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I. INTRODUCCION ) !

El presente 'manual tiene como propésito principal,
facilitar 1la o?ganizacién e implemantacién de programas
referentes a la Higiene y Seguridad Industrial en las empresas
del Sector Manufacturero de nuestro pais.

A continuacidn se describen las partes fundamentales de}
manhual: investigacidén diagndstica, estudio técnico y el Plan de

implantacion.

El estudio incluye el marco conceptual, que es donde se
definen las A&reas de estudio, c¢omo son: la Higiene y la
Seguridad Industrial. 3

En -la higiene estan implicitos factores fisicos
(temperaturas, iluminacién, ruido y wvibracién), quimicos,
biolégicos. Causantes principales de enfermedades profesionales

sino son controlados adecuadamente.

En 1la Seguridad Industrial que se enfoca a contrarrestar
] los riesgos que se derivan en accidentes de trabajo con
/ ' potencial de dafio, s@ clasifican los accidentes y se

i especifican los factores causales de los mismos.

En el trabajo se hace referencia a los organismos
P " estatales y las leyes que regulan y controlan los riesgos

. profesionales.

En la metodologia de la investigaciém se definen los
objetivos de la investigacién, el tipo de estudio, el universo
, el disefio de la muestra, la metodologia de la recoleccidén de

datos y la tabulacidén y andlisis de datos. -

—_— .
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Las partes principaies del estudio técnico: La
arganizacion de la Unidad de Higiene w Seguridad Industrial,
los objetivos, politicas y estrategias que se deben trazar a
fin de lodrar losz objeltivoes del programa de Prevencidn de.
Rigsgos Ocupacionales.

La tercera etapa del estudio establece una metodologia de
implantaéiéﬁ del tHManual, los recursos necesarios v la programa-
cién de actividades. E1 Futuro funcionamiento de la Unidad v
daesarrollo del programa de Prevencidn de Riesgos Ocupacionales
depende de como y en qué medida se ejecute el Plan de

Tmplantacion.

LI
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II. OBJETIVOS

Generales

Estructurar un manual basico de apoyo, dque contenga

objetivos, politicas, estrategias, procedimientos y acciones,

que permita organizar y ejecutar programas de Higiene vy .
Seguridad Industrial en las empresas del sector manufacturero,
coadyuvando de esa manera a la blsqueda del incremento de la
productividad.

Especificos
- Contribuir a identificar, evaluar, controlar v
reducir las causas que originan los accidentes de

trabajo v enfermedades profesionalss.

- Disafar la metodologia de la investigaéién de campo
gue permita obtenar informacidn confiable que sirva
de base para formular objetivos, politicas,
estrategias y acciones del programa de higiene vy

seguridad industrial.

- Determinar el presupuesto de gastos necesarios para
crear @ implementar la unidad de higiene y saguridad

industrial

- Proponer mecanismos de recoleccién, tabulacién vy
analisis de datos estadisticos de accidentes vy

enTermedadss ocupacionales.

- Justificar la implantacidén de programas de higiene y
seguridad industrial a través de la identificacidn de
riesgos ocupacionales en las diferentes industrias

dal sector manufacturero. -




Prevenir y contrarrestar incendios a través de la
adecuada organizacidén de sistemas de seguridad

contra~incendios.

Proponer estructuras organizativas de la unidad de
higiene y seguridad industrial que se adapten a la

realidad de la industria salvadoreia.

Facilitar la elaboracioén e implementacion en las
empresas de adecuados programas de Prevenclidon de

accidentes v Enfermedades Ocupacionales.

Establecer procedimientos de evaluacidn higiénica en

los cenbtros de trabajo.



III. ALCANCES Y'LIMITACIONES o t.

1 = 3 )

ALCANCES . . . -

Facilitar a las empresas del sector manufacturero la
elaboracién e implantacidén de programas de higiene v
seguridad industrial

Definir y establecer las bases para que las diferentes
Empresas del sector manufacturero puedan formular sus
objetivos, politicas, estrategias,  procedimientos v
acc?ones en cuantor a .Higiene vy Seguriégd Industrial se
refiers.

Identificar las areas de riesgo por divisidén y del sector
manufacturero en general, tipificandolas v agrupdandolas

con base a caracteristicas comunes.

