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Resumen

La importancia de la seguridad e higiene en el México actual, ha dado un giro de 180° en la
mayoria de las empresas grandes, que dia a dia se preocupan de la importancia de guardar
y cuidar la salud de sus trabajadores. Sin embargo, para las micros, pequefias y medianas
empresas, la seguridad e higiene les ha causando serios problemas, ya que han trabajado de
forma clandestina ante la Secretaria de Trabajo y Previsién Social (STPS), que es el
organismo que se encarga de regular y vigilar que las empresas estén trabajando bajo las
normas obligatorias correspondientes al giro laboral.

Es por eso, que el tema principal que aborda esta investigaciéon enfocada a la seguridad e
higiene laboral, se concentra en la elaboracion de un sistema que ayude a controlar los
puntos exigidos por la STPS en base a un programa de regularizacion que entrd en vigor en
el afno 2002, llamado PASST (Programa de Autogestion en Seguridad y Salud en el Trabajo),
ofreciendo a las empresas como incentivo principal no auditarlas en 5 anos mas de 5 veces,
siempre y cuando cumplan con todos los requerimientos exigidos dentro de dicho programa.

El desarrollo del sistema de seguridad e higiene propuesto, se basa en todos los puntos que
integran la evaluacion del PASST, de una forma sencilla y clara, con el fin de lograr que el
sistema sea flexible y de facil aplicacion.
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Abstract

The importance of safety and health in contemporary Mexico, has turned 180 degrees in most
large companies, which worry every day about the importance of saving and health care
workers. However, for micro, small and medium enterprises, health and safety have been
causing serious problems, as they worked in secret with the Secretaria del Trabajo y
Previsién Social (STPS), which is the body that regulates and ensure that companies are
working under the mandatory standards for the work shift.

That is why, the main subject of this research focused on occupational safety and health,
focuses on developing a system that helps control points required by the STPS based on a
regularization program that took effect in 2002, called PASST (Self-Management Program in
Health and Safety at Work), offering companies do not audit them as the primary incentive in
5 years more than 5 times as long as they meet all the requirements demanded by this
program.

The development of health and safety system proposed is based on all the items on the
evaluation of the passt, in a simple and clear, to ensure that the system is flexible and easy to

apply.
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Introduccion

En el afio del 2007 la organizacion de tecnologia en salud laboral publicé un articulo que
hablaba de los riesgos laborales mas comunes dentro de la industria metalmecanica, donde
destacaban: el ruido, las radiaciones no ionizantes, el material particulado y los riesgos
mecanicos. Los dafos a la salud que generan estos factores en el trabajador por
mencionar algunos son: lesiones auditivas irreversibles, hipoacusia, lesiones de cornea,
cataratas, conjuntivitis, quemaduras en la piel, neumocosis, rinitis y afeccion pulmonar. En
accidentes se mencionan algunos como: cortes, amputaciones y atrapamientos.

Para el afio del 2008 la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) dio a conocer las cifras
de accidentes laborales registrados ocurridos en México, se registraron 1300 muertes;
388,000 accidentes que incluian accidentes laborales, de trayecto y enfermedades
profesionales; y por ultimo se otorgaron 7'500,000 incapacidades (El Universal, 2008).

En México, existe la Secretaria del Trabajo y Previsién Social que se encarga de regular de
manera normativa a todas las empresas para que trabajen de forma correcta y brinden a los
trabajadores ambientes de trabajo seguros. En el afno 2009 la Empresa Metalmecanica
RIVSA, S.A. de C.V,, se incribié a un programa llamado PASST, al realizar su diagnostico
preeliminar se mostré cada una de las deficiencias que existen dentro de la organizacién que
deben de ser mejoradas conforme a la importancia de sus necesidades.

La actividad nula en la empresa, es el punto de los organismos, donde obtuvo la calificacién
de cero, este punto abarca las comisiones de seguridad e higiene y el funcionamiento de las
verificaciones de los incidentes, los accidentes, las enfermedades de trabajo y la evaluacion
de las areas con mayores condiciones de riesgo.

El elemento que le sigue fue el de las condiciones del ambiente del trabajo, este punto se
considera importante debido al grado de exposicion a los agentes fisicos, quimicos vy
biolégicos a los que se encuentran los trabajadores, que pueden ocasionarles enfermedades
0 accidentes.

Los siguientes puntos se encuentran en su mayoria en rangos aceptables, sin embargo,
pueden ser mejorados si se actualizan formatos y se realizan las acciones pertinentes. Tales
como: delimitacion del area de trabajo; realizar las pruebas de los recipientes sujetos a
presion; asignar el equipo de proteccion personal adecuado a la actividad, elaborar los
manuales de mantenimiento preventivo y correctivo, manejar formatos de check list para
cada maquina, herramienta y montacargas; etc.

Por otra parte, uno de los puntos en los que la empresa cumplio satisfactoriamente fue en el
de orden, la limpieza y los servicios. Este punto, si se mejora, se podra ayudar a generar en
los trabajadores una motivacion por cooperar en mejorar su ambiente laboral y cambiar su
forma de pensar en base a la seguridad e higiene industrial.
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Por ultimo y de forma especifica; el problema de la empresa RIVSA, es que no cumple con
los requerimientos normativos requeridos por la STPS, y necesita ajustarse a cada uno de
los puntos exigidos para poder seguir laborando de forma legal y evitar ser clausurada o
multada consecuentemente.

Objetivo principal de la investigaciéon

El objetivo principal de la investigacion es disefiar un sistema de seguridad e higiene
industrial que cumpla con los requerimientos del Programa de Autogestion en Seguridad y
Salud en el Trabajo (PASST).

Objetivos particulares
» Proponer el equipo de proteccion personal.

» Proponer alternativas para mejorar el medio ambiente laboral de la empresa.

Metodologia utilizada

Para poder realizar esta investigacion, después de ya conocer y documentar el problema
actual del pais en cuestion de Seguridad e Higiene; se enfrentd quizd al mas grande
obstaculo que fue encontrar el lugar de estudio. Despues de tocar puertas por distintas
empresas y no obtener el resultado deseado, se buscé apoyo a instituciones
gubernamentales como: la Secretaria del Trabajo y Prevision Social y el Instituto Mexicano
del Seguro Social del Estado de Hidalgo debido a la fuerte conexidon que tienen con las
empresas.

Antes de mencionar la metodologia es necesario agradecer el apoyo que brindaron a esta
investigacién las instituciones antes mencionadas; en cuanto al interés que mostraron, por la
informacion precisa que brindaron y por facilitar la entrada a la empresa RIVSA.

Por otro lado, el desarrollo de esta metodologia se realizé con base a la metodologia PASST,
debido a que es el unico programa que aplica al 100% los requerimientos normativos que
deben de cumplir las empresas de todos los giros comerciales a nivel nacional.

Para dar cumplimiento a | objetivo establecido, se llevé a cabo la siguiente metodologia:
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Nombre

Descripcion

Documemtar el tema de

investigacion

Realizar una investigacion detallada de la situacion actual de los
riesgos y enfermedades de trabajo en el pais.
Realizar un protocolo de investigacion.

Apoyo para encontrar el
lugar donde se realizé la
investigacion

Ponerse en contacto con instituciones gubernamentales que tengan
acceso a informacion y visitas a las plantas.

Confirmar entrevistas con los encargados de las plantas

Firmar cartas de confidencialidad y de convenios escolares, con el
fin de garantizar e informar los resultados de la investigacion al
encargado del proyecto.

Analisis preliminar

Realizar un recorrido a la planta.

Identificar el nUmero de areas productivas.

Analizar el flujo del proceso.

Determinar el proceso que mayor impacto tiene en cuestién de la
generacion de residuos.

Analizar los riesgos de equipo y maquinaria

Analizar los riesgos laborales

Analizar el medio ambiente laboral

Diagndstico de la empresa

Aplicar un cuestionario formulado por la STPS en base al PASST en
el apartado llamado “Condiciones del medio ambiente del trabajo”.
Verificar que los puntos a evaluar apliquen para la empresa.

Llenar el cuestionario en base a la observacion y evidencia fisica.
Elaborar resultados finales

Evaluacion de Normas
Oficiales Mexicanas (NOM)

Identificar los puntos del cuestionario aplicado a la empresa que no
se cumplieron.

En listar las NOMs que le aplican a la empresa.

Investigar los requerimientos normativos que son necesarios para
cumplir con las NOMs.

Identificar los riesgos y
residuos generados por los
procesos a los que estan
expuestos los trabajadores
con mayor impacto.

Realizar la identificacion de los residuos por operacion y por
maquina o herramienta.

Identificar los riesgos de trabajo.

Identificar el riesgo de los equipos y la maquinaria

Dar recorridos por la planta para sefalar los riegos de trabajo por
condiciones fisicas.

Propuesta del Sistema de
Seguridad e Higiene

Considerar los apartados que se aplicaron del cuestionario del
PASST para el diagndstico.

Enlistar y analizar requerimientos de cada apartado.

Identificar normatividad puntual de cada uno de los requerimientos.
Describir necesidades para solucionar el problema.

Realizar formatos que ayuden a controlar el sistema propuesto que
sea apegado a normatividad.

Proponer dentro del sistema diagramas que faciliten la aplicaciéon de
la propuesta de forma facil y entendible.

Lograr que el sistema sea flexible y se adapte a las necesidades de
la empresa.

Propuesta para el Equipo
de Proteccién Personal
(EPP)

Se propone el EPP con base a la Norma 017 de la STPS, de
acuerdo a los resultados obtenidos en el analisis de los riesgos de
maquinaria y equipo.

\Y
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Nombre Descripcion

Propuesta para la
9 disminucién de los agentes | Se proponen actividades alternas para disminuir los residuos
contaminantes de los|contaminantes de las operaciones con mayor indice.

procesos
10 Elaboracion de| Se analiza la investigacién realizada y se llega a una cunclusion, y
conclusiones se dan recomendaciones.

Tabla 1: Metodologia usada para la realizacion de la investigacion

Para lograr cumplir con los objetivos planteados en esta investigacién, el desarrollo de la
estructura general es la siguiente: en el capitulo 1, se presentan las generalidades de la
Seguridad Industrial, como son: los antecedentes; la importancia y objetivos especificos; y
las aclaraciones conceptuales; y de algunos sistemas de seguridad e higiene antes
desarrollados por diferentes autores. Dentro del capitulo 2, se describe la legislacion de la
seguridad e higiene en México, sus antecedentes y la normatividad con las que deben
trabajar las empresas, asi como también, las obligaciones de los patrones y los trabajadores
y las generalidades del PASST.

En el capitulo 3, se da una semblanza de la regidén de estudio, la empresa en general desde
su estructura organizacional hasta su cultura laboral y el diagndstico obtenido con base a la
evaluaciéon del PASST. El capitulo 4, expone el modelo del sistema y propuestas para el
equipo de proteccion personal para los trabajadores y sugerencias para mejorar el medio
ambiente laboral.

Por ultimo, se presentan las conclusiones de la investigacién, el anexo de formatos y las
referencias bibliograficas.

VI
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Capitulo 1: Generalidades y metodologias de la seguridad e
higiene existentes

Este capitulo habla de las definiciones principales del tema a investigar, y por otra parte, se
analizaran las diferentes metodologias incluida la del PASST, que serviran de base para
disefiar el sistema de seguridad e higiene que es el objetivo principal de esta investigacion.

La seguridad e higiene en el trabajo son aspectos que deben tomarse en cuenta en el
desarrollo de la vida laboral en la empresa. Su regulacién y aplicacion por todos los
estamentos de la misma se hace imprescindible para mejorar las condiciones de trabajo.

Aunque su conocimiento en profundidad sea necesario para los trabajadores, cobra un
especial interés en los mandos responsables de las empresas ya que de ellos se exige lograr
la maxima productividad sin que ello ponga en peligro vidas humanas o pérdidas en
materiales y equipos.

Una buena prevencion de los riesgos profesionales, se basa en el conocimiento de las
causas que lo motivan y en las posibilidades que hay al alcance para prevenir o combatir los
problemas, si se aplica adecuadamente es probable que se evitaran consecuencias
negativas para el perfecto desarrollo de la vida laboral.

En la actualidad para llevar a cabo un buen control total de los riesgos de trabajo para las
empresas, implica realizar inversiones econdomicas que de llevarse a cabo, en muchas
ocasiones se pondria en peligro la viabilidad econdmica de dichas razones sociales.

De acuerdo con los principios de seguridad las empresas deben instalarse cumpliendo con la
normatividad mexicana (NOM-001-STPS-1999), con la finalidad de prevenir riesgos de
trabajo y adoptar los mecanismos necesarios de seguridad, e incluso modificar si asi debiera
proceder, visto asi, la prevencién de accidentes pasa por tres fases:

Prevenir la fuente: prevenir el riesgo de trabajo desde la fuente propia de la generacion.

Prevenir el medio: prevenir al trabajador de los riesgos de trabajo presentes en su entorno
laboral.

Proteger al trabajador: su refiere al uso adecuado de equipo de proteccion personal con base
a los riesgos de trabajo existentes en su ambiente laboral.

Un accidente se puede definir como un acontecimiento no deseado que puede resultar en un
dario a las personas, a los bienes o a los procesos productivos.
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Los accidentes son consecuencias del contacto con alguna sustancia o una fuente de
energia, ya sea quimica, térmica, acustica, mecanica, eléctrica, etc., por encima de la
capacidad limite del cuerpo humano o de las estructuras.

Considerando el punto de vista humano, el contacto le puede ocasionar un corte, una
quemadura, una abrasion, una fractura, etc., o la alteracion o interferencia de alguna funcion
normal del cuerpo. Si se trata de la propiedad, puede ocasionar incendio, destruccion,
deformacion, pérdida de bienes materiales, etc.

En el trabajo diario, las actividades por mas sencillas que parezcan, pueden ocasionar dafos
a los trabajadores por no considerar las mas minimas medidas de seguridad, entre estas se
encuentra la operacion de la maquina y equipo, o en el medio ambiente donde desarrolla sus
actividades, por lo que es importante que el operador conozca los procedimientos de
operacion, desarrollando capacidades y habilidades que les faciliten afrontar estas
condiciones sin deterioro a su persona.

La ocurrencia de un accidente es controlable y se puede prever, siempre y cuando se
establezcan las buenas practicas de produccion y de seguridad e higiene en el centro de
trabajo.

Es importante sehalar que para que el trabajador conozca todos los riesgos a los que puede
estar expuesto, debera conocer cuales son y donde se pueden presentar, para que de esta
forma se puedan prevenir desde su origen, para ello es indispensable contar con los medios
de seguridad que comprenden entre otros, proteccion de maquinaria e instalaciones,
ventilacion adecuada, procedimientos de trabajo seguros, etc., como prioridad absoluta antes
de pensar en proteger al trabajador. Sin embargo, en muchas ocasiones es dificil garantizar
que con la sola aplicacion de los medios de proteccidn se brinda un ambiente seguro de
trabajo.

Asi mismo, cuando se realicen proyectos nuevos o modificaciones a las instalaciones de
produccion, se debera considerar como una practica permanente la vigilancia y supervision
de las condiciones de seguridad en todos sus aspectos para el trabajador, por lo que hace
hincapié en la realizacion de estudios e inventarios para detectar y prevenir riesgos
potenciales.

1.1 Antecedentes histéricos de la seguridad e higiene industrial

La historia de la seguridad se remonta a los origenes del hombre. Desde que los habitantes
de las cavernas idearon varias formas de seguridad para protegerse ellos mismos y a su
propiedad de otras tribus o de los animales salvajes. Las técnicas que utilizaban consistian
en construir escaleras para llegar a sus viviendas en lo alto de los acantilados por proteccion
de cuidar sus viviendas las escaleras podian quitarse cuando ellos ya estuvieran arriba; otra
estrategia primitiva era vivir en comunidades protegidas, en donde la seguridad era una
responsabilidad protegida (Purpura, 2006).
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Sin embargo, existen antecedentes histéricos que confirman que desde la aparicion del
hombre y la relacion con el trabajo surgié la necesidad de defender su salud amenazada por
el riesgo de las actividades que realizaba.

“‘El hombre ha hecho de su instinto de conservacién una plataforma de defensa ante la
lesion corporal; tal esfuerzo probablemente fue el inicio de caracter personal, instintivo-
defensivo. Asi nacio la seguridad industrial, reflejada en un simple esfuerzo individual mas
que un sistema organizado” (Purpura, 2006).

El desarrollo de la seguridad e higiene se da de la siguiente manera:

>

>

400 A.C., Hipécrates recomendaba a los mineros el uso de banos higiénicos a fin de
evitar saturacion del plomo.

Platén y Aristételes estudiaron ciertas deformaciones fisicas producidas por ciertas
actividades ocupacionales.

Siglo XVI Georgius Agricola y Paracelsus describen en sus obras enfermedades
profesionales y sistemas de proteccion.

En el siglo XVIII Ramazzini publicé su famoso tratado sobre enfermedades de los
artesanos, de un elevado numero de profesiones de la época y las condiciones
higiénicas recomendables (ventilacion, temperatura, prendas de proteccion, etc.), que
le valioé ser considerado el padre de la medicina del trabajo.

Con la Revolucidon Francesa se establecen corporaciones de seguridad para
resguardar a los artesanos.

La Revolucién Industrial marca el inicio de la seguridad industrial como consecuencia
de la aparicion de la fuerza del vapor y la mecanizacién de la industria.

En 1871 el 50% de los trabajadores moria antes de los 20 afos, debido a los
accidentes y las pésimas condiciones de trabajo.

En 1833 se realizan las primeras inspecciones gubernamentales.

En 1850 se acordé la edad minima de los nifios trabajadores, condiciones de
seguridad y la jornada laboral.

En 1867 la legislatura de Massachusetts promulgé una ley prescribiendo el
nombramiento de inspectores de fabricas.

1874 Francia aprobo una ley que establecia un servicio especial de inspeccion para
los talleres.

1877 Massachusetts ordend el uso de resguardo en maquinaria peligrosa.

1883 se pone la primera piedra de la seguridad industrial con la creacion de una
empresa que asesora a los industriales en Paris.
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» Siglo XXI la seguridad e higiene en el trabajo alcanza su maxima expresion al crearse
la OIT (Oficina Internacional del Trabajo).”

» En 1918 la OIT crea el servicio de Seguridad y Prevencion de Accidentes, surge la
Escuela Americana de Seguridad del Trabajo con sus grandes representantes
Heinrich, Simonds, Grimaldi y Bird, autores de toda una filosofia de la seguridad, que
ha constituido la base de la actual concepcion de esta materia.

Desde el inicio de los afios setenta se despertd el interés de vigilar la seguridad en los
trabajadores. En esos afos el congreso apoyo muchas leyes que reforzaban o establecian
de nuevo la intervencion federal en asuntos de la seguridad e higiene, en algunos terrenos
de interés para el publico. Una de las mas significativas es la ley de 1970 sobre seguridad y
salud profesionales (OSHA). Esta ley obligé a todos los patrones a implantar por lo menos
una parte de las medidas de seguridad que algunas compafias grandes bien dirigidas (y
también algunas otras pequenas) han venido aplicando desde hace unos anos.

Sin duda alguna la seguridad e higiene en las empresas no debe de representar ausencia de
peligro, sino mas bien, debe de entenderse que es el recurso necesario para proveer un
estado completo del bienestar fisico, metal y social que permite el desarrollo del ser humano,

El autor Sergio Meza Sanchez (1998) dice: “Todo el individuo tiene derecho a la vida, a la
libertad y a la seguridad de su trabajo”.

La seguridad e higiene no solo es de uno es de todos y todos deben de ver por ella.

1.2 Importancia de la seguridad e higiene industrial

A cada momento los riesgos, peligros, lesiones y enfermedades existen en la vida cotidiana.
De hecho, desde que nacemos estamos expuestos a microorganismos responsables de
enfermedades y, en general, contra el ambiente inmediato. El simple hecho de realizar
cualquier actividad implica cierto riesgo (Edgardo, L., 1994).

La poblacion trabajadora constituye el capital humano mas valioso, ya que es el factor
principal de los que mueven el sistema productivo; de ahi que la seguridad social se haya
creado para preservar la salud de los trabajadores y sus medios de subsistencia, papel que
ha desempenado el Instituto Mexicano del Seguro Social (IMSS) desde su fundacion, en
1943. De acuerdo a la OIT el costo de los accidentes de trabajo alcanza hasta el 10% del PIB
en los paises en desarrollo; si tan sélo se redujera en 50% esa suma se podria dedicar a
cancelar su deuda externa, lo que hace ver que el costo de oportunidad de estos recursos es
alto.

Es dificil saber la forma en que cada una de las actividades que se desarrollan a diario en un
ambiente, aumenten o disminuyan los riesgos y las probabilidades de un accidente, ya que
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depende de varios factores a lo largo de muchos anos, o en una fraccion de segundo.

Sin embargo, es necesario analizar mas alla, concientizar al hombre de los riesgos a los que
esta expuesto y hacerle entender que hay necesidades basicas en la vida; una forma de
explicarlas es con la piramide de Maslow (figura 1), que muestra los niveles de bienestar o
bien la piramide del desarrollo personal.

Autorrealizacion
Satisfaccion personal

Autoestima
Agrado hacia uno mismo y admiracién hacia los demas

Aceptacion Social
Identificacion con el grupo

Seguridad
Fisica y emocional

Bienestar fisico
Alimentacion, calor, casa, suefo, sexo
Figura 1: Jerarquia de necesidades segiin Abraham Maslow (Llanes, 1994)

Con esta piramide se observa que el hombre depende de las necesidades basicas, y que sin
duda alguna se debe comprometer aun mas con su seguridad y la de los suyos para poder
identificar los peligros y prevenirlos a tiempo.

Como lo menciona el autor Edgardo Llanes (1994):“Recordemos que los accidentes no
nacen, se hacen; y que al realizar una actividad especifica, somos responsables de nuestra
propia seguridad y la de quienes nos rodean”.

Después de un accidente ya nada es igual, se ven involucrados todos los seres queridos que
rodean al afectado, un accidente afecta tanto econdmicamente, asi como también,
psicolégicamente la vida de todos y cada uno de los integrantes del nucleo social del
afectado. Es por eso, que se debe de concientizar al trabajador de los riesgos al que esta
expuesto con la finalidad de disminuir estos casos.

1.3 Objetivos especificos de la seguridad e higiene industrial
Los objetivos basicos y elementales son : (Cavassa, 1992)

» Evitar una lesion y muerte por accidente. Cuando ocurren accidentes hay una pérdida
de potencial humano y con ello una disminucion de la productividad.
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» Reduccion de los costos operativos de producciéon. Se incide de la minimizacién de
costos y la maximizacion de los beneficios.

» Mejorar la imagen de la empresa y, por ende, la seguridad del trabajador que asi da
un mayor rendimiento en el trabajo.

» Contar con un sistema estadistico que permita detectar el avance o disminucién de
los accidentes, y las causas de los mismos.

» Contar con los medios necesarios para montar un plan de seguridad que permita a la
empresa desarrollar medidas basicas de seguridad e higiene, contar con sus propios
indices de frecuencia y de gravedad, determinar los costos e inversiones (figura 2).

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Investigacion

Prevencion de
accidentes

Accion
correctiva

Figura 2: Accién correctiva. (Cavassa, 1992)

Por otra parte, la higiene industrial tiene como objetivo principal preservar la integridad fisica
y mental de los trabajadores mediante la implantacion de normas, métodos y sistemas para
prevenir accidentes, el mejoramiento de las condiciones de trabajo que eviten o disminuyan
la causa de enfermedades y afecciones anatomicas de los obreros, y en general de los
trabajadores, propiciando mayores condiciones de seguridad e higiene en su trabajo.
Ademas, se debe orientar al trabajador en las causas que le pueden originar accidentes, en
los programas de capacitacion que existen en el uso del equipo de seguridad personal
(Meza, 2002).

1.4 Aclaraciones conceptuales
En este punto se mencionan las definiciones mas importantes que soportan esta
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investigacion. Se analizarén diversos puntos de vista de distintos autores y despues se
propuso una definicion propia de los conceptos.

Seguridad e higiene en el trabajo

» Seguridad es el conjunto de métodos que promueven un entorno seguro y protegido
que permita a las personas desarrollar sus actividades cotidianas (Purpura, 2006).

» La seguridad industrial es una disciplina de la Ingenieria Industrial que busca evitar la
lesidon y muerte por accidente del trabajador y reducir los costos operativos de la
produccion (Cavassa, 2006).

» Se encarga de proteger la vida, salud y bienestar de los trabajadores mediante la
observancia y cumplimiento de las medidas de seguridad (Abrahan, 1996).

» Es la que se encarga de reducir y evitar accidentes de los trabajadores en su lugar de
trabajo (Meza, 2002).

» Higiene industrial: es la especialidad profesional que se ocupa en preservar la salud
de los trabajadores en su tarea (Meza, 2002).

» La higiene industrial es definida por la American Industrial Higienist Association (AIHA)
como: ciencia y arte dedicados al reconocimiento, evaluacién y control de aquellos
factores ambientales o tensiones emanadas o provocadas por el lugar de trabajo y
que pueden ocasionar enfermedades, destruir la salud y el bienestar o crear algun
malestar significativo entre los trabajadores o los ciudadanos de una comunidad.

» Higiene del trabajo: técnica de prevencion de las enfermedades profesionales que
actua identificando, cuantificando, valorando y corrigiendo los factores fisicos,
quimicos y biolégicos ambientales para hacernos compatibles con el poder de
adaptacion de los trabajadores expuestos a ellos (Cortés, 2007).

Después de haber estudiado las anteriores definiciones de seguridad e higiene en el trabajo
se propone la siguiente definicion: “son las técnicas no médicas que tienen como objetivo
principal actuar sobre todos aquellos riesgos especificos a los que estan expuestos los
trabajadores al realizar sus actividades correspondientes en la realizacion del trabajo, con el
objetivo principal de prevenir accidentes y enfermedades laborales”.

Riesgo de trabajo

En el curso de la historia de la humanidad, a través de generaciones, el trabajo ha constituido
la principal actividad del ser humano, representando su lucha y esfuerzos por dominar a la
naturaleza y crear mejores condiciones para su vida y desarrollo, sin embargo, los Riesgos
de Trabajo han sido siempre una de las situaciones adversas limitantes de la evolucion
personal y colectiva del hombre

» Riesgo de trabajo: son los accidentes y enfermedades a que estan expuestos los
trabajadores en ejercicio o con motivo del trabajo (Ley Federal del Trabajo, 2010).
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» Riesgo derivado del trabajo: posibilidad de dano a las personas o bienes como
consecuencias de circunstancias o condiciones de trabajo (Cortés, 2007).

La definicion que nos da las Ley Federal del Trabajo y el autor José Maria Cortéz describen
de forma acertada lo que es un riesgo de trabajo, se podria agregar también que la
incidencia de los riesgos de trabajo trae consigo importantes sufrimientos fisicos y morales
para el trabajador.

De tal manera que la definicién de riesgo de trabajo queda de la siguiente forma: “es la
exposicion a los accidentes y enfermedades de las personas o bienes en egjercicio o con
motivo de trabajo, que trae consigo importantes sufrimientos fisicos y morales para el
trabajador’.

Accidente de trabajo

» Accidente de trabajo: es toda lesién organica o perturbacion funcional, inmediata o
posterior, o la muerte, producida repentinamente en ejercicio, o con motivo del trabajo,
cuales quiera que sean lugar y el tiempo en que se preste (Ley Federal del Trabajo,
2010).

» Es una combinacion de riesgo fisico y error humano (Cavassa, 1992).

» Accidente laboral: cualquier suceso no esperado ni deseado que da lugar a pérdidas
de la salud o lesiones de los trabajadores (Cortés, 2007).

» Un hecho observable que en principio sucede en un lugar y momento determinado y
cuya caracteristica esencial es el de atentar contra la integridad del individuo (Leplat,
Cuny, 1994).

Los accidentes de trabajo no solo afectan al accidentado, si no también, tiene consecuencias
en los sistemas de produccion y en el personal involucrado que presencié dicho percance ya
que genera desconfianza e inseguridad al continuar realizando sus actividades cotidianas,
poniendo en riesgo que la distraccion sea motivo para ocasionar otro accidente. Por lo tanto,
todos los accidentes ocurridos en el area de trabajo deben de ser reconocidos, evaluados y
controlados por el personal competente, para disminuir la frecuencia de los mismos.

