circunstancias con un
fin determinado. Este término tiene significados diferentes segin la rama de la

ciencia o la técnica en que se utilice.

Produccion: relacionado a originar, fabricar.

Productividad: es la relacién entre la produccion obtenida por un sistema
productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccion. También puede
ser definida como la relacion entre los resultados y el tiempo utilizado para
obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el resultado deseado, mas
productivo es el sistema. En realidad la productividad debe ser definida como el
indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de producto utilizado con la

cantidad de produccion obtenida.

Producto: Resultado de cualquier proceso.

Proteccion: defensa que se hace de alguna cosa para evitarle un dafio o perjuicio.

Proyecto: planificacion que consiste en un conjunto de actividades que se
encuentran interrelacionadas y coordinadas la razon de un proyecto es alcanzar

objetivos especificos dentro de los limites que imponen un presupuesto, calidades



establecidas previamente y un lapso de tiempo previamente definido. La gestion de
proyectos es la aplicacidn de conocimientos, habilidades, herramientas y técnicas a

las actividades de un proyecto para satisfacer los requisitos del proyecto.

QS: Quality System (Sistema de Calidad).

Riesgo: vulnerabilidad de "bienes juridicos protegidos” ante un posible o potencial

perjuicio o dafio para las personas y cosas, particularmente, para el medio ambiente.

Robot: entidad virtual o0 mecéanica artificial. En la préactica, esto es por lo general
un sistema electromecanico que, por su apariencia 0 sus movimientos, ofrece la
sensacion de tener un propdsito propio. La palabra robot puede referirse tanto a
mecanismos fisicos como a sistemas virtuales de software, aunque suele aludirse a

los segundos con el término de bots.

Seguridad: proviene de la palabra securitas del latin. Cotidianamente se puede
referir a la seguridad como la ausencia de riesgo o también a la confianza en algo o
alguien. Sin embargo, el término puede tomar diversos sentidos segun el area o

campo a la que haga referencia.

Sefializacién: se conoce bajo el nombre de sefiales el conjunto de aparatos y signos
claros y precisos, que tienen por objeto controlar, asegurar y proteger el movimiento
de trenes, hacer conocer al personal las previsiones y el estado de la linea, a fin de

garantizar que el trafico sea satisfactorio y sin riesgos.


http://es.wikipedia.org/wiki/Bot

Sistema: (del latin systema, proveniente del griego ocdoryua) €s un objeto
compuesto cuyos componentes se relacionan con al menos algun otro componente;
puede ser material o conceptual. Todos los sistemas tienen composicidn, estructura
y entorno, pero solo los sistemas materiales tienen mecanismo, y sélo algunos

sistemas materiales tienen figura (forma).

Eslogan: (Del gaélico escocés sluagh-ghairm: grito de guerra), palabra adquirida
a través de su uso en lengua inglesa, se entiende como frase identificativa en un
contexto comercial o politico (en el caso de la propaganda). Como expresion
repetitiva de una idea o de un propoésito publicitario para resumirlo y representarlo

en un dicho.

Software: equipamiento logico o soporte logico de una computadora digital;
comprende el conjunto de los componentes 16gicos necesarios que hacen posible la

realizacion de tareas especificas.

Suministrador: que abastece de una cosa, tanto por medio de la venta como del

regalo.

Susceptibilidad: capaz de recibir modificacion o impresion.



Tecnologia: conjunto de conocimientos técnicos, ordenados cientificamente, que
permiten disefiar y crear bienes y servicios que facilitan la adaptacion al medio
ambiente y satisfacer tanto las necesidades esenciales como los deseos de las
personas. Es una palabra de origen griego, teyvoloyia, formada por techné (téyvn,
arte, técnica u oficio, que puede ser traducido como destreza) y logia (Aoyia, €l
estudio de algo). Aunque hay muchas tecnologias muy diferentes entre si, es
frecuente usar el término en singular para referirse a una de ellas o al conjunto de
todas. Cuando se lo escribe con mayuscula, Tecnologia, puede referirse tanto a la
disciplina tedrica que estudia los saberes comunes a todas las tecnologias como a
educacion tecnologica, la disciplina escolar abocada a la familiarizacion con las

tecnologias méas importantes.

Toxico: (del griego to&kdc, toxikds, «relativo al arco» y éste de t6&ov, tdxon, «arco,
flecha»; por extension tomo el significado de veneno, ya que éste se aplicaba en las
flechas) es toda sustancia quimica que, administrada a un organismo vivo, tiene

efectos nocivos. El estudio de los venenos es conocido como toxicologia.

Violencia: combinacion de dos palabras en latin: “vis”(fuerza) y el participio
“latus”, de la palabra “fero” (acarrear, llevar), “acarrear fuerza hacia”, violencia

significa “fuerza intensa”.

Virus: del latin virus, «toxina» 0 «veneno») es una entidad infecciosa microscopica
que solo puede multiplicarse dentro de las células de otros organismos. Los virus
infectan todos los tipos de organismos, desde animales y plantas hasta bacterias y
arqueas. Los virus son demasiado pequefios para poder ser observados con la ayuda

de un microscopio éptico, por lo que se dice que son sub-microscépicos.
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Prologo

El Instituto Mexicano de Normalizacion y Certificacion (IMNC) es una asociacion civil, que cuenta con el Registro
No. 0002/F camo Organismo Nacional de Normalizacion (ONN), para elaborar, actualizar, expedir y cancelar Narmas
Mexicanas, con fundamento en los Articulos 39 fraccion IV, 65 y 66 de la Ley Federal sobre Metrologia y
Normalizacion y 23 fraccion IV del Reglamento Interior de la Secretaria de Economia, en el campo de Metrologia
como se indica en el oficio nimero 2473 de fecha 20 de marzo de 1995.

Se llama la atencion sobre la posibilidad de que algunos de los elementos de ésta norma mexicana puedan estar
sujetos a derechos de patente. El IMNC no asume responsabilidad por Ia identificacion de cualquiera o todos los
derechos de patente, ni otorga Licencias de uso sobre dichos derechos de patente.

La norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC ha sido elaborada por el Comité Técnico de Normalizacion Nacional de
Sistemas de Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo IMNC/COTENNSASST/SC 1 e
IMNC/COTENNSASST/SC 1/Grupo de Tarea Guadalajara “Sistema de Administracion de Seguridad y Salud en el
Trabajo”.

Esta norma mexicana de Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) y su directriz NMX-SAST-
002-IMNC, Directriz para la implementacién de NMX-SAST-001-IMNC, han sido desarrolladas en respuesta a la
demanda de los clientes, en contar con una norma reconocible de sistemas de gestion de seguridad y salud en el
trabajo, contra la cual sus sistemas de gestion puedan ser evaluados y certificados.

La norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, ha sido desarrollada para ser compatible con las normas de los sistemas
de gestion NMX-CC-9001-IMNC (calidad) y NMX-SAA-14001-IMNC (ambiental), para facilitar a las organizaciones la
integracion de los sistemas de gestion de calidad, ambiente, seguridad y salud en el trabajo.

Esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, debera ser revisada o enmendada cuando se considere apropiado. Las
revisiones seran conducentes cuando las nuevas ediciones de cualquiera de las normas NMX-CC-3001-IMNC o NMX-
SAA-14001-IMNC sean publicadas, para asegurar su compatibilidad.

Esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, ha sido desarrollada de acuerdo a las Directivas IMNC Parte 2.

Esta segunda edicion cancela y remplaza la primera edicion (NMX-SAST-001-IMNC), que ha sido revisada
tecnicamente.

Los principales cambios con respecto a la primera edicién son los siguientes:
— La importancia de la “salud”, ahora se le ha dado un mayor énfasis;

— Ahora la norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC se encuentra referida como una norma, no como una
especificacion o documento, esta rapida edicion es el reflejo de la creciente adopcion de NMX-SAST-001-IMNC
basada como norma nacional en sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo;

— El diagrama modelo “Planificar — Hacer — Verificar — Actuar” solo se presenta en la introduccién, en este sentido,
por lo que no se repite en cada clausula;

— Las referencias publicadas en la Clausula 2 han sido limitadas Gnicamente a documentos internacionales:

— Se han agregado nuevas definiciones y se han revisado las existentes;

Derechos reservados © IMNC 2008 v
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— Las mejoras significativas se encuentran alineadas con la norma mexicana NMX-SAA-14001-IMNC a través de
esta norma y mejora la compatibilidad con la norma mexicana NMX-CC-9001-IMNC;

— El término “riesgo tolerable” fue remplazado por el término “riesgo aceptable” (véase 3.30);
— Las Subclausulas 4.3.3 y 4.3.4 se han combinado, de acuerdo con la norma mexicana NMX-SAA-14001-IMNC;

— Para la consideracion de la jerarquia de controles y planificacion de SST se introduce un nuevo requisito (véase
4.3.1);

— La gestién del cambio ahora se dirige mas explicitamente (véase 4.3.1 y 4.4.6);

— Se ha introducido una nueva clausula sobre la “evaluacion de cumplimiento de requisitos legales y otros” (véase
45.2)

— Nuevos requisitos se han introducido para la participacion y consulta (véase 4.4.3.2);

— Nuevos requisitos se han introducido para la investigacion de incidentes y accidentes (véase 4.5.3.1);

Esta norma mexicana no pretende incluir todas las previsiones necesarias de un contrato. Los usuarios son
responsables de su correcta aplicacion.