Dar lineamientos generales y especificos para crear la
estructura organizativa de la unidad de higiene vy
seguridad industrial en las empresas del sactor

manufacturero.

LIMITACIONES

v

El presente manual esta dirigido & organizar, dirigir vy
evaluatr programas de higiene v seguridad industrial en las
empresas que pertenecen al sector manufacturero, aun
cuando puede ser adaptado a las empresas del sector
servicios v comercial.

La deficiente v dificil accesc a la asesoria de institu-
ciones gubernamentales y privadas responsables de velar

por la higiene y seguridad industrial en nuestro pais.




E1l factor gcondmico as una limitante para la
implementacién de adecuados mahuales de Migiene v

Seguridad Industrial.

La implementacién de adecuados programas de Higiene vy
Sequridad Industrial se ve afectado por el poco intereés v
motivacién que existe en la alta gerencia de la mavoria de

las Empresas que conforman el sector manufacturero.

Sector industrial altamente diversificado y heterogéneo,
principalmente a nivel de planta, doncde se fabrican una
gran cantidad de productos diferentes en lotes pequeios v

garandes.

El disefio a implementarse por medio del manual no obligan
legalmente a las Empresas a su ejecucidn, solamente
sientan las bases operativas para optimizar aspectos

referentes a la Higiene y Seguridad Industrial.
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IV. IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION

Las Empresas Industriales normalmente no muestran una
atencidn esmerada en los aspectos de Higiene y Segquridad
Industrial, consideran éstas que la implementacién de programas
dirigidos a este fin las hard incurrir en mavores gastos,

mermando asi sus presupuastos economicos.

En su mayor parte las Empresas Industriales destinan sus
recursos econdmicos en la implementacién de técnicas y sistemas
que les desarrollen sus procesos tecnoldgicos, no dédndole
importancia a los riesgos ccupacionales.

Es de esta manera como se ha determinade que existen
razones que evidencian la necesidad de implementar adecuados
pfogramas cde Higiene y Seguridad Industrial., las cuales se

enumeran a continuacion: : . ’ :
Razdén Microecondmica

Los costos que representan los accidentes v enfermedades
profesionales, constituyen gastos fuertes a las diferentes
Empresas en : desperdicic de materiales, mermas al potencial
humano, deterioro a la maquinaria vy equipo, etc., es por estas
razones que es conveniente invertir recursocs financieros en la
impiementaciéh de programas de Higiene vy Seguridad Industrial

para reducir costos y aumentar la eficiencia productiva.

De acuerdo con estadisticas del Instithto Salvadorefio del
Seguro Social, los gastés‘totales (costos Directos) pagados por
la seguridad social de 1985 a 1990, en accidentes vy
enfermedades ocupacionales, ascienden a 83 millones 804 mil 417
colones, costo que en las Empresas, por su lado, se multiplica

5 veces mas por costos indirectos, como son: pérdidas de horas




hombre, paro de maquinaria, disminucion de la productividad

entre otros. Favor Ver Anexo 1, Cuadro NMo. é
Razén macroeconomica

Los resultados negativos provenientes de las diferentes
Empresas que tilenen accidentes vy enfermedades ocupacionales,
ademdas de afectar directamente a las Empresas en su eficiencia
v costos, inciden negativamente en la productividad global del
pais al existir mermas en los planes productivos estructurales
y por ende la economia nacional se debilita a raiz de la baja
productividad en la utilizacidon de los recursos humanos v

materiales.

Estadisticas del Instituto Salvadorefio del Seguro Social,
en lo.que respecta a riesgos profesionales, reporta que en el
sector manufacturero es donde se aporta la mayor cantidad de
accidentes de tﬁabajo respecto al resto de sectores de la

economia (Ver Anexo 1 Cuadro Mo. 1).

Lo que conlleva a resultados nacionales negativos, y por
ende la economia nacional se debilita a raiz del desperdicio de

recursos humanos v materiales.

E1 Anexo 1, Cuadro MNo. &, muestra como los accidentes
afectan la economia de las Empresas Jque componen la  rama
manufacturera asi como a la economia del pais, a traves de la
erogacion de fondos para financiar subsidios por riesgos

profTesionales.