Enfermedad de trabajo

» Enfermedad de trabajo: es todo estado patologico derivado de la accion continuada de
una causa que tenga su origen o motivo en el trabajo o en el medio en que el
trabajador se vea obligado a prestar sus servicios (Ley Federal del Trabajo, 2010).
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» Enfermedad del trabajo: forma de siniestro que acaece en relacion directa o indirecta
con el trabajo, ocasionando una alteracion en la salud de las personas (Cortés, 2007).

» Enfermedad derivada del trabajo: dafio o alteracion de la salud, causados por las
condiciones fisicas, quimicas y biolégicas presentes en el ambiente de trabajo (Cortés,
2007).

Las enfermedades laborales ocasionadas por la realizacion repetitiva de las actividades
derivadas de un trabajo, suelen ser silenciosas y presentarse después de un determinado
tiempo, en muchas ocasiones lo hacen cuando las personas han dejado de laborar desde
hace tiempo atras. Este tipo de problemas, provoca que por parte de los servicios médicos
que prestan atencion a los derechohabientes no quieran pagar el tratamiento adecuado de
acuerdo a la enfermedad que se presente.

Por lo que es importante, que las empresas realicen por lo menos dos veces al aiio una
revision médica a los trabajadores, asi como también, los estudios clinicos pertinentes de
acuerdo al riesgo de la actividad realizada para tener el control de la degeneracion de la
salud del trabajador al paso de los afios.

Equipo de proteccion personal

» El equipo de proteccion personal (PPE—Personal Protection Equipment) esta disefiado
para proteger a los empleados en el lugar de trabajo de lesiones o enfermedades
serias que puedan resultar del contacto con peligros quimicos, radiolégicos, fisicos,
eléctricos, mecanicos u otros. Ademas de caretas, gafas de seguridad, cascos y
zapatos de seguridad, el PPE incluye una variedad de dispositivos y ropa tales como
gafas protectoras, overoles, guantes, chalecos, tapones para oidos y equipo
respiratorio (OSHAS, 2010).

» Equipo de proteccion personal (EPP): conjunto de elementos y dispositivos de uso
personal, disefados especificamente para proteger al trabajador contra accidentes y
enfermedades que pudieran ser causados con motivo de sus actividades de trabajo.
En caso de que en el analisis de riesgo se establezca la necesidad de utilizar ropa de
trabajo con caracteristicas especificas, ésta sera considerada equipo
de proteccion personal (Secretaria de Trabajo y Prevision Social (STPS), NOM-017).

Agentes contaminantes

La diversificaciéon del trabajo y la mecanizacién trajeron consigo la ocurrencia de gran
cantidad de accidentes y enfermedades como efecto directo de las deficientes condiciones
de trabajo y del medio ambiente en donde este se llevaba a cabo.

Una forma de representar la interaccion que existe entre el medio ambiente, el trabajador y el
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agente contaminante se muestra en la figura 3.

Agente P

Trabajador Z

Medio Ambiente

Riesgo

Enfermedad Accidente

Figura 3: Interaccion entre el trabajador, el medio ambiente y los agentes

Los agentes contaminantes se generan por dos factores principalmente que son: las
condiciones de trabajo y el medio ambiente de trabajo. El primero incluye las caracteristicas
particulares de la organizacién del trabajo, la tecnologia utilizada, la motivacion para el
trabajo, las relaciones interpersonales, jornadas laborales, etc.

Mientras que por su parte, los segundos engloban a los agentes fisicos, quimicos y
biolégicos. Estos tipos de agentes pueden ocasionar accidentes o enfermedades de trabajo

si se encuentran bajo ciertas circunstancias y condiciones.

A continuacion se da la definicidn de lo que son los agentes contaminantes:

» Es la capacidad fisioldgica de un producto o de varios elementos cuando su cantidad
de contaminacion existente, altera las condiciones normales de un organismo vivo por

medios que no son mecanicos (Meza, 2002).

Clasificacion de los agentes contaminantes

Los agentes o contaminantes higiénicos se clasifican en (Meza, 2002).:

1) Fisicos: estan contenidos en diversas formas de energia, en general mecanica,
térmica o electromagnética, por lo que deben ser tratados individualmente de

acuerdo al origen de energia.

Por mencionar algunos ejemplos estan: las vibraciones, el ruido, temperaturas altas y
abatidas, radiaciones ionizantes y no ionizantes (microondas, el laser, rayos infrarrojos y

rayos ultravioletas).
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Ruido y vibraciones

Radiaciones (ionizantes y no ionizantes)
Ag';e.ntes Condiciones térmicas alternadas (elevadas y abatidas)
Fisicos Mecanicos (iluminacién y ventilacion)

Para el caso de los agentes fisicos mecanicos se tomaron encuenta unicamente la
iluminacion y la ventilacién, ya que son agentes que pueden ser controlados por el hombre
por medio de dispositivos eléctricos o equipos de proteccidon personal especializados.

2) Quimicos: se forma por materia inanimada y se presenta en el aire como moléculas
individuales o en grupos.

Sdlidos- polvos-fibras
Agentes Liquidos

Quimicos Gaseosos-humos-neblinas-vapores

En esta clasificacion entran (Grimaldi, 1991).:

Gases: en general son fluidos sin formas que ocupan el espacio en un lugar cerrado y
pueden ser cambiados al estado liquido o sdélido mediante el efecto combinado de una
presion aumentada o un descenso de temperatura, los gases se difunden.

Polvos: son aquellas particulas sélidas que se general por el manejo, el aplastado, el molido,
el impacto rapido, la detonacién o la incineracién de materias organicas o inorganicas, por lo
general los mas comunes son la roca, el mineral, el metal, el carbdn, los granos de madera y
otras.

Las particulas de polvos no se agrupan a excepcion de aquellas que se someten a fuerzas
electrostaticas; no se difunden en el aire, se posan bajo la influencia de la gravedad.

Emanaciones: son particulas sélidas que se generan por la condensaciéon del estado
gaseoso, y se da generalmente después de la volatizacion de metales fundidos y otras
causas analogas, que son acompafiadas por una reaccion quimica en la mayoria de las
veces, tal como la oxidacion. Estas particulas tienden a agruparse y en ocasiones fundirse.

Neblinas: son gotas minusculas de liquidos ocasionadas por la condensacion al pasar del
estado sdlido a liquido y a su vez desintegrar el liquido a un estado disperso, mediante
rociadas, formacion de espumas o atomizacion.

Humos: son las particulas de carbon u hollin, de menos de 0.1 micron de tamafio, que son
resultado de la combustion incompleta de materiales carbonosos como el petroleo, el
alquitran o el tabaco.

Vapores: es la forma gaseosa de sustancias que por lo general se encuentran en un estado
sélido o liquido, puede efectuarse algunos cambios de estado, aumentando la presion o
disminuyendo la temperatura unicamente. Los vapores se difunden.

1
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3) Bioldgicos: son formas microscépicas de seres vivientes que se encuentran en
determinados puestos de trabajo y son capaces de producir enfermedades
especificas. Estan constituidos por bacterias, parasitos, virus y hongos.

Virus
Rickettsias

Agentes biolégicos Bacterias
Hongos

Virus: Son agentes patégenos mas pequenos, algunas de las enfermedades producidas por
ellos son: sarampidn, rabia, rubéola, encefalitis, influenza, etc. Casi siempre son transmitidas
de persona a persona.

Rickettsias: Parasitos intracelulares de tamano intermedio entre los virus y las bacterias. Al
igual que los virus, necesitan de células vivas para su desarrollo y multiplicacién

Bacterias: Son organismos unicelulares que producen enfermedades como la tuberculosis,
meningitis y salmonelosis. Muchas bacterias son transmitidas directamente de una persona a
otra, otras son adquiridas de fuentes del medio o de animales.

Hongos: Agentes unicelulares responsables de enfermedades como: La histoplasmosis,
tineas o blastomicosis. El reservorio de los hongos es casi siempre el suelo y comunmente
no se transmiten directamente de persona a persona.

Ahora bien después de conocer esta clasificacion de contaminantes, en la actualidad se ha
integrado la clasificacion de los agentes patolégicos en el cuerpo humano que son los
siguientes (Meza, 2002).:

Neumoconioticos: se originan por particulas solidas, fibrogenas o no, que producen
alteraciones pulmonares.

Asfixiantes: por desplazamiento del oxigeno del aire o por alteracién de los procesos de
oxidacion biolégica.

Corrosivos: a través de la destruccion de los tejidos.
Irritantes: tanto de la piel como de las mucosas del tracto respiratorio y del tejido pulmonar.
Sensibilizantes: derivados de los efectos alérgicos del agente.

Cancerigenos: incluyen los de procedencia hereditaria y los que tienen efectos sobre la
descendencia.

Anestésicos y narcoéticos: que actuan sobre el sistema nervioso.
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Sistémicos: producen alteraciones en sistemas u 6rganos especificos, como el higado y el
rinon.
Ambiente de trabajo

» Contaminantes del ambiente del trabajo: Son los agentes fisicos, quimicos y
biolégicos capaces de modificar las condiciones del medio ambiente del centro de
trabajo, que por sus propiedades, concentracidn, nivel y tiempo de exposicién o accion
para alterar la salud de los trabajadores (Ley Federal del Trabajo, 2010).

» Medio ambiente de trabajo: Es el conjunto de elementos naturales o inducidos por el
hombre, que interactuan en el centro de trabajo (Ley Federal del Trabajo, 2010).

1.5 Metodologias para la elaboracion de los sistemas de seguridad e higiene

Las metodologias que seran revisadas, fueron consideradas por su completo y puntual
analisis en la elaboracion de un sistema de seguridad e higiene que necesitan las empresas
en la actualidad.

1.5.1 Metodologia SHEQ de Mark D. Hansen

Esta metodologia menciona la importancia de integrar a las empresas un sistema de
administracion, que ayuda a las compaiiias a pensar y a comportarse de nuevas maneras
para disminuir los riesgos y accidentes de trabajo en todo el personal. El autor enfoca la
investigacion a un sistema especifico que es, el “Sistemas de Administracion de la
Seguridad, Salud, Ambiental y Calidad (Safety, Health, Environmental and Quality (SHEQ)
Management Systems)”.

La metodologia del sistema (ver tabla 2) se basa en siete elementos principales: la politica,
la direccion y la responsabilidad; la infraestructura de organizacion; la planeacion
estratégica; la gerencia de SHEQ); los clientes, los contratistas y los surtidores; la supervision
de funcionamiento; y la mejora continua.

Para que el sistema SHEQ se pueda ejecutar de manera Optima es necesario que la
empresa cuente con un mapa de camino o una guia planeada de actividades. Este tipo de
sistema es flexible y dinamico permitiendo que se adapte a las necesidades de la empresa.

En la tabla 2, se puede observar que antes de empezar a ejecutar el sistema, es
indispensable que la gerencia de la empresa se comprometa a realizar todas las
necesidades que se tengan, dando como preferencia a las prioridades.

Sin embargo, este sistema muestra un nivel de complejidad que dificiilmente una micro
empresa familiar mexicana pueda alcanzar. El primer obstaculo que se presenta para este
tipo de empresa es que no se cuenta con una politica definida de metas u objetivos a cumplir.
Segundo, en el caso de la empresa metalmecanica en estudio, no se tiene la documentacion
necesaria para que la empresa trabaje de manera legal por completo ya que no cuenta con el
permiso de la Secretaria del Medio Ambiente debido a las emisiones de polvos y humos que
se generan dentro de la empresa. Tercero, la empresa no cuenta con estrategias para poder
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definir su plan de seguridad e higiene. Cuarto, el EPP que se le entrega al personal no
cuenta con el mantenimiento necesario con base a la NOM- 017- STPS. Quinto, los
supervisores de las diferentes areas no cumplen de manera objetiva con sus obligaciones de
las cuales destaca que no muestran interés ante los trabajadores si estos no cumplen con su
EPP adecuadamente. Y por ultimo, no hay forma de tener una mejora continua, ya que ni
siquiera se tiene un programa de seguridad e higiene y mucho menos un sistema.
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Metodologia SHEQ

Paso

Descripcién

1.  Direccion y
Responsabilidad de
la Politica

- La gerencia establecera la visién, el marco y fija las expectativas de las operaciones de la compafiia.

- Las politicas de SHEQ se deben establecer, comunicar y poner al dia como necesarias.

- Las unidades de negocio se deberan establecer y poner los sistemas de gerencia en ejecucion de
SHEQ que son constantes con el sistema corporativo.

- Se documentan y se asignan los papeles y las responsabilidades de SHEQ.

- La gerencia establece las metas y los objetivos, los papeles y las responsabilidades, y los procesos
claros del funcionamiento de asegurarse de que los sistemas documentados estan en el lugar para
entregar estos resultados.

- El funcionamiento de SHEQ se debera determinar en base a sus objetivos anuales, basados en la
regeneracion de la linea de la gerencia, los pares y otros en la unidad de negocio.

- Los indicadores del funcionamiento deben ser establecidos y ser supervisados, y se miden y se
manejan los costos de SHEQ.

2. Infraestructura
de organizacion

- La gerencia proporciona los estandares, la documentacion y los recursos para la gerencia de las
operaciones de la compafia.

- SHEQ asume la responsabilidad de proporcionar los estandares reguladores o de otra manera, de
asegurar la conformidad con las agencias gubernamentales y las autoridades de los estandares.

- SHEQ proporcionara la documentacion actualizada para todos los empleados con respecto a
procedimientos relacionados.

3. Planeacion
estratégica

- La gerencia proporcionara la direccion de las estrategias SHEQ y dara a conocer a las expectativas
para reunir los requisitos legales, los reguladores de la agencia y los requerimientos del cliente.

- El plan de la compafiia debera incluir de 1 a 5 afios los objetivos del desempefio.

- Para mejorar continuamente el funcionamiento del SHEQ en base a las estrategias incluidos los
objetivos del desempefio, se deberan integrar los planes de negocio para cada unidad de negocio.

4.  Administracién
de SHEQ

- Se debera entregar un producto de calidad o servicio, equipo de proteccion personal al trabajador y un
funcionamiento para proteger los objetivos de la corporacion.

- Se integraran los cambios establecidos de las practicas de SHEQ, incluyendo los de la evaluacién y del
manejo, y proporcionando procedimientos actualizados para manejar SHEQ contribuir a entregar un
producto de calidad o servicio, y a proporcionar una caja fuerte y ambientalmente lugar de trabajo
consciente para a los empleados, a los clientes y a contratistas.

5. Clientes y
contratistas

- Los contratistas deberan estar enterados del objetivo y el funcionamiento del SHEQ.

- Debe de existir un programa de orientacién al contratista a cerca del programa.

-Los contratistas deberan proporcionar una descripcion de su programa de seguridad y de la salud.

- Deberan contar con la evaluacion de riesgo y de programas correctivos de seguridad en su equipo de
trabajo.

6. Supervision del
funcionamiento

- Corregir imperfecciones identificados del sistema si es necesario segun los requisitos de la politica de
la regulacion y de la compafia.

- Determinar un plan que estara en el lugar para determinar, para reducir o para controlar
comportamientos del riesgo en el lugar de trabajo.

- Capacitacion de los trabajadores en cuanto a su trabajo.

7. Mejora continua

- Compartir las mejores practicas y el aprender de uno a promover la mejora.

- Los empleados se ofreceran voluntariamente para las actividades de SHEQ y participaran en reuniones
de seguridad.

- Las reglas y los procedimientos de SHEQ son aceptados y seguidos por los empleados.

- Los empleados tomaran la responsabilidad de su propia seguridad y la de otros.

Tabla 2: Metodologia SHEQ (Hansen , D. Mark , 2006).
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1.5.2 Diseio, desarrollo, y despliegue de un sistema universal rapido de seguridad y
de la salud para la construccion (RUSH)

Este sistema esta dirigido a la construccion, la necesidad del disefio de RUSH surge debido
al riesgo de trabajo que tienen los trabajadores de la construccidn. Por ejemplo, en 2001,
Europa tenia un indice de la incidencia de la fatalidad de 10.4 por 100.000 (Karjalainen,
2007), y por el mismo ano, en los Estados Unidos, habia 13.3 muertes por 100.000
trabajadores de la construccion (U.S. Department of Labor, 2001 ).

Este modelo sirve como el marco tedrico para un acercamiento del analisis y del disefio del
sistema del trabajo total la seguridad total y salud. La figura 4 ilustra un modelo de sistema
basico del trabajo de construccion. Un sistema del trabajo se abarca de dos o mas personas
que obran reciprocamente con la tecnologia disefiada dentro una gerencia y estructura de
organizacion, funcionando dentro de un ambiente interno y externo (Hendrick & Kleiner
2001). En el caso de un sistema del trabajo de construccién, el subsistema técnico se centra
en el trabajo realizado.

Medio ambiente externo

Tecnologia

Procesos de la pre-
Signos de la seguri
Proteccion Person

re — capacitacion
bajo

Tecnologias
OrganJZaclon dl/ cién &
Medio ambiente / adm”mlstracmn//
interno P{OyeCtO ytarﬁa i@ especifico del
-Control en grado de 7 plaie se@md
riesgo Y MomtorWde eguridad
- C.)o.ntrolu de lax ////’ COIOJ'//C de la matriz de
administracion &l mre onse ||dad

Figura 4: Modelo del sistema basico del trabajo de la construccién (Hendrick; Kleiner 2001)

El sistema se refiere a la tecnologia, como a la maquinaria y el equipo, las herramientas
eléctricas pesadas, las herramientas de la mano, los métodos, y los procedimientos. En el
subsistema del personal se abarcan las caracteristicas sociocultural y socioecondémicas
incluyendo las de los trabajadores de la construccion, la seleccion y el entrenamiento.

El ambiente externo incluye el ambiente politico, el econémico, el tecnoldgico, el educativo, y
el cultural. El ambiente interno en la construccion se conceptua como el sitio fisico y cultural
del trabajo. Si esta formalizado o no, cada sistema del trabajo también tiene una estructura
de organizacion y de gerencia (Kleiner & Smith-Jackson 2005)

La descripcion de la metodologia se muestra en la tabla 3.
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Metodologia RUSH
Paso Descripcion

Proyecto y plan (sitio especifico de seguridad)

- Desarrollar un plan de seguridad que sea de acuerdo al proyecto, al sitio especifico para
establecer el paso al plan de trabajo.

- Después de haber realizado el plan del proyecto, se debera alinear con el plan del
1. Estructura de|contratista.

organizacion y | Supervisiéon de Seguridad

directiva - Lograr integrar al sistema de seguridad la eficiencia, la eficacia y calidad.

- Desarrollar la cultura de trabajo.

Matriz de la responsabilidad del lugar y el disefio de la organizacién

- Se determina dentro de la gerencia del proyecto, una jerarquia clara de la autoridad que
debera ser disefiada antes de que el proyecto comience.

Proyeccion del proceso del lugar de trabajo seguro

- Proporcionar la entrada del proceso del edificio tan temprano en el proceso del disefio como
sea posible y de asegurar el proceso tan seguro como sea posible.

Reforzar la seguridad y ayudas en el trabajo

- Indica la necesidad de proporcionar la ayuda en el trabajo.

- Capacitar al trabajador.

- Comunicar el peligro a los demas, por si existe, y se proporcionan las instrucciones a seguir
para evitar catastrofes.

Equipo de proteccion personal (EPP)

- Proporcionar el EPP adecuado para las actividades que se realizaran en su momento.

2. Sistema técnico

Entrenamiento de seguridad ocupacional y de salud

- Se desarrolla la necesidad de proporcionar el entrenamiento de seguridad al contratista, a
3. Subsistema del|los subcontratistas, y a los monitores de seguridad.

personal Entrenamiento en el trabajo

- capacitacion al trabajador para poder desarrollar diferentes actividades en diferentes
lugares, manejando el “Justo a Tiempo”.

Control de riesgos en areas

- Evitar las condiciones inseguras

- Evitar los actos inseguros

Administracién de la cultura de seguridad

- Controlar la diversidad de cultura y lugar de los diferentes trabajadores que interviene en el
sistema.

4. Ambiente Interno

- Asignar a un constructor de apoyo, ya que es el componente mas importante de este punto.
- Se define como objetivo principal la seguridad.

- La direccion fomentara la importancia del proyecto para lograr el desarrollo de la cultura
deseable.

5. Ambiente externo

Tabla 3: Metodologia del Sistema RUSH (A daptado por Kleiner, Brian M., et. al., 2008)

Los proyectos rapidos de la estructura son, por lo tanto, importantes si se lleva a cabo la
estrategia adecuada. RUSH esta disefiado para ser un proyecto rapido de cinco dias de la
estructura, a través de este sistema universal rapido de seguridad y de la salud (RUSH), los
proyectos de construccion rapido de la estructura puede ser tan seguro asi como también
productivo.
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1.5.3 Sistema de contramedidas para mejorar la salud, seguridad y productividad en la
construccidon mecanica y eléctrica

Para el desarrollo de este sistema, se incorporaron métodos de manufactura tales como:
asamblea modular; aplazamiento; manufactura reflexiva; el programar pulso-conducido vy
clasificacion de las piezas del ABC.

En la tabla 4 se resumen los métodos usados para la construccion del sistema.

Método Definicion

La capacidad pre-combina una gran cantidad de componentes en los
modulos y para que estos moédulos sean off-line montado y entonces
comprado sobre la planta de fabricacion principal e incorporado con una
serie pequena y simple de tareas.

Asamblea modular.

Un acercamiento que las ayudas entregan cadenas de fuente mas
responsivas. El aplazamiento de la forma implica retrasa de la fabricacion
final hasta que se recibe una pedido del cliente. Cuando la distribucién
del producto se retrasa al minuto pasado y se configura solamente y se
distribuye cuando la pedido del cliente entonces se recibe usted tiene
aplazamiento de la logistica

Aplazamiento

Desarrollado del desarrollo de Volvo de los sistemas de produccién que
miraban en la calidad del trabajo tan bien como la eficacia de la
produccion. Incluye control sobre métodos, tiempo y calidad mas la
Fabricacion reflexiva responsabilidad de planear a continuacién y el conocimiento necesitado
para reflejar en el trabajo hecho. La calidad del trabajo también significa
la buena ergondémica, herramientas de trabajo apropiadas y un buen
entorno de trabajo.

El control de hornada del periodo de los medios (también saber como
El programar Pulso- | control de flujo del periodo) que es un Apenas-En-Tiempo, control de
conducido flujo, solo ciclo, método de control de produccion, basé en una serie de
periodos estandares cortos generalmente un semana o menos.

Las piezas se clasifican en las piezas - los primeros 5 a 10 por ciento de
la contabilidad de las piezas para 75 a 80 por ciento de gasto; B parte -
los 10 a 15 por ciento siguientes de la contabilidad de las piezas para 10
a 15 por ciento de gasto; y piezas de C - el fondo 80 por ciento o tan de
la contabilidad de las piezas para solamente 10 por ciento o tan de gasto.

Piezas del ABC
clasificacion

Tabla 4: Estos métodos de manufactura forman parte del disefio de apoyo del sistema de la construccién, que ahora se describe.

La construccion del sistema es especificamente disehnado como un sistema de
contramedidas. En cuanto a lo agil, se disefia para proporcionar a cada equipo comercial
exactamente qué desean, cuando lo desean y donde lo desean. Estos se inclinan a las
cualidades agiles que se disefan para estandardizar el trabajo, el proceso y los productos.
Las cualidades ergonémicas y el lugar de trabajo de la organizacion, se disefian para mejorar
especificamente a trabajadores salud, seguridad y salida productiva.

En la figura 5 se muestran los componentes del sistema y la forma en que interactuan.
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Figura 5: Modelo de la construccién de un sistema (Adaptado por Court et al. 2007 )

Descripcion del sistema

El componente dominante del sistema es la cadena de suministro, que tiene como funcion
principal el aplazamiento y las operaciones del lugar. La cadena de suministro se ha
categorizado usando la clasificacion de las piezas del ABC con los modulos (tipo A) que es
entregado directamente al sitio en una llamada de sistema. Los componentes y los
materiales consumibles (el tipo B y C) son las piezas equipadas y dispononibles para que la
entrega localice una via de funcion para el aplazamiento, asi como también la verificacion del
sistema y de los requisitos exactos para las operaciones del lugar (Court et al. 2009). Los
equipos deben ser pospuestos hasta el momento que son necesarios. Las operaciones del
lugar son conducidas por los equipos comerciales (T1, T2, T3 y T4) usando las células
moviles del trabajo y el equipo ergonomico al que tienen acceso.

La descripcion de los componentes del sistema se resumen en la tabla 5, como se puede
observar este tipo de sistema propuesto, resulta ser de aplicacion compleja para una micro
empresa mexicana, en especial para RIVSA que es la empresa en estudio, debido a que,
tomando en cuenta que la base principal de este sistema es la cadena de suministro esta
empresa no cuenta con la informacion necesaria, ni con la destreza de la direccién para
llevar a cabo la implementacion de la cadena de suministro.
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Ediciones primarias

Contramedidas de la construccion del
sistema

Lesiones del trabajo manual causadas por la elevacion
repetidora y pesada; flexion y el torcer; repitiendo
acciones demasiado con frecuencia; posicion de trabajo
incobmoda; ejercer demasiada fuerza; trabajo de
demasiado largo sin roturas; entorno de trabajo adverso
y factores psicosociales.

Asamblea modular con las ayudas de elevacion
mecanicas; tratantes manuales entrenados en equipo de
la logistica; los materiales en propdsito hicieron los
stillages, las carretillas y las rodar-jaulas.

Accidentes lentos causados por factores de la salud. El
excedente del periodo que ocurre el incidente puede ser
mas largo solamente el resultado es igual, un trabajador
consigue dafados solamente él las tomas mas largas.

Asamblea modular; disefio de de

ergonomico.

lugar trabajo

La congestién del sitio genera peligros y reduce salida

Semana-Batir (separacion comercial); células méviles del
trabajo; materiales en portadores moviles

Las relaciones simbidticas del equipo se retrasan. Estos
estan firmemente y de cerca del dependiente comercios
y en éstos son mas comunes mecanico, eléctricos,
plomeria y los comercios del acabamiento.

Semana-Batir (separacién comercial)

Estrategias mal concebidas de la direccion de

materiales

El ABC parte la clasificacién; asamblea modular; Piezas
del Apenas-En-Tiempo kitting

Niveles muy pobres de la economia doméstica.

Basura de la comprobacion manejada por el equipo
entrenado de la logistica.

Demasiado corte del sitio, perforar, trabajo de asamblea
y elevacion de piezas en la posicion.

Asamblea modular con la elevacion mecanica
ayudas.

Componentes y procesos anticuados

El ABC parte la clasificacion; empujar-caber los
componentes; el sistema de la construccion; Sistema
Pasado Del Planificador.

Localizar a trabajadores en fuente corta o inadecuado
experto.

Pocos trabajadores requeridos (montaje modular del
offsite); una mezcla mas baja de la habilidad necesitd
para tareas mas simples de la asamblea

Organizacion limitada, imprevista o improvisada del
lugar de trabajo, bancos de trabajo, y equipo.

Organizacion del lugar de trabajo; células moéviles del
trabajo

Trabajo de asamblea realizado en el piso o en lo que
vino dar

Organizacion del lugar de trabajo; células moviles del
trabajo

En ninguna parte para colgar los dibujos o la otra
informacion

Organizacion del lugar de trabajo; células moviles del
trabajo; terminar con los tableros de dibujo moviles.

Los sistemas del andamio a condicion de que estan
tenidos que ser alcanzados subiendo una escala y
abriendo aletas, sin instalaciones para almacenar los
materiales o las herramientas.

Disefio de lugar de trabajo ergondmico; sistemas del
andamio del walk-up; elevaciones del scissor.

Las herramientas proporcionaron solamente por los
comerciantes - tenian lo que tenian independiente de su
conveniencia.

Las herramientas de trabajo apropiadas previeron todos
los comerciantes.

Tabla 5: Descripcion de los componentes del sistema de Seguridad (Court et al. 2006 )
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1.5.4 Metodologia PASST

Para poder mencionar ésta metodologia e incluirla para ser comparada con el resto; tomando
en cuenta que las anteriores son metodologias para elaborar un sistema de Seguridad e
Higiene y ésta sirve para la elaboracion de un programa. Es necesario mencionar, que el
PASST, se deriva de la reestructuracion de su metodologia para incorporar la instauracion de
Sistemas de Administracion en Seguridad y Salud en el Trabajo; teniendo como una mejora,
la aplicacién de ducumentos técnicos y el esquema de asistencia técnica.