El cumplimiento con esta serie de normas de Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
(SGSST) no exime del cumplimiento de las obligaciones legales.

Esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC-2008 es una traduccion al espafiol de BSI OHSAS 18001:2007
Occupational health and safety management systems — Requirements, con la aprobacion de British Standards
Institution. BSI no tiene la responsabilidad de asegurar esta traduccién. En cualquier caso de diferencias en el texto
original en inglés deberia tomarse como autorizado.

Las normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC-2000 y NMX-SAST-001-IMNC-2008 entraran en un periodo de
transicion a partir de la entra en vigor de la presente norma y concluira el 1 de julio de 2009, de tal manera que sea
consistente con la fecha en que concluye también la transiciéon de la norma BS| OHSAS 18001.

Esta segunda edicion de esta norma mexicana fue emitida por el Instituto Mexicano de Normalizacién y Certificacion,
A. C. esta edicién cancela y reemplaza a la norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC-2000 el 1 de julio de 2009 y su
declaratoria de vigencia ha sido publicada por la Direccion General de Normas de la Secretaria de Economia, en el
Diario Oficial de la Federacion el martes 8 de julio de 2008.

Edicion Clasificacion ' Cancela y reemplaza
Primera NMX-SAST-001-IMNC-2000 e -
Segunda NMX-SAST-001-IMNC-2008 NMX-SAST-001-IMNC-2000

Segunda Edicion.

México, D. F., mayo 2008

vi Derechos reservados © IMNC 2008
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Introduccion

Todo tipo de organizaciones estan cada vez mas interesadas en lograr y demostrar un buen desempefio de seguridad
y salud en el trabajo controlando sus riesgos de SST, para que éstos sean consistentes con su politica y objetivos de
SST. Esto lo llevan a cabo en el contexto de una legislacion cada vez mas rigurosa, el desarrollo de politicas
econdmicas y otras medidas que fomentan las buenas practicas de SST, y la creciente inquietud expresada por las
partes interesadas sobre temas de SST.

Muchas organizaciones se han comprometido en llevar a cabo “revisiones” o “auditorias” de SST para evaluar su
propio desempefio de SST. Sin embargo, estas “revisiones” y “auditorias” pueden no ser suficientes para garantizar a
la organizacion el conocimiento del desemperio, y solo continuar con el proceso de conocimiento, de sus requisitos
legales y de politica. Para que las "revisiones" como las "auditorias" de SST sean efectivas en las organizaciones,
estas necesitan ser conducidas mediante un sistema de gestion estructurado dentro de la organizacion.

Las normas mexicanas NMX-SAST-IMNC, cubren a la gestion de SST y tienen la intencién de proporcionar elementos
a las organizaciones para implementar un sistema de gestion de SST efectivo que puede ser integrado con otros
requisitos de gestion y ayudar a la organizaciéon a conseguir sus objetivos de SST y econdmicos. Estas normas
mexicanas al igual que otras normas mexicanas, no pretenden crear barreras no arancelarias o incrementar o cambiar
las obligaciones legales de la organizacion.

Esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC especifica los requisitos para un sistema de gestion de SST, que permite
a una organizacion desarrollar e implementar una politica y objetivos que tomen en cuenta los requisitos legales e
informacion con respecto a riesgos de SST. Esta norma esta prevista para ser aplicada a organizaciones de todo tipo
y tamario, asi como en diversas condiciones geograficas, sociales y culturales. En la Figura 1 se muestran las bases
de este enfoque. El éxito del sistema depende del compromiso de todos los niveles y funciones de la organizacion,
especialmente de la alta direccion. Un sistema de esta clase permite a la organizacién desarrollar una politica de SST,
establecer objetivos y procesos, para conseguir el compromiso de la politica, tomando las acciones necesarias para
mejorar el desempefio y demostrar la conformidad con los requisitos del sistema de esta norma mexicana NMX-SAST-
001-IMNC. El objetivo total de esta norma de SGSST es apoyar y promover las buenas practicas de SST, en balance
con las necesidades socioecondmicas. Esto deberia ser notorio en que muchos de los requisitos se pueden tratar
simultaneamente o ser revisados en cualquier momento.

La segunda edicién de esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, se centra en aclarar la primera edicion, y ha
tomado en consideracién las provisiones de las normas NMX-CC-9001-IMNC, NMX-SAA-14001-IMNC, OIT-SST (por
sus siglas en inglés, ILO-OSH), y otras normas de sistemas de gestion de SST o publicaciones con la finalidad de
aumentar la compatibilidad de estas normas para el beneficio de la comunidad y del usuario.

Hay una distinciéon importante entre esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, la cual describe los requisitos para
un sistema de gestion de SST de una organizacién y puede ser empleada para certificacion/registro y/o auto-
declaracion del sistema de gestion de SST de una organizacién, y una directriz no certificable deseada para
proporcionar ayuda genérica a una organizacion para establecer, implementar o mejorar un sistema de gestion de
SST. La gestion de SST abarca un rango amplio de temas, incluyendo los relacionados con implicaciones estratégicas
y de competitividad. La demostracién de la implementacion eficaz de esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC
puede ser empleada por la organizacion para asegurar a las partes interesadas una apropiada implementacion del
sistema de gestion de SST en el centro de trabajo.

Las organizaciones que requieren una directriz mas amplia del tema de sistema de gestion de SST, se encuentra
referida en la norma mexicana NMX-SAST-002-IMNC. Cualquier referencia de otras normas internacionales es
Gnicamente para informacion.
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Hay una distincién importante entre esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, la cual describe los requisitos para
un sistema de gestidn de SST de una organizacion y puede ser empleada para certificacion/registro y/o
autodeclaracién del sistema de gestidén de SST de una organizacién, y una directriz no certificable deseada para
proporcionar ayuda genérica a una organizacion para establecer, implementar o mejorar un sistema de gestién de
SST. La gestion de SST abarca un rango amplio de temas, incluyendo los relacionados con implicaciones estratégicas y
de competitividad. La demostracidn de la implementacién eficaz de esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC
puede ser empleada por la organizacién para asegurar a las partes interesadas una apropiada implementacién del
sistema de gestion de SST en el centro de trabajo.

Las organizaciones que requieren una directriz mas amplia del tema de sistema de gestidn de SST, se encuentra
referida en la norma mexicana NMX-SAST-002-IMNC. Cualquier referencia de otras normas internacionales es
Unicamente para informacién.
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Mejora continua

Politica SST
Revision por
la direccion

Planificacion

Implementacion

Verificacion y

¥ operacion
accion correctiva

NOTA Estas normas mexicanas de NMX-SAST-IMNC estan basadas en la metodologia conocida como el ciclo de la mejora
continua Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA). PHVA puede ser brevemente descrita como se muestra a continuacién:

— Planificar: establecer los objetivos, procesos necesarios para conseguir resultados de acuerdo con las politicas de SST de la
organizacion.

— Hacer: implementar los procesos.

— Verificar: supervisar y medir los procesos respecto a las politicas de SST, los objetivos, los requisitos legales y otros, e
informar los resultados.

— Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de SST.

Muchas organizaciones gestionan sus operaciones por medio de |la aplicacion de un sistema de procesos y sus interacciones, que
pueden ser referidos como el “enfoque basado en procesos’. De acuerdo a lo que establece la norma mexicana NMX-CC-9001-
IMNC que promueve el uso de este enfoque. Puesto que el PHVA puede ser aplicado a todos los procesos, las dos metodologias
son consideradas para ser compatibles.

Figura 1 — Sistema de gestion de SST, modelo para la norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC

Esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, establece los requisitos que pueden ser auditados objetivamente, sin
embargo, esto no determina los requisitos absolutos para el desempefio de SST mas alld del compromiso en la
politica de SST, para cumplir con los requisitos legales aplicables y con otros requisitos a los cuales la organizacion se
suscriba, para la prevencion de lesiones, enfermedades y mejora continua. Por lo tanto, dos organizaciones que lleven
a cabo operaciones similares, pero que tengan diferentes desemperios de SST pueden dar cumplimiento a estos
requisitos.
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Esta norma mexicana de SST no incluye requisitos especificos para otros sistemas de gestion, tal como calidad,
ambiental, seguridad fisica, o gestion financiera, aunque estos elementos pueden ser alineados o integrados con
aquellos de otros sistemas de gestion. Es posible para una organizacién adaptar su(s) sistema(s) de gestion
existente(s) para establecer un sistema de gestion de SST que se complemente con los requisitos de esta norma
mexicana de SST. Sin embargo, se precisa que la aplicacién de varios elementos del sistema de gestion quiza varie
dependiendo del propésito y de las partes interesadas involucradas.