£l 50.4%2 del total de los accidentes registrados
pertenecen al sector manufacturero durante el periodo de 1980
a 1990, equivalen a 55,855 accidentes (Yer Anexo 1 y Cuadro

Mo. 1) al ser cuantificados los gastos que se incurren en cada
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uno de ellos, reportarian sumas elevadas de dinero, los cuales
podrian ahorrarse mediante la implementacidon de programas de
prevencion v control de accidentes de trabajo en la industria

manufacturera en particular v en la economia en general.
Razén internacional

L.a importancia de la implementacion de hdecuadqs sistemas
que prevengan los riesgos ocupacionales, trasciende la esfers
nacional va que existen organismos como la 0.I.T. (brganizacién
Internacional del Trabajo), la 0.M.8. (Organizacidn Mundial de
la Salud), la C.8.I. (Centro de la Seéuridéd Industrial) en
donde se analizan y definen esquemas de trabajo encaminados a
la prevencion de. riesgos, dandole asi la importancia que dicho

aspecto reviste.

El Ingenierco Industrial por su capacidad de.poder crear,
planear v dirigir modelos v sistemas que tengan una correcta
implementacidn, desempefia un importante papel en la formulacidn
de disefos uti}igados en la prevencion de riesgos v
enfermedades ocupacionales. Que permitan optimizar la
satisfaccion de los trabajadores en sus centros de trabajo y

reduciéndole costos a las empresas.
Razdn Social

Otro elemento importante para la realizacion del estudio
y desarrollo de adecuados programas de Higiene y Seguridad
Industrial, son los dafios que se le hacen a la sociedad, por la
gran cantidad de personas incapacitadas total o parcialmente.

los cuales se muestran en el Anexo 1, Cuadro No. 2.

Al observar los datos de incapacidad permanente total, s«

genera la cantidad de 8155 trabajadores incapacitados (1980-
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1990) del total de cotizantes, de los cuales 3014 pertenecen al
sector manufacturero, debilitando con esto a la industria
manufacturera del personal capacitado, credndose en estas
perﬁdhas un sentimiento de frustracidn o trauma psicoldgico, un
bajo nivel de productividad del pais, ademds de mayores gastos

proporcionados a todo el personal incapacitado.

Se debe comprender que el controlar en la medida que fuera
posible los ambientes de trabaje, traeria como consecugncia
grandes beneficios a la Empresa, al trabajador y al pais en

genaral. .



PRIMERA ETAPA:MARCO TEORICO Y DIAGNOSTICO
’ V. MARCO TEORICO )

Antecedentes de la higiene y seguridad industrial

l.a seguridad e higiene industrial, son la sintesis de un
proceso evolutivo en el cual la ocurrencia de accidentes

por el trabajo, datan de épocas bastante aribiguas.

Desde el hombre primitivo se admite los”ﬁiesﬁos por el uso
de las herramientas utilizadas en la caza y la pesca,
hasta cuando se convirtid en hombre minero donde se

detectaron las primeras enfermedades profesionales.

En nuestro pais el desarrollo industrial en que se ha
visto inmerso, ha producido un considerable aumento de
accidentes de trabajo vy enfermedades profesionales en los

trabajadores de las diferentes Empresas.

Dentro del aspecto legal, se contemplan por primera vez en
1911, compensaciones que se derivan de logs accidentes de
trabajo, peroe no fue sino hasta 1950 en que comienza ae
manera formal la introduccidon de estos aspectos en la
Legislacidn Laboral, detenminéndoseinteresanteé articulos
relativos a la prohkeccidn y conservacion de‘}a vida, salud
e intedridad corporal de los salvadorefos.

En 1953%, se organiza el Departamento Macional de Previsidn

Social, dentro del cual en una de sus dependencias, se
comprendid la seccidn de Higiene y Sengidad Industrial,
la cual comenzd la elaboracign de un "énteproyecto General
de Higiene y Seguridad en el Trabajo”, v en la formulacidn

de algunas normas sanitarias y de seguridad.
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En el afio de 1956, se ponen en vigencia un paquete de
leyes vy reglamentos sobre riesgos profesionales «de
aplicacién en toda la RepGblica y dentro del régimen del

Beguro Social.