Es decir, el PASST en realidad es un sistema que se basa en técnicas de administracion
basicas, que ayudan a entender el sistema por medio de un programa, facilitando a las
empresas poder implementarlo sin problema alguno (PASST, 2009). Por otra parte, se
mencionan tres critérios importantes del porqué el programa tiene las bases para ser
considerado como un sistema:

» Se apega al cumplimiento de la normatividad en seguridad y salud en el trabajo;
» Exige acciones de mejora continua en la seguridad y salud en el trabajo; y

» Otorga incentivos a todas las empresas que logren la operacion y mantenimiento
permanente del Sistemas de Administracion en Seguridad y Salud en el Trabajo.

Dentro de la actualizacién de los Lineamientos Generales de Operacion del Programa de
Autogestion en Seguridad y Salud en el Trabajo, el programa también sirvié de punto de
partida para llevar a cabo la renovacién de tres guias basicas que son:

» Guia de Asesoria para la Instauracion de Sistemas de Administracion en Seguridad y
Salud en el Trabajo;

» Guia para la Evaluacion del Funcionamiento de Sistemas de Administracion en
Seguridad y Salud en el Trabajo, y

» Guia para la Evaluacion del Cumplimiento de la Normatividad en Seguridad y Salud en
el Trabajo.

Los enfoques principales de estas guias son: proveer a las empresas un esquema con los
elementos esenciales para la puesta en operacion de estos sistemas y el seguimiento de los
avances en su aplicacion; aportar los criterios de aceptacion y de evaluacion para valorar el
funcionamiento de dichos sistemas, asi como las acciones preventivas y correctivas por
instrumentar en los centros de trabajo; y por ultimo, generar la mejora continua dentro de las
empresas.

Esta medologia es aplicada por la Secretaria del Trabajo y Prevision Social (STPS); con la
finalidad que la auditoria que se realicé en las empresas se obtengan los resultados efectivos
para la aplicacion de este programa. Por lo que es necesario, considerar lo siguiente:
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Metodologia PASST

Descripcion

Dividir el centro de trabajo por especialidades, areas, departamentos, secciones, etc., lo
mas posible, tomando como base uno o mas de los siguientes elementos: el mapa de
riesgos del centro laboral, el numero de trabajadores, los procesos de alto riesgo, la
maquinaria instalada, el producto almacenado.

Verificar la aplicacion de cada capitulo en cada una de las areas seleccionadas del
centro de trabajo .

Verificar la aplicacion de cada disposicién normativa en aquellos capitulos identificados
para cada area del centro de trabajo.

Ajustar el documento a cada una de las areas del centro de trabajo

Aplicar los diagndsticos normativos que han sido ajustados para cada una de las areas
seleccionadas del centro de trabajo y determinar las acciones correctivas o de
mantenimiento de la normatividad por cada una de ellas.

Por cada disposicion que se evalua, el documento contempla un apartado denominado
“acciones de mejora” o “acciones correctivas”, segun sea el caso, lo que permitira
registrar la decisidon que se tome para su seguimiento.

En ningun caso debe quedar sin registro de informacion el apartado relacionado con las
acciones de mejora o correctivas. Esta se refiere a las actividades que se emprendera
en el centro laboral para corregir o mante ner su cumplimiento.

Con el fin de ayudar a la toma de decisiones para priorizar la atencién de las
disposiciones normativas, cada una de ellas tiene un registro de calificacion que va del 1
al 3. Se debe considerar para su atencion y tiempo de solucion primeramente aquellas
disposiciones que no se cumplen y que presentan calificaciones de 3, continuando con
las de 2 y dejando al final las de 1.

Para su elaboracion se requiere involucrar en todo el proceso a los supervisores o
responsables de cada area, para que participen en su instrumentacién y aplicacion.

10

Para analizar los resultados que presente el centro laboral, el documento contiene
cuadros que permiten concentrar los registros de calificaciones obtenidas por cada area,
bajo los siguientes criterios:

» Por especialidad, departamento, seccion, etc. para los responsables del
area, a fin de que sea de utilidad en la toma de decisiones de acciones
preventivas en el ambito de su competencia y compromiso con los
trabajadores que estén bajo su responsabilidad.

» Global de la empresa, en donde se concentran los nombres de las
diversas areas definidas en el centro laboral y los registros de sus
calificaciones por cada elemento normativo y por cada una de ellas. Se
presenta en un cronograma de actividades para facilitar su visualizacion
por parte de los directivos de las empresas y facilitar su evaluacién y la
toma de decisiones en las acciones a emprender.

Tabla 6: Descripcién de la Metodologia PASST (STPS, 2010)
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1.6 Evaluacion de Metodologias

La evaluacion de las metodologias que se han descrito anteriormente, ayudara a profundizar
y conocer mas a fondo cada una de ellas. Los criterios establecidos para la evaluacion (tabla
7), han sido considerados por las caracteristicas que han presentado cada metodologia. Con
esta evaluacion se pretende tener un mejor enfoque de las caracteristicas de cada una.

Planeacion y compromiso: Cada una de las metodologias descritas presentan y toman en
cuenta en su inicio la planeacion como una estrategia. Es en este punto, donde se
establecen las metas, los objetivos y se indican las condiciones para el analisis de cada uno
de los pasos de la metodologia.

Complejidad en la aplicacion:Al tomar en cuenta la complejidad con que se aplica cada una
las metodologias, se visualizé el procedimiento que se lleva a cabo. Esto significa que los
pasos a realizar no deberan ser tan tediosos o complicados, y su aplicacidén no sera dificil de
llevar a cabo.

Requerimientos de informacion: En este punto, las necesidades de informaciéon son
fundamentales. Cada una de las metodologias requiere de apoyo en el manejo de la
informacion. Por tal motivo, en ocasiones, se convierte en un factor determinante para una
metodologia, ya que muchas veces se ve limitada por esa condicion.

Cumplimiento del marco normativo: Este punto es fundamental debido a que no todas las
normas son requeridas para una empresa y en ocasiones se dificulta el entendimiento de
cada una.

Aplicacion general:No todas las metodologias fueron disefadas para ser aplicadas bajo
ciertas condiciones. La metodologia RUSH, el Sistema de Contamedidas y SHEQ fueron
disefiadas para rubros distintos en los que no esta incluido el sector metalmecanico. Por lo
tanto, la aplicacion de cualquier metodologia debe estar bien definida, de acuerdo a las
condiciones de la empresa, para que se obtengan los resultados idoneos.

CRITERIOS
Metodologias Planeacion y Complejidad Requerimientos Cumplimiento Aplicacién
. . enla . . del marco
analizadas compromiso S de informacion . general

aplicacion normativo
SHEQ Si SI Si Sl NO
RUSH Si Si Si SI NO
CONTRAMEDIDAS SI SI Si NO NO
PASST Sl NO SI Sl Sl

Tabla 7: Evaluacién de metodologias, con base en criterios

Por lo que se toma la desicién que la mejor metodologia que se adapta a las necesidades de
la investigacion es la del PASST, ya que servira como base para el diagnoéstico de la empresa
y para generar la propuesta del Sistema de Seguridad e Higiene.
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Después de haber analizado todos los conceptos referentes a la seguridad e higiene y las
metodologias en este capitulo, se pudo observar que existe una preocupacion internacional
para crear la concientizacion sobre la importancia y magnitud de la seguridad e higiene
ocupacional sobre que aun sigue siendo sorprendentemente modesta, a pesar del hecho de
que ocurren al menos 250 millones de accidentes en trabajadores cada afo, con 330 000
fatalidades, y 160 millones de casos de enfermedades ocupacionales. Las pérdidas
econdmicas son equivalentes al 4 por ciento del producto interno bruto mundial (OIT, 1999).

En el pasado un gran numero de acciones fueron desarrolladas para mejorar el desempefio
en la seguridad e higiene laboral. Entre ellas, la mas importante para los propésitos de este
tipo de investigacion fue la ingenieria en seguridad o disefio seguro. Esto incluye el disefio o
redisefio de edificios, equipos y procesos de trabajo en anticipacion de y para eliminar
peligros en el lugar de trabajo, por ejemplo guardas de equipos y paros de emergencia.

Muchas de las organizaciones se han concentrado en mejorar la seguridad al dirigir sus
acciones al ambiente de trabajo. El proporcionar instalaciones libres de riesgos y dar mejores
herramientas y equipos han funcionado bien para la seguridad, pero muchas organizaciones
se han quedado estancadas en desarrollar la cultura de la seguridad en el trabajo.

Sin embargo, estudios recientes han demostrado que el enfoque principal para evitar
accidentes es ahora en el comportamiento. De acuerdo con Cooper (Cooper, 1999)
aproximadamente 80-95% de todos los accidentes son disparados por un comportamiento
inseguro que interacciona con otras influencias negativas (llamados patégenos) inherentes
en los procesos o presentes en el ambiente de trabajo. Estos patdgenos permanecen
dormidos y son relativamente inofensivos, hasta cierto momento en que se combinan dos o
mas y son disparados por un comportamiento inseguro para producir un accidente.

Con estas estadisticas se puede concluir que debido a que el comportamiento humano es
una causa contribuyente a la mayoria de incidentes y lesiones, la excelencia en la seguridad
solamente puede lograrse atacando la dimensién humana. Los riesgos existen en todos
lados, a los accidentes se esta expuesto en cualquier lugar y momento, se sabe que el
hombre no es perfecto y que los errores se cometen a pesar de las buenas intenciones y a
pesar de trabajar en el ambiente de trabajo. Pero, sin duda alguna, el factor mas importante
es crear una cultura de trabajo que promueva los comportamientos riesgosos.
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Capitulo 2: Legislacion de la seguridad industrial en México y
PASST

Este capitulo se centrara en los aspectos mas relevantes de la legislacion nacional de la
seguridad e higiene en el trabajo, debido a que se ha convertido en un elemento basico de
las relaciones comerciales, por considerarse la garantia para asegurar la salud e integridad
fisica de los trabajadores y promover niveles de calidad de vida, que permitan que el
desarrollo econdmico repercuta en bienestar para la poblacion; ademas constituye un factor
indispensable para mejorar la productividad, que es necesaria para la competitividad de las
empresas.

Por otra parte, se habla del Programa de Autogestiéon en Seguridad y Salud en el Trabajo
(PASST) que se mencion6 en una de las metodologias analizadas en el capitulo anterior. Se
hara una semblanza histérica, asi como también, aspectos importantes que resaltar.

Las empresas deben lograr proporcionar condiciones fisicas y ambientales necesarias para
desarrollar un trabajo de calidad, requisito de las nuevas relaciones de comercio. Para lograr
estos objetivos, se requiere de disposiciones reglamentarias en la materia, acordes al
desarrollo industrial del pais; ademas es necesario conjugar una serie de decisiones que
involucren al sector gubernamental, al empresarial y a los trabajadores.

En el afo del 2008 la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) dio a conocer las cifras de
accidentes laborales registrados ocurridos en México, se registraron 1300 muertes; 388000
accidentes que incluian accidentes laborales, de trayecto y enfermedades profesionales; y
por ultimo se otorgaron 7500000 incapacidades (El Universal, 2008).

Un afio antes la organizacion de tecnologia en salud laboral publicé un articulo que hablaba
de los riesgos laborales mas comunes dentro de la industria metalmecanica, donde
destacaban: el ruido, las radiaciones no ionizantes, el material particulado y los riesgos
mecanicos. Los danos a la salud que generan estos factores en el trabajador por
mencionar algunos son: lesiones auditivas irreversibles, hipoacusia (disminucion del nivel de
audicion por debajo de lo normal), lesiones de cornea, cataratas, conjuntivitis, quemaduras
en la piel, neumocosis, rinitis y afeccién pulmonar. En accidentes se mencionan algunos
como: cortes, amputaciones y atrapamientos.

Por otra parte, también las empresas con este tipo de giro afectan otro factor importante
como es el ambiental, ya que centran fundamentalmente su problema, en el vertido de aguas
residuales y la generacion de residuos peligrosos, como: Acidos: clorhidrico, sulfurico,
fosforico, bérico y nitrico; Alcalis: hidréxido sédico, hidréxido potasico y amoniaco; Sales
metalicas acidas y alcalinas: sulfatos, carbonatos, fosfatos, cloruros y cianuros; Oxidos
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metalicos; Disolventes; Tensoactivos; Productos auxiliares: humectantes, enmascarantes,
inhibidores y abrillantadores.

La legislacion federal tiene por objeto establecer las medidas necesarias de prevencion de
los accidentes y enfermedades de trabajo, tendientes a lograr que la prestacién del trabajo se
desarrolle en condiciones de seguridad, higiene y medio ambiente adecuados para los
trabajadores. En la figura 6 se muestra la piramide de la legislacion de acuerdo a su
jerarquia.

«Constitucion Politica de Ios Estados Unidos Mexicanos.
Articulo 123, apartado A, fracciones XIV y XV.

*Ley Federal del trabajo.
Titulo noveno # Riesgos de trabajo, articilos 472 al 515.

*Ley General de Salud
Titulo sépfimo, capitulos IV y V.
Titulo octavo, capitulo I, articulo 133, fracciones\|, Il y IV.

* Ley del Segudro Social.

Seccion sexta de la prevencion de riesgos de trabajo, artigulos 88 al 91.

* Ley General de Equilibrio Ecolégico y la Proteccion al Ambiente

* Normas Oficiales Mexicanas
NOM- STPS.

Figura 6: Jerarquia de la legislacion nacional de la seguridad e higiene en el trabajo
(Instituto Mexicano del Seguro Social, 2010)

De acuerdo a dicha estructura se pueden analizar los puntos relacionados con la seguridad e
higiene y medio ambiente en México, asi como conocer las obligaciones y derechos de
patrones y empleados. Es por eso, que los reglamentos y normas deberan ser cumplidos en
cada centro de trabajo por los patrones o sus representantes y los trabajadores, de acuerdo
a la naturaleza de las actividades econdmicas, los procesos de trabajo y el grado de riesgo
de cada empresa o establecimiento.

2.1 Antecedentes

Con la constitucion de 1917, nacido en México el derecho del trabajo cuyas disposiciones
estan contenidas en los articulos 4, 27 y 123, presentandose en el aino de 1918 dos
importantes proyectos con un amplio relato sobre riesgos profesionales.
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El 18 de agosto de 1931 fue promulgada la primera Ley Federal del Trabajo, la que en su
titulo sexto se refiere a los riesgos profesionales, asi como las prestaciones a que tienen
derecho los trabajadores que los sufren y sus familiares.

En 1995 en los foros de consulta popular se presentd para la elaboracion del Plan Nacional
de Desarrollo y del Programa de Empleo, Capacitacion y Defensa de los Derechos Laborales
1995-2000, la actualizacion y simplificacion del marco juridico en seguridad e higiene en el
trabajo, con el fin de reforzar la proteccién de la salud de los trabajadores.

De acuerdo a las disposiciones establecidas en la Ley Federal del Trabajo, y en la Ley
Federal sobre Metrologia y Normalizacion y en la ley Federal del Procedimiento
Administrativo, las Direcciones Generales de Seguridad e Higiene en el Trabajo, de
Inspeccién Federal del Trabajo, y la de Asuntos Juridicos de la Secretaria de Trabajo y
Previsién Social, con la participacién de la Coordinacion de Salud en el Trabajo del Instituto
Mexicano del Seguro Social, propusieron un proyecto del Reglamento Federal de Seguridad,
Higiene y Medio Ambiente de Trabajo.

El documento fue presentado el dia 15 de Marzo de 1996 y entr6 en vigor el 21 de Abril de
1997.

2.2 Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos

En su articulo 123; Apartado “A” ,fracciones XIV y XV, se habla a cerca de las obligaciones
del patrén, que tienen con los empleados en proteger los derechos, y en estipular por este
medio el compromiso que existe. Los principales puntos que destacan son:

» Los empresarios seran responsables de los accidentes y las enfermedades de
trabajo.

» Los patrones deberan pagar la indemnizacion correspondiente segun la consecuencia.
» Observar, los preceptos legales sobre higiene y seguridad en las instalaciones.

» Adoptar las medidas adecuadas para prevenir accidentes en el uso de las maquinas,
instrumentos y materiales de trabajo.

» Organizar el trabajo para garantizar la salud y la vida de los trabajadores

Se puede observar, la importancia que tiene preservar la salud e integridad del trabajor en
todo el pais, ya que son la base fundamental para el desarrollo econémico del pais.
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2.3 Ley Federal de Trabajo

En los Articulos 132 y 134 se especifican las obligaciones de los patrones y los trabajadores,
en este caso solo se mencionara de forma resumida los principales puntos como son:

Patrones:
» Cumplir las disposiciones de seguridad e higiene que fijen las leyes y los reglamentos.

» Disponer de los medicamentos y materiales de curacion para prestar los primeros
auxilios.

» Fijar visiblemente y difundir en los lugares donde se preste el trabajo, las
disposiciones conducentes de los reglamentos e instructivos de seguridad e higiene.

Trabajadores:

» Observar las medidas preventivas e higiénicas que acuerden las autoridades
competentes y las que indiquen los patrones.

» Prestar auxilios en cualquier tiempo que se necesiten, cuando por siniestro o riesgo
inminente peligren las personas o los intereses del patron o de sus companeros de
trabajo

» Integrar los organismos que establece esta ley

Para efectos de trabajadores al servicio del estado existe un equivalente que es la ley del
ISSSTE, asi mismo, se tienen leyes particulares en materia de seguridad y asistencia social
en varios de los estados de la republica. Estas ultimas, desde luego emanadas y en
concordancia con las leyes federales.

2.4 Ley General de Salud

En esta ley se estipulan las obligaciones de los diferentes organismos de salud que tienen
para promover la salud en las empresas, como son; determinar las cargas de trabajo, el
ambiente laboral, los métodos de trabajo, los riesgos y las enfermedades laborales. De dicha
ley se destacan los siguientes puntos:

» Las autoridades sanitarias estableceran las normas, tomaran las medidas y realizaran
las actividades a que se refiere esta Ley, tendientes a la proteccion de la salud
humana ante los riesgos y danos dependientes de las condiciones del ambiente.

» Corresponde a la Secretaria de Desarrollo Urbano y Ecologia, en coordinacion con la
Secretaria de Salud, la formulacion y conduccién de la politica de saneamiento
ambiental en lo referente a la salud humana.

» Corresponde a la Secretaria de Salud, determinar los valores de concentracién
maxima permisible para el ser humano de contaminantes en el ambiente; emitir las
Normas Oficiales Mexicanas a que debera sujetarse el tratamiento del agua para uso
y consumo humano; establecer criterios sanitarios para la fijacion de las condiciones
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particulares de descarga, el tratamiento y uso de aguas residuales o en su caso, para
la elaboracion de Normas Oficiales Mexicanas ecoldgicas en la materia; promover y
apoyar el saneamiento basico; entre otros.

Se recomienda revisar esta Ley mas a fondo, si se quiere conocer a detalle las obligaciones
a las que estan sujetas las entidades federativas nacionales con base al medio ambiente
también, ya que unicamente se hace un breve comentario en esta investigacion.

2.5 Ley del Seguro Social

Se explican los derechos que tienen los trabajadores; las responsabilidades del patrén y del
IMSS del articulo 88 al 91. De los cuales se destacan puntos como:

» El patrén es responsable de los dafios y perjuicios que se causaren al asegurado, a
sus familiares derechohabientes o al Instituto, cuando no cumpla de manera licita con
sus obligaciones ante el IMSS.

» El Instituto, se subrogara en los derechos de los derechohabientes y concedera las
prestaciones reglamentarias en caso de que los registros patronales sean
transparentes.

» El Instituto prestara los servicios que tiene encomendados, en cualquiera de las
siguientes formas: a través de su propio personal e instalaciones; por convenios con
otros organismos publicos o particulares para que se encarguen de impartir los
servicios; mediante convenios de cooperacion y colaboracion con instituciones vy
organismos de salud de los sectores publicos federal, estatal y municipal; de igual
forma, el Instituto podra dar servicio en sus instalaciones a la poblacion atendida por
dichas instituciones y organismos, de acuerdo a su disponibilidad y sin perjuicio de su
capacidad financiera.

» En todo caso, las personas, empresas o entidades a que se refiere este articulo,
estaran obligadas a proporcionar al Instituto los informes y estadisticas médicas o
administrativas que éste les exigiere y a sujetarse a las instrucciones, normas
técnicas, inspecciones y vigilancia prescritas por el mismo Instituto, en los términos de
los reglamentos que con respecto a los servicios médicos se expidan.

2.6 Ley General de Equilibrio Ecolégico y la Protecciéon al Ambiente

En el Titulo IV, Articulo 147 se mencionan las obligaciones de las empresas que realizan
actividades industriales, comerciales o de servicios altamente riesgosas, que los obliga a
llevar a cabo con apego a lo dispuesto por esta ley, las disposiciones reglamentarias que de
ella emanen y las normas oficiales mexicanas. El punto mas importante es:

» Quienes realicen actividades altamente riesgosas, en los términos del reglamento
correspondiente, deberan formular y presentar a la Secretaria un estudio de riesgo
ambiental, asi como someter a la aprobacién de dicha dependencia y de las
Secretarias de Gobernacién, de Energia, de Comercio y Fomento Industrial, de Salud,
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y del Trabajo y Prevision Social, los programas para la prevencion de accidentes en la
realizacion de tales actividades, que puedan causar graves desequilibrios ecologicos.

2.7 Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo
(RFSHMAT)

Articulo 1°. El presente Reglamento es de observancia general en todo el territorio nacional,
sus disposiciones son de orden publico e interés social, y tiene por objeto establecer las
medidas necesarias de prevencidon de accidentes y enfermedades de trabajo, tendientes a
lograr que la prestacion del trabajo se desarrolle en condiciones de seguridad, higiene y
medio ambiente adecuados para los trabajadores, conforme a lo dispuesto en la Ley Federal
del Trabajo y los Tratados Internacionales celebrados y ratificados por los Estados Unidos
Mexicanos en dichas materias.

2.7.1. Normatividad vigente de las obligaciones y responsabilidades de los patrones

En los Articulos del 13 al 17 del RFSHMAT se mencionan las obligaciones que tienen los
patrones de adoptar, de acuerdo a la naturaleza de las actividades laborales y procesos
industriales que se realicen en los centros de trabajo, las medidas de seguridad e higiene
pertinentes de conformidad, a fin de prevenir por una parte; accidentes en el uso de la
maquinaria, el equipo, los instrumentos y los materiales, y por la otra, enfermedades por la
exposicion de agentes quimicos, fisicos, biolégicos, ergonédmicos y psicosociales, asi como
para contar con las instalaciones adecuadas para el desarrollo del trabajo.

En los centros de trabajo los niveles maximos permisibles de contaminantes, no deberan
exceder los limites establecidos por las Normas correspondientes.

Se deben practicar los examenes médicos de ingreso, peridédicos y especiales a los
trabajadores expuestos a los agentes fisicos, quimicos, biolégicos y psicosociales, que por
sus caracteristicas, niveles de concentracion y tiempos de exposicion puedan alterar su
salud, adoptando en su caso, las medidas pertinentes para mantener su integridad fisica y
mental.

Para una mejor referencia consultar en el RFSHMAT, ya que se decribe en esta investigacion
de una forma general.

2.7.1.2 Incumplimiento de las obligaciones

El Articulo 161, establece que la Secretaria a través de la Inspeccién Federal del Trabajo,
tendra a su cargo la vigilancia del cumplimiento de las disposiciones constitucionales, de la
Ley, cuando detecte el incumplimiento por parte de los patrones de disposiciones juridicas
relacionadas con la materia de seguridad e higiene en el trabajo, lo notificara a éstas para los
efectos juridicos procedentes y hacer valida las sanciones correspondientes.
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2.7.2 Normatividad vigente de las obligaciones y responsabilidades de los trabajadores

El RFSHMAT en su Articulo 18, menciona las obligaciones de los trabajadores, que son, por
mencionar algunas:

» Designar a los representantes y participar en la integracién y funcionamiento de la
comision de seguridad e higiene del centro del trabajo en que presten sus servicios,
de acuerdo a lo dispuesto por la Ley, este Reglamento y la Norma correspondiente;

» Dar aviso inmediato al patron y a la comision de seguridad e higiene de la empresa o
establecimiento en que presten sus servicios, sobre las condiciones o actos inseguros
que observen y de los accidentes de trabajo que ocurran en el interior del centro de
trabajo, colaborando en la investigacion de los mismos;

» Someterse a los examenes médicos que determine el patrén de conformidad con las
Normas correspondientes, a fin de prevenir riesgos de trabajo;

» Utilizar el equipo de proteccion personal proporcionado por el patron y cumplir con las
demas medidas de control establecidas por éste para prevenir riesgos de trabajo, y

2.7.2.1 Incumplimiento de las obligaciones

Articulo 10. La secretaria expedira las autorizaciones en materia de seguridad e higiene a
que se refiere el presente Reglamento, y revocara las mismas cuando no se cumpla con las
con las disposiciones correspondientes, previa audiencia del interesado para que manifieste
lo que a su derecho convenga, y conforme a lo establecido en la Ley Federal de
Procedimiento Administrativo.

2.7.3 Responsabilidades de los delegados de prevencion

Articulo 11. EI cumplimiento de las Normas en los centros de trabajo se podra comprobar a
través de los dictamenes que sean expedidos por las unidades de verificacidon, laboratorios
de prueba y organismos de certificacion acreditados en los términos de la Ley Federal sobre
Metrologia y Normalizacion. Lo anterior, sin perjuicio de las atribuciones de la secretaria
para realizar vistas de inspeccion conforme a la Ley y a las disposiciones reglamentarias.

Las normas que expida la Secretaria estableceran la vigencia que tendran los dictamenes
que emitan las unidades de verificacion, laboratorios de pruebas y organismos de
certificacion acreditados, para comprobar el cumplimiento de las obligaciones derivadas de
las Normas. De no establecer dicho plazo, los mencionados dictamenes tendran una vigencia
de un afo.
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2.7.4 Responsabilidades del comité de seguridad y salud

Articulo 12. La secretaria llevara a cabo programas de asesoria y orientacién para el debido
cumplimiento de la normatividad laboral en materia de seguridad e higiene en el trabajo, en
los que estableceran los mecanismos de apoyo para facilitar dicho cumplimiento, asi como
simplificar la acreditacién del mismo, tomando en cuenta la actividad, escala econdémica,
procesos de trabajo, grado de riesgo y ubicacion geografica de los centros de trabajo, a
través de compromisos voluntarios con aquellas empresas o establecimientos que asi se lo
soliciten, para lo cual se auxiliara de la Comisién Consultiva Nacional de Seguridad e Higiene
en el Trabajo.

Asi también, es importante considerar que de este reglamento se derivan reglamentos
propios para cada estado de la republica, en algunos casos idénticos y en otros con alguna
modificaciones que lo regionalizan. De la misma forma, algunas poderosas organizaciones
laborales han adecuado el reglamento a sus propias particularidades.

2.8 Normas Oficiales Mexicanas (NOM- STPS).

Las Normas Oficiales Mexicanas contienen la informacién, requisitos, especificaciones y
metodologia, que para su comercializacion en el pais, deben cumplir los productos o
servicios a cuyos campos de accion se refieran. Son, en consecuencia, de aplicaciéon
nacional y obligatoria (Revista del consumidor, 2010).

A continuaciéon se muestran en las tablas 8, 9, 10 y 11; las normas que comprenden la
seguridad e higiene, asi como aquellas normas que comprenden la organizacion y el
producto.
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Normas de Seguridad

Norma

Objetivo

NOM-001-STPS-1999

Edificios, locales, instalaciones y areas de los centros de trabajo -
condiciones de seguridad e higiene.

NOM-002-STPS-2000

Condiciones de seguridad - prevencion, proteccion y combate de
incendios en los centros de trabajo.

NOM-004-STPS-1999

Sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad en la maquinaria
y equipo que se utilice en los centros de trabajo.

NOM-005-STPS-1998

Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los centros de
trabajo para el manejo, transporte y almacenamiento de sustancias
quimicas peligrosas.

NOM-006-STPS-2000

Manejo y almacenamiento de materiales - condiciones vy
procedimientos de seguridad.

NOM-009-STPS-1999

Equipo suspendido de acceso - instalaciéon, operacion vy
mantenimiento - condiciones de seguridad.

NOM-020-STPS-2002

Recipientes sujetos a presion y calderas - funcionamiento -
condiciones de seguridad.

NOM-022-STPS-1999

Electricidad estatica en los centros de trabajo - condiciones de
seguridad e higiene.