El nivel de detalle y complejidad del sistema de gestion de SST, la extensiéon de la documentacién y los recursos
dedicados a ello dependen de un nimero de factores, tal como el alcance del sistema, el tamafio de la organizacion,
la naturaleza de sus actividades, productos y servicios, y la cultura organizacional. Este puede ser el caso en
particular para pequefias y medianas empresas.
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Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo —
Requisitos

1 Objetivo y campo de aplicacion

Esta serie de normas mexicanas de Sistemas de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) especifican los
requisitos para un sistema de gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST), para permitir a la organizacién
controlar sus riesgos de SST y mejorar su desempefio de SST. No especifica el criterio del desempefio de SST, ni da
especificaciones detalladas para el disefio de un sistema de gestion.

Esta norma de SGSST es aplicable para cualquier organizacion que desee:

a) establecer un sistema de gestion de SST para prevenir, eliminar, minimizar los riesgos al personal, infraestructura
y otras partes interesadas que podrian estar expuestas por los riesgos asociados con la SST de sus actividades;

b) implementar, mantener y mejorar continuamente un sistema de gestion de SST,
c) asegurar la conformidad con lo establecido en su politica de SST;

d) demostrar la conformidad con esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC para:

1) hacer una autodeterminacion y una auto-declaracion, 6

2) buscar la confirmacién de la conformidad por las partes interesadas en la organizacién, tales como
clientes, 6

3) buscar la confirmacién de una auto-declaracion por una parte externa a la organizacion, 6

4) buscar la certificacion/registro de su sistema de gestion de SST por una organizacion externa.

Todos los requisitos en esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, estan previstos para ser incorporados dentro de
cualquier sistema de gestion de SST. El alcance de la aplicacion dependera de factores tales como: la politica de SST
de la organizacién, la naturaleza de sus actividades y riesgos, y la complejidad de sus operaciones.

Esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, se refiere a |la seguridad y salud en el trabajo, y no a ofras areas de

seguridad y salud, tales como programas de bienestar/calidad de vida, seguridad de los productos o impactos
ambientales.

2 Referencias normativas

Los siguientes documentos de referencia son indispensables para la aplicacién de este documento. Para referencias
fechadas, solo la edicién citada aplica. Para las referencias no fechadas, la Ultima edicion del documento aplica.

Organizacion Internacional del Trabajo; 2001, Directrices relativas a los Sistemas de Gestion de la Seguridad y la
Salud en el trabajo (ILO-OSH 2001).
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3 Términos y definiciones

Para los propdsitos de esta norma, se aplican los siguientes términos y definiciones:

3.1
accidente
evento no deseado que da lugar a pérdidas de la vida o lesiones, dafios a la propiedad o al medio ambiente de trabajo

3.2
accion correctiva
accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad (3.20) detectada u otra situacion no deseable

NOTA 1 Puede haber mas de una causa para una no conformidad (3.20).

NOTA 2  La accion correctiva se toma para prevenir que algo vuelva a producirse, mientras que la accién preventiva (3.3) se
toma para prevenir que algo suceda.

NOTA 3  Existe diferencia entre correccion y accion correcliva.
[NMX-CC-9000-IMNC, 3.6.5]

3.3

accion preventiva

accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial (3.21) u ofra situacion potencialmente no
deseable

NOTA 1 Puede haber mas de una causa de no conformidad potencial (3.21).

NOTA 2 La accion preventiva se toma para prevenir que algo suceda, mientras que la accion correctiva (3.2) se toma para
prevenir que vuelva a producirse.

[NMX-CC-9000-IMNC, 3.6.4]

34
actividad rutinaria
aquellas actividades que estan, o no, programadas y se realizan de manera recurrente

3.5
actividad no rutinaria
aquellas actividades que estan, o no, programadas y se realizan de manera ocasional

3.6

auditoria

proceso sistematico, independiente y documentado para obtener “evidencias de auditoria” y evaluarlas de manera
objetiva con el fin de determinar el grado en que se cumplen los "criterios de auditoria”

NOTA 1  Las auditorias internas, denominadas en algunos casos auditorias de primera parte, se realizan por, 0 en nombre de, la
propia organizacién para la revision por la direccién y ofros fines internos, y puede constituirse en organizaciones pequefias, la
independencia puede demostrarse al estar libre el auditor de responsabilidades en la actividad que se audita.

[NMX-CC-9000-IMNC, 3.9.1]

NOTA 2 Para futuras directrices sobre “evidencia de auditoria” y “criterio de auditoria” véase la norma mexicana NMX-CC-SAA-
19011-IMNC.
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3.7
autodeterminacion
accion de una organizacion (3.23) para desarrollar y evaluar su situacion actual respecto a la SST

3.8
auto-declaracion
accién de una organizacién (3.21) para informar sobre el estado actual de la SST

3.9

centro de trabajo

todo aquel lugar, cualquiera que sea su denominacion, en el que se realicen actividades de produccion, de
comercializacion o de prestacion de servicios, o en el que labore el personal que esté sujeto a una relacion de trabajo

3.10
correccion
accion tomada para eliminar una no conformidad detectada

3.11
desemperio de SST
resultados medibles de la gestion de riesgos (3.29) de SST de una organizacién (3.23)

NOTA En el contexto de sistema de gestion de SST (3.32), los resultados inclusive pueden ser medibles contra |la politica
de SST (3.26) de la organizacion (3.23), los objetivos de SST (3.22), y otros requisitos del desempefio de SST.

3.12
documento
informacion y su medio de soporte

NOTA El medio de soporte puede ser papel, disco magnético, dptico o electronico, fotografia o muestras patron, o una
combinacion de éstos.

[NMX-SAA-14001-IMNC, 3.4]

3.13

enfermedad de trabajo

enfermedad

todo estado patologico derivado o condicion identificable, adversidad fisica o mental que tenga su origen y/o empeore
por una actividad, situacion de trabajo, relacionado con el medio en el que el personal presta sus servicios

NOTA Adaptada de NOM-019-STPS-2004.

3.14
evaluacion del riesgo

proceso de evaluacion de riesgo(s) (3.29) surgido de la identificacion de un(os) peligro(s) (3.25). tomando en cuenta
la capacidad de cualquier control existente, y decidir si el riesgo (3.29) es o no aceptable

3.15
gestion
actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion

[NMX-CC-9000-IMNC, 3.2.6]

3.16
identificacion de peligro
proceso de reconocimiento de un peligro (3.25) existente y la definicién de sus caracteristicas
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3.17
incidente
evento que puede dar como resultado un accidente (3.1) o tiene el potencial para ocasionar un accidente (3.1)

3.18

lugar de trabajo

sitio donde el trabajador desarrolla sus actividades laborales especificas para las cuales fue contratado, en el cual
interactua con los procesos productivos y el medio ambiente de trabajo

NOTA Cuando se dan las consideraciones para que constituya un lugar de trabajo, la organizacién (3.21) deberia tomar en
cuenta los efectos SST sobre el personal que hay, por ejemplo, viajar o en transito (por ejemplo: conducir, volar, viajar en barco o
en tren) trabajar en el establecimiento de un cliente, o trabajar en el hogar.

3.19

mejora continda

proceso recurrente de optimizacion de los sistemas de gestion de SST (3.32) para lograr mejoras en el desempefio
de SST (3.10), de forma coherente con la politica de SST (3.26) de |la organizacidn (3.23)

NOTA1 No es necesario que dicho proceso se lleve a cabo de forma simultanea en todas las areas de actividad de la
organizacion (3.23).

NOTA2  Adaptada de NMX-SAA-14001-IMNC, 3.2.

3.20
no conformidad
incumplimiento de un requisito

[NMX-CC-9000-IMNC, 3.6.2; NMX-SAA-14001-IMNC, 3.15]
NOTA Una no conformidad puede ser una desviacion de:

— normas de trabajo, practicas, procedimientos, requisitos legales, etcétera,
— requisitos de un sistema de gestion de SST (3.32).

3.21

no conformidad potencial

situacion de posible incumplimiento legal o de normas internas y/o externas, en la cual un incidente (3.17) o
accidente (3.1) se podria presentar o producir

3.22

objetivo de SST

conjunto de metas de SST, en términos del desempeno de SST (3.11), que una organizacién (3.23) establece para
si misma a fin de alcanzarlos

NOTA 1 Los objetivos deben ser cuantificables.

NOTA 2  La Subclausula 4.3.3 requiere que los objetivos de SST sean consistentes con la politica de SST (3.26).

3.23

organizacion

compaiiia, corporacion, firma, empresa, autoridad o institucion, o parte o combinacién de la misma, incorporada o no,
publica o privada, que tiene sus propias funciones y administracion

NOTA Para organizaciones con mas de una unidad de operacion, una sola unidad de operacion puede ser definida como una
organizacion.