En 196%, dichas leyes y reglamentos quedaron registrados
en el Cédigo de Trabajo, y posteriormente en 197L, es
dearetado "Reglanento General sobre Seguridad e Higiene en

los centros de trabajo'.

fActualmente, tanto las autoridades del Ministerio de .
Trabajo y Previsién Social, como del Instituto Salvadoreio
del Seguro Social, con el propésilto de wmejorar los
servicios en'materia de seguridad e higiene industrial;
capacitan a su personal envidndolo al extranjere a recibir
cuésos de capacitacion en dichos aspecteos, asi como en la
I"ama de Ingenieria ﬁmbiental, con el objetivo de
realizarleé las observaciones, sugerenclias &, las
diferentes Empresas Industriales, cuando a las mismas se
les realizan las inspecciones, lo cual contribuve &
mejorar la.Salud y Seguridad de los trabajadores.
. A}

Con. los afios se ha contemplado el acrecentamiento de las
instalaciones industriales y con el, légicamente el

aumento de los riesgos de tipo ocupacional. -

Para una mejor apreciacion de lo anteriormente expuesto se
presenta en el Anexo 1, Cuadro No. 4, el ndmeroc de
establecimientos vy  obreros ocupacus  en el sector

manufacturero de 1980 a 1990.

Se han considerado importante sefalar las estadisticas de
accidentes de trabajo: segun actividad econdémica (Ver

snexo 1, Cuadro No. 5) v los costos incurridos por el 1888

]



11

en concepto de prestaciones en dinero {(Yer aAnexo 1 "
Cuadro  No. 5) para tener una “ides glabal de la
problematica relacionada conJ la 'Higiéne v seguridad
industrial en la década de 1980.

De la totalidad de prestaciones que se proporcionan a lo=m

trabajadores cotizantes de la Industria Manufacturera
solamente_se han considerado prestéciones en dinero por
riesgos profesionales e incapacidad pérmahenté dada su
relacion estrecha con la problematica de la Higiene vw
Sequridad Indushtrial, sin embargo los costos B
incrementarian si le agregamos ios costos derivados de
prestacionés médicas, en especie v administrativos,
complementarias a los anteriores.
Del Anexo 1, Cuadro No. 5, observamos la téndencié de los
accidentes de trabajo por actividad econémica durante la
década de 1980, v obtenemos que las actividades econémicas

que mds sobresalieron fueron:

Actividad Econdmica

de accidaentes

Productos alimenticios, bebidas

tabacos —————————- e 17302
Textiles, prendas de vestir e
Ind. del CUErD = ——————— 11125

Fabricacion de productos metdli-

cos, mag. ¥y equipo —————————— e 5273
Fabrica de sustancias vy produc- ‘

tos quUImicos —m=—=mmemr o 5184

La tendencia de accidentes originan ‘de la Industria

HManufacturera no ofrece signos de reduccidn significativos, mas

bien su patron de comportamiento es el de mantenerse variable

en ciertos limites no satisfactorios o adecuaddos.
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Del andlisis comparativo de los potrcentajes de la
poblacidn trabajadora y el numero de accidentes por actividad
econamica representados en el Anexo 1, Cuadro Mo. 7, podemos

concluir que:

- £1 alto porééntaje de acéidentes de trabajo en las cuatro
actividades econdémicas (31, 32, 34 v 35, segin Coédigo
CiIU) del sector manuTacturero, se deben en gran parte a
la cantidad de' trabajadores que laboran - en estas
Jdivisiones, respepto al resto del sector, aumentando de

esa manera la probabilidad de la ocurrencia de accidentes.

- Es de considerar ademds las caracteristicas particulares
de los brocesos de 'fabricacién en cada una de las
actividades econdmicas del sector manufacturero. Asi como
también la existencia de adecuados progaramas de Higisne vy
Seguridad Industrial como variables que inciden
directamente en la Frecuencia de accidentes.

5.2 Seguridad Industrial

5.2.i Concepto

Es la disciplina que orienta sus esfuerzos dirigidos a la
prev&ncién de accidentes, con el objeto de salvaguardar la vida
e integridad fisica de los Urabajadores expuestos a los
inherentes y cotidianos riesgos industriales. Al hablar de los
riesgos industriales estos se entienden como los peligros que
un determinado trébajo engendra, fatalmente para €l que lo
ejecuta con mayor o menor peligro para la salud. Los riesqos se
dividen en dos partes: accidentes de trabajo vy enfermedades

profesionales derivados por motivoeos de trabajo.