NOM-027-STPS-2000

Soldadura y corte - condiciones de seguridad e higiene.

Tabla 8: Normas de Seguridad (STPS, 2010)
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Normas de Higiene Industrial

Norma

Objetivo

NOM-010-STPS-1999

Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se
manejen, transporten, procesen o almacenen sustancias quimicas
capaces de generar contaminacion en el medio ambiente laboral

NOM-011-STPS-2001

Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se
genere ruido

NOM-012-STPS-1999

Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se
produzcan, usen, manejen, almacenen o fransporten fuentes de
radiaciones ionizantes

NOM-013-STPS-1993

Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los centros de
trabajo donde se generen radiaciones electromagnéticas no ionizantes

NOM-014-STPS-2000

Exposicion laboral a presiones ambientales anormales - condiciones de
seguridad e higiene

NOM-015-STPS-1994

Relativa a la exposicion laboral de las condiciones térmicas elevadas o
abatidas en los centros de trabajo

NOM-024-STPS-2001

Vibraciones - condiciones de seguridad e higiene en los centros de
trabajo

NOM-025-STPS-1999

Condiciones de iluminacién en los centros de trabajo

Tabla 9: Normas de Higiene Industrial (STPS, 2010)

Normas de Organizacion

Norma

Objetivo

NOM-017-STPS-2001

Equipo de proteccién personal - seleccion, uso y manejo en los centros
de trabajo

NOM-018-STPS-2000

Sistema para la identificacion y comunicaciéon de peligros y riesgos por
sustancias quimicas peligrosas en los centros de trabajo

NOM-019-STPS-1993

Constitucion y funcionamiento de las comisiones de seguridad e higiene
en los centros de trabajo

NOM-021-STPS-1994

Relativa a los requerimientos y caracteristicas de los informes de los
riesgos de trabajo que ocurran, para integrar las estadisticas

NOM-026-STPS-1998

Colores y sefiales de seguridad e higiene, e identificacion de riesgos por
fluidos conducidos en tuberias

Tabla 10: Normas de Organizacién (STPS, 2010)
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Normas de Producto

Norma Objetivo

NOM-100-STPS-1994 | Seguridad - extintores contra incendio a base de polvo quimico seco
con presién contenida — especificaciones

NOM-101-STPS-1994 | Seguridad - extintores a base espuma quimica

Seguridad - extintores contra incendio a base de biéxido de carbono

NOM-102-STPS-1994 o
- parte1: recipientes

Seguridad - extintores contra incendio a base de agua con presion

NOM-103-STPS-1994 ;
contenida

Agentes extinguidores - polvo quimico seco tipo ABC a base de

NOM-104-STPS-2001 o
fosfato mono amonico

Seguridad - agentes extinguidores - polvo quimico seco tipo BC, a

NOM-106-STPS-1994 base de bicarbonato de sodio

NOM-113-STPS-1994 | Calzado de proteccion.

Casco de proteccion - especificaciones, métodos de prueba y
clasificacion

NOM-115-STPS-1994

Seguridad - respiradores purificadores de aire contra particulas

NOM-116-STPS-1994 .
nocivas

Tabla 11: Normas de producto (STPS, 2010)

El marco legal que se mencionan en dicho capitulo aplica en la mayor parte de las empresas,
para dicha investigacion, la empresa metalmecanica aplica en su totalidad cada una de ellas.
Es importante recordar que este giro comercial tiene riesgos de impacto ambiental y de
seguridad e higiene, por lo cual las actividades que se realizan en cada proceso deben ser
doblemente cuidadas por el personal de supervisidn, para evitar cualquier tipo de siniestro.
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2.9 Programa de Autogestion en Seguridad y Salud en el Trabajo (PASST)

En el capitulo anterior se mencioné el Programa de Autogestion en Seguridad y Salud en el
Trabajo (PASST), que sirvié como base para realizar el diagnéstico de la empresa. Por dicho
motivo, es necesario hablar de este programa que implementa la STPS (Secretaria de
Trabajo y Prevision Social) desde sus origenes hasta sus alcances.

2.9.1 Origenes del PASST
El desarrollo del programa fue:

>

En 1995, tuvo su origen en los denominados “Programas Preventivos”, los cuales se
aplicaban en centros de trabajo con cien o mas trabajadores de la industria
maquiladora de exportacion de las entidades federativas de la frontera norte del pais,
asi como de Jalisco y el Distrito Federal, con el propdsito de promover la
implementacion de programas preventivos en los centros de trabajo y, de esta
manera, también atender los compromisos derivados del Acuerdo de Cooperacion
Laboral de América del Norte, ACLAN

21 de Enero de 1997: Se publicé en el Diario Oficial de la Federacion el Reglamento
Federal de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo, el cual sefiala en el
articulo 12 que “La Secretaria llevara a cabo programas de asesoria y orientacion para
el debido cumplimiento de la normatividad laboral en materia de seguridad e higiene
en el trabajo”.

En 1999, la metodologia y documentos técnicos del programa se someten a estudio
por parte del Colegio de la Frontera Norte, para evaluar su aceptacién, aplicaciéon y
utilidad en el cumplimiento de la normatividad en seguridad y salud en el trabajo.

En el afio 2000, se emitieron los primeros lineamientos del programa con el nombre de
“‘Campana de Patrones y Trabajadores Responsables en Seguridad e Higiene en el
Trabajo”.

El 20 de diciembre de 2001 se publicé en el Diario Oficial de la Federacion el decreto
que sefala que los patrones que cuenten con un Sistema de Administracién y
Seguridad en el Trabajo acreditado por la Secretaria del Trabajo y Prevision Social,
aplicaran un factor de prima menor para cubrir el seguro de riesgos de trabajo,
respecto de aquellos patrones que no cuenten con la acreditacion de dicho sistema.

19 de marzo de 2002, la Secretaria del Trabajo y Prevision Social publicé en el Diario
Oficial de la Federacion el “Acuerdo por el que se establecen los requisitos para
obtener la Acreditacion del Sistema de Administracion y Seguridad en el Trabajo, a
que se refiere el penultimo parrafo del articulo 72 de la Ley del Seguro Social”, en el
que se describen los requisitos que deben reunir los patrones que deseen acreditar
sus Sistemas de Administracion y Seguridad en el Trabajo.

En 2002, se emiten los lineamientos generales para el “Programa de Autogestion en
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Seguridad y Salud en el Trabajo”, con objeto de propiciar y fortalecer el manejo de la
seguridad y salud en el trabajo, a través de la participacién activa de todos los
trabajadores de los centros de trabajo.

2.9.2 Objetivo general del programa PASST.

Promover que las empresas instauren y operen Sistemas de Administracion en Seguridad y
Salud en el Trabajo, con base en estandares nacionales e internacionales, y con sustento en
la reglamentacion vigente en la materia, a fin de favorecer el funcionamiento de centros
laborales seguros e higiénicos.

2.9.2.1 Objetivos especificos.

» Promover esquemas de cumplimiento voluntario de la normatividad en seguridad y
salud en el trabajo por parte de los centros de trabajo, con la corresponsabilidad de
empleadores y trabajadores.

» Impulsar la mejora continua en la prevencion de los accidentes y enfermedades de
trabajo, mediante la autogestion en el cumplimiento de la normatividad.

» Disminuir los accidentes y enfermedades de trabajo.

» Fortalecer el liderazgo de las organizaciones de empleadores y de trabajadores con
sus representados en la promocion del Programa de Autogestiéon en Seguridad y
Salud en el Trabajo.

2.9.3 Alcances y limitaciones del programa

El programa pretende alcanzar el mayor numero de empresas inscritas para disminuir el
namero de accidentes, defunciones y enfermedades en los trabajadores de los diferentes
rubros laborales, vigilando que la seguridad e higiene sea llevada de una forma precisa y
adecuada en cada una de ellas.

Sin embargo, la limitacion mas importante que tiene, es que, no es un programa considerado
obligatorio para las empresas, sino, es voluntario.

2.10 Casos de éxitos del PASST

El PASST ha sido un programa de éxito en empresas como: Aditivos Mexicanos, S.A. DE
C.V.; Bridgestone Firestone de México, S.A. de C.V., Planta Cuernavaca; Du Pont, S.A. de
C.V.; Hewlett-Packard México, S. de R.L. de C.V,; y, Procter & Gamble Manufactura, S. de
R.L. de C.V., Planta Apizaco por mencionar algunas.

Dichas empresas se registraron al programa con el objetivo de alcanzar el maximo nivel de
reconocimiento que otorga la STPS que es "Empresa Segura”; dicho nivel les garantiza un
periodo de 5 aios para volver a revalidar dicho reconocimiento.

A continuacion se describe de forma breve los casos de éxito antes mencionados:

38



Instituto Politécnico Nacional

Empresa

Inicio

Término

Aditivos Mexicanos,
S.A.DE C.V.

-Dificultades para mantener un
seguimiento sobre las actividades
relacionadas con el cumplimiento
normativo.

-El personal no comprendia el
significado de incidente y accidente
de trabajo y no existian medidas
concretas sobre la prevenciéon de
accidentes.

-Con relacién a los accidentes y
enfermedades en el afio previo a su
incorporacion se registraron 14
incidentes, 10 enfermedades y 1
accidente con un total de 21 dias de
incapacidad.

-En la evaluacion inicial alcanzo el
91% en el cumplimiento de la
normatividad aplicable.

-Como parte de sus Buenas
practicas, realiza periédicamente
auditorias internas a través de la
Comision de Seguridad e Higiene
en coordinacién con el
departamento responsable de la
seguridad e higiene.

-Considerando el giro de Ila
empresa, los accidentes
registrados son evaluados como no
graves lo que ha permitido que la
empresa no se vea afectada en su
operacion.

-En la evaluacién para obtener el
tercer nivel de reconocimiento
alcanzé el 100% de cumplimiento
sobre la normatividad aplicable a la
seguridad e higiene.

Bridgestone
Firestone de México,
S.A.de C.V

-Se tenian registrados 13 casos de
accidentes y una tasa de incidencia
de 1.87.

-Los principales peligros asociados
al proceso principal de la empresa
eran los atrapamientos por equipo o
maquinaria e incendio.

-El ausentismo y la rotacion del
personal, implicaba sustituir por
otros a los asociados que faltaban,
provocando con ello, mayores
riesgos de accidentes de trabajo.
-Contaba con un sistema con el
cual se revisa la normatividad
continuamente para estar al dia
sobre la legislacién que aplica y los
cambios que se registran en ella.
-En la evaluacion inicial alcanzé el
98.25% en el cumplimiento de la
normatividad aplicable.

-Con la aplicacion del sistema de
administracién de la seguridad y
salud en el trabajo se realizaron
mejoras en el control estadistico;
en el proceso de investigacién de
accidentes, y en el cumplimiento de
los programas de seguridad e
higiene.

-Como parte de
practicas se logré la
implementacion  de  recorridos
semanales de seguridad por areas
de produccion y la capacitacién en
seguridad a personal que cambia
de puesto.

-Se logré alcanzar el cumplimiento
de la normatividad en un 99%
durante 2004 y mantener
controlados los accidentes tanto en
numero como en severidad.

las Buenas

Du Pont, S.A. de C.V.

-En el ano previo a su incorporacion
al Programa,se registré una tasa de
incidencia de 0.87%,
correspondiente a sélo 5 accidentes
en las éareas de trabajo con
incapacidades menores a 4 dias.

-Los peligros y los riesgos en

-El resultado alcanzado en el 2004
tomando como indicador la tasa de
incidencia de los riesgos de trabajo,
fue de 0.66%, representando un
20% de reduccioén respecto al ano
anterior 2003 y en el afo 2005 la
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Empresa

Inicio

Término

seguridad y salud ocupacional
identificados a los que se exponian
fueron: fuego, sustancias quimicas
peligrosas, ruido y lesiones musculo
esqueléticas.

-En la evaluacion inicial alcanzo el
89% de cumplimiento de Ila
normatividad vigente.

tasa de incidencia de enero a mayo
fue de 0.39%.

-En la evaluacion para recibir la
acreditacion, obtuvo el 97.4% en el
cumplimiento normativo.

Hewlett-Packard
México, S. de R.L. de
CcV

-Con relacion a la administracion de
la seguridad y salud en el trabajo, al
momento de su incorporacion al
Programa la empresa se
encontraba en un buen nivel de
organizacion.

Los peligros asociados al proceso
idenfitificados de la empresa
identificados fueron principalmente
los riesgos ergondmicos

-En la evaluacion inicial obtuvieron
un nivel de cumplimiento por arriba
del 95%.

-Las mejoras en los elementos del
sistema, les permiti6 contar con
una administracion solida de los
programas de salud y seguridad.

-Como resultado de la evaluacion
para el tercer reconocimiento
obtuvieron el 100% de
cumplimiento de la normatividad
vigente.

Procter & Gamble
Manufactura, S. de
R.L. de C.V.

Sin duda alguna, la base principal para que se obtengan los buenos resultados es la

-El nimero de accidentes de trabajo
al inicio del Programa se ubico en
21 casos con una tasa de incidencia
de 3.7 por cada 100 trabajadores.

-En cuanto a la normatividad, el
nivel de cumplimiento fue del 100%.

-Se logré disminuir hasta 1.5 por
cada 100 trabajadores su tasa de
incidencia de accidentes de trabajo.
-Se proporciond y capacité en el
uso del equipo de proteccion
personal con el objetivo de eliminar
0 minimizar cualquier condicién de
riesgo existente.

Se logré6 mantener el 100% del
cumplimiento de la normatividad.

Tabla 12: Casos de éxitos del PASST

DIRECCION y la COORDINACION de todo el personal, para cumplir con las metas y
objetivos. Sin olvidar que el compromiso es de todos.
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Capitulo 3: Descripcién de la empresa

En este apartado, se describen tres puntos que motivan el desarrollo de la investigacion y a
la elaboracion de la tesis. El primer punto hablara de la situacién actual del pais, en base a
la seguridad e higiene del sector metalmecanico. En segundo punto, se analizan las
estadisticas actuales del estado de Hidalgo, donde se comparan las estadisticas de los afios
2005 al 2009 de los registros de accidentes y enfermedades que sufrieron los trabajadores
en sus diferentes rubros. El tercer punto, menciona la empresa de estudio a la cual esta
dirigida la investigacion, asi como, el diagnostico y la problematica actual que existe dentro
de la misma. Por ultimo, el cuarto punto habla de forma general de la cultura laboral de los
trabajadores de la empresa.

3.1 Situacion actual en México

En el afio del 2007 la organizacion de tecnologia en salud laboral publicdé un articulo que
hablaba de los riesgos laborales mas comunes dentro de la industria metalmecanica, donde
destacaban: el ruido, las radiaciones no ionizantes, el material particulado y los riesgos
mecanicos. Los dafos a la salud que generan estos factores en el trabajador por
mencionar algunos son: lesiones auditivas irreversibles, hipoacusia, lesiones de cornea,
cataratas, conjuntivitis, quemaduras en la piel, neumocosis, rinitis y afeccion pulmonar. En
accidentes se mencionan algunos como: cortes, amputaciones y atrapamientos.

Tras una recesion ocasionada por la crisis econémica y financiera global durante el ultimo
trimestre del 2008 y el primer trimestre del 2009, afectando duramente a México junto con el
colapso del comercio internacional. La industria manufacturera se vio muy golpeada por la
caida en la demanda global. La contraccion del PIB de un 6.5% durante 2009, una de las
caidas mas grandes en la historia de México y la mas grande entre los paises de la
Organizacion para la Cooperacién Economica y el Desarrollo (OCDE), refleja la intensidad
del impacto.

En el afio del 2008 la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) dio a conocer las cifras de
accidentes laborales registrados ocurridos en México, se registraron 1300 muertes; 388000
accidentes que incluian accidentes laborales, de trayecto y enfermedades profesionales; y
por ultimo se otorgaron 7500000 incapacidades (La jornada, 2008).
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3.2 Situacion actual en el estado de Hidalgo

El Instituto Mexicano del Seguro Social (IMSS), dio a conocer las cifras de los riesgos de
trabajo que se registraron en los afnos del 2005 al 2009 en el estado de Hidalgo. Las
estadisticas engloban de forma general los accidentes de trabajo y de trayecto, las
enfermedades, las incapacidades permanentes y las defunciones; que fueron registrados por
las empresas. Los resultados son los siguientes:

Riesgos de trabajo en el estado de Hidalgo

373 239

489 787

M 2005
M 2006

2007
M 2008
M 2009
387 827

506 934

450 102

Grafica 1: Riesgos de trabajo en el estado de Hidalgo
Fuente: Coordinacion de Salud en el Trabajo (CST) & Divisién de
Informacion en Salud (DIS), (2009)

Como se puede observar en la gréfica , el numero de riesgos de trabajo que se generan en el
estado cada afno va incrementando sin que exista un control considerado por parte de la
STPS y por las empresas. Por lo cual, se puede concluir que los planes de control de
seguridad que se llevan internamente en las empresas no son los adecuados. En el afo
2008, fue en el que mayor numero de riesgos de trabajo se presentaron.

Ahora bien, es necesario enfocarse a estudiar el sector de interés que es el sector
metalmecanico que se ubicd en el lugar numero trece de dieciséis en la categoria de los que
mas accidentes y enfermedades laborales se registraron solo por debajo de las actividades
de: la fabricacién y reparacién de muebles de madera, la elaboracién de envases de refresco
y demas actividades econdmicas.

Las estadisticas fueron:
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Numero de accidentes y enfermedades de trabajo

W 2005
M 2006

2007
M 2008
W 2009

3920

Gréfica 2: Accidentes y enfermedades de trabajo en el sector

metalmecanico

Fuente: Coordinacién de Salud en el Trabajo (CST) & Divisién de
Informacién en Salud (DIS), (2009)

El numero de accidentes y de enfermedades que se contaron el los ultimos cinco afios va
creciendo de forma exponencial. Dicho problema resulta ser alarmante debido al constante

crecimiento del sector industrial en el estado.

Las estadisticas de las enfermedades laborales con mayor indice registradas fue
encabezada por la hipoacusia conductiva y neurosensorial, la neumoconiosis y por ultimo las
enfermedades ocasionadas por afecciones respiratorias debidas a inhalacién de gases,
humos, vapores y sustancias quimicas. Dichas enfermedades son las principales que se
desarrollan a lo largo de la vida laboral en dicho sector. Los numeros se muestran en la

siguiente grafica:

3500
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Enfermedades laborales con mayor indice

3156

1220 1217

981
18 1 534
12

o

-
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Hipoacusia
conductiva y
neurosensorial

2006 2007 2008 2009

Afecciones
respiratorias

Neumoconiosis

Gréfica 3: Enfermedades laborales con mayor nimero de indice
Fuente: Coordinacién de Salud en el Trabajo (CST) & Divisién de
Informacion en Salud (DIS), (2009)
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Estos numeros indican, de manera clara que uno de los sectores, que debe tener un control
mas estricto en base a normatividad de equipo de proteccion personal sin duda alguna es el
metalmecanico. Ya que estas enfermedades se pueden prevenir si dentro de las empresas
existe un adecuado control de equipos que cumplan con las especificaciones adecuadas.

3.3 Semblanza de la region del estudio

La investigacion se realizé en la ciudad de Tizayuca Hidalgo, que se ubica a 52 kilometros de
la Ciudad de México, colinda al Norte con Tolcayuca y Estado de México, y al Sur y Oeste
con el Estado de México (ver figura 7).

Tizayuca tiene una extension territorial de 92.5 kilbmetros cuadrados y cuenta con un total de
56,573 habitantes.

TIZAYUCA

Figura 7: Ubicacion de Tizayuca, Hidalgo
(Google, 2010)

La actividad econdmica de Tizayuca se basa en los siguientes sectores principalmente:

» Agricultura: Abarca aproximadamente 5783 hectareas en cultivos de maiz, frijol,
cebada, trigo y avena.

» Ganaderia: Se basa principalmente en la cria y engorda de ganado ovino, porcino,
bovino, caprino, aves, pavos y colmenas.

» Pesca: Se lleva como practica deportiva en la presa El Manantial.

» Industria y comercio: Tizayuca es uno de los 6 municipios mas importantes del estado
de Hidalgo en cuestion del desarrollo industrial, cuenta con un parque industrial en
donde se encuentran empresas de distintos giros industriales como: produccion de
productos lacteos; durmientes de concreto, resinas y productos quimicos, perfiles
luminosos, pinturas y solventes, cocinas integrales, plasticos y troquelados, muebles y
equipos comerciales, estructuras, ceramicas, prendas de vestir, envases de vidrio,
emulsiones asfalticas, jabones, bombas, impermeabilizantes, herrajes e industrial
metal mecanica.
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En los cuatro sectores industriales mencionados se concentra la actividad econémica del
municipio actualmente que alcanza el mas alto valor agregado y cuenta con un total de
17254 trabajadores activos en cada uno de los diferentes rubros.

3.4 Descripcion general de la empresa en estudio

La empresa metalmecanica RIVSA (RIVERO SANTANA INDUSTRIAL DE MAQUINADOS
S.A. DE C.V,), que apoya con sus productos a la industria eléctrica mexicana, se encuentra
ubicada en Moldeadores Mz-| Lte-9 Ciudad Industrial, Tizayuca Hidalgo(ver figura 8). Tiene
30 afos de operacion en la industria metalmecanica y se dedica a los procesos de
maquinados de piezas para transformadores de diferentes empresas como Voltran, y a la
Comision Federal de Electricidad.

La empresa cuenta con 15 trabajadores, su estructura organizacional se conforma por el
director y los trabajadores, en la figura 9 se muestra la divisién de la empresa. En base a la
clasificacion de la Secretaria de economia, RIVSA es considerada pequefia.

Director I

Supervisor de .
memiones Con'ahllldad

Trabajad Trabajadi Trabaj Trabajador [§| Trabajador [§[ Trabajador [j[ Trabajador |j | Trabajador [ [ Tranaj Trabajad i
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1

Figura 9: Estructura organizacional de la empresa (con base a RIVSA, 2010)
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El area productiva de la empresa esta dividido por 6 departamentos que son: almacén de
materia prima y almacén temporal de residuos peligrosos, corte, soldadura, fosfatizado y
pintura; y acabado.

3.4.1 Misidén y vision de la empresa

Misién: La mision de Rivero Santana Industrial de Maquinados S.A. de C.V,, es la de ser el
soporte técnico de toda aquella industria que requiera de un mantenimiento preventivo y
correctivo de sus equipos y maquinaria, integrando asi un equipo de trabajo que utiliza
experiencia, profesionalismo y conviccién, estando cerca de todo aquel que nos requiera.

Vision: Rivero Santana Industrial de Maquinados S.A. de C.V. Como una empresa dedicada
a satisfacer la demanda de la Industria Metalmecanica en el area de maquinados, que a
través de la mejora continua y bajo los estandares mas altos siempre comprometida en
seqguir liderando en este rubro a nivel nacional siempre con miras a proyectarse a nivel
internacional.

3.4.2 Politicas de seguridad e higiene de la empresa

Para Rivero Santana Industrial de Maquinados S.A. de C.V. son vitales la salud y seguridad
de nuestros empleados y de nuestro ambiente de trabajo, asi como la practica ecoldgica
amigable, por lo que adoptamos los siguientes principios:

» Proveer a los empleados condiciones de trabajo seguras, saludables a fin de prevenir
enfermedades ocupacionales y todo tipo de accidentes.

» Operar y mantener los equipos, instalaciones y procesos de manera segura.

» Minimizar el impacto de nuestras actividades y productos en el medio ambiente.

» Cumplir con las leyes, normas y reglamentos de seguridad, salud y medio ambiente.

» Desarrollar y mantener programas de capacitacion y prevencidn en materias
ambientales y de seguridad.

» Establecer mecanismos para inspeccion perioddica, evaluacion de riesgos y acciones
preventivas y/o correctivas.

Reafirmamos nuestro compromiso cuidado del medio ambiente, la seguridad y salud de
todos quienes participan de nuestras actividades.
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3.4.3 Distribucion de las instalaciones de la empresa en estudio
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Figura 10: Lay Out de la empresa RIVSA (Planta baja)
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Figura 11: Lay Out de la empresa RIVSA (Planta alta)

En las figuras 10 y 11, se muestra la distribucién de la planta, en la parte inferior se
encuentra el area operativa que consta con el equipo y maquinaria para los procesos de
produccion y en la parte superior se encuentra la base administrativa y directiva de la
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empresa.

3.4.4 Descripcion del proceso en general

El proceso general de produccion de la empresa consiste en transformar los metales ferrosos
y no ferrosos en piezas mediante procesos mecanicos, cambiando su forma geométrica, para
posteriormente realizar un acabado de la superficie de las piezas. Los pasos del proceso
productivo incluyen: separar, cortar, tornear, taladrar, fresar, cepillar, esmerilar, pulir, doblar,
rolar, prensar, estampar, estirar, soldar, recocer, templar, cementar, lavar, fosfatar, pintar,
empacar, almacenar.

Las etapas principales de los procesos son: el almacenamiento; el cortado; el maquinado
donde se aplican las operaciones de torneado, fresado, esmerilado y cepillado; el doblado; la
deformacion, enrollado, bombeado y pestafiado; la soldadura; el armado; el acabado que
incluye el desengrase y enjuague, el fosfatizado, la pintura; y por ultimo el almacenamiento
de producto terminado.

Por lo tanto, en la tabla 13 se describe de manera breve cada una de las operaciones
realizadas para obtener el producto en fabricacion.
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Operacion

Descripcion

Almacenamiento

Se depositan temporalmente los materiales e insumos que hacen parte de cada
una de las actividades de la transformacion .

Consiste en la segmentacién o configuracién geométrica basica de laminas,

Cortado : .
rollos, tubos, perfiles, varillas o barras de metal.
Maquinado Esta operacion incluye procesos de sustraccion y de formado.
Torneado: se maquinan piezas de revolucion, donde se efectuan el propio
torneado, el cilindrado, roscado y mandrilado
Fresado:Se utiliza para dar acabado a superficies planas y para maquinar
dientes de engranajes, ranuras y cufieros principalmente.
Esmerilado: se pone en contacto con la superficie para darle acabado y reducir
las proyecciones .
Cepillado: se usa para dar acabado a superficies planas y para cortar ranuras y
surcos, la parte a maquinar se sujeta a una mesa horizontal que se mueve
hacia delante y hacia atras bajo la herramienta de corte.
Doblado Se realiza en la pieza quiebres (curvas y ondulaciones), por medio de presién
para obtener su geometria definitiva
Deformacion Se refiere al alistamiento final de cada una de las piezas para que brinde los
Enrollado ’ requisitos de estética deseada en el producto final y de manejabilidad en los
Bombeado,y procesos siguientes. Se realizan las Ultimas configuraciones geométricas y la
Pestariado eliminacion de bordes, puntas y superficies que puedan tornarse peligrosos
para futuras manipulaciones o que influyan en la presentacion del producto .
Es el proceso por medio del cual se unen de manera rigida dos o mas piezas
Soldadura metalicas a través de la fusién del mismo metal o mediante un material
compatible con el de los segmentos soldados, que funciona como adherente
definitivo entre ellos.
Armando Consiste en el ensamble final de las diferentes piezas componentes del
producto.
Acabado Este proceso consiste en dar la presentacion final a los productos, e incluye la
preparacion de la superficie .
Desengrase y enjuague: tienen la finalidad de preparar las piezas metalicas
para la aplicacion de pintura liquida y en polvo.
Fosfatizado: la operacion aumenta la adhesién de la pintura y la proteccion
anticorrosiva, al formarse la capa de fosfato férrico.
Pintura: los métodos de pintura son: pintura convencional con aire comprimido
a alta o baja presidon, procedimientos electrostaticos y métodos de
recubrimiento de polvo.
. Ubicacion temporal de los productos terminados en bodegas o areas
Almacén de

producto terminado

destinadas exclusivamente al
almacenaje.