[NMX-SAA-14001-IMNC, 3.16]
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3.24
parte interesada

persona o grupo, dentro o fuera del lugar de trabajo (3.18), preocupada con o afectada por el desemperio de SST
(3.11) de una organizacion (3.23)

3.25

peligro

fuente o situacion con potencial de dafo en términos de lesion o enfermedad (3.13), a la propiedad, al ambiente de
trabajo o la combinacién de estos

3.26

politica de SST

todas las intenciones y directrices de una organizacion (3.23) relacionadas con el desempefio de SST (3.11)
formalizada por la alta direccién

NOTA 1  La politica de SST proporciona una estructura para la accién y para el establecimiento de los objetivos de SST (3.22).
NOTA2  Adaptada de NMX-SAA-14001-IMNC, 3.11.

3.27
procedimiento
especificacion para realizar una actividad o un proceso

[NMX-CC-9000-IMNC, 3.4.5]

NOTA La extensién de la documentacion del sistema de gestién de SST puede diferir de una organizacién a otra debido a:
a) el tamario de la organizacién y el tipo de actividades;

b) la complejidad de las actividades o procesos, y

c) lacompetencia del personal.

3.28
registro
documento (3.12) que presenta resultados obtenidos, o proporciona evidencia de las actividades desempefadas

[NMX-SAA-14001-IMNC, 3.20]

3.29
riesgo
combinacién de la probabilidad y consecuencia(s) de un evento identificado como peligroso

3.30

riesgo aceptable

riesgo (3.29) que inicialmente es tolerable o que ha sido reducido a un nivel tolerable por la organizacion, teniendo en
cuenta las obligaciones legales y su propia politica de SST (3.26)

3.31

seguridad y salud en el trabajo (SST)

condiciones y factores que afectan, o pueden afectar, la salud y la seguridad de los empleados u otros trabajadores
(incluyendo trabajadores temporales y personal contratado), visitantes o cualquier otra persona en el centro de
trabajo (3.9) y a los bienes e instalaciones de trabajo
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NOTA Las organizaciones pueden estar sujetas a requisitos legales y otros para la seguridad y salud de personas mas alla del
centro de trabajo (3.9) inmediato, o quien esté expuesto a las actividades del centro de trabajo (3.9).

33141
seguridad en el trabajo

conjunto de acciones que permiten localizar y evaluar los riesgos (3.29), y establecer las medidas para prevenir los
accidentes de trabajo

3.31.2
salud en el trabajo
incluye a la higiene en el trabajo (3.31.2.1) y a la medicina de trabajo (3.31.2.2)

3.31.21
higiene en el trabajo

disciplina dirigida al reconocimiento, evaluacion y control de los agentes a que estan expuestos los trabajadores en el
centro de trabajo (3.9) y que pueden causar una enfermedad de trabajo (3.13)

3.31.2.2
medicina de trabajo

disciplina medica encargada de estudiar, vigilar, promover, y preservar las condiciones fisicas y mentales del personal
y su relacion con los procesos de trabajo

3.32

sistema de gestion de SST

parte de un sistema de gestion en una organizacion (3.23) empleado para desarrollar e implementar su politica de
SST (3.26) y gestionar sus riesgos (3.29) de SST

NOTA 1 Un sistema de gestion es un conjunto de elementos interrelacionados usados para establecer politicas y/o objetivos, y
cumplirios.

NOTA 2  Un sistema de gestién incluye: la estructura de la organizacion, la planificacién de actividades (incluyendo por ejemplo;
evaluacion de riesgos y conjunto de objetivos), responsabilidades, practicas, procedimientos (3.27), procesos y recursos.

NOTA 3  Adaptado de NMX-SAA-14001-IMNC, 3.8.
3.33
situacion de emergencia

suceso o evento no deseado e inesperado que puede tener un impacto negativo en las personas, en la comunidad, en
el medio ambiente o en la propiedad y que puede ser originado por causas internas o externas a la organizacion

4 Requisitos del sistema de gestion de SST

4.1 Requisitos generales
La organizacion debe establecer, documentar, implementar, mantener y mejorar continuamente un sistema de gestion

de SST de acuerdo a los requisitos de esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC. La organizacion debe definir y
documentar el alcance de este sistema de gestion de SST.

4.2 Politica de SST

La alta direccién debe autorizar y formalizar la politica de SST de la organizacion y asegurar que dentro del alcance
definido de su sistema de gestién de SST debe:

a) ser apropiada a la naturaleza y al nivel de los riesgos de SST de la organizacion;
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b) incluir un compromiso para la prevencion de lesiones y enfermedades, y la mejora continua de la gestion del SST
y su desempefio,

¢) incluir un compromiso para cumplir al menos, con los requisitos legales aplicables y con otros requisitos para los
cuales la organizacion suscribe que relaciona con sus peligros de SST;

d) proporcionar un marco de referencia y revision de los objetivos de SST;
e) estar documentada, implementada y mantenida;

f) ser comunicada a todo el personal que trabaja bajo el control de la organizacion con la intencion de que ellos
tomen conciencia de sus obligaciones individuales de SST;

g) estar disponible a las partes Interesadasﬁ y

h) serrevisada periédicamente para asegurar que permanece vigente y apropiada para la organizacion.

4.3 Planificacion

4.3.1 Identificacién de peligro, evaluacién de riesgo y determinacién de controles

La organizacién debe establecer, implementar, y mantener procedimiento(s) para la identificacion permanente de
peligros, la evaluacion de riesgos, vy la determinacion de controles necesarios.

El(los) procedimiento(s) para la identificacion de peligro y evaluacion de riesgos debe tomar en cuenta:

a) actividades rutinarias y no rutinarias;

b) actividades de todo el personal que tienen acceso al centro de trabajo (incluyendo contratistas y visitantes);
c) grado de conciencia del personal y sus habilidades;

d) identificacion de peligros originados fuera del centro de trabajo, capaces de afectar adversamente a la propiedad,
la seguridad y salud del personal y, bajo el control de la organizacién dentro del centro de trabajo;

e) peligros creados en las inmediaciones del centro de frabajo por actividades de trabajo relacionadas bajo el control
de la organizacion;

f) infraestructura, equipo y materiales en el centro de trabajo, que pueden ser o no proporcionados por la
organizacion u otros;

g) cambios o propuestas de cambios en la organizacion, en sus actividades, o materiales;

h) modificaciones al sistema de gestién de SST, incluyendo cambios temporales, y sus impactos en las operaciones,
procesaos, y actividades;

i) cualquier obligaciéon legal aplicable relacionada con la evaluacion de riesgo e implementacion de controles
necesarios (véase también la NOTA de la definicion 3.31);

j) el disefio de &reas de trabajo, procesos, instalaciones, maquinaria/equipo, procedimientos de operacion y
organizacion de trabajo, incluyendo su adaptacion a las capacidades humanas.

La metodologia de la organizacion para la identificacion de peligros y evaluacion de riesgos debe:

DereBereshasseresatuaiéd [IMING 2002008 7/24 7124




NMX-SAST-001-IMNC-2008

a) ser definida con respecto al alcance, y la naturaleza para asegurar que es preventiva y no reactiva; y
b) proporcionar la identificacién, prioridad y documentacion del riesgo, y la aplicacién de controles, como apropiados.

Para la gestion de cambios, |la organizacion debe identificar los peligros y los riesgos de SST asociados con cambios
en la organizacion, el sistema de gestion de SST, o sus actividades, previo a la introduccién de tales cambios.

La organizacion debe asegurar que los resultados de estas evaluaciones sean consideradas cuando se determinan
los controles.

Cuando se determinan los controles, o consideran cambios de controles existentes, se debe tomar en cuenta la
reduccion de |os riesgos de acuerdo con las siguientes jerarquias:

a) eliminacion;

b) sustitucion;

c) controles de ingenieria;

d) sefalizacion, advertencias o controles administrativos;
e) equipo de proteccion personal.

La organizacion debe documentar y conservar los resultados de la identificacién de peligros, evaluacion de riesgos y
determinar controles necesarios.

La organizacion debe asegurar que los riesgos de SST y la determinacion de los controles son tomados en cuenta
cuando se establece, implementa y mantiene este sistema de gestion de SST.

NOTA Para futuras directrices sobre identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y controles de riesgo, véase NMX-SAST-
002-IMNC,

4.3.2 Requisitos legales y otros

La organizacion debe establecer, implementar y mantener un(os) procedimiento(s) para identificar y permitir el acceso
a los requisitos legales y otros de SST que sean aplicables.

La organizacion debe asegurar que estos requisitos legales aplicables y otros requisitos que la organizacién suscriba;
son tomados en cuenta para el establecer, implementar y mantener este sistema de gestion de SST.

La organizacion debe mantener esta informacion actualizada.

La organizacion debe de comunicar esta informacion sobre los requisitos legales y otros, al personal que labora bajo
su control, y otras partes interesadas relacionadas.

4.3.3 Objetivos y programa(s)

La organizacion debe establecer, implementar y mantener documentados los objetivos de SST, en todas las funciones
y niveles dentro de la organizacion.

Los objetivos deben ser medibles en donde se puedan poner en practica y consistentes con la politica de SST,
incluyendo los compromisos para la prevencion de lesiones y de enfermedades, para la conformidad con los requisitos
legales aplicables y con otros requisitos que suscriba la organizacion, asi como la mejora continda.
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Cuando se establezcan y revisen los objetivos, estos deben ser consistentes con la politica de SST incluyendo los
compromisos para la prevencion de lesiones y enfermedades, disminusion de riesgos SST, el cumplimiento de los
requisitos legales y los otros requisitos que suscriba la organizacion (reglamentos internos, normas del sector, normas
internacionales, practicas de sector, etcétera). Se deben considerar sus opciones tecnoldgicas, sus finanzas,
requisitos operacionales y de negocios, asi como los puntos de vista de las partes interesadas relacionadas.

La organizacion debe establecer, implementar y mantener un(os) programa(s) para alcanzar sus objetivos. El(los)
programa(s) debe(n) incluir como minimo:

a) el establecimiento de la responsabilidad, autoridad y actividades para alcanzar los objetivos, en las funciones y
niveles pertinentes de la organizacion;

b) los recursos necesarios; y
c) el plazo en que los objetivos seran alcanzados.

El(los) programa(s) debe(n) ser revisado en intervalos regulares y planeados, y ajustados como sea necesario para
asegurar que los objetivos son alcanzados.

4.4 Implementacion y operacion

4.41 Recursos, funciones, responsabilidad, responsable y autoridad
La alta direccidon debe tener la maxima responsabilidad para la SST y el sistema de gestion de SST.
La alta direccion debe demostrar su compromiso para:

a) asegurar la disponibilidad de recursos esenciales para establecer, implementar, documentar, mantener y mejorar
el sistema de gestion de SST;

NOTA 1 Los recursos incluyen recursos humanos y habilidades especiales, infraestructura organizacional, tecnologia y
recursos financieros.

b) definir funciones, asignar responsabilidades y responsables, delegando autoridad, para facilitar la efectividad de la
gestion de SST. Deben ser documentadas y comunicadas las funciones, responsabilidades, responsables y
autoridades.

La organizacién debe designar a un(os) miembro(s) de la alta direccién con responsabilidades especificas para la
SST, independiente de otras responsabilidades, y con funciones y autoridad definidas para:

a) asegurar que los requisitos de sistema de gestion de SST, se implementen y se mantengan de acuerdo con esta
norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC;

b) asegurar que los informes de desempenio del sistema de gestion de SST son presentados a la alta direccién para
revisar y emplearlos como una base para la mejora del sistema de gestidén de SST.

NOTA 2 La persona designada por la alta direccion (por ejemplo, en una organizacién grande, un miembro de la junta
directiva o del comité ejecutivo) puede delegar algunas de sus obligaciones a uno o varios subordinados, conservando su
responsabilidad.

Los miembros de la alta direccién nombrados deben ser conocidos por todo el personal que trabaja bajo el control de
la organizacion.

Todos aquellos con responsabilidades de la gestion deben demostrar su compromiso a la mejora continua del
desempefio de SST.
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La organizacion debe asegurar que las persanas en el centro de trabajo toman la responsebilidad de aspectos de SST
sobre las que tengan control, incluyendo la adhesion de los requisitos de SST aplicables a la organizacion.

4.4.2 Competencia, formacion y toma de conciencia

La organizacién debe asegurar que cualquier persona(s) bajo el control del desempefio de sus tareas, que puedan
impactar sobre la SST, es(son) competente(s) con las bases apropiadas de educacion, formacion, habilidades y
experiencia, y debe mantener registros relacionados.

La organizacion debe identificar las necesidades de formacion asociadas a sus riesgos de SST y a su sistema de
gestion de SST. Debe proporcionar formacion o tomar otras acciones para atender estas necesidades, evaluar la
efectividad de la formacion o tomar acciones, y mantener los registros asociados.

La organizacién debe establecer, implementar y mantener un(os) procedimiento(s) para asegurar que el personal que
trabaja bajo su control se entere de:

a) las consecuencias de SST reales o potenciales de sus actividades de trabajo, de su comportamiento y los
beneficios de SST para la mejora del desemperio del personal;

b) las funciones, responsabilidades y la importancia de alcanzar la conformidad con |la politica y procedimientos de
SST, y con los requisitos del sistema de gestion de SST, incluyendo los requisitos de preparacion y respuesta a
emergencias (véase 4.4.7);

c) las consecuencias potenciales de las desviaciones en procedimientos especificos.

En los procedimientos de formacién, deben tomarse en cuenta diferentes niveles de:

a) responsabilidad, habilidades incluyendo las del lenguaje, escolaridad, experiencia y formacion;

b) riesgo.

4.43 Comunicacion, participacion y consulta

4.4.3.1 Comunicacion

La organizacion debe establecer implementar y mantener un(os) procedimiento(s) considerando los peligros y riesgos
ala SST y al sistema de gestion de SST para:

a) comunicacion interna entre los diferentes niveles y funciones de la organizacion;
b) comunicacién con los contratistas y otros visitantes en el centro de trabajo;

c) recibir, documentar y responder a las comunicaciones de las partes interesadas relacionadas.

4.4.3.2 Participaciéon y consulta
La organizacién debe establecer, implementar y mantener un(os) procedimiento(s) para:
a) la participacion activa de los trabajadores en:

— la identificacién de peligros, evaluacién de riesgos y determinacion de controles;

— la investigacién de accidentes e incidentes;
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— el desarrollo y revision de politicas y objetivos de SST;
— la consulta donde exista cualquier cambio que afecte su SST;
— la representacion en materias de SST.

Los trabajadores deben ser informados acerca de sus acuerdos de participacion, incluyendo quien(es) es (son)
su(s) representante(s) en materia de SST.

b) consulta con contratistas donde hay cambios que afecten su SST.

La organizacion debe asegurar que, cuando sea apropiado, las partes interesadas externas relacionadas son
consultadas acerca de materias pertinentes de SST.

4.4.4 Documentacién

La documentacion del sistema de gestion de SST debe incluir:
a) la politica y objetivos de SST;

b) la descripcion del alcance del sistema de gestion de SST;

c) la descripcion de los principales elementos del sistema de gestién de SST y su interaccion, y referencia a los
documentos relacionados;

d) los documentos, incluyendo registros, requeridos por esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC; y

e) los documentos, incluyendo registros determinados como necesarios por la organizacion para asegurar la
planificacion efectiva, operacion y control de procesos relacionados con la gestion de los riesgos de SST.

NOTA Es importante que la documentacion sea proparcional al nivel de complejidad, peligros y riesgos en cuestion, y
manteniendo el minimao requerido para |a efectividad y la eficiencia.

4,45 Control de documentos

Los documentos requeridos per el sistema de gestion de SST y por esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC
deben ser controlados. Los registros son un tipo de documentos especiales y deben ser controlados de acuerdo con
los requisitos dados en la clausula 4.5.4.

La organizacion debe establecer, implementar y mantener un{os) procedimiento(s) para:

a) aprobar los cambios a los documentos antes de ser emitidos;

b) revisar, actualizar, y re-aprobar los documentos cuando sean necesarios;

c) asegurar que los cambios y las revisiones actuales del estado de los documentos son identificados;

d) asegurar que las versiones vigentes de los documentos aplicables estén disponibles en los puntos de uso;

e) asegurar que los documentos permanecen legibles y faciimente identificables;

f) asegurar que los documentos de origen externo determinados por la organizacion, que son necesarios para la
planificacion y la operacion del sistema de gestion de SST, estén identificados y su distribucién esté controlada; y
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g) prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos y aplicar la identificacion conwveniente a ello si se
mantienen para cualquier propasito.

4.4.6 Control operacional

La organizacion debe determinar aquellas operaciones y actividades asociadas con la identificacion de peligro(s)
donde la implementacion de controles donde es necesaria para gestionar el(los) riesgo(s) relacionado(s) con SST.
Esto debe incluir la gestion de cambios (véase 4.3.1).

Para aquellas operaciones y actividades, la organizacion debe implementar y mantener:

a) controles operacionales, que sean aplicables a las actividades de la organizacion. Deben integrarse totalmente
aquellos controles operacionales dentro del sistema de gestién de SST de la organizacion;

b) controles relacionados para la adquisicion de bienes, equipos y servicios;
c) controles relacionados a contratistas y visitantes en el centro de trabajo;

d) procedimientos documentados que incluyan los criterios de operacion, para cubrir situaciones donde su ausencia
pueda conducir a desviaciones de la politica y objetivos de SST.