Tabla 13: Descripcion de las operaciones
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3.4.5 Diagrama de flujo de las actividades

Materia prima, insumos

¢ Proceso i Residuo
y equipos :
INICIO
Laminas y Varillas, tornillos,
remaches, soldadura, .
pinturas, fosfato de hiei Recepeion 2 alma%
sellador y gas prop:
4 Retal metdlico
Laminas, tuberias, varill Corl kit
perfiles, ete. Particulas metalicas
CIZALLADORA
Y
Disefio
Herramental
Y
Estampado Doblado
DOBLADORA
)/
Cordones de Soldad Soldadura " '
SOLDADURA DE
PROYECION, ELECTRI
AUTOGENA
Y Aguas Residuales
Agua, &cido, fosfato d Acabade
hierro, pintura y sell
4 ! Recipientes ‘
Cabina :
Gases y humos de
: combustion
PRODUCTO TERMIN"—»f

FIN

Figura 12: Diagrama de flujo del proceso general

A continuacion, en la figura 12 se muestra el diagrama de flujo las operaciones y procesos
generales que se realizan en la empresa; mientras en la figura 13 se muestra el flujo del
proceso de acabado que se aplica generalmente en todos los productos. El proceso que se
describe es general debido a que el maquinado de las piezas sigue el mismo plan, lo unico
que cambia es la forma de cada una. Por otra parte, también se considerd aparte de la
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materia prima, insumos y equipo; asi como el proceso; un elemento importante que es el
residuo de cada operacion, ya que es considerado como un factor importante para esta
investigacion debido al impacto que puede generar en los trabajadores a su salud.

Materia prima, insumos Proceso Residuo
y equipos

| Inicio Z
| Pieza metalica ‘—
| Agua ‘— Y
| Acido ‘ P Bario de desengras:
| Desengrasante ‘—
Y

| Tanques de enjugue ‘: 1 Enjuague del acido

Acidos (HCI 6 HNOS, et

ualle

Aguas residuales

\

| Fosfatos ‘—>| Bario fosfatizado:

| Agua ‘4— A

2 . Enjuague de
I&‘ ' fosfatizado.
| Tanques de enjuague‘d—

‘u‘
L]

Horno a temperatura (50-
90°C) gas propano o gas Sellado

natural
Gases y humos de
' combustion
Y
Pintura en polvo, liquida,
compresor, cabinas de pintu Pintura y secado
y hornos

Y

e

H‘

FIN

Figura 13: Diagrama de flujo del proceso de acabado

Después de identificar los procesos en los que se genera el mayor impacto de residuos, es
necesario proponer alternativas que permitan disminuir cada uno de ellos.

3. 5 Cultura laboral de la empresa

La mayor parte de los accidentes que ocurren en las empresas son ocasionados por factores
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como: el exceso de confianza de los trabajadores, el querer ahorrar tiempo en los procesos
de fabricacion, por la percepcion del riesgo como ajeno ( creer que los accidentes son ajenos
a uno mismo Y solo le suceden a los demas) y por factores de control externo ( pensar que
algun dia tendria que suceder o que se tuvo un dia de mala suerte).

El patrén de la cultura laboral se inicia desde el habito de la concientizacidon de la seguridad e
higiene, donde se desarrollan diferentes tipos de comportamientos permisivos, intervienen
los factores personales y de trabajo como causas basicas; y como causas directas,
intervienen actos y condiciones inseguras. Obteniendo asi el resultado de un accidente no
deseado causando en el trabajador lesiones personales, muerte, incapacidades, dafos
materiales y pérdidas.

Los trabajadores de RIVSA no son la excepcion en base a los habitos de trabajo adoptados,
se les aplico una encuesta de las medidas de seguridad e higiene que tenian cada uno ( ver
anexo 2) y los resultados fueron los siguientes:

1.¢Sabe lo que es el equipo de 2. ;Usa el equipo de proteccion personal?
proteccién personal?

B s 5
H no
Hsj
H no
1
Gréfica 5: Encuesta a la empresa Grafica 4: Encuesta a la empresa
3. Si surespuesta fue NO. s Subraye el motivo 4.;Cuando realiza sus actividades
del porq;e no lousa? acostumbra revisar antes su maquina o
i ?
¥ Me incomoda herramienta?
B No me H Si
acostumbro E No
Se me olvida
Gréfica 6: Encuesta a la empresa Grafica 7: Encuesta a la empresa
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5. ¢Conoce los riesgos a los que esta
expuesto en sus actividades?

4

H S
B No

11

Gréafica 8: Encuesta a la empresa

7. {Existen brigadas contra incendios?

H Sj
H No

15

Gréfica 11: Encuesta a la empresa

9. ;Considera que es importante
realizarse examenes meédicos para
conocer su es%do de salud?

H Si
® No

12

Gréfica 12: Encuesta a la empresa
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6. ¢Existen comisiones de seguridad
e higiene?

H Si
¥ No

15

Grafica 9: Encuesta a la empresa

8. ¢ Acuantos simulacros contra incendios
ha asistid2 durante los afios 2009 y2010?

1
H Uno
B Dos
Ninguno
12
Gréfica 10: Encuesta a la empresa
10. ;Se considera un trabajador
responsable?
3
5 B Siempre
B A veces
No

7

Grafica 13: Encuesta a la empresa
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Con base a las estadisticas se puede concluir que dentro de la empresa no existe una cultura
de seguridad e higiene, y que los trabajadores no hacen lo necesario para cuidar de su salud
y bienestar.

En la siguiente figura 14 se muestra el modelo del desarrollo de la cultura laboral en la que
se basan los accidentes generalmente.

Compor- Causas Causas

Culura. {88 amientos Bésicas | Directas

Accidente Consecuencia

Lesiones
Personales,

Falta de Compor- Factores Aconte-
una tamientos dela i cimiento
Cultura Persona

de
Seguridad Permisivos Factores Condicio- | No
del nes Deseado Materiales
trabajo inseguras

Pérdidas

Figura 14: Modelo del desarrollo de la cultura laboral (IMSS, 2010)

Es necesario crear una conciencia laboral en los trabajadores y empezar por cambiar los
habitos del personal laboral para que dia a dia se cambia la forma de pensar ya que después
de un accidente ya nada es igual. Por dicho motivo se sugiere que se lleven a cabo los
siguientes principios basicos para lograr establecer una cultura de seguridad e higiene:

» La aceptacién de la responsabilidad desde la mas alta jerarquia de la organizacién.

» La conviccion de que estandares elevados son alcanzables a través de una direccion
adecuada.

» Establecimiento y monitoreo de metas y objetivos relevantes, basados en sistemas
internos de informacion satisfactorios.

» ldentificacidén y evaluacion sistematica del factor de riesgo y la visén y practica de
sistemas preventivos los cuales son objeto de auditoria y revision de sus
aproximaciones, otorgando particular atencién a la investigacion del error humano.

» Rectificacion inmediata de deficiencias.
» Promocion y reconocimiento al entusiasmo y buenos resultados.

Para finalizar este punto, es necesario recalcar que la meta ultima de cualquier programa de
seguridad e higiene es preparar a la gente para evaluar sus propios riesgos. Los trabajadores
deben adaptarse primero a la cultura de seguridad para ser ganadores, ya que el 88% de los
accidentes e incidentes se deben a la conducta humana.

56



Instituto Politécnico Nacional

3.6 Diagnostico de la empresa con base a PASST

En el mes de Noviembre del 2009, la STPS (Secretaria de Trabajo y Prevision Social), realizé
una auditoria de seguridad e higiene a la empresa metalmecanica RIVSA, S.A de C.V;
después de dicho suceso, la empresa se hizo acreedora de una multa por no cumplir con los
lineamientos necesarios.

Al inicio del mes de Diciembre del 2009, la metalmecanica se inscribié al programa federal
PASST (Programa de Autogestion en Seguridad y Salud en el Trabajo), que impulsa a las
empresas a trabajar bajo las normas oficiales mexicanas (NOM's) otorgando un afio como
tiempo maximo en corregir sus plantas.

El diagnostico de la situacion actual se hizo mediante una serie de cuestionarios aplicados
por la STPS en todas las empresas registradas al programa PASST que abarcan los
principales elementos normativos con los que debe contar una empresa; y fue llenado en
base a la inspeccion y la gestién de documentos que avalaron cada punto. (Ver anexo 1).

En la tabla 14 se muestra el reporte global de la empresa y la calificacion obtenida por cada
uno de los puntos evaluados.

EVALUACION DE LA NORMATIVIDAD EN SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL
REPORTE GENERAL DE LA EMPRESA
CALIFICACIONES

ELEMENTOS NORMATIVOS PA PO C
Recipientes sujetos a presion y calderas 33 9 27.27
P Sputics o seaiisd an k| o :
Condiciones del ambiente de trabajo 39 6 15.38
Sistema contra incendios 47 29 61.7
Equipo de proteccién personal 14 6 42.86
Instalaciones eléctricas y electricidad estatica 41 12 29.27
Senfales, avisos de seguridad y cédigo de colores 12 2 16.67
Manejo, transporte y almacenamiento de materiales 23 11 47.83
Planta fisica 52 41 78.85
Orden, limpieza y servicios 5 5 100
Organismos 19 0 0
Condiciones Generales 62 13 20.97
SOJg;r;iz;(;izlin(:iaf seguridad en procesos con N/A N/A N/A

Tabla 14: Reporte general de la empresa
PA= Puntuacién ajustada; PO= Puntuacion obtenida; C= Calificacion (100%)
C=PO/PA*100

Como se puede observar en el reporte general, la empresa RIVSA carece en su totalidad de
los elementos normativos necesarios para laborar de forma segura.
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Con base a la interpretacion de la tabla 14 se puede observar que el punto nulo de la
empresa es la de los Organismos este apartado habla especificamente de la formacién de la
Comision de Seguridad e Higiene. Dicha comision es la encargada de vigilar que el orden de
los programas de mantenimiento, de seguridad, de higiene, de la prevencién contra incedios
y del personal operativo, funcione adecuadamente.

En la tabla 15 se comparan los resultados del diagndstico de la empresa contra las politicas
de Seguridad e Higiene que se tiene dentro de la misma, bajo los critérios de cumple o no
cumple.

Cumple: se refiere a que la empresa cumple con el 80% de las condiciones de trabajo en las
que labora; y asi como también, en cuestion de documentacion le falta mejorar o actualizar.

No cumple: es considerado cuando la empresa tiene menos del 80% de los requerimientos
normativos exigidos para laborar.

Politicas de la empresa Cumple No cumple

Condiciones laborales adecuadas X

Mantenimiento y operacion de equipos y maquinaria

Condiciones del ambiente de trabajo

Capacitacion continua al personal

Inspeccion periodica de instalaciones seguras

X X[ X | X | X

Cumplimiento con la normatividad

Tabla 15: Evaluacién de las politicas de Seguridad e Higiene de la empresa

Sin embargo, no se debe de considerar que toda la empresa se encuentra mal, simplemente
que a pesar de que cumple con el 100% en el apartado de Orden, limpieza y servicios; no es
suficiente para garantizar la seguridad e higiene de los trabajadores. Existen mas factores
para lograr la seguridad e higiene dentro de la empresa; como son:

» Implementar la proteccion y dispositivos de seguridad en la maquinaria, equipos y
accesorios;

Mantener y trabajar bajo condiciones de ambiente de trabajo adecuados;
Contar con un sistema contra incendios que requiera la empresa;

Proporcionar el equipo de proteccion personal que sea apropiado para cada proceso;

YV V V V

Contar con un buen el manejo de transporte y almacenamiento de materiales y
residuos peligrosos; y por ultimo

» Tener las instalaciones aptas para realizar el trabajo requerido.

El resultado del diagndstico muestra la contrariedad que hay entre las politicas de Seguridad
e Higiene con la situacion actual de la empresa, es decir, el compromiso escrito por parte de
la empresa no es el reflejo de lo que se hace.

58



Instituto Politécnico Nacional

4.1 Descripcion
del sistema de
seguridad e
higiene
propuesto

4.2 Sistema de
seguridad e
higiene
propuesto

4.3 Alcances
del sistema

Capitulo 4

4.4 Proposito

del sistema

4.5 Propuesta de
equipo de
proteccion

personal para la
empresa
metalmecanica

4.6 Analisis del
medio ambiente

laboral y
propuesta de
mejoras



Instituto Politécnico Nacional

Capitulo 4: Propuesta del sistema de seguridad e higiene

Después del anadlisis de las metodologias propuestas por los diferentes autores ya antes
mencionados en los puntos anteriores sin demeritar la propuesta de cada uno de ellos, se
considera que es necesario realizar una metodologia propia que se adapte a las necesidades
requeridas al sistema de seguridad e higiene que pueda cumplir con la normatividad
mexicana y los requerimientos basicos necesarios que exige la STPS en México para que
cualquier empresa mexicana pueda trabajar de manera legal.

Este capitulo estara conformado por la propuesta del sistema de seguridad e higiene para la
empresa metalmecanica RIVSA, que sera realizado mediante los requerimientos del PASST
programa que implementa la STPS, con el fin de regularizar a las empresas en base a las
NOM's, proporcionar a los trabajadores un ambiente laboral seguro y saludable, asi mismo,
se pretende que el control de las emisidn de particulas suspendidas de las empresas al
medio ambiente disminuyan de manera considerable.

Por otra parte, a continuacion se describe de forma detallada la metodologia que se utilizd
para la elaboracion del sistema propuesto.

Metodologia usada para el sistema de Seguridad e Higiene propuesto

Paso Nombre Descripcidén

Identificar los apartados que se aplicaron del
cuestionario del PASST para el diagnostico.
Enlistar y analizar requerimientos de cada
apartado.

Identificar normatividad puntual de cada uno de los
requerimientos.

Describir necesidades para solucionar el problema.
Realizar formatos que ayuden a controlar el
sistema propuesto que sean apegados a
normatividad.

Proponer dentro del sistema diagramas que
faciliten la aplicacion de la propuesta de forma facil
y entendible.

Lograr que el sistema sea flexible y se adapte a las
necesidades de la empresa.

Propuesta del Sistema de
Seguridad e Higiene

Propuesta para el Equipo de Se propone el EPP con base a la Norma 017 de la

2 < STPS, de acuerdo a los resultados obtenidos en el
Proteccion Personal (EPP) | .~ . N .
analisis de los riesgos de maquinaria y equipo.
Propuesta para la disminucién |Se proponen actividades alternas para disminuir
3 de los agentes contaminantes |los residuos contaminantes de las operaciones con

de los procesos mayor indice.

Tabla 16: Metodologia seguida para la propuesta del Sistema de Seguridad e Higiene
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Identificar los apartados que se aplicaron del cuestionario del PASST para el diagnéstico: se
debe enlistar y corroborar los puntos que se consideraron en la evaluacion de la empresa e ir
identificando cada uno de ellos para la elaboracién del sistema. Para este caso fueron doce
puntos importantes que se consideraron.

Enlistar y analizar requerimientos de cada apartado: despues de tener los apartados que
fueron evaluados a la empresa, es necesario comparar y analizar en cada uno de ellos las
obligaciones que se deben cumplir normativamente. Los puntos fueron:

Planta fisica; Orden, limpieza y servicios; Organismos; Condiciones generales; Recipientes
sujetos a presion y calderas; Proteccion y dispositivos de seguridad en la maquinaria,
equipos y accesorios; Condiciones del ambiente de trabajo; Sistemas contra incendios;
Equipo de proteccion personal; Instalaciones eléctricas y electricidad estatica; Sefiales,
avisos de seguridad y codigo de colores; Manejo, transporte y almacenamiento de
materiales.

Identificar normatividad puntual de cada uno de los requerimientos: en este punto se enlistan
y se identifican cada una de las normas o articulos aplicables para cada punto que fueron los
siguientes:

Normas o Articulos que aplican para cada

Puntos punto
Planta fisica NOM-001-STPS
Orden, limpieza y servicios RFSHMAT (103, 107, 108 y 109)
Organismos NOM-019-STPS

NOM-005, 027, 002, 006, 026,025,004,017-
STPS y(14, 28,39, 53, 130y 131)

Recipientes sujetos a presién y calderas NOM-020-STPS

Condiciones generales

Proteccién y dispositivos de seguridad en la

C ' ) NOM-004, 027-STPS Y RFSHMAT (52)
maquinaria, equipos y accesorios

Condiciones del ambiente de trabajo NOM-001, 005, 010, 011, 024, 025-STPS
Sistemas contra incendios NOM-002-STPS
Equipo de proteccion personal NOM-017-STPS 'Y RFSHMAT (101)

Instalaciones eléctricas y electricidad estatica |[NOM-022 y 029 -STPS

Sefales, avisos de seguridad y codigo de

) NOM-017, 026-STPS
colores;

Manejo, transporte y almacenamiento de

J NOM-005 y 006-STPS Y RFSHMAT (56 y 66)
materiales

Tabla 17: Enlistado de referencias para el desarrollo del Sistema de Seguridad propuesto

Es importante mencionar que para la asignacion de las normas o articulos se hicieron con
base al cuestionario del PASST de acuerdo a sus requerimientos.
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Describir necesidades para solucionar el problema: después de realizar el enlistado de las
peticiones del PASST, es necesario analizar cada uno de los articulos y las normas que se
desglosan en la tabla17 con el fin de identificar todos los componentes de cada punto. El
resultado de las peticiones requeridas se dividieron en sub componentes para hacer que la
interpretacion del sistema sea de forma clara y entendible.

Realizar formatos que ayuden a controlar el sistema propuesto que sean apegados a

normatividad: es necesario que existan formatos dentro de la empresa para poder controlar
de forma facil el sistema y cada uno de los puntos que estan en la lista.

Proponer dentro del sistema diagramas que faciliten la aplicacion de la propuesta de forma .
facil y entendible: este punto se refiere a la elaboracion de un esquema que sea legible, para
que cualquier persona pueda interpretarlo y llevar a cabo de forma precisa y adecuadamente.

Lograr que el sistema sea flexible y se adapte a las necesidades de la empresa: en este
punto va de la mano con la forma del cuestionario que aplica PASST para el diagnéstico, ya
que todos los apartados del formato se igual para cualquier empresa a excepcion del giro
farmacéutico que les aplica otro requerimiento mas. Por tal motivo, se puede seguir la misma
metodologia propuesta.

Se propone el EPP con base a la Norma 017 de la STPS, de acuerdo a los resultados
obtenidos en el analisis de los riesgos de maquinaria y equipo: la propuesta se hace con
base al analisis de los riesgos y las actividades de trabajo que realizan los operadores, con el
fin de prevenir accidentes y enfermedades en ellos. Se busca la mejor opcion en EPP y se
analizan las caracteristicas principales de cada uno.

Se proponen actividades alternas para disminuir _los residuos contaminantes de las

operaciones con mayor indice: con base a las NOM’s se hace una propuesta de actividades
para mejorar el ambiente de trabajo con la finalidad de disminuir el impacto ambiental y los
dafos a la salud. Para lograr este objetivo, es necesario realizar un estudio previo del
analisis del impacto ambiental en la empresa, asi como también, la identificacion de las
actividades con mayor impacto. Para este caso de estudio, se identificaron las siguientes
actividades: corte, soldadura, bafo fosfatizado, pintura y secado.

4.1 Descripcion del sistema de seguridad e higiene propuesto

El sistema de basa en doce componentes basicos (ver figura 15), que son: Planta fisica;
Orden, limpieza y servicios; Organismos; Condiciones generales; Recipientes sujetos a
presion y calderas; Proteccion y dispositivos de seguridad en la maquinaria, equipos y
accesorios; Condiciones del ambiente del trabajo; Sistema contra incendios; Equipo de
proteccion personal; Instalaciones eléctricas y electricidad estatica; Sefales, avisos de
seguridad y codigo de colores; y Manejo, transporte y almacenamiento de materiales.

Cada punto se fundamenta en las NOM's y en el RFSHMAT que se encuentran vigente en el
pais; de cada componente del sistema se tiene un subcomponente respectivamente, este
punto se dividira en los requerimientos obligatorios de las normas y el reglamento que nos
exige el PASST. Para controlar cada punto del sistema se proponen formatos y acciones que
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deben de seguirse para obtener el resultado deseado y que mas le convenga a la direccion.

Debido a que el sistema de seguridad e higiene propuesto es flexible, podemos empezar con
cualquiera de los puntos mencionados, sin importar el orden de cada uno, es decir, se puede
empezar con el punto 1 y seguir con el 5 o con el que mejor convenga, ya que antes de
iniciar se tendra que tomar en cuenta que en la mayoria de los puntos es necesario cotejar la
documentacion requerida para tener un diagndstico mas preciso de cada punto a evaluar.

4.1.1 Factores que intervienen en el funcionamiento del sistema de seguridad e higiene
propuesto.

Los factores que se consideran en esta investigacion que pueden influir en el buen
funcionamiento del sistema de seguridad e higiene son:

» Compromiso de la direccion para mejorar la gerencia de la empresa;

» Evaluacion y control adecuado de los supervisores del departamento de seguridad e
higiene;

» Participacion de los encargados de la seguridad e higiene para la capacitacion
adecuada en base a las diferentes brigadas;

» Control y seguimiento de los supervisores del departamento de seguridad e higiene;
referente a la reduccion en el numero accidentes y enfermedades laborales;

» Evaluacion de las ventajas econdmicas del costo- beneficio que le genera a la
empresa el sistema de seguridad e higiene; y

Finalmente, él resultado del deterioro repentino de los factores en base a las condiciones de
trabajo en la empresa, y las expectativas de los trabajadores de una mejora continua en sus
condiciones de trabajo, sera responsabilidad de toda la empresa.
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4.2 Sistema de seguridad e higiene propuesto
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Figura 15: Sistema de Seguridad e Higiene propuesto
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4.2.1 Descripcion de los subsistemas

Cada componente del sistema contiene un subsistema que se encargara de completar, cada
punto en base a los requerimientos necesarios. El orden de mencion de cada sub sistema se
hace de forma aleatoria, es decir, es indistinto.

1. Planta fisica (figura 16): este primer punto compete principalmente a la NOM- 001- STPS
en todos sus elementos que lo conforman.

Verificaciones: Tendra que ser realizado por la comisién de seguridad e higiene, por medio de
los recorridos que se realizaran en la planta, revisando y anotando en el acta
correspondiente, las anomalias encontradas como: signos de ruptura, agrietamiento, pandeo,
fatiga del material, deformacion, hundimientos u otra condicion similar dentro de la empresa
que ponga en riesgo su integridad fisica (ver formato en Anexo 4).

Servicios y limpieza: Se establecen lugares limpios, adecuados y seguros, destinados al
servicio de los trabajadores, para sanitarios, consumo de alimentos. Se mantienen las areas
de trabajo libres de obstaculos y los suelos limpios. Asi como las estibas no deberan de
obstaculizar la iluminacion y ventilacidn en las zonas en que estas se requieran

1. Planta fisica
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7

Figura 16: Subsistema de planta fisica

Pisos, rampas y puentes: se deben mantener en condiciones tales que eviten que el
trabajador al usarlas resbale.

Areas y elementos estructurales: se verifica que las instalaciones estén construidas
considerando las condiciones normales de operacion y las situaciones extraordinarias, tales
como impacto accidental de vehiculos, fendbmenos meteoroldgicos y sismos. Asi como
también, si recibe el mantenimiento preventivo y correctivo adecuado.
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Techos, paredes, pisos y patios: revisar que los techos cuenten con un sistema que evite
estancamiento de liquidos; que la pintura de las paredes no causen reflexién y afecten la
vision del trabajador; que los pisos se encuentren limpios y libres para circular; y por ultimo,
que los patios tengan las areas delimitadas mediante franjas amarillas y que el ancho de los
patios sea como minimo igual al ancho del vehiculo mas grande que circule.

Escaleras fijas: verificar que cumplan con la NOM-001- STPS

Transito de vehiculos: se debe disponer de espacios libres que permitan la circulacion de los
vehiculos, independientemente de la circulacion de los trabajadores.

Operaciones de carga y descarga: se frena y bloquea las ruedas de los vehiculos, cuando
estos se encuentran detenidos.

Velocidad maxima: en areas de patio, no debe ser mayor de 15 km/hr.

Para poder llevar a cabo este punto en especial, se necesita que la comisién de seguridad e
higiene, colabore de manera directa por medio de los reportes que se entreguen de manera
periddica cada 6 meses por lo menos, ya que los formatos que se trabajan serviran como un
medio de control para este punto.

2. Orden, limpieza y servicios (figura 17): la base de este punto es el RFSHMAT
principalmente los articulos 103, 107, 108 y 109.

2. Orden, limpieza y servicios

Requerimientos 3
y Orden y
limpieza

RFSHMAT 7
(103,107, 108y 109) =5

Disposicion de
‘basura

Figura 17: Subsistema de orden, limpieza y servicios

Requerimientos: establece que la maquinaria y las instalaciones deben mantenerse limpias,
la limpieza se hara por lo menos al término de cada turno. (Articulo. 107)

Orden y limpieza: la basura y los desperdicios que se generen deberan identificarse,
clasificarse, manejarse y en su caso controlarse, de manera que no afecten la salud de los
trabajadores y al centro de trabajo. (Articulo. 109)

Disposicion de basura y desechos industriales: Los servicios sanitarios destinados a los
trabajadores, deberan conservarse permanentemente en condiciones de uso e higiénicos.
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(Articulo. 108). Deberan existir excusados y mingitorios con agua corriente, separados los de
los hombres de los de las mujeres ( Articulo. 103).

Esté punto también le corresponde a la comision de seguridad e higiene de vigilar guardar el
orden y la limpieza. Para este recorrido se recomienda que se haga a diario por uno de los
integrantes asignado.

3. Organismos (ver figura 18): se trata de la formacidn de las comisiones de seguridad e
higiene y se establecen las responsabilidades de dicha comisién con el fin que se cumplan
los requerimientos que marca la NOM-019- STPS. Es importante recalcar que la seleccion
del personal para este punto debe tener cualidades como: observador, critico, cauteloso y
persuasivo.

3. Organismos

Comisiones ~de
Seguridad e higiel
Z

Funciongmy\to

NOM-61 9- STPS

C itacio

Figura 18: Subsistema de organismos

Comisiones de seguridad e higiene: se realizan las actas de la integracion correspondiente a
la comision, se les asignan las actividades y responsabilidades de cada uno.

Funcionamiento: se establecen los programas anuales de verificaciones, y se levanta el acta
respectiva de cada una de las verificaciones, anotando las condiciones peligrosas y el
incumplimiento, que en su caso existan, a la normatividad aplicable en materia de seguridad,
higiene y medio ambiente de trabajo; las propuestas de medidas para su correccion; los
resultados de las recomendaciones atendidas y el proceso de resolucidén de las que queden
pendientes

Capacitacion: se garantiza que a los integrantes de la comisidon se les proporcione la
capacitacion y adiestramiento en materia de seguridad e higiene necesarios para el ejercicio
de sus funciones, por lo menos una vez al ano.

Este punto le corresponde al departamento de seguridad e higiene, ya que tendra, que definir
a los integrantes de la brigada de dicha comisién y proporcionarles la capacitacién adecuada
para realizar debidamente sus actividades y responsabilidades.
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4. Condiciones generales (figura 19): este punto pone mayor énfasis a los trabajadores,
desde el ingreso de ellos al trabajo hasta la capacitacion que se les brinda, con el fin de
cuidar y mantener su salud. Se basa en los requerimientos que las NOM's y del RFSHMAT.

4. Condiciones generales
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Figura 19: Subsistema de las condiciones generales

Examenes médicos: se deberan realizar los exdmenes médicos de ingreso, periddicos y
especiales a los trabajadores expuestos a los agentes fisicos, quimicos, biolégicos vy
psicosociales, que por sus caracteristicas, niveles de concentracion y tiempo de exposicion
puedan alterar su salud, adoptando en su caso, las medidas pertinentes para mantener su
integridad fisica y mental.

Programas de seguridad e higiene: se establece por escrito y se lleva a cabo un Programa
de Seguridad e Higiene en el Trabajo, que cuente con una relacion de medidas preventivas
generales y especificas de seguridad e higiene en el trabajo, de acuerdo a las actividades
que se desarrollan.

Capacitacion: se le debe proporcionar la capacitaciéon a los trabajadores sobre, el equipo; la
maquinaria; los riesgos de trabajo; el mantenimiento; y de todo aquello que el trabajador
realice en sus actividades laborales de acuerdo al perfil del puesto.

Manejo de materiales: se realiza un listado actualizado de los trabajadores autorizados y
capacitados para la instalacion, operacién y mantenimiento de la maquinaria utilizada para el
manejo de materiales.

Operadores de gruas y montacargas: se debera contar con el personal capacitado para el
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manejo de montacargas, gruas y equipo cuya operacion pueda causar dafos a terceras
personas o al centro de trabajo.

Primeros auxilios: la empresa debera contar con un manual de primeros auxilios en el que se
definan los medicamentos, y materiales de curacion que requiere el centro de trabajo. Asi
como los procedimientos para la atencion de emergencias médicas, un botiquin de primeros
auxilios, en el area donde se desarrollen actividades de soldadura o corte, en el que se
incluyen materiales de curacion que se requieran, de conformidad con el analisis de riesgos
potenciales.