4.4.7 Preparacion y respuesta a emergencias

La organizacion debe establecer, implementar y mantener procedimientos para:
a) identificar las situaciones de emergencia potenciales;

b) responder a tales situaciones de emergencia.

La organizacion debe responder a situaciones de emergencia reales y prevenir o mitigar las consecuencias adversas
asociadas de SST.

En la planificacion de sus respuestas a emergencias, la organizacion debe tomar en cuenta las necesidades de las
partes interesadas relacionadas, por ejemplo, los servicios de emergencia, y sus vecinos.

La organizacion debe probar y evaluar periédicamente sus procedimientos para responder a situaciones de
emergencia; donde sea factible o aplicable, involucrando a las partes interesadas tanto relacionadas segun convenga.

La organizacién debe periédicamente y, cuando sea necesario, evaluar la eficacia de su(s) procedimiento(s) de

preparacion y respuesta a emergencias, en particular, después del periodo de prueba y después de ocurrir las
situaciones de emergencia (véase 4.5.3).

4,5 Verificacion

4.5.1 Medicion y seguimiento del desemperfio

La organizacion debe establecer, implementar y mantener un(os) procedimiento(s) para el seguimiento y medicion
periédicos del desemperio de SST. Estos procedimientos deben proporcionar:

a) mediciones cualitativas y cuantitativas, apropiadas a las necesidades de la organizacion;
b) seguimiento al grado en que los objetivos de SST de la organizacion se estan cumpliendo;

c) seguimiento de |a efectividad de los contrales para la seguridad y salud en el trabajo;
12124 12/24  Derechos reservados IMNC 2008
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d) mediciones preventivas del desempefio que evallen la conformidad con el(los) programa(s), controles y criterios
de operacion;

e) mediciones reactivas del desempefio que den seguimiento a enfermedades, incidentes (incluyendo descuidos,
etcétera), accidentes y otras evidencias histdricas de deficiencias en el desempefic de SST; y

f) registro de datos y resultados del seguimiento y medicion suficientes para facilitar el analisis subsecuente de
acciones correctivas y preventivas.

Si se requiere equipo para el seguimiento o la medicion del desempefio, la organizacion debe establecer y mantener

procedimientos para la calibracion, verificacién y mantenimiento de dicho equipo apropiadamente. Los registros de las
actividades de calibracion, verificacion y mantenimiento, y los resultados deben ser conservados.

4.5.2 Evaluaciéon de cumplimiento de requisitos legales y otros aplicables

4521 Consistente con su compromiso para el cumplimiento [véase 4.2 c)], la organizacién debe establecer,
implementar y mantener un(os) procedimiento(s) para evaluar periddicamente el cumplimiento con los requisitos
legales aplicables (véase 4.3.2).

La organizacion debe mantener los registros de los resultados de las evaluaciones periddicas.

NOTA La frecuencia de la evaluacion periédica puede variar de acuerdo a los diferentes requisitos legales.

4522 La organizacién debe evaluar la conformidad con ofros requisitos que suscriba (véase 4.3.2). La
organizacion puede combinar esta evaluacion de requisitos legales y otros aplicables mencionados en 4.5.2.1 o
establecer un(os) procedimiento(s) por separado.

La organizacion debe mantener los registros de los resultados de las evaluaciones periddicas.

NOTA La frecuencia de la evaluacion periddica puede variar de acuerdo a los otros requisitos que la organizacion suscriba.
4.5.3 Investigacion de incidente, accidente, no conformidad, accién correctiva y preventiva

4.5.3.1 Investigacion de incidente y accidente

La arganizacién debe establecer, implementar y mantener un(os) procedimiento(s) para registrar, investigar y analizar
incidentes y accidentes en orden de:

a) determinar las deficiencias de SST y otros factores que pueden causar o contribuir a la ocurrencia de incidentes y
accidentes;

b) identificar la necesidad para la accion correctiva;

c) identificar oportunidades para la accién preventiva;
d) identificar oportunidades para la mejora continua;

e) comunicar los resultados de tales investigaciones.
Las investigaciones deben ser realizadas oportunamente.

Cualquier accién correctiva identificada como necesaria u oportunidad para la accién preventiva, debe ser tratada
conforme a 4.5.3.2.
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Los resultados de |a investigacion de incidentes y accidentes deben ser documentados y conservados.

4.5.3.2 No conformidad, accién correctiva y preventiva

La organizacion debe establecer, implementar y mantener un(os) procedimiento(s) para tratar con la(s) no
conformidad(es) real (es) y potencial(es) tomando acciones correctivas y preventivas. El(los) procedimiento(s) debe(n)
definir requisitos para:

a) identificar y corregir la(s) no conformidad(es) y tomar accion(es) para minimizar las consecuencias hacia la SST;

b) investigar la(s) no conformidad(es), determinando su(s) causa(s) y tomar acciones con el fin de evitar su
recurrencia;

c) evaluar la necesidad de aplicar la(s) accidon(es) preventivas para evitar la(s) no conformidad(es) potencial(es) e
implementar accion(es) apropiadas para evitar su ocurrencia;

d) registrar y comunicar los resultados de accién(es) correctiva(s) y accién(es) preventiva(s) tomada(s); y

e) revisar la efectividad de la(s) accién(es) preventiva(s) y accidn(es) correctiva(s) tomada(s).

Donde la accién correctiva y la accién preventiva identifican peligros nuevos o cambiantes, o la necesidad de controles
nuevos o cambiantes, el procedimiento debe requerir que las acciones propuestas sean revisadas a través de una
evaluacion de riesgo antes de la implementacion.

Cualquier accion correctiva o preventiva tomada para eliminar las causas de no conformidad(es) real(es) o
potencial(es) debe(n) ser apropiada(s) a la magnitud de los problemas y en proporcién con el(los) riesgo(s) de SST

encontrado(s).

La organizacion debe asegurar que cualquier cambio necesario derivado de una accién correctiva o preventiva debe
quedar documentado en el sistema de gestion de SST.

4.5.4 Control de registros

La organizacion debe establecer y conservar registros para demostrar la conformidad con los requisitos de este
sistema de gestion de SST y de esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, y los resultados alcanzados.

La organizacion debe establecer, implementar y conservar un(os) procedimiento(s) para la identificacion,
almacenamiento, proteccion, recuperacian, retencion y disposicion de registros.

Los registros deben ser y permanecer legibles, identificables y facil de encontrar.

4.5.5 Auditoria Interna

La organizacion debe asegurar que las auditorias internas de los sistemas de gestion de SST son llevados a cabo en
periodos planificados para:

a) determinar si el sistema de gestion de SST:

1) esta conforme con las disposiciones planificadas para la gestion de SST incluyendo los requisitos de esta
norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC;

2) ha sido implementado y mantenido adecuadamente; y

3) es efectivo y cumple con la politica y los objetivos de la organizacion;
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b) proporcionar informacién sobre los resultados de la gestién de auditorias.

El(los) programa(s) de auditoria debe(n) ser planificado(s), establecido(s), implementado(s), mantenido(s) por la
organizacion, basado(s) en los resultados de la evaluacién de riesgo de las actividades de la organizacion, y los
resultados de auditorias previas.

El(los) procedimiento(s) de auditoria debe(n) ser establecido(s), implementado(s), mantenido(s) y que incluyan:

a) las responsabilidades, competencias, y requisitos para la planificacién y realizacién de auditorias, reportando
resultados y conservando los registros asociados; y

b) la determinacion de los criterios de auditoria, alcance, frecuencia y métodos.

La seleccion de auditores y la conduccion de las auditorias, deben asegurar la objetividad e imparcialidad del proceso
de auditoria.

4.6 Revision por la direccion

La alta direccion debe revisar el sistema de gestion de SST de |la organizacion, en intervalos planificados, para
asegurar su continua conformidad, adecuacion y efectividad. Las revisiones deben incluir la identificacion de
oportunidades para la mejora y la necesidad de cambios al sistema de gestién de SST, incluyendo la politica y
objetivos de SST. Los registros de las revisiones por la direccién deben ser conservados.

Dentro de las revisiones de la direccion se debe incluir:

a) los resultados de las auditorias internas y del cumplimiento de los requisitos legales y otros aplicables;

b) los resultados de participacién y consulta (véase 4.4.3);

c) comunicacion(es) importante(s) de las partes interesadas externas, incluyendo guejas y sugerencias;

d) el desempefio de SST de la organizacion;

e) el grado de cumplimiento de los objetivos;

f) el estado de las investigaciones de incidente, accidente, acciones correctivas y acciones preventivas;

g) las acciones de seguimiento de revisiones previas de la direccion;

h) el cambio de circunstancias, incluyendo los cambios en requisitos legales y otros requisitos relacionados a SST; y

i) las recomendaciones para la mejora del sistema de gestion de SST.