Herramientas: se debera proporciona a los trabajadores las instrucciones por escrito para la
utilizacién y control de las herramientas, las que contendran como minimo, indicaciones para
Su uso, conservacion, mantenimiento, lugar de almacenamiento y transporte seguro.

Incendios: se dara a todos los trabajadores capacitacion y adiestramiento para la prevencion
y proteccion de incendios, y combate de conato de incendio, asi como también, se realizaran
simulacros de incendio cuando menos una vez al afio.

La responsabilidad para llevar a cabo este punto recae en mas del 80% en el patron, ya que
tiene la obligacion de brindar a todo su personal la capacitaciéon y la seguridad en sus
actividades asignadas.

5. Recipientes sujetos a presion(RSP) (figura 20): tiene como objetivo principal regularizar
todos sus RSP para evitar accidentes dentro de la empresa. Se fundamenta en la NOM-020-
STPS.

5. Recipientes sujetos a presion y calderas

Autorizacién de //
Condiciones
‘ seguridad

— NOM- 020-STPS
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)

’7 T Identificacion 7
4
Difusic'y ) Procedimientos de/ y

Figura 20: Subsistema de los recipientes sujetos a presion y calderas

Listado de equipos: son todos los equipos instalados en el centro de trabajo, no importando
si requieren o no de autorizacion de funcionamiento, y se identifican aquellos que son
portatiles o que contienen liquidos organicos.

69



Instituto Politécnico Nacional

Autorizacion de funcionamiento y bajas: aplica a todos los equipos que de acuerdo con la
norma vigente en esta materia requieren de autorizacion provisional de funcionamiento.

Condiciones de seguridad: se deben resguardar contra golpes o impactos los equipos que se
ubican cerca de los pasillos de transito de vehiculos; deben existir espacios libres para las
actividades de operacion, mantenimiento y revision; y, se tendran que proteger y sefalar los
equipos que operen a temperaturas extremas, para evitar contacto con los trabajadores.

Identificacion: se tienen que identificar los equipos, con una etiqueta, placa u otro medio, que
contenga el nombre del equipo o numero de identificacion.

Procedimiento de seguridad: este documento debera contener los procedimientos en idioma
espanol, para la operacién, mantenimiento y revision de los equipos, que incluyan medidas
de seguridad.

Difusion: se tendran que difundir los procedimientos a los trabajadores encargados de los
equipos.

Capacitacion: el personal que maneje el equipo debera contar con la capacitacion
correspondiente para la operacion, el mantenimiento y la revision del equipo.

Mantenimiento: se debera contar con los antecedentes de alteraciones, reparaciones,
condiciones de operacion y mantenimiento de los equipos

Para este punto se proponen dos formatos de los RSP (ver Anexo 4), para poder controlar el
procedimiento de acuerdo a normatividad.

6. Proteccidn y dispositivos de seguridad en la maquinaria, los equipos, los accesorios
y los trabajos de soldadura (figura 21): se basa en las NOM's y en el RFSHMAT.
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Figura 21: Subsistema de la proteccion y dispositivos de seguridad en la maquinaria, los equipos, los accesorios y los trabajos
de soldadura
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Estudio de riesgo potencial para la maquinaria y equipo: incluye un inventario de todos los
factores y condiciones peligrosas que afecten la salud del trabajador, como son: generacion
de calor, electricidad estatica de la maquinaria y equipo, superficies cortantes, etc.

Dispositivos de seguridad: proporcionan una proteccion total y permiten el libre movimiento
del trabajador.

Herramientas: se verifican peridédicamente las herramientas en su funcionamiento, a fin de
proporcionarles el mantenimiento adecuado y, en su caso sustituir aquellas que hayan
perdido sus caracteristicas técnicas.

Equipo de trabajo: se debera proporciona a los trabajadores que lo requieren cinturones,
portaherramientas, bolsas o cajas para el transporte y almacenamiento de herramientas.

Mantenimiento: se elaborara un programa de mantenimiento de la maquinaria y equipo, con
las medidas de seguridad e higiene incluidas.

Manuales y procedimientos para emergencias: se plasmara en los manuales para casos de
emergencia y los procedimientos de seguridad, y se les proporcionara a los trabajadores que
operan o dan mantenimiento a la maquinaria.

Dispositivos de seguridad para el mantenimiento de la maquinaria: tendran que colocarse los
candados, portacandados y tarjetas de aviso de seguridad para el bloqueo de energia,
advirtiendo la desactivacién de la maquinaria y equipo, en lugares estratégicos y visibles,
cuando menos a un metro de distancia

Programa de seguridad e higiene: se realizaran especificamente para la realizacion de
trabajos de soldadura y corte en condiciones de seguridad e higiene.

Analisis de riesgos: se identificaran los riesgos potenciales para las actividades de soldadura
y corte que se desarrollen en el centro de trabajo.

Reconocimientos médicos: tendran que someter a los trabajadores que realizan trabajos de
soldadura y corte a los reconocimientos médicos especificos, segun lo establecen las NOM's
de la secretaria de salud.

Delimitacion de areas: especificamente en las casetas de soldar o con mamparas para
delimitar las areas en donde se realicen actividades de soldadura y corte.

Mantenimiento: brindar mantenimiento preventivo y, en su caso, correctivo, al equipo y
maquinaria utilizado en las actividades de soldadura y corte, con trabajadores autorizados y
capacitados del centro de trabajo o del proveedor del equipo.

Se propone en el Anexo 3 un formato del analisis y riesgo de la maquinaria que se utilizé en
esta investigacion. Este punto, debera ser controlado por medio de los empleados con
actividades especializada, que se enfocan unicamente a este tipo de maquinaria; y por ultimo
el supervisor del area tendra que verificar que las operaciones se estén haciendo de acuerdo
a la descripcion del proceso.
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7. Condiciones del ambiente de trabajo (figura 22): se basa en las NOMS$ de la STPS que
corresponde a cada factor expuesto del trabajador en los que aplico la empresa en el

diagnostico del Anexo 1.
lluminacié 4
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Ve%ac"n /
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Figura 22: Subsistema de las condiciones del ambiente de trabajo

Ruido: efectuar el reconocimiento y la evaluacion a fin de conocer las caracteristicas del
ruido y sus componentes de frecuencia; se debe vigilar que no se rebasen los niveles
maximos permisibles establecidos por la NOM; debera existir un programa de conservacion
de ruido; se vigilara la salud de los trabajadores expuestos a ruido mediante la aplicacion de
examenes médicos especificos.

Vibraciones: tendran un programa para la prevencion de alteraciones a la salud del personal
ocupacionalmente expuesto a vibraciones, en cuyo contenido se incluiran el reconocimiento y
las evaluaciones de las vibraciones; asi como cambien la capacitacion, el adiestramiento y la
vigilancia a la salud del personal ocupacionalmente expuesto, con el control correspondiente.
Se informara a todos los trabajadores, sobre las posibles alteraciones a la salud por la
exposicion a vibraciones, y de las areas donde los niveles de exposicion superen los niveles
de exposicion a vibraciones.

Ventilacion: se tendran que mantener durante las labores, la ventilacion natural o artificial que
contribuya a prevenir el dafio en la salud de los trabajadores.

iluminacion: se tendran que reconocer, evaluar y controlar los niveles de iluminacién en todo
el centro de trabajo, existira un programa de mantenimiento de luminarias, incluyendo los
sistemas de iluminacién de emergencia.

Sustancias quimicas contaminantes solidas, liquidas y gaseosas: existiran hojas de
seguridad para todas las sustancias quimicas peligrosas que se utilizan en el centro de
trabajo, realizaran y mantendran actualizados los estudios de los contaminantes del medio
ambiente laboral que incluye el reconocimiento, la evaluacion y el control necesario para
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prevenir alteraciones en la salud de los trabajadores expuestos a dichos contaminantes.
Deberan tener actualizado un programa de seguridad e higiene que permita mejorar las
condiciones del medio ambiente laboral, y reducir la exposicion de los trabajadores a las
sustancias quimicas contaminantes; e informar a los trabajadores de las posibles
alteraciones en su salud por la exposicion a las sustancias quimicas.

Este punto sera controlable siempre y cuando las empresas realicen un estudio de impacto
ambiental, que les permita saber el grado de riesgo en el que laboran y conocer los agentes
peligrosos que se encuentran suspendidos en el aire ocasionados por las actividades
realizadas.

8. Sistema contra incendios (figura 23): se basa en la NOM- 002- STPS

’—> NOM- 002-STPS
Condiciones de Revision y
seguridad mantepimiento de 4
; tintores y

. 7 Z
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edificios cc{w*j{gzé - Extintor/e/ /
riesgo mi /

Figura 23: Subsistema del sistema contra incendios

Condiciones de seguridad: se instalaran los equipos contra incendio, de acuerdo al grado de
riesgos de incendio, a la clase de fuego que se pueda presentar en el centro de trabajo y a
las cantidades de materiales en almacén y en proceso.

Areas, locales y edificios, con grado de riesgo de incendio medio: se colocaran por cada 300
mts., cuadrados o fraccion, al menos un extintor de acuerdo a la clase de fuego.

Extintores: se verificaran que los extintores cuenten con su placa o etiqueta, colocada al
frente y contenga, por lo menos el nombre, denominacion o razon social del fabricante. Por
otra parte se verificaran que los extintores cuenten con la fecha de la carga original o del
ultimo de servicio de mantenimiento realizado, indicando al menos el mes y afio; y su agente
extinguidor; y la capacidad nominal en kg. o Ibs, deberan de recibir, cuando menos una vez al
afio, mantenimiento preventivo,y colocarse en lugares visibles, de facil acceso y libres de
obstaculos.

Revisidbn y mantenimiento de extintores: se revisan al momento de su instalacion y
posteriormente a intervalos no mayores de un mes.

Para estos procedimientos se sugieren los formatos que se encuentran en el Anexo 4, de tal
manera que exista un control adecuado a los requerimientos de la norma. Asi mismo, se
debe de tomar en cuenta que los recorridos de inspeccion pueden ser realizados por todo el
personal.
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9. Equipo de proteccion personal (figura 24): se basa en la NOM y en el RFSHMAT
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Figura 24: Subsistema del equipo de proteccion personal

Dotacién del Equipo: en todos los centros de trabajo donde existan agentes en el medio
ambiente laboral, que puedan alterar la salud y poner en riesgo la vida de los trabajadores y
que por razones de caracter técnico no sea posible aplicar las medidas de prevencion y
control, el patron debera dotar a éstos con el equipo de proteccion personal.

Equipo de proteccidn personal: existiran los estudios y el analisis del riesgo para determinar
el uso del equipo de proteccion personal, se revisara que el EPP proporcionado al trabajador
sea acorde a las caracteristicas y dimensiones fisicas del mismo y a los agentes de riesgo.

Capacitacion: Se proporciona a los trabajadores la capacitacion y el adiestramiento
necesario, para el uso, limpieza, mantenimiento, limitaciones y almacenamiento del equipo
de proteccién persona.

Difusién: Los trabajadores cuentan con informacion sobre los riesgos a los que estan
expuestos y el equipo de proteccion personal que deben utilizar.

Para realizar este punto se anexa un formato que controle el EPP en las diferentes areas.

10. Instalaciones eléctricas y electricidad estatica (figura 25): se fundamenta en las
NOM-STPS.

Diagrama de la instalacion eléctrica: contar con el diagrama unifilar de la instalacion eléctrica,
actualizado y que contenga el cuadro general de cargas instaladas y por circuito derivado.

Riesgos de trabajo de Mantenimiento: se analizaran los riesgos de trabajo a los que se
exponen los trabajadores antes de realizar cualquier mantenimiento a las instalaciones
eléctricas.

Procedimientos de seguridad: habra para todas las actividades de mantenimiento a las
instalaciones eléctricas,

Capacitacion: tendran capacitacién y adiestramiento todos los trabajadores que realizan
mantenimiento a las instalaciones eléctricas del centro de trabajo.

Comunicacion: los trabajadores tienen que conocer los riesgos que la energia eléctrica
representa y de las condiciones de seguridad que deben prevalecer en el area de trabajo o
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Figura 25: Subsistema de las instalaciones eléctricas y electricidad estatica

Equipo de proteccion personal y colectivo: aplican a todos los que realizan las actividades de
mantenimiento a las instalaciones eléctricas con base en lo que senala el analisis de riesgos
del centro de trabajo equipo y materiales de proteccion aislante segun el nivel de tension o
corriente de alimentacion, que garantice su seguridad.

Primeros auxilios: existiran los elementos necesarios que permitan brindar la atencion
médica a un posible accidentado por contacto con la energia eléctrica, y el botiquin de
primeros auxilios estara equipado para atender a trabajadores lesionados o accidentados por
esta materia.

Sefalizacidon: deben tener dispositivos y protecciones de seguridad y sefalarse de acuerdo al
voltaje y corriente de la carga instalada.

Tableros: El bloqueo de energia para el control de riesgos, estara en tableros, controles y
equipos, a fin de desernergizar, desactivar o impedir la operacién normal de la maquinaria y
equipo.

Registro de valores de resistencia eléctrica: El patrén debera de medir y registrar al menos
cada doce meses, los valores de resistencia de la red de tierras y la continuidad en los
puntos de conexién a tierra en el equipo que pueda generar o almacenar electricidad
estatica.

Este punto se controla en base al diagrama de instalacion eléctrica, con el que deberia de
contar la empresa de acuerdo con la carga de voltaje para cada area.
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11. Senales, avisos de seguridad y cédigo de colores (figura 26): se basa en las NOM's
de la STPS.

Caracteristicas ///

Identificacion y 7 - y )
comunicaciér/l;e// / NOM- 017, 026- STPS / - Cédigo de colores /

peligros y riesgos

Z

Uso del equipo de/ /
proteccion personal

Figura 26: Subsistema de sefiales, avisos de seguridad y codigos de colores

Caracteristicas: deben existir las sefiales de seguridad e higiene de tal manera que puedan
ser observadas e interpretadas por los trabajadores a los que estan destinados y evitando
que sean obstruidas.

Caddigo de colores: el sistema de tuberias debera contar con el cédigo de colores conforme a
lo que establece la norma correspondiente, donde se garanticé que la aplicacién del color,
sefalizacion y la identificacion en la tuberia estan sujetas a un mantenimiento que asegure
en todo momento su visibilidad y legibilidad.

Uso del equipo de proteccion personal: se identificaran y sefialaran las areas en donde se
requiera al personal asignado.

Identificacion y comunicacién de peligros y riesgos: se identifican los depdsitos, los
recipientes y las areas que contengan sustancias quimicas peligrosas o los residuos de
estas.

Para este apartado, cabe sefialar que va de la mano con el apoyo de la comision de
seguridad e higiene que debera informar al encargado de cada area de trabajo, las
deficiencias que se encuentren y corregir de manera inmediata. Si se requiere, se sugiere
que se hagan estos informes en la hoja de reportes de la comision, para que se tenga como
evidencia cada reporte.
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12. Manejo, transporte y almacenamiento de materiales (figura 27): se fundamenta en las
NOM's y el RFSHMAT.

Levantamiento de
materiales (NOM- 006-
STPS 4

Manejode

sustancias ir}ﬂa)n?béso /
combustibles
NOM-005- STP %
/
NOM y RFSHMAT

Manejo de 7 Regaderas, lavaojos,
sustancias inflamables neutralizador
combustibles // inhibidor: 4
NOM:- 005- STPS NOM- 005- STPS

Figura 27: Subsistema del manejo, transporte y almacenamiento de materiales

Manejo, transporte y
almacenamiento

RFSHMAT art 56 y 66
NOM- 005- STPS

Levantamiento de materiales: tendra que existir un registro de la vigilancia a la salud de los
trabajadores, que en las actividades de carga manual de materiales estén expuestos a
sobreesfuerzos musculares o de postura.

Manejo, transporte y almacenamiento de materiales en general, materiales y sustancias
quimicas peligrosas: habra una relaciéon del personal autorizado para llevar a cabo las
actividades de manejo, transporte y almacenamiento de materiales y sustancias quimicas
peligrosas, asi como para operaciones en espacios confinados. Asi como, un programa de
procedimientos.

Regaderas, lavaojos, neutralizadores e inhibidores: existira la cantidad suficiente de
regaderas, lavaojos, neutralizadores e inhibidores en las zonas de riesgo, para la atencién de
casos de emergencia; se le prohibe el uso al personal de herramientas, zapatos y objetos
personales que puedan generar chispa, flama abierta o temperaturas que provoquen
ignicion; se estableceran por escrito los trabajos peligrosos que entrafien exposicion a dichas
sustancias que requieran autorizacion para ejecutarse, indicando el procedimiento para la
autorizacion, y los niveles de responsabilidad.

Manejo de sustancias inflamables o combustibles: las cantidades de dichas sustancias que
se requieran en el proceso productivo deben limitarse a lo necesario para su uso en un dia
de trabajo. Para almacenar sustancias corrosivas, irritantes o téxicas, debe hacerse en
recipientes especificos en funcion de la sustancia de que se trate y deben estar identificadas
por medio de avisos y sefiales de seguridad.

Este punto se controla por el personal capacitado y responsable del uso de dichas
sustancias, tendran la obligacion de informar de manera diaria el estado de las sustancias asi
como también, procurar el resguardo de los materiales.
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4.3 Alcances del sistema

Este sistema puede ser aplicado para casi todo el ramo industrial, con excepcion del giro
farmacéutico ya que no se tomé en cuenta un punto del PASST que unicamente les aplica
llamado “organizacion de la seguridad en procesos con sustancias quimicas”, debido a que la
empresa en estudio es metalmecanica.

4.4 Propésito del sistema

El proposito de esta investigacion es aplicar un sistema de seguridad e higiene en la mayoria
de las empresas sin dificultad de ponerlo en practica, teniendo la garantia que se esta
cumpliendo con los requerimientos necesarios y que son candidatos para participar en el
PASST, sin dificultad.

4.5 Propuesta del equipo de proteccidon personal para la empresa metalmecanica

Este punto tiene como finalidad, hacer una propuesta del EPP para el personal que labora en
la empresa por medio del analisis de la maquinaria y herramienta de cada una de las
actividades realizadas. La evaluacion se hizo por medio de formatos que se encuentran en el
anexo de esta investigacion, para poder decidir cual es la mejor opcion para el trabajador.

4.5.1 Reglamento para el equipo de proteccion personal (EPP)
El reglamento federal de seguridad, higiene y medio ambiente de trabajo, establece que:

I.Los patrones tienen la obligacion de proveer el equipo de proteccidn personal
necesario para proteger la integridad fisica, la salud y la vida de los trabajadores y
para seleccionarlo se debe realizar un analisis de los riesgos a que estan expuestos
los trabajadores.

I. Los trabajadores deben usar el equipo de proteccion invariablemente en los
casos de que se requiera.

Por otra parte la NOM-017-STPS-2001 hace mencion de las medidas necesarias que debe
tener una adecuada aplicacion del EPP en base a los siguientes puntos:

» Obligaciones del patron
» Obligaciones de los trabajadores que usen equipo de proteccidn personal

» Procedimientos para el equipo de proteccion personal. En este punto se incluyen
apartados como:

- Uso, limitaciones y reposicién
- Revision, limpieza, mantenimiento y resguardo
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4.5.2 Andlisis de riesgos en la maquinaria y equipo

En este apartado se presentan los resultados estudiados de los riesgos potenciales
generados por la maquinaria y equipo, donde se identificaron y se analizaron los factores y
las condiciones peligrosas que pueden afectar la salud del trabajador, considerando la NOM-
004- STPS- 1999. (Ver anexo 3)

Los resultados se presentan en formatos que contiene la siguiente informacion:

>

vV V V V V V VYV VYV VYV V

Nombre de la maquinaria

Factores y condiciones peligrosas en la maquinaria y equipo
Riesgos

Tipo de dafio

Gravedad

Probabilidad de ocurrencia

Elementos de seguridad

Protector

Dispositivo

Producto

Observaciones

Para determinar la gravedad del riesgo al personal, se tomé como criterio la siguiente
clasificacién para cuando los riesgos de trabajo se produzcan:

YV V V V V

Minimo: No significa un riesgo para la salud

Ligero: Significa una posible lesidn reversible

Moderado: Puede ocasionar una lesién temporal o menor

Serio: Lesién grave probablemente de atencion rapida y tomar tratamiento meédico.

Severo: Lesidén que puede amenazar la vida o causar un dafio mayor o permanente.

Para determinar la probabilidad se clasificé en tres niveles siguientes:

B = BAJA
M = MEDIA
A= ALTA
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Con base a lo establecido en el apéndice “A” de la NOM- 017- STPS- 1999, se deben seguir
una serie de pasos que permitan determinar el Equipo de Proteccion Personal (EPP) que
requiere cada trabajador para desempefar sus actividades, con el objeto de prevenir
accidentes y enfermedades de trabajo.

4.5.3 Eleccion del equipo de proteccion personal (EPP) para la empresa

Después del analisis de cada una de las herramientas y maquinaria de la metalmecanica se
eligieron los equipos pertinentes para la proteccion del trabajador (ver tabla 21).

4.5.3.1 Revisién, limpieza, mantenimiento y resguardo del equipo de proteccién
personal

Después de proponer el equipo de proteccion personal para la empresa es necesario no
olvidar que la norma NOM- 017- STPS- 1999 exige que se lleve a cabo un mantenimiento
adecuado para cada uno de los EPP, por lo cual se proponen las actividades necesarias para
cumplir con el requerimiento de cada equipo.(ver tabla 22)

4.5.3.2 Resguardo del equipo de protecciéon personal

El resguardo del equipo de proteccidon personal se hara en forma separada de los equipos
nuevos y en un lugar que esté alejado de areas contaminadas, protegidos de la luz solar,
polvo, calor, frio, humedad o sustancias quimicas, de acuerdo a las recomendaciones del
fabricante o proveedor.

4.6 Analisis del medio ambiente laboral y propuesta de mejoras

La contaminacion del aire se clasifica en dos categorias principales: el particulado y los
gases. En la categoria de particulado se identifican el humo, el polvo, los vapores y la
neblina. El particulado a su vez se divide en quimico y bioldgico. Por su parte, dentro de los
gases se encuentra los 6xidos de azufre, de nitrdgeno, monodxido de carbono, hidrocarburos
y todos los vapores que emiten las sustancias quimicas liquidas ( Baca. Et al, 2007).

Es por eso, que cuando se plantee la propuesta para la mejora del medio ambiente del
trabajo en la empresa, para el caso de los agentes fisicos, se generalizara para todas las
areas y no solo para el proceso.

Cuando se analizo, el diagrama de flujo para el proceso y las operaciones de la empresa, se
identificaron los procesos que pudieran tener un efecto representativo en el medio ambiente
laboral, que fueron: corte, soldadura, bafo fosfatizado, pintura y secado .

4.6.1 Analisis de los residuos generados al cortar

Con base a NOM-043- SEMARNAT-1993, que establece los niveles maximos permisibles de
emision a la atmosfera de particulas soélidas provenientes de fuentes fijas , que generan
contaminantes como son las particulas solidas que al combinarse en la atmdsfera con otros,
deterioran la calidad del aire, por lo que es necesario su control a través del establecimiento
de niveles maximos permisibles de emision que aseguren la preservacion del equilibrio
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ecoldgico y la proteccion al ambiente .

Sin embargo, los residuos que son generados en la empresa (ver figura 28) nunca han sido
medidos, y mucho menos existe algun registro de estudio realizado en emision de polvos,
rebabas de metales o al combinarse con los aceites y grasas necesarios para la realizacion
del corte.

Materia |Herramientas o )
) o Residuos generados
prima maquinas
Aceite lubricante
. . to
- Discos o cintas de . . gast
Laminas A Aceite lubricante de corte |Aceite y grasas para
corte por friccidn disminuir la friccion
en el troquelado
Residuos  metalicos
. . generados  por el
Tubos Cortadoras irwart:rf;jzszgzgzji?e corte o troquelado
preg impregnados de|
aceites y grasas
Rollos Cizalla Polvos Polvos de cortadora
Perfiles Prensas Residuos de metal ghatar;e_l de acel;?,
. - esperdicios e
Varillas Seguetas mecanicas acero.  rebaba  de
Barras diversos metales

Figura 28: Residuos generados al cortar

4.6.2 Analisis de los residuos generados al soldar

Para tener un analisis de los residuos es necesario determinar primero el tipo de soldadura a
que se va a utilizar. Para este caso la empresa RIVSA, trabaja con dos tipos que son: la
soldadura con arco eléctrico y la soldadura suave de punto. La diferencia entre cada una se
muestra en la tabla 18.

Tipo de soldadura Descripcion

Genera calor mediante un arco eléctrico formado entre electrodos, que
pueden ser la varilla electrodo y el mismo metal a ser fundido. Material a
unir aceros de bajo y medio carbono, especiales, para herramientas,
inoxidables (bloque y culatas de motores, engranajes, poleas, carcazas,
ejes, laminas etc.). En aceros de menos de 0.23% de carbono no se
necesita precalentamiento, entre 0.23% y 0.6% de carbono se debe
seleccionar el precalentamiento y tratamiento térmico. Segun el tipo de
material y espesor de chapa a soldar el amperaje puede oscilar entre 40 y
370

Se realiza mediante el paso de corriente eléctrica aplicada mediante la
presion de dos electrodos sobre las piezas y a la temperatura de fusion de
éstas. Utilizado en laminas y platinas de acero de bajo y medio carbono,
fundiciones, acero inoxidable.

Soldadura con arco
eléctrico

Soldadura suave de punto

Tabla 18: Tipos de soldadura

Los residuos de la soldadura se muestran el la tabla 19
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Residuos Descripcion
E . Escoria de soldadura (plomo, estafio, bronce, latén,
scorias
aceros)
Lodos Lodos de las tinas de prueba de fugas de radiadores

Residuos de soldadura de electrodo (colillas) y

Residuos de metal ,
cascara de soldadura

Residuos de grasas |Grasas y agentes decapantes

Tabla 19: Residuos generados en el proceso de soldadura

Para este caso de estudio, se generalizaran los efectos de humos y gases de la soldadura
(ver tabla 20) en el medio ambiente, ya que para determinar la diferencia que existe entre
utilizar un tipo de soldadura se deberia de contar con los estudios necesarios y en la
empresa como ya se menciono no se han hecho.

Residuo Efecto Contaminante
NEUMOCONIOSIS Humaos, silices, asbesto, cobre y berilio

Antimonio, arsénico, cadmio (contenido de pinturas vy
] rellenos), fluoruro, cromo, plomo (pintura y componente en
Particulas soldadura suave), zinc (metal galvanizado), magnesio,
VENENOSOS SRR :
mercurio, titanio, vanadio, manganeso ( componente del
acero de carbono) y niquel ( componente de acero
inoxidable).

Ozono, fésgeno (formado al soldar por presencia de
IRRITANTE PULMONAR dlso[ventes no ret|r'ados),. y oxido de n[trogeno (en
Gases cantidades y presencia continuada producen liquido en los
pulmones).

ASFIXIANTES Simples: helio. Quimicos: monéxido de carbono.

Tabla 20: Efectos de las particulas y gases de la soldadura

La soldadura es el mejor proceso para unir metales, y el mas usado es el de arco eléctrico,
por sus multiples aplicaciones. Debido a su fuente de poder, que genera elevadas corrientes
eléctricas a tensiones relativamente bajas, se pueden soldar piezas de metal cerrando un
circuito eléctrico ( Baca. Et al, 2007).

La NOM-027-STPS-2000, indica que se debe de contar con ventilacion permanente o con
extraccion de gases y humos, ya sea natural o artificial, antes y durante la realizacién de las
actividades

de soldadura y corte; debe de existir un monitoreo para detectar atmédsferas explosivas,
irritantes, téxicas o deficientes de oxigeno.

La empresa esta obligada de acuerdo a la norma a analizar los riegos potenciales de la
relacion de los materiales, elementos y aleaciones empleadas como material base y, en su
caso, de aporte para la soldadura y corte, asi como las reacciones quimicas que se
produzcan y que generen contaminacion en el medio ambiente laboral.

Se debe de contar con un listado de todos los factores o agentes y condiciones peligrosas
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que puedan afectar la salud del trabajador durante la operacién de soldadura y corte, como:
» Los humos y gases provenientes de los arcos voltaicos y de las llamas;

» Las radiaciones (infrarroja, ultravioleta y la luz brillante, entre otras) provenientes de
las elevadas temperaturas de las llamas y los arcos voltaicos;

» El ruido producido por las llamas y por los arcos voltaicos;

» Las atmésferas explosivas, corrosivas, toxicas o con deficiencia de oxigeno

4.6.3 Propuesta para disminuir los contaminantes encontrados

En este punto se daran alternativas para cada actividad analizada en el impacto de medio
ambiente laboral con base a las normas ambientales mencionadas en las operaciones
estudiadas anteriormente.

4.6.3.1 Proceso de corte
Antes de comenzar con la operacion se recomienda lo siguiente:

=>» Identificar las principales fuentes generadoras de residuos (lubricantes, materias
primas, laminas, tuberias y varillas), maquinados, agua, retrabajos, energia entre otros

= Revisar peridodicamente los residuos del flujo de procesos con el fin de establecer
progresos y nuevos puntos criticos .

=>» Elaborar un plan para disminuir la generacién de desperdicios en esta area.

= Controlar el uso excesivo del equipo de corte con el fin de disminuir los consumos de
gas, energia y la generacion de polvos y humos.

4.6.3.2 Proceso de soldadura

=>» Ultilizar ventilacion o sistema de extraccion, sobre todo en sitios en donde se considera
que la ventilacion es insuficiente .

=>» Evitar soldar en sitios donde existan riesgos de incendio, en caso de no poder hacerlo,
se debe portar un extintor de tipo ABC de 20 kg.

= Se recomienda purgar la valvula de los cilindros. No debe estar impregnada de grasa
ni aceites, debido a que causa combustion espontanea .

=> No se debe usar el acetileno con una presion mayor a 15 libras .

=>» Las areas de trabajo donde se realiza la soldadura deben permanecer en orden y
dejarlas aseadas, asi mismo que todo el equipo de soldar y las tapas protectoras de
los cilindros queden bien apretada .

4.6.3.3 Proceso de fosfatar

=>» Analizar constantemente los ingredientes mas importantes durante el bafio
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>
=>» Avalar que la carga sea uniforme.
>

Garantizar el manejo exacto de la temperatura

Eliminar el lodo producido por la fosfatacion mediante filtrado (aumenta la vida util de
los banos)

4.6.3.4 Proceso de pintura

>

L 2 A

Vo

7

Estandarizar las pinturas dentro de lo posible .
Utilizar pinturas de base acuosa .
Inspeccionar las piezas antes de pintarlas.

Evaluar el método de mayor coeficiente de rendimiento de aplicacion, un ejemplo por
mencionar; el pintado por rociado a baja presion o un procedimiento electrostatico, ya
que el gasto podria amortizarse en poco tiempo, mediante la reduccién completa de
los costos por adquisicién de esmaltes.

Retirar el esmalte segregado en el dispositivo de captacién .

Mezclar el segregado con esmalte original y/o volver a utilizar como pintura para
requerimientos de menor calidad como para la aplicacién de una primera .

Evitar el consumo excesivo de pintura.

Mantener una distancia constante entre la pieza y la pistola para obtener un acabo
uniforme .

Reducir la presion del fluido y la del aire de atomizacion (donde sea posible) .
Disminuir el espacio entre las piezas

Para evitar la gran cantidad de emisiones a la atmodsfera se pueden utilizar:
recubrimientos con alto contenido en sdlidos ; recubrimientos en base agua ; vy
recubrimiento en polvo .

4.6.3.5 Medio ambiente laboral luz, agua, aire

Para la luz:

>

YV V V V V V

Evitar desperdicios en el consumo de energia

Utilizarla y transformarla adecuadamente

Regulacion de los compresores de aire comprimido y utilizacion eficiente del mismo
Apague los extractores de aire usados en procesos de pinturas si no se esta utilizando
Procurar un nivel cada vez mayor de control de los procesos

Examinar las ventajas de los procesos continuos y evitar interrupciones y paros .

Verificar que las conexiones eléctricas estén correctamente y escoger la capacidad
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adecuada para los equipos

La utilizaciéon de motores eléctricos a su maximo rendimiento (alto factor de carga,
minimo funcionamiento en vacio etc.)

Para el agua:

>

Inspeccionar visualmente las llaves de agua. Arreglar si es necesario. Si es posible
apagar todos los equipos que usan agua y comparar con el medidor de agua. Si aun
sigue registrando consumo significa que hay fugas escondidas .

Revisar que todos los depédsitos no tengan fugas donde puedan escaparse y
contaminar el suelo y el agua. Esta zona debe tener una capacidad de almacenaje.

Comprobar regularmente que los contenedores estén bien sellados y en buenas
condiciones sin sefales de corrosion o fugas. Hacer revisiones periddicas de los
depdsitos para disminuir el riesgo de fugas y derrames.

Separar los residuos, identificandolos claramente para evitar que se contaminen
mutuamente. En muchas ocasiones se sugiere que se usen etiquetas impermeables
para identificarlos (tipo de producto quimico y cantidad) es necesario poner la fecha
de revision.

Para el aire:

>

Para la evaporacion de solventes se deben de utilizar valvulas de conservacion para
los depdsitos que contengan productos volatiles ya que previenen la evaporacion.
Dichas valvulas permiten la presurizacion y despresurizacion de los depdsitos sin
pérdida de vapores .

Para algunos usos los disolventes no basados en COV pueden remplazar a los fluidos
basados en el petréleo. Reemplazar el uso de solventes como el tolueno por
disolventes no volatiles, como los limpiadores basados en citricos han mejorado y
(pueden sustituir a los potencialmente dafiinos basados en COV)

En las instalaciones de mecanismos de pistolas en las lineas de aire comprimido se
deben de vigilar que no se queden abiertas. También hay que comprobar que las
lineas y juntas no presenten fugas.

Para el ruido:

>

>

Se deben hacer en las tres partes involucradas del fendmeno que son: en la fuente, el
medio de propagacion y en el receptor, los cambios necesarios.

Ajuste electromecanico de los equipos industriales.

Sustitucion de las maquinas, equipos y procesos industriales por sistemas menos
ruidosos.

Adecuar los aislamientos, control de la vibracion, uso de sistemas de amortiguacion,
modificacion de la distribucion de personal y rigidez; para evitar resonancia, reduccion
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de la velocidad de fluidos y turbulencia y reduccién de las areas de superficies
vibrantes.

» Se pueden instalar encerramientos, barreras acusticas, absorcion o aislamiento
acustico, silenciadores y aislamiento de las vibraciones y el choque.

Esta propuesta no es mas que las recomendaciones que se dan en las normas ambientales
de residuos péligrosos mexicanas y extranjeras como son las ISO’s 14000, las de
SEMARNAT, Ecologia, de Metrologia y Normalizacion y de la Ley General del Equilibrio
Ecoldgico; de acuerdo a las necesidades que se detectaron en la empresa.
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Figura

Equipos de Maquina Gravedad Tipo de Equipo Resistencia
Proteccion Personal

- Plasticos laminados moldeados
bajo altas presiones.

Casco tipo A
- Fibras de vidrio impregnadas de

Dan proteccion  contrajresinas.

impactos, lluvia, llamas,

Proteccion de cabeza

Aplica en toda la
planta

Minimo

salpicaduras de sustancias
igneas y soportan, luego
del ensayo de resistencia
al impacto, una tension de
ensayo de 15.000 V con
una fuga maxima de 8 mA
y una tension de hasta
20.000 V sin que se
produzca la ruptura del
dieléctrico.

- Aleacion de aluminio.

Materiales plasticos de alta
resistencia al paso de la corriente
eléctrica (policarbonatos
poliamidas).

Proteccién de ojos y
cara

Planta de soldar

Seria

Mascaras con lentes de
proteccion (mascaras
de soldador)

Formados de una

mascara provista de lentes para
fitrar los rayos ultravioletas e
infrarrojos

Esmeril y Torno

Moderada

Gogles de seguridad

- Estos anteojos deben proporcionar
un cierre hermético para los ojos,
evitando asi el contacto con el
liquido, humo, vapor o gas.

- Los materiales de fabricacién son
diversos y se caracterizan porque
sus bordes van en contacto con la
piel, lo que da la hermeticidad
necesaria.

- Tienen el inconveniente de falta de
ventilacion, lo que puede
empanarlos.




Clasificacion de los

Equipos de Maquina Gravedad Tipo de Equipo Resistencia Figura
Proteccién Personal
Compresores de Seri
; eria e -
aire De forma semiesférica de plastico,
Torno Minimo rellenos con absorbentes de ruido
Fresadora Minimo |Tapones desechables de (material por_qso). ’Para asegurar
g . una adaptacion comoda y firme
Esmeril Moderado |€SPuma de poliuretano con . yeqor del oido estan provistos
Cordon o
de un borde hermético
Proteccién del oido o confeccionado con una delgada
Maximo confort o >
. . Imembrana sintética llena de aire o
proteccion. Este tapon P R
: de un liquido de alta friccion interna
delgado y esponjoso hace|, ». . : .
Transformador | Moderado (glicerina, aceite mineral). Se
desaparecer los temores ;
sostienen por wuna banda de

de algunas personas a
utilizar proteccion

sujecion alrededor de la cabeza, la
que ejerce presion sobre los oidos y
permite un buen ajuste.

Mascarilla tipo B

Tienen como funcién impedir que
los agentes contaminantes del aire

Proteccion de  las Mascarilla con cartuchos|ingresen al organismo del
, . . Planta de soldar Seria filtros intercambiables trabajador vy pueden cubrir
vias respiratorias
completamente la cara del
trabajador o sélo la nariz y boca de
él.
Compresores de| Moderado
aire
Torno Seria
Fresadora Moderada Guantes de Cuero
Planta de soldar | Moderada |(Soldadura eléctrica y|po0 5406 para ayudar a reducir
P autoégena). .
rensa Ligera lesiones molestas en las manos
Proteccién de manos hidraulica (pinchazos, cortes, rasguinos, etc).
y brazos Equ!pos de Seria Proteccion contra rebabas No’ pyeden utlllzars.e p?ra %roductos
oxicorte metalicas, materiales quimicos y sustancias liquidas.
Esmeril Ligera |asperos, bajo calor.
Transformador Ligera




Clasificacion de los

Equipos de Maquina Gravedad Tipo de Equipo Resistencia Figura
Proteccion Personal
Compresores de Li - Casquillo de acero, ubicada en la
; igera
aire punta del zapato, protege los dedos
Torno Moderada de fuerzas de impacto o
aplastantes.
L . Zapatos con punta Suela de goma o PVC, que puede
Proteccion de pies y . .
. protectora (zapato de |ser antideslizante, protege contra
piernas \ ; .
seguridad) resbalones y deslizamientos.
Planta de soldar| Moderada Caparazon, que es de cuero grueso
y resistente contra impacto vy
rasgadura, insoluble al acido,
aceites y solventes
Compre'sores de Moderado
aire
Torno Moderado
Fresadora Moderado El cuero puede ftratarse para
Ropa protectora Erelnsla Moderado Mandiles y ropa de cuero |hacerlo ignifugo o a prueba de
hidraulica grasa.
Planta de soldar | Moderada
Esmeril Ligera
Transformador Seria

Tabla 21: Propuesta del equipo del proteccion personal




EPP

Frecuencia

Revision

Limpieza

Mantenimiento

Casco

Gogles

Tapones

Mascarilla

Guantes de cuero

Zapato de
seguridad

Mandiles y Ropa
de Cuero

Periédicamente

Diario

Diario

Peridodicamente

Periédicamente

Peridodicamente

Periédicamente

El trabajador debe comprobar el
estado y funcionamiento de las
partes constitutivas del casco,
verificara el estado de |Ia
suspensioén, uniones y carcaza,
reemplazando inmediatamente las
piezas y partes que merezcan
dudas o se encuentren en malas
condiciones.

Inspeccionar antes de wusar el
equipo vy verificar si la visibilidad es
la adecuada y no hay obstruccién a
causa de rayones en la mica.

Al término de la jornada de trabajo
estos elementos deben revisarse.

Se hara al término de su uso para
detectar roturas o agrietamientos
por los que pudiera pasar aire
contaminado.

El trabajador debe comprobar el
estado 6ptimo del EPP y verificar
que no se encuentren en malas
condiciones.

El trabajador debera evaluar si el
zapato de trabajo aun cumple con la
funcion de protegerlo, es decir se
percatara si el casco o la suela por
ejemplo aun se mantienen en buen
estado.

Se debera inspeccionar que el
material de fabricacion no tengas
desgastes considerables como:

Las partes sucias con aceite,
pinturas, grasas u otras materias
se deben limpiar con un pafio
humedecido con algun diluyente y
a la brevedad posible, de modo
que no produzcan deterioro en sus
condiciones fisicas.

Usar un pafio humedecido con
algun diluyente y a la brevedad
posible, de modo que no
produzcan deterioro en sus
condiciones fisicas

Aseo prolijo y tomando Ia
precaucion de guardarlos en sus
estuches originales o en lugares
destinados para ello.

Lavar continuamente las partes de
caucho con agua tibia y jabon.
Conservar  en envases o]
envoltorios cerrados, hasta su
préximo uso

Limpieza de acuerdo a las
recomendaciones del fabricante.

Limpiar constantemente y evitar
realizar actividades distintas a las
asignadas.

Lavar de acuerdo a las

especificaciones del fabricante.

Si al revisar el casco muestra
algun deterioro, debera ser

reemplazado o reparados
inmediatamente.

Si se decide reemplazar
partes dafiadas, debera
hacerse con refacciones de
acuerdo a las
recomendaciones del

fabricante o proveedor.

Como es un EPP desechable
al momento de presentar
deterioro se debera sustituir
por uno nuevo.

Como es un EPP desechable
al momento de presentar
deterioro se debera sustituir
pOr unos NUEVOS.

Cambio de partes elasticas
tirantes de sujecion para
conservar el ajuste perfecto
alrededor de la cara, nariz y
0jos.

Sustituir por nuevos en
cuanto se deteriore.

En caso de tener el deterioro
en el zapato, es necesario
reemplazar por unos nuevos.

Reemplazar
trajes.

por nuevos




EPP

Frecuencia

Revision

Limpieza

Mantenimiento

rasgaduras, parches o roturas en
partes de mayor uso.

Tabla 22: Propuesta del mantenimiento del EPP




Instituto Politécnico Nacional

Conclusiones

Esta investigacion, ha destacado la importancia que tiene la Seguridad Industrial como
disciplina en la industria manufacturera. Principalmente se enfocé al sector metalmecanico
en todas sus areas productivas; como se ha mencionado a lo largo de esta investigacion la
finalidad de esta disciplina es, por una parte proteger los interesés empresariales por medio
del aumento de la productividad en sus plantas y por el otro, a los miles de trabajadores que
se encuentran en las industrias mexicanas laborando ofreciendoles ambientes laborales
adecuados.

Por otra parte, para lograr el objetivo principal de la investigacion, se aterriza la propuesta del
sistema de seguridad e higiene, que no pretende reorganizar lo que ya esta organizado, sino,
mas bien, funciona como una guia para buscar la mejora continua del sistemas dentro de la
organizacion.

Por lo que se desprenden las siguientes recomendaciones:

» Es importante que las empresas cuenten con sus politicas de seguridad e higiene
definidas para obtener los resultados esperados.

» Que la capacitacién de las brigadas y las comisiones de seguridad e higiene, se lleve
de manera correcta y que se toquen de manera clara y precisa las obligaciones y
deberes de cada una.

» Se sugiere que si las empresas no cuentan con los conocimientos necesarios de
seguridad e higiene, se apoyen en consultorias que por ley le corresponde hacerlas al
IMSS con algunos estudios médicos y ambientales.

» Las empresas tienen la obligacion de capacitar a todo el personal que sea de trabajo
especializado, para evitar accidentes en los trabajadores.

Cabe mencionar que no son todas las recomendaciones, pero si las mas importantes para
poder comenzar a desarrollar una cultura de seguridad e higiene, asi como también laboral.

Finalmente, el buen éxito de una implementacién de un sistema de seguridad e higiene
depende en gran parte del grado de compromiso de la direccion y del flujo de informacion
entre éste y los diferentes niveles de la organizacién. Por tal motivo, es necesario e
indispensable involucrar a todo el personal administrativo, asi como, el personal operativo
para establecer una buena comunicacién entre todos y fomentar el compromiso por la
seguridad e higiene en el trabajo.
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ANEXO
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ANEXO 1. Ejemplo del cuestionario de la metodologia PASST aplicado para el
diagnéstico de RIVSA
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Hoja de presentacion de la empresa RIVSA

EVALUACION DE LA NORMATIVIDAD EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

HOJA DE IDENTIFICACION DEL CENTRO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA

1) FECHA DE ELABORACION: | 1 de dic de 09|
In RAzON sociAL  [RIVERO SANTANA INDUSTRIAL DE MAQUINADOS, S.A. 1) NUMERO DE TRABAJADORES
IV) DIRECCION Calle y numero |MOLDEADORES MZ-1 LT-9 | Teléfono | |
Colonia [CUIDAD INDUSTRIAL | Fax [ |
Municipio o Delegacion |ITIZAYUCA | E-mail | |
Ciudad [TTZAYUCA ] Codigo Postal [ 43800
Entidad Federativa |[HIDALGO |
V) REGISTRO IMSS Registro Patronal [H4812408105 | ClaseV | Fraccion| 3510
Giro de la empresa
V1) RECIPIENTES SUJETOS A PRESION Y CALDERAS
Total de equipos instalados Total de equipos autorizados | 0|
Total de equipos en uso Total de equipos sin autorizar I 1]
VIl) DANOS A LA SALUD (Informacién del afio inmediato anterior al de la evaluacién, reportada al IMSS
Trabajadores promedio Accidentes de trabajo
Por accidentes de trabajo:
Incapacidades permanentes [0 Defunciones I 0l
Dias de incapacidad temporal

\VII1) DIRECTOR O REPRESENTANTE LEGAL DE LA EMPRESA |

IX) RESPONSABLE DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO CRISTINA SANTANA RIVERO




Ejemplo del cuestionario aplicado por el PASST para realizar el diagnéstico de la empresa

RIVSA

Elemento

RECIPIENTES SUJETOS A PRESION Y CALDERAS

Fuente

SE CUMPLE

ACCION DE MEJORA

SE CUMPLE

ACCION CORRECTIVA

SI

SUPERVISAR O

ACTUALIZAR VERIFICAR

NO

REVISAR

ELABORAR O
ACTUALIZAR

INSTALAR O
APLICAR

OBSERVACIONES

Relacion de
equipos.

1.1.1

Se cuenta con un listado de todos los equipos
instalados en el centro de trabajo, no importando si
requieren o no de autorizacion de funcionamiento,
y se identifican aquellos que son portatiles o que
contienen  liquidos organicos. (NOM-020-STPS-
2002)

no

si

Autorizacién de
funcionamiento
y bajas

Los equipos que de acuerdo con la norma vigente|
en esta materia requieren de autorizacion
provisional de funcionamiento, la tienen, o en su
caso cuentan con la ampliacion de la vigencia de la
autorizacion de funcionamiento, mediante
cualquiera de las omisiones establecidas en I3
norma. (NOM-020-STPS-2002) ,

no

si

1.22

Se ha notificado por escrito a la autoridad laboral
los equipos con autorizaciéon de funcionamiento,
que han dejado de operar o se cambiaron de lugar
en el centro de trabajo. (NOM-020-STPS-2002)

no

si

Condiciones de
Seguridad.

Se resguardan contra golpes o impactos los
equipos que se ubican cerca de pasillos de transito
de vehiculos. (NOM-020-STPS-2002)

no

si

1.3.2

Se asegura que el sistema de soporte de los
equipos no afecte la operacion de éstos. (NOM-
020-STPS-2002)

no

si

1.33

Se disponen de espacios libres para las actividades
de operacion, mantenimiento y revision. (NOM-020-
STPS-2002)

PUNTUACION MAXIMA
PUNTUACION AJUSTADA
PUNTUACION OBTENIDA POR LA EMPRESA

33
33




Elemento SE CUMPLE ACCION DE MEJORA SE CUMPLE ACCION CORRECTIVA
2 PROTECCION Y DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD EN LA MAQUINARIA, Fuente sl ACTUALIZAR | SUPERVISAR O NO REVISAR | ELABORAR O |INSTALAR O OBSERVACIONES
EQUIPOS, ACCESORIOS Y TRABAJOS DE SOLDADURA VERIFICAR ACTUALIZAR | APLICAR
A.- MAQUINARIA, EQUIPOS Y ACCESORIOS.
. Se elabora un estudio para analizar el riesgo potencial
Estudio de S ) )
. . generado por la maquinaria y equipo, que incluye un
riesgo potencial : . - .
inventario de todos los factores y condiciones peligrosas .
2.1 para la 211 : ., D 2 no si
L que afecten la salud del trabajador. (Generacién de calor,
magquinaria y g o C "
equipo electricidad estadtica de la maquinaria y equipo,
’ Superficies cortantes, etc.) NOM-004-STPS-1999
. . Se cuenta con dispositivos de seguridad en la maquinaria,
Dispositivos de ! - X .
2.2 Sequridad 2.2.1 |los cuales proporcionan una proteccion total y permiten el O 3 no si
9 libre movimiento del trabajador. NOM-004-STPS-1999
Se \erifican periddicamente las herramientas en su
funcionamiento, a fin de proporcionarles el mantenimiento|
2.3 Herramientas | 2.3.1 |adecuado y, en su caso sustituir aquellas que hayan D 2 no si
perdido sus caracteristicas técnicas. NOM-004-STPS-
1999
Se proporciona a los trabajadores que lo requieren
Equipo de cinturones, portaherramientas, bolsas o cajas para el )
2.4 ’ 2.41 A ; D 2 si
Trabajo. transporte 'y  almacenamiento de  herramientas.
(RFSHMAT. ART. 52). NOM-004-STPS-1999
B.- PROTECCION DE CORTE Y SOLDADURA.
p Se cuenta con un programa de seguridad e higiene para la
rograma de A, -
28 Seguridad & | 2.8.1 realizacién de trabajos de soldadura y corte en D 2 no si
: Higi "7 |condiciones de seguridad e higiene.  NOM-027-STPS-|
igiene
2000
Se cuenta con autorizacién para realizar actividades de
soldadura y corte en areas de riesgo como espacios
confinados, alturas, soétanos, areas controladas con )
2.8.2 . . X ) D 2 no si
presencia de sustancias inflamables o explosivas y
aquellas no designadas especificamente para estas
actividades. NOM-027-STPS-2000.
Andlisis de Se cuenta con el analisis de riesgos potenciales para las
2.9 riesaos 2.9.1 |actividades de soldadura y corte que desarrollen en el (o] 2 no si
gos. centro de trabajo. NOM-027-STPS-2000
PUNTUACION MAXIMA 33
PUNTUACION AJUSTADA 33
PUNTUACION OBTENIDA POR LA EMPRESA 12




Elemento SE CUMPLE ACCION DE MEJORA SE CUMPLE ACCION CORRECTIVA
OBSERVACIONES
3 CONDICIONES DEL MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO Fuente Sl AcTUALIZAR | SUPERVISAR O NO REVISAR | EABORAR O |INSTALER O
Se efectia el reconocimiento y la evaluacion a fin de|
. conocer las caracteristicas del ruido y sus componentes .
81 Ruido 311 de frecuencia, y se mantienen vigentes. NOM-011-STPS-| Do 3 no st
2001
Se vgila que no se rebasen los niveles maximos
3.1.2 |permisibles establecidos en la Norma Oficial Mexicana D 3 no si
correspondiente con la materia. NOM-011-STPS-2001
Se cuenta con un programa de conservacion de la .
313 |audicion. NOM-011-STPS-2001 P 2 ne s
En los centros de trabajo en donde por los procesos y
operaciones se genere ruido, que por sus caracteristicas,
niveles y tiempo de exposicion, sean capaces de alterar .
3.1.4 K D 2 no si
la salud de los trabajadores, se elabora un programa
especifico de seguridad e higiene conforme a las normas
aplicables. NOM-011-STPS-2001
PUNTUACION MAXIMA 148
PUNTUACION AJUSTADA 55
PUNTUACION OBTENIDAPOR LAEMPRESA 13
Elemento SE CUMPLE ACCION DE MEJORA SE CUMPLE ACCION CORRECTIVA
OBSERVACIONES
4 SISTEMA CONTRA INCENDIO Fuente Sl ACTUALIZAR | SUPERVISAR O NO REVISAR | EASORAR O |INSTALARO
Se instalan equipos contra incendio, de acuerdo al grado
Condiciones de de riesgos de incendio, a la clase de fuego que se pueda
41 sequridad 4.1.1 |presentar en el centro de trabajo y a las cantidades de| O 3 no si
9 materiales en almacén y en proceso. (NOM-002-STPS-
2000)
Se cuenta con detectores de incendio, acordes al grado
de riesgo de incendio en las distintas areas del centro de
4.1.2 |trabajo para advertir al personal que se produjo un (0] 3 N/A
incendio o que se presento alguna otra emergencia.
(NOM-002-STPS-2000)
De las salidas normales y de emergencia, la distancia a
recorrer desde el punto mas lejano del interior de una
413 edificacion, a un area de salida, no debe ser mayor de 40 o 2 N/A
metros. (NOM-002-STPS-2000)
PUNTUACION MAXIMA 67
PUNTUACION AJUSTADA 47
PUNTUACION OBTENIDA POR LAEMPRESA 29




Elemento

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Fuente

SE CUMPLE

ACCION DE MEJORA

SE CUMPLE

ACCION CORRECTIVA

Si

SUPERVISAR O

ACTUALIZAR VERIFICAR

NO

REVISAR

ELABORAR O
ACTUALIZAR

INSTALAR O
APLICAR

OBSERVACIONES

5.1

Dotacién del
Equipo

En los centros de trabajo donde existan agentes en el
medio ambiente laboral, que puedan alterar la salud vy
poner en riesgo la vida de los trabajadores y que por
razones de caracter técnico no sea posible aplicar las
medidas de prevencion y control, el patrén debera dotar a
éstos con el equipo de proteccion personal. (RFSHMAT;
Art. 101)

D,0

si

5.2

Equipo de
proteccion
personal

5.2.1

Se tienen por escrito los estudios y analisis del riesgo|
para determinar el uso del equipo de proteccién personal.
(NOM-017-STPS-2001)

no

si

522

El Equipo de Proteccion Personal proporcionado al
trabajador es acorde a las caracteristicas y dimensiones
fisicas del mismo y a los agentes de riesgo. (NOM-017-
STPS-2001)

5.3

Capacitacion

5.3.1

Se proporciona a los trabajadores la capacitacion y el
adiestramiento necesario, para el uso, limpieza,
mantenimiento, limitaciones y almacenamiento del equipo
de proteccion persona. (NOM-017-STPS-2001)

no

si

5.4

Difusién

5.4.1

Los trabajadores cuentan con informacién sobre los
riesgos a los que estdn expuestos y el equipo de
proteccion personal que deben utilizar. (NOM-017-STPS-

2001)

no

si

PUNTUACION MAXIMA
PUNTUACION AJUSTADA

PUNTUACION OBTENIDAPOR LAEMPRESA

14
14
6

Elemento

INSTALACIONES ELECTRICAS Y ELECTRICIDAD ESTATICA

Fuente

SE CUMPLE

ACCION DE MEJORA

SE CUMPLE

ACCION CORRECTIVA

Sl

SUPERVISAR O

ACTUALIZAR VERIFICAR

NO

REVISAR

ELABORAR O
ACTUALIZAR

INSTALAR O
APLICAR

OBSERVACIONES

6.1

Diagrama de la
instalacién
eléctrica

6.1.1

Cuenta el centro de trabajo con el diagrama unifilar de la
instalacion eléctrica, actualizado y contiene el cuadro
general de cargas instaladas y por circuito derivado.
NOM-029-STPS-2005.

no

6.2

Riesgos de
trabajo -
Mantenimiento

6.2.1

Se analizan los riesgos de trabajo a los que se exponen
los trabajadores antes de realizar cualquier mantenimiento
a las instalaciones eléctricas, considerando lo que sefiala
el art. 7 de la NOM-029-STPS-2005.

no

6.2.2

Se autoriza por escrito a los trabajadores las actividades
de mantenimiento a las instalaciones eléctricas en
lugares peligrosos, como alturas, espacios confinados,
subestaciones, etc., con base en lo que sefiala el
numeral 5.6 de la NOM-029-STPS-2005.