Los resultados de la revision de la direccion deben ser consistentes con los compromisos de la organizacién para la
mejora continua y deben incluir cualquier decision y acciones relacionadas con los posibles cambios para:

a) el desempeno de SST;
b) las politicas y objetivos del SST;
c) los recursos; y

d) otros elementos del sistema de gestién de SST.
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Los resultados de la revision por la direccion deben estar disponibles para su comunicacion y consulta (véase 4.4.3).

5 Bibliografia

Véase Anexo C.

6 Concordancia con normas internacionales

Esta norma mexicana no equivale a ninguna norma internacional, por no existir norma internacional en el momento de
su elaboracion.

NOTA Esta norma mexicana concuerda parcialmente con el documento BSI OHSAS 18001:2007; Occupational Health and
Safety Management Systems — Requirements.
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Anexo A
(informativo)

NMX-SAST-001-IMNC-2008

Correspondencia entre las normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC-2008,
NMX-SAA-14001-IMNC-2004 y NMX-CC-9001-IMNC-2000

Tabla A.1 — Correspondencia entre NMX-SAST-001-IMNC-2008, NMX-SAA-14001-IMNC-2004 y NMX-CC-3001-

IMNC-2000
NMX-SAST-001-IMNC-2008 NMX-SAA-14001-IMNC-2004 NMX-CC-3001-IMNC-2000
- Introduccién —- Introduccion 0 Introduccién
0.1 Generalidades
0.2 Enfoque basado en procesos
0.3 Relacion con NMX-CC-9004-IMNC
04 Compatibilidad con otros sistemas
de gestion
1 Objetivo y campo de aplicacién |1 Objeto y campo de 1 Objetivo y campo de aplicacion
aplicacion 11 Generalidades
1.2 Aplicacién
2 Referencias normativas 2 Normas para consuita 2 Referencias normativas
3 Términos y definiciones Términos y definiciones 3 Términos y definiciones
4 Requisitos del sistemas de 4 Requisitos de sistemas de Rl Sistemas de gestién de la calidad
gestion de SST (titulo Unico) gestion ambiental (titulo (titulo Unico)
unico)
4.1 Requisitos generales 4.1 Requisitos generales 4.1 Requisitos generales
. 55 Responsabilidad, autoridad y
comunicacion
55.1 Responsabilidad y autoridad
42 Politica de SST 4.2 Politica ambiental 5.1 Compromiso de la Direccion
53 Palitica de calidad
8.5.1 Mejora continua
43 Planificacion (titulo Unico) 4.3 Planificacion (titulo unico) 54 Planificacion (titulo Gnico)
4.3.1 |ldentificacion de peligro, 4.3.1 Aspectos ambientales 52 Enfoque al cliente
evaluacion de riesgo y 7.2.1 Determinacion de los requisitos
determinacion de controles relacionados con el producto
T.2.2 Revision de los requisitos
relacionados con el producto
43.2 |Requisitos legales y otros 432 Requisitos legales y otros 5.2 Enfogue al cliente
requisitos 1.2 Determinacion de los requisitos
relacionados con el producto
4.3.3 |Objetivos y programa(s) 433 Objetivos, metas y 5.4.1 Objetivos de la calidad
programas 54.2 Planificacion del sistema de gestion
de la calidad
8.5.1 Mejora continua
4.4 Implementacion y operacion 44 Implementacién y operacion |7 Realizacion del producto (Unico

(titulo Unico)

(titulo Unico)

titulo)
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Tabla A.1 — Correspondencia entre NMX-SAST-001-IMNC-2008, NMX-SAA-14001-IMNC-2004 y NMX-CC-9001-

IMNC-2000 (continuacion)
NMX-SAST-001-IMNC-2008 NMX-SAA-14001-IMNC-2004 NMX-CC-3001-IMNC-2000
441 Recursos, funciones, 441 Recursos, funciones, 5.1 Compromiso de la direccion
responsabilidad, responsable, y responsabilidad y autoridad |5.5.1 Responsabilidad y autoridad
autoridad 552 Representante de la direccién
6.1 Provision de recursos
6.3 Infraestructura
4.4.2 |Competencia, formacion y toma |4.4.2 Competencia, formacién y 6.2.1 Generalidades (Recursos humanos)
de conciencia toma de conciencia 6.2.2 Competencia, toma de conciencia y
formacién
443 |Comunicacion, participaciony [4.4.3 Comunicacién 553 Comunicacién interna
consulta 723 Comunicacién con el cliente
444 |Documentacion 444 Documentacion 4.21 (Requisitos de la Documentacién)
Generalidades
445 |Control de documentos 445 Control de documentos 423 Control de los documentos
446 |Control operacional 446 Control operacional 7.1 Planificacién de la realizacion del
producto
7.2 Procesos relacionados con el cliente
.21 Determinacion de los requisitos
relacionados con el producto
T.2.2 Revision de los requisitos
relacionados con el producto
7.31 Planificacion del disefio y desarrollo
7.3.2 Elementos de entrada para el disefio
y desarrollo
7.3.3 Resuitados del disefio y desarrollo
7.3.4 Revision del disefio y desarrollo
7.35 Verificacion del disefio y desarrollo
7.3.6 Validacion del disefio y desarrollo
s g Cantrol de los cambios del disefio y
desarrollo
7.4.1 Proceso de compras
7.42 Informacién de las compras
743 Verificacion de los productos
comprados
5 Produccion y prestacion del servicio
7.5.1 Control de la produccién y de la
prestacion del servicio
7.52 Validacion de los procesos de la
produccion y de la prestacion del
servicio
7.5.5 Preservacion de producto
4.4.7 |Preparacién y respuesta a 447 Preparacion y respuesta 83 Control del producto no conforme
emergencia ante emergencias
45 Verificacion (titulo dnico) 45 Verificacion (titulo unico) 8 Medicion, analisis y mejora
(Titulo Unico)
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Tabla A.1 — Correspondencia entre NMX-SAST-001-IMNC-2008, NMX-SAA-14001-IMNC-2004 y NMX-CC-9001-

IMNC-2000 (continuacion)

NMX-SAST-001-IMNC-2008 NMX-SAA-14001-IMNC-2004 NMX-CC-9001-IMNC-2000
451 Medicion y seguimiento del 451 Seguimiento y medicion 7.6 Control de los dispositivos de
desempefio seguimiento y de medicion
8.1 Generalidades
(Medicion, analisis y mejora)
8.2.3 Seguimiento y medicién de los
procesos
8.24 Seguimiento y medicién del
producto
8.4 Analisis de datos
452 |Evaluacion de cumplimiento de |4.5.2 Evaluacion del cumplimiento |8.2.3 Seguimiento y medicién de los
requisitos legales y otros legal procesos
aplicables 8.24 Seguimiento y medicién del
producto
4.5.3 [Investigacion de incidente, - - - -
accidente, no conformidad,
accion correctiva y preventiva
(titulo Gnico)
4.5.3.1 |Investigacién de incidente y - - - =
accidente
4.5.3.2 | No conformidad, accion 453 No conformidad, accién 8.3 Control del producto no conforme
correctiva y preventiva correctiva y accion 8.4 Andlisis de datos
preventiva 8.5.2 Accién correctiva
8.5.3 Accion preventiva
454 |Control de registros 454 Control de los registros 424 Control de los registros
4.5.5 |Auditoria interna 4.5.5 Auditoria interna 8.2.2 Auditoria interna
4.6 Revision por la direccion 46 Revision por la direccién 5.1 Compromiso de la direccion
586 Revisién por la direccion
5.6.1 (titulo unica)
5.6.2 Generalidades
56.3 Informacion para la revision
8.5.1 Resultados de la revisién
Mejora continua
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Anexo B
(informativo)

Correspondencia entre las normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC Y NMX-
SAST-002-IMNC y la ILO-OSH:2001 Directrices relativas a los sistemas de
gestion de la seguridad y la salud en el trabajo

B.1 Introduccion

Este anexo identifica la correspondencia entre las normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC Y NMX-SAST-002-IMNC
y las directrices relativas a los sistemas de gestion de la SST de la Organizacién Internacional del Trabajo (ILO-OSH),
y proporciona una evaluacién comparativa de sus diferentes requisitos.

Deberia notarse Eque no se han identificado areas con diferencia significativa.

Por consiguiente, aquellas organizaciones que tienen impiementado un sistema de gestion de la SST, que cumple con
esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, pueden asegurar que sus sistemas de gestion de la SST también seran
compatibles con las recomendaciones de las directrices ILO-OSH.

En B.4 se proporciona la Tabla de correspondencia entre las Clausulas de las normas mexicanas NMX-SAST-001-
IMNC Y NMX-SAST-002-IMNC y las Directrices ILO-OSH.

B.2 Vision general

Los primeros objetivos de las Directrices ILO-OSH para paises y organizaciones, son respectivamente:

a) "servir para crear un marco nacional para el sistema de gestion de la SST que de preferencia cuente con el apoyo
de leyes” [véase 1.2, inciso a)];

b) ‘"facilitar orientacion sobre la integracion de los elementos del sistema de gestion de la SST en la organizacién
como un componente de las disposiciones en materia de politica y de gestion” [véase 1.3, inciso a)].