no

PUNTUACION MAXIMA
PUNTUACION AJUSTADA

PUNTUACION OBTENIDA POR LAEMPRESA

47
41
12




Elemento SE CUMPLE ACCION DE MEJORA SE CUMPLE ACCION CORRECTIVA
- OBSERVACIONES
7 SENALES, AVISOS DE SEGURIDAD Y CODIGO DE COLORES Fuente Sl AcTUALIZAR | SUPERVISAR O NO REVISAR | ECABORAR O |INSTALAR O
Se ubican las sefiales de seguridad e higiene de tal
71 Caracteristicas | 7.1.1 manera que puedan ser obs’ervadasf e mterpretad_as por| o 2 no si
los trabajadores a los que estan destinados y se evita que
sean obstruidas. (NOM-026-STPS-1998)
Cédigo d Se utiliza el cédigo de colores en el sistema de tuberias
7.2 ((:)ollg:)ese 7.2.1 |conforme a lo que establece la norma correspondiente. (e} 2 no
(NOM-026-STPS-1998)
Se identifican y sefialan las areas en donde se requiera el
700 |UsO obligatorio del Equipo de Proteccion Personal o 2 no
7 lasignado. (NOM-017-STPS-2001)  (NOM-026-STPS-
1998)
Se garantiza que la aplicacién del color, sefializacién y la
identificacion en la tuberia estdn sujetas a un
7.2.3 L o, 2 no
mantenimiento que asegure en todo momento su
\visibilidad y legibilidad. (NOM-026-STPS-1998)
PUNTUACION MAXIMA 12
PUNTUACION AJUSTADA 12
PUNTUACION OBTENIDAPOR LAEMPRESA 2
Elemento SE CUMPLE ACCION DE MEJORA SE CUMPLE ACCION CORRECTIVA
OBSERVACIONES
8 MANEJO, TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO DE MATERIALES Fuente Sl actuaLizar | SQEERVISAR © NO Revisar | SR e | rions
Se cuenta con el registro de la vigilancia a la salud de los
Levantamiento trabajadores, que en las actividades de carga manual de .
8.1 : 8.1.1 : i O 2 no si
de materiales materiales estén expuestos a sobreesfuerzos musculares
o de postura. (NOM-006-STPS-2000)
En los recipientes fijos de almacenamiento de sustancias
Condici quimicas peligrosas deben de contar con cimentaciones a
ondiciones de rueba de fuego y sistemas que permitan interrumpir el
8.2 seguridade | 8.2.1 P 1uego y mas que p P o) 2 N/A
L flujo de dichas sustancias. Asi mismo deben de estar|
higiene A . :
identificados conforme a la norma correspondiente.
(NOM-005-STPS-1998);(NOM-018-STPS-2000)
Se cuenta con contenedores de sustancias quimicas
8.2.2 |peligrosas para impedir su escurrimiento o dispersiéon en (0] 2 N/A
caso de derrames o fugas. NOM-005-STPS-1998.
PUNTUACION MAXIMA 32
PUNTUACION AJUSTADA 23

PUNTUACION OBTENIDA POR LAEMPRESA

11




Elemento

PLANTA FiSICA

Fuente

SE CUMPLE

ACCION DE MEJORA

SE CUMPLE

ACCION CORRECTIVA

Si

ACTUALIZAR

SUPERVISAR O
VERIFICAR

NO

REVISAR

ELABORAR O
ACTUALIZAR

INSTALAR O
APLICAR

OBSERVACIONES

9.1

Verificaciones

9.1.1

Se realizan \erificaciones oculares periddicas a las
instalaciones y elementos estructurales de acuerdo con el
programa de la Comisién de Seguridad e Higiene del
centro de trabajo, o cuando haya ocurrido un evento que
hubiera podido dafarlos . (NOM-001-STPS-1999)

o,

no

Los resultados de dichas verificaciones, son anotados en
un registro o en la correspondiente acta de la comision,
siempre y cuando se detecten signos de ruptura,
agrietamiento, pandeo, fatiga del material, deformacién,
hundimientos u otra condicién similar, se debe realizar el
peritaje y las reparaciones correspondientes. (NOM-001-
STPS-1999)

no

9.2

Senicios y
limpieza

9.21

Se establecen lugares limpios, adecuados y seguros,
destinados al senvcio de los trabajadores, para sanitarios,
consumo de alimentos y en su caso, regaderas y

vestidores. (NOM-001-STPS-1999)

si

PUNTUACION MAXIMA
PUNTUACION AJUSTADA

PUNTUACION OBTENIDA POR LAEMPRESA

104
52
41

Elemento

10

ORDEN, LIMPIEZA Y SERVICIOS

Fuente

SE CUMPLE

ACCION DE MEJORA

SE CUMPLE

ACCION CORRECTIVA

Si

ACTUALIZAR

SUPERVISAR O
VERIFICAR

NO

REVISAR

ELABORAR O
ACTUALIZAR

INSTALAR O
APLICAR

OBSERVACIONES

10.1

Requerimientos

10.1.1

Los locales de los centros de trabajo, la maquinaria y las
instalaciones deben mantenerse limpias. La limpieza se
hara por lo menos al término de cada turno. (RFSHMAT;
Art. 107)

si

10.2

Orden y
limpieza

10.2.1

En los centros de trabajo, la basura y los desperdicios
que se generen deberan identificarse, clasificarse,
manejarse y en su caso controlarse, de manera que no
afecten la salud de los trabajadores y al centro de trabajo.
(RFSHMAT; Art. 109)

D,0

si

10.3

Disposicion de
basura 'y
desechos
industriales.

10.3.1

Los senicios sanitarios destinados a los trabajadores,
deberan conservarse permanentemente en condiciones
de uso e higiénicos. (RFSHMAT; Art. 108)

O,l

si

PUNTUACION MAXIMA
PUNTUACION AJUSTADA

PUNTUACION OBTENIDAPOR LAEMPRESA




Elemento

1"

ORGANISMOS

Fuente

SE CUMPLE

ACCION DE MEJORA

SE CUMPLE

ACCION CORRECTIVA

SI

SUPERVISAR O

ACTUALIZAR VERIFICAR

NO

REVISAR

ELABORAR O
ACTUALIZAR

INSTALAR O
APLICAR

OBSERVACIONES

1.1

Comisiones de
seguridad e
higiene

11.1.1

Se cuenta con una Comision de Seguridad e
Higiene y el acta de integracion correspondiente.
(RFSHMAT, Art. 125., NOM-019-STPS-2004)

no

si

11.1.2

Se atienden las recomendaciones de seguridad e
higiene que sefala la comisién, con base en las
actas de verificacion que ésta levante, asi como
aquellas que se derivan de las investigaciones de
las causas de los riesgos de trabajo. (NOM-019-
STPS-2004)

no

11.1.3

Se proporciona la informaciéon sobre procesos de
trabajo, materias primas y sustancias utilizadas en
dichos procesos; los incidencias, accidentes |
enfermedades de trabajo y el resultado de las
investigaciones practicadas con motivo de los
mismos, cuando la Comisién lo ha solicitado.

(NOM-019-STPS-2004)

no

PUNTUACION MAXIMA
PUNTUACION AJUSTADA

PUNTUACION OBTENIDA POR LA EMPRESA

19
19

Elemento

12

CONDICIONES GENERALES

Fuente

SE CUMPLE

ACCION DE MEJORA

SE CUMPLE

ACCION CORRECTIVA

SI

SUPERVISAR O

ACTUALIZAR VERIFICAR

NO

REVISAR

ELABORAR O
ACTUALIZAR

INSTALAR O
APLICAR

OBSERVACIONES

Examenes
médicos

12.1.1

Se realizan los examenes médicos de ingreso,
periddicos y especiales a los trabajadores
expuestos a los agentes fisicos, quimicos,
biolégicos y psicosociales, que por sus
caracteristicas, niveles de concentraciéon y tiempo,
de exposicion puedan alterar su salud, adoptando
en su caso, las medidas pertinentes para mantener|
su integridad fisica y mental, de acuerdo a las
normas correspondientes. (RFSHMAT; Art. 14)

no

si

12.1.2

Se practican los exdamenes médicos de ingreso y
periddicos a todo el personal ocupacionalmente
expuesto a radiaciones ionizantes, debiendo
apegarse a lo sefialado en la norma
correspondiente, emitida por la comisién nacional
de seguridad nuclear y salvaguardias. Los
examenes meédicos periodicos deben de realizarse
al menos cada doce meses. (NOM-012-STPS-

1999)

N/A

PUNTUACION MAXIMA
PUNTUACION AJUSTADA

PUNTUACION OBTENIDA POR LA EMPRESA

98
62
13




Elemento SE CUMPLE ACCION DE MEJORA

SE CUMPLE

ACCION CORRECTIVA

13

ORGANIZACION DE LA SEGURIDAD EN PROCESOS CON SUSTANCIAS Fuente sl ACTUALIZAR

QUIMICAS

SUPERVISAR O
VERIFICAR

NO

REVISAR

ELABORAR O
ACTUALIZAR

INSTALAR O
APLICAR

OBSERVACIONES

Andlisis de
riesgo

13.1.1

Se cuenta con un andlisis de riesgo por cada uno de los
procesos criticos del centro de trabajo en el que se
incluye las recomendaciones para la administracion de
los riesgos de los procesos identificados y se actualiza
por lo menos cada cinco afios, o bien, se realicen
cambios a algun proceso, se proyecte un proceso nuevo o D 3
producto de una investigacion de accidente mayor y se
cuenta con un programa para el cumplimiento de las
recomendaciones seleccionadas el cual se difunde entre
los trabajadores del centro de trabajo. (NOM-028-STPS-
2004)

N/A

13.2

Administracién
de riesgos

13.2.1

Se cuenta con una relacién de riesgos potenciales
identificados y evaluados mediante los estudios de
analisis de riesgo, en el que se consideren criterios de
aceptacion de riesgos basados en la probabilidad de
ocurrencia y los posibles dafios que ocasionen. (NOM-
028-STPS-2004)

N/A

13.2.2

Se lleva un registro de las medidas de control aplicadas,
se actualiza la documentacion del proceso y se mantiene
la informacion de los Ultimos cinco afios. (NOM-028-
STPS-2004)

N/A

PUNTUACION MAXIMA
PUNTUACION AJUSTADA
PUNTUACION OBTENIDA POR LA EMPRESA

41

Puntuacién total maxima
Puntuacion total ajustada
Puntuacion total obtenida por la
empresa

614
380

146




Instituto Politécnico Nacional

ANEXO 2.Cuestionario aplicado a los trabajadores para conocer su cultura laboral

CUESTIONARIO

Instrucciones: Conteste de manera precisa lo que se le pide, en base al habito de la seguridad e higiene

1 ¢ Sabe lo que es el equipo de proteccion personal?
SI NO
2 ¢ Usa el equipo de proteccién personal?
NO
3 Si su respuesta fue NO. ¢ Subraye el motivo del porque no lo usa?
Me incomoda No me Se me olvida
acostumbro usarlo
Otras:
4 ¢ Cuando realiza sus actividades acostumbra revisar antes su maquina o herramienta?
SI NO
5 ¢ Conoce los riesgos a los que esta expuesto en sus actividades?
SI NO
6 ¢ Existen comisiones de seguridad e higiene?
Si NO
7 ¢ Existen brigadas contra incendios?
SI NO
8 ¢A cuantos simulacros contra incendios ha asistido durante los afios 2009 y 20107
Uno Dos Ninguno
Otros:
9 ¢ Considera que es importante realizarse examenes médicos para conocer su estado de salud?
Si NO
10 ¢ Se considera un trabajador responsable?
Siempre A veces No
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ANEXO 3. Formatos del analisis de los riesgos en la maquinaria

1. Compresores de aire (1 maquina)

Factores y condiciones
peligrosas en la maquinaria o| Si | No Riesgos Elementos de seguridad Producto
equipo
Tipo de dano Gravedad | Probabilidad | Protector | Dispositivo
Golpes,
. machucones y .
Partes en movimiento (Flechas, X heridas en dedos| Moderada Baja Fijo, sem_lfuo a), b)
bandas del motor) y movil
y manos, arrastre
de ropa
Generacion de calor X - - - -—- -
Electricidad estatica (generada De’sce.zrgas
X o eléctricas . ..
por el paso de corriente eléctrica| X derad | Moderada Baja Fijo 0)
en el motor) moderadas en e
cuerpo
Superficies cortantes X Comprgsién
. . de aire
Proyeccion de objetos o X . N N N .
materiales
Calentamiento de materiales X - - -—- — -
Generacion de ruido (alto) X Danp_s al sistema Seria Baja - -
auditivo
Golpes,
machucones y
Manejo de herramientas X raspaduras en| Ligera Baja - ---
extremidades
superiores

Observaciones: Durante el recorrido se observo que, la maquinaria cuenta con dispositivos y guardas de seguridad, asi como
debidamente identificadas; la parte mecanica principal se encuentra interna y protegida por la misma estructura de la maquina. Las
areas se encuentran limpias y los pasillos se encuentran libres de obstaculos.




2. Fresadora

Factores y condiciones

peligrosas en la maquinaria 0|Si |No |Riesgos Elementos de seguridad Producto
equipo
Tipo de dafio Gravedad | Probabilidad | Protector Dispositivo
Golpes, machucones
Partes en movimiento X y heridas en dedos y Moderada Baja Fijo y movil a), b)
manos, arrastre de
ropa
Quemaduras
Genera.c:lon de cglor (generada X moderadas N | \loderada Baja . a), b)
por la pieza maquinada) extremidades
superiores
Electricidad estatica (generada Descargas eléctricas
por el paso de corriente eléctrica| X moderadas en el|Moderada Baja Fijo 0)
en el motor) cuerpo
Superficies cortantes X Heridas ~ moderadas Moderada Baja --- a), b)
en dedos y manos ]
. . Maquinado
Proyeccibn de objetos o Golpes moderados en de piezas
materiales (rebaba de pieza| X diferentes partes del|Moderada Baja -—- a)
maquinada) cuerpo
Quemaduras leves en
Calentamiento de materiales diferentes partes del
(generado por la pieza| X cuerpo por la pieza|Ligera Baja - a)
maquinada) maquinada y la
rebaba
Generacion de ruido X Daqqs al  sistema Minima Baja - ---
auditivo
Golpes, machucones
Manejo de herramientas X y raspaduras  en Moderada Baja - -

extremidades
superiores

Observaciones: Los posibles danos pueden ocurrir por la pieza maquinada y herramienta de corte. Durante el recorrido se observo que,
la maquinaria cuenta con dispositivos y guardas de seguridad, asi como debidamente identificadas; la parte mecanica principal se
encuentran protegidas por la misma estructura de la maquina. Las areas se encuentran limpias y los pasillos se encuentran libres de

obstaculos




Formatos del analisis de los riesgos en la maquinaria

3. Prensa hidrahulica

Factores y condiciones

peligrosas en la| Si | No Riesgos Elementos de seguridad Producto
maquinaria o equipo
Tipo de dafo Gravedad | Probabilidad| Protector Dispositivo
Golpes, machucones y
Partes en movimiento X heridas en dedos y Moderada Baja Fijo y mévil a), b)
manos, arrastre de
ropa
Generacion de  calor
(generada por la pieza X --- --- --- --- ---
maquinada)
Electricidad estética —_
(generada por el paso de Descargas  electricas . .
: o X moderadas en  el| Moderada Baja Fijo 0)
corriente eléctrica en el
cuerpo
motor) .
- Maquinado
Superficies cortantes X --- --- - --- --- de piezas
Proyeccion de objetos o Golpes moderados en
materiales  (pieza mal| X diferentes partes del| Moderada Baja - a)
cortada) cuerpo
Calentamiento de X - . . . .
materiales
Generacion de ruido X - - - --- ---
Golpes, machucones y

Manejo de herramientas X raspadyras en Ligera Baja --- -
extremidades
superiores

Observaciones: Los posibles dafos podrian ocurrir por el mal colocado de la pieza prensada. Durante el recorrido se observo que, la
maquinaria cuenta con dispositivos y guardas de seguridad, asi como debidamente identificadas; la parte mecanica principal se encuentran

protegidas por la misma estructura de la maquina. Las areas se encuentran limpias y los pasillos se encuentran libres de obstaculos.




Formatos del analisis de los riesgos en la maquinaria

4. Planta de soldar movil

Factores y condiciones
peligrosas en la maquinaria o| Si | No Riesgos Elementos de seguridad | Producto
equipo
Tipo de dano Gravedad | Probabilidad| Protector | Dispositivo
Golpes, machucones vy
- heridas en dedos y manos,
Partes en movimiento (aspas . : . s
. X arrastre de ropa y en casos| Seria Baja Fijo y movil a)
del ventilador) .
extremos mutilamiento en
dedos y manos
Generacion do calor (por la | Ouemeduss | leves e
oxidacién de la soldadura y la| X . P POT! Moderada Baja - a)
; la chispa generada por el
pieza soldada) )
electrodo y la pieza soldada
Electricidad estatica (generada D A
: escargas eléctricas . . N
por el paso de corriente| X derad | Ligera Baja Fijo 0) _
eléctrica en el motor) moderadas en el cuerpo Piezas
- soldadas
Superficies cortantes X - - - - -—-
Proyeccion de objetos o X . . . . .
materiales
Quemaduras moderadas en
Calentamiento de materiales X diferentes partes del cuerpo| Moderada Baja - -
por la pieza soldada.
Generacion de ruido X Danos al sistema auditivo Minima Baja - -—-
Golpes, machucones vy
Manejo de herramientas X raspaduras en extremidades| Ligera Baja - -

superiores

Observaciones: Durante el recorrido se observo que la parte mecanica principal se encuentran protegidas por la misma estructura
de la maquina y los posibles dafos pueden ocurrir por la chispa generada por el electrodo, la pieza soldada y la herramienta. Las
areas se encuentran limpias y los pasillos se encuentran libres de obstaculos.




Formatos del analisis de los riesgos en la maquinaria

5. Torno

Factores y condiciones

peligrosas en la maquinaria | Si | No Riesgos Elementos de seguridad Producto
0 equipo
Tipo de dafio Gravedad Probabilidad Protector Dispositivo
Golpes, machucones y
Partes en movimiento X heridas en dedos vy Moderada Baja Fijo y movil a), b)
manos, arrastre de ropa
Quemaduras
Generacion de calor X modere_zdas en Moderada Baja a), b)
extremidades
superiores
Electricidad estatica
(geqerada por (_el paso de X Descargas eléctricas Moderada Baja Fijo 0)
corriente eléctrica en el moderadas en el cuerpo
motor)
Superﬂqes cortantes X Heridas moderadas en Moderada Baja a), b) Magquinado
(herramienta de corte) dedos y manos y
Proyeccion de objetos o Golpes moderados en reparacion
materiales (rebaba de pieza| X diferentes partes del| Moderada Baja a) de piezas
magquinada) cuerpo
Calentamiento de Quemaduras leves en
: . diferentes partes del . :
materiales ( por la pieza| X . Ligera Baja a)
. cuerpo por la pieza
magquinada) )
maquinada y la rebaba
Generacion de ruido X Dan_o_s al sistema Minima Baja - ---
auditivo
Golpes, machucones y
Manejo de herramientas X raspad_uras en Moderada Baja -
extremidades
superiores

Observaciones: Durante el recorrido se observo que la parte mecanica principal se encuentran protegidas por la misma estructura de la
maquina y los posibles dafios pueden ocurrir por la pieza maquinada y la herramienta de corte. Las areas se encuentran limpias y los pasillos se
encuentran libres de obstaculos.




Formatos del analisis de los riesgos en la maquinaria

6. Equipo de oxicorte

Factores y condiciones
peligrosas en la Si | No Riesgos Elementos de seguridad Producto
maquinaria o equipo
Tipo de dafio Gravedad | Probabilidad Protector Dispositivo

Partes en movimiento X - — - -
Generacion de calor (por Quemgduras serias en
la  oxidacion de la extremlda(jes superiores _ _
soldadura y la pieza X por la chispa generada Seria Media -—- a)
soldada o cortada) por la flama y la pieza

cortada
Electricidad estatica Descaraas cléctricas
(generada por el gas que| X modera%as en el cueroo Ligera Baja Fijo 0)
contienen los tanques) P
Superficies cortantes X |- - — - Irc;e(zjas

. . soldadas y

Proyepcnon de objetos o yam . L N cortadas
materiales
EalErETiers de Quemaduras serias en
materiales (generado por| X ggz:sgte;or pls;rtes pi:z(z: Seria Mediana -—-
la pieza maquinada) soldada o cortada
Generacion de ruido X |- - -—- -—

Golpes, machucones y
Manejo de herramientas | X raspaduras en| Ligera Baja ---

extremidades superiores

Observaciones: Durante el recorrido se observo que la parte mecanica principal se encuentran protegidas por la misma estructura
de la maquina y los posibles danos pueden ocurrir por la flama y la chispa generada por la pieza soldada o cortada y la
herramienta. Las areas se encuentran limpias y los pasillos se encuentran libres de obstaculos.




Formatos del analisis de los riesgos en la maquinaria

7. Esmeril

Factores y condiciones

peligrosas en la Si | No Riesgos Elementos de seguridad Producto
maquinaria o equipo
Tipo de dafio Gravedad Probabilidad Protector Dispositivo
Partes en movimiento Golpes, machucones y
. . X raspaduras en dedos y| Moderada Media Fijo y movil a), b)
(piedra del esmeril)
manos, arrastre de ropa
Generacién  de  calor Quemaduras moderadas
. . X en extremidades| Moderada Baja --- a), b)
(pieza maquinada) .
superiores
Electricidad estética
(genergda por eI_ paso| y [_)escargas eléctricas Ligera Baja Fijo 0)
de corriente eléctrica en ligeras en el cuerpo
el motor)
Superficies  cortantes Heridas moderadas en , . _
(esmeril) X dedos y manos Moderada Baja Fijo a) Maquinado
- ) de piezas
Proyeccion de objetos o Golpes leves en
materiales (rebaba de| X diferentes  partes del| Moderada Baja -—- a)
pieza maquinada) cuerpo
Quemaduras moderadas
Calen.tamlento de X en diferentes partes_ del Moderada Baja . a)
materiales cuerpo por la pieza
magquinada y la rebaba
Generacion de ruido X Daros al sistema auditivo Moderada Baja - -—-
Golpes, machucones y
Manejo de herramientas | X raspaduras en Ligera Baja - -
extremidades superiores

Observaciones: Durante el recorrido se observo que la parte mecanica principal se encuentran protegidas por la misma estructura de la
maquina, los posibles dafios pueden ocurrir por la pieza a desgastar y la misma piedra del esmeril. Las areas se encuentran limpias y los
pasillos se encuentran libres de obstaculos.




Formatos del analisis de los riesgos en la maquinaria

8. Transformadores

Factores y
c_ond|C|ones Si |No Riesgos Elementos de seguridad Producto
peligrosas en la
maquinaria o equipo
Tipo de dafo Gravedad Probabilidad Protector Dispositivo
Partes en movimiento X - - - --- -
Generacion de calor X - - - --- -
Electricidad estatica
(provocggla por la X Des.cargas eléctricas Seria Baja Fijo 0)
generaciéon de alto serias en el cuerpo
voltaje)
Superficies cortantes X - - - --- - »
N Generacio

P"_OyeCC'On _ de X — —_ o — — n de alto
objetos o materiales voltaje
Calentamiento de X i i N i i
materiales
Gengracmn de ruido X Danos a! §|stema Moderada Baja . .
(medio) auditivo
Manejo de Golpes, machucones y _ _

. X raspaduras en Ligera Baja --- ---
herramientas . .

extremidades superiores

Observaciones: Durante el recorrido se observo que la maquinaria cuenta con dispositivos y guardas se seguridad, asi como
debidamente identificadas; la parte mecanica principal se encuentra interna y protegida por la misma estructura de la maquina. Las
areas se encuentran limpias y los pasillos se encuentran libres de obstaculos




Rivero Santana Industrial de Maquinados, S.A. de C.V

Primer Acta de Verificacion De Recorrido
SEGURIDAD E HIGIENE

En la ciudad de Tizayuca, Edo. de Hidalgo siendo las 17 :00 horas del dia 7 De Marzo del 2010, reunidos en el
interior de la empresa denominada “Rivero Santana Indusrial de maquinados, S.A. de C.V.”, ubicada en Moldeadores
Mz. 1 Lote 9 Zona Industrial , Tizayuca, HGO. Comparecen los C. Cristina Santana Rivero (coordinador de la
comision) y Gustavo Reyes Hernandez (secretario), asi como los vocales Arturo Sanchez Santana y Antonio Felix
Fuentes , con la finalidad de realizar el primer recorrido de verificacion de seguridad e higiene.

En ese sentido reportamos que después de recorrer y revisar las instalaciones de la empresa, se determino que se
requiere corregir las siguientes condiciones peligrosas observadas en el recorrido y que a continuacion se describe,
anexando la evidencia correspondiente y asi evitar riesgos de trabajo establecidas en la normatividad laboral
aplicable a la empresa.

Asimismo, sefialamos que dentro del lapso de cuatro meses no se ha presentado accidente alguno.

No teniendo otro asunto que tratar, se da por terminada la reunién a las 18:00hrs del dia indicado, firmando al calce
de la presente los que en ella intervinieron.

Propuesta de Tiempo estimado

mejora de realizacion Sello

No. Anomalia Evidencia

No cuenta con *Mandar a rotular

sefialamientos los etiquetas
1 | contactos (110 y 220 correspondientes y 15 dias
v) colocarlas

*Instalacion no

. adecuada *Realizar una correcta
No cuenta con instalacion
2 senr?ézméznég de *Mandar a rotular y 1 mes
g ] colocar sefialamientos.
atrapamiento , ni de
capacidad.

Coordinador Secretario

Vocal Vocal
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Instituto Politécnico Nacional

Formato del listado de los recipientes sujetos a presion

Lista de recipientes sujetos a presion

No. de serie No. de Presion ;
No Nombre No. de del coﬁtrol Presién de Fluidos |Capacidad| Areade |Temperatura
genérico | identificacio | fabricante y asianado de operacié manejados | volumétric | ubicacién de
del equipo n marca del por Ig STPS disefio | °P n en el equipo a del equipo | operacion
equipo

Formato de las especificaciones de los recipientes sujetos a presién

1. Tipo de tramite :

Solicitud de autorizacion de funcionamiento

Aviso de funcionamiento (con participacion de UV)
No. de control S.T.P.S.
No. de control S.T.P.S.

Solicitud de ampliacion de la vigencia

Aviso de ampliacion de la vigencia (con participacion de UV)

2. Datos del patrén :

Nombre, razon o denominacion social

Domicilio completo del centro de trabajo en donde se ubica el equipo :

3. Identificaciéon del equipo :

Nombre o niimero de identificacion:

Numero de serie :

Ubicacion fisica del equipo en el centro de trabajo (area, planta):

Tipo y uso :

4. Especificaciones técnicas del equipo :

Fabricante, lugar y afio de fabricacion

Codigo principal de disefio y fabricacion

Presion de disefio

Presion de operacion

Presion maxima de trabajo permitida

Temperatura de disefio

Temperatura de operacion

Capacidad volumétrica (para recipientes)

Superficie de calefaccion (para calderas)

Numero y tipos de dispositivos de seguridad (con presiones de calibracion)

5. Condiciones del equipo :

Nuevo I:l En operacion I:I Aflos Aflos

De uso

6. Demostracion de la seguridad del equipo :

Del recipiente:

Prueba de presion (apartado 9.1) precisar

Examenes no destructivos (apartado 9.2)

Expediente de integridad mecanica (apartado 9.3)

Método altemativo (se debe anexar la documentacion a que se refiere el apartado 9.4)
Del dispositivo de seguridad:

Pruebas de funcionamiento (apartado 9.5)

00 0000

Demostracion documental (apartado 9.6)

7. Representacién legal:

Nombre y firma fecha
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jonal

Nac

écnico

it

Instituto Pol,

de extintores

icacion

Formato de verif

LISTA DE VERIFICACION DE EXTINGUIDORES.

Nombre de quien realiza el recorrido:
Fecha del proximo recorrido:

Observaciones

Ntmero de

identificacion

Dafio

Fisico

Mangueray
boquilla en buen
estado

yplaca

(mmza)

Tipode |Fechaderecargal Inst. de uso

extintor

Mandmetro

Peso

(kg)

)

cm

(t

Altura

Cuenta con

sefialamiento

Ubicacion

Extintor
No.

Formato para el control del Equipo de Proteccién Personal

Seguridad e Higiene

Responsable:
Estudio de Equipo de Proteccion Personal

Fecha:

Elaboro:
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