Los requisitos especificos de esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC par los sistemas de gestion de la SST,
permiten a las organizaciones controlar los riesgos y mejorar su desempero en SST. La norma mexicana NMX-SAST-
002-IMNC da una directriz sobre la implementacion de la norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC. Las normas
mexicanas NMX-SAST-001-IMNC y NMX-SAST-002-IMNC, son por lo tanto, comparables con la Clausula 3 de la
Directriz ILO-OSH “Sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo en la organizacion”

B.3 Analisis detallado de la Clausula 3 para las Directrices ILO-OSH contra las normas
mexicanas NMX-SAST-001-IMNC y NMX-SAST-002-IMNC

B.3.1 Objetivo y campo de aplicacidon

El enfoque de las Directrices ILO-OSH son los trabajadores. Las normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC Y NMX-
SAST-002-IMNC, tienen un amplio enfoque hacia el personal bajo el control de la organizacion y otras partes
interesadas.
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B.3.2 Modelos de sistemas de gestion de la SST

Los modelos que representan los elementos principales de un sistema de gestion de la SST son equivalentes entre las
Directrices ILO-OSH y las normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC y NMX-SAST-002-IMNC.

B.3.3 Subclausula 3.2 de ILO-OSH, Participacion del trabajador

En las Directrices ILO-OSH, la Subclausula 3.2.4 recomienda que °“El empleador deberia asegurar, segun
corresponda, el establecimiento y el funcionamiento eficiente de un comité de SST y el reconocimiento de los
representantes de los trabajadores en materia de SST de acuerdo con la legislacion y la practica nacionales”.

Esta norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, la Subclausula 4.4.3 requiere que la organizacion establezca un
procedimiento para la comunicacién, participacion y consulta, y para involucrar a todas las partes interesadas (debido
al amplio alcance para la aplicacién del documento).

B.3.4 Subclausula 3.3 de ILO-OSH, Responsabilidad y obligacion de rendir cuentas

Las Directrices ILO-OSH recomiendan en la Subclausula 3.3.1 h) establecer programas de prevencién y promocion a
la salud. Esto no es un requisito para estas normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC y NMX-SAST-002-IMNC.

B.3.5 Subclausula 3.4 de ILO-OSH, Competencia y capacitacion

La recomendacion de las Directrices ILO-OSH Subclausula 3.4.4: "La formacion deberia ofrecerse gratuitamente a
todos los participantes y, cuando sea posible, organizarse durante las horas de trabajo", esto no es un requisito para
las normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC y NMX-SAST-002-IMNC.

B.3.6 Subclausula 3.10.4 de ILO-OSH, Adquisiciones

Las Directrices ILO-OSH acentian que los requisitos de SST de la organizacion deberian ser incorporados dentro de
las especificaciones de compra y renta.

Las normas NMX-SAST-001-IMNC y NMX-SAST-002-IMNC se enfocan en sus requisitos para la identificacion de
peligros y evaluacién de riesgos, identificaciéon de requisitos legales y otros, y el establecimiento de controles
operacionales.

B.3.7 Subclausula 3.10.5 de ILO-OSH, Contratacién

Las Directrices |ILO-OSH definen los pasos a ser tomados para asegurar gque los requisitos de SST de las
organizaciones se aplican a los contratistas (también proporcionan un resumen de las acciones necesarias para
asegurarse que esto se cumpla). Esto esta implicito en las normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC y NMX-SAST-
002-IMNC.

B.3.8 Subclausula 3.12 de ILO-OSH, Investigacion de las lesiones, enfermedades, dolencias e
incidentes relacionados con el trabajo y su efecto en la seguridad y la salud

Las Directrices ILO-OSH no requieren que las acciones correctivas o preventivas sean revisadas por el proceso de
evaluacién de riesgo antes de la implementacion, mientras que la norma mexicana NMX-SAST-001-IMNC, lo
considera en la Subclausula 4.5.3.2.
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B.3.9 Subclausula 3.13 de ILO-OSH, Auditoria

Las Directrices ILO-OSH recomiendan la consulta sobre la seleccion de auditores. Por el contrario, las normas
mexicanas NMX-SAST-IMNC requieren de personal auditor que sea imparcial y objetivo.

B.3.10 Subclausula 3.16 de ILO-OSH, Mejora continua

Esta es una Subclausula separada de las Directrices ILO-OSH que detalla los lineamientos que deberian ser
considerados para la realizacion de la mejora continua. Lineamientos similares se detallan en las normas mexicanas
de NMX-SAST-001-IMNC y NMX-SAST-002-IMNC, que por consiguiente no tiene una clausula correspondiente.

B.4 Correspondencia entre las clausulas de las normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC y
NMX-SAST-002-IMNC y las clausulas de las Directrices ILO-OSH

Tabla B.1 — Correspondencia entre las clausulas de las normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC y
NMX-SAST-002-IMNC, y las clausulas de las Directrices ILO-OSH

Clausula | NMX-SAST-001-IMNC y NMX-SAST- | Clausula Directrices ILO-OSH
002-IMNC
—_ Prologo — Prélogo
— Introaduccion — Introduccién
3 El sistema de gestion de la seguridad y la
salud en el trabajo en la organizacion
1 Objetivo y campo de aplicacién 1 Objetivas
2 Referencias normativas [— Bibliografia
3 Términos y definiciones — Glesario
4 Requisitos del sistema de gestion de|— —
SST (titulo Unico)
4.1 Requisitos generales 3 El sistema de gestion de la seguridad y la
salud en el trabajo en la organizacién
4.2 Politica de SST 3.1 Palitica en materia de seguridad y salud en el
trabajo
3.16 Mejora continua
4.3 Planificacion .- Planificacion y aplicacién (titulo unico)
4.3.1 |dentificacion de peligro, evaluacién de|3.7 Examen inicial
riesgo y determinacion de controles 3.8 Planificacién, desarrollo y aplicacion del
sistema
3.10 | Prevencion de los peligros
| 3.10.1 Medidas de prevencion y control
i 3.10.2 Gestion del cambio
; 3.10.5 Contratacion
43.2 Requisitos legales y otros 3.72 (Revision inicial)
3.10.1.2 (Prevencidn y control de medidas)
433 Objetivos y programa(s) 38 Pianificacidn, desarrolio y aplicacién del
sistema
a9 Objetivos en materia de seguridad y salud en ‘
el trabajo
3.186 Mejora continua |
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Tabla B.1 - Correspondencia entre las clausulas de las normas mexicanas NMX-SAST-001-IMNC y
NMX-SAST-002-IMNC, y las clausulas de las Directrices ILO-OSH (continuacion)

Clausula | NMX-SAST-001-IMNC y NMX-SAST- | Clausula Directrices ILO-OSH
002-IMNC
4.4 Implementacion y operacion -— —
441 Recursos, funciones, responsabilidad,|3.3 Responsabilidad y obligacion de rendir
responsable y autoridad cuentas
3.8 Planificacion, desarrollo y aplicacién del
sistema
3.16 Mejora continua
442 Competencia, formacién y toma de|3.4 Competencia y capacitacién
conciencia
443 Comunicacion, participacion y consulta (3.2 Participacion de los trabajadores
3.6 Comunicacion
444 Documentacién 3.5 Documentacion del sistema de gestion de la
seguridad y la salud en el trabajo
445 Control de documentos 35 Documentacién del sistema de gestion de la
seguridad y la salud en el trabajo
446 Control operacional 3.10.2 Gestion del cambio
3.104 Adquisiciones
3.10.5 Contratacion
447 Preparacién y respuesta a emergencias |3.10.3 Prevencion, preparacion y respuesta respecto
de situaciones de emergencia
4.5 Verificacion - - Evaluacion
4.5.1 Medicion y seguimiento del desemperio |3.11 Supervision y medicion de los resultados
452 Evaluacion de  cumplimiento de|— —
requisitos legales y otros aplicables
453 Investigacion de incidente, accidente, no(3.12 Investigacion de las lesiones, enfermedades,
conformidad, accién correctiva y dolencias e incidentes relacionados con el
preventiva trabajo y su efecto en |la seguridad y la salud
316 Accion preventiva y correctiva
4.5.3.1 Investigacion de incidente y accidente 3.12 Investigacién de las lesiones, enfermedades,
dolencias e incidentes relacionados con el
trabajo y su efecto en la seguridad y la salud
3.16 Mejora continua
453.2 No conformidad, accion correctiva y|3.15 Accion preventiva y correctiva
preventiva
454 Control de registros 3.5 Documentacion del sistema de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo
455 Auditoria interna 3.13 Auditoria
46 Revision por la direccion 3.14 Examen realizado por la  direccion
3.16 Mejora continua
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