En el caso de la Seguridad Industrial enfocaremos los

riesgos derivados de los accidentes de trabajo el cual se
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entiende como acontecimiento que se de en el lugar de trabajo
. . i

con potencial de dafio.

Este dafio se puede producir en una persoha © una cosa,
causdndose por lo misme, lesiones, pérdidas, desperdicios”

deterioro:y mal funcionamiento perjudicando su estructura.

Seglin el Articulo 317 del Cadigo de Trabajo, se consideran
accidentes de trabajo los que sobrevengan al trabajador:
1- En la prestacidén de un servicio por orden del patrono o

SUSB Pepresentantés, fuera del iugar vy horas de trabajo.

i - . . . . oy .

2= En el curso de una interrupcion justificada o descanso del
trabajo, asi como antes y después del mismo, siempre vy
cuando la victima se halle en el lugar de trabajo o en

-

locales de la Empresa o establecimiento,

33— A consecuencia de un delito, casi deliﬁo; o falta,
imputables al Patrono, a un compafiero de trabajo, o a un
tercero, cometido durante la ejecucién de las labores. En
tales casos el Patrono debera asumir todas las
obligaciones que le impone el presente titulo; pero le
quedara. su derecho a salvo para reclamar del compafierco o©
tercero, responsables conforme al derecho comin, el
reembolso de las cantidades que hubiese gastado &n

concepto de prestaciones e indemnizaciones, v

e Al trasladarse de su residencia al lugar en ¢ue desempefie
su trabajo, o viceversa, en el trayecto, durante el tiempo

v por medio del transporte, razonableé.




5.2.2 Clasificacién de los Accidentes

Los accidentes de acuerdo al grado de gravedad se

clasifican de la siguiente manera:
riuerte:

La cual es toda defuncidn ocasionaca por una lesidn o©

enfermnedad gufridos durante la ejscucidén de un trabajo.
Incapacidad del Trqpajadop

Lﬂkincapacidad tiene la sigulente clasificacidn:
Incapacidad permanente Total

, La cual es la pérdida absoluta de facultades o aptitudes
que imposibilita a un individuo el desempeiio de su trabajo por

el resto de su vida.
Incapacidad Permanente Parcial

La cual se considera como la disminucidn de las facultades
o aptitudes de la victima para el trabajo, por el reszto de su

vida.

Incapacidad Temporal:
La cual se considera como la pérdida o disminucién de las
facultades o aptitudes de 1la victima, que impiden el

cdesempefio de su trabajo por algun tiempo.

- Al no haber cesado la incapacidad temporal, después de
transcurrido un afo se considerara como incapacidad

permanente.
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5.2_.3. Causas de los Accidentes

De acuerdo a investigaciones, observaciones y andlisis, se
determina que los accidentes industriales se deben bdsicamente
a riesgos.comunes, los cuales por lo insignificante due sa
consideran son objeto de descuido por parte de trabajadores y
supervisores, a pesar de los costos, sufrimientos y lesiones

gue los mismnos causan a las Emnpresas.

Son diversas las causas que inciden en que se provodguan
accidentes, por lo que las mismas suelen agruparse en dos

pringipales categorias:

Por Condiciones peligrosas: S$e determinan las fallas
fisicas o mecdanicas que inciden en gue un accidente se cumpla;
como ejemplo tenemos: Instalaciones desordenadas, suslos
grasientos, maquinaria deficiente, ambiente industrial

inadecuado.

Actos Peligrosos: Fallas humanas en el trabajo que
originan un accidente, por ejem. chogues o rozamientos de un
operario con una pieza, negligencia, desatencionas,

preocupaciaon, vision v audicion defectuosa, etc.

A continuacion se explica en que consisten las condiciones

vy actos peligrosos:

Fallas Fisicas o Mecanicas: (Condiciones peligrosas)

Clasificacidn de las causas mas importantes:

Temperatura.
- El control de la misma es importante en los diferentes

procesos industriales, su regulacidn se puede determinar
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a traves de un sistema de calentamiento o enfriamiento del
aire, por lo que dicho factor ambiental debe mantenarse a
un grado éptimo que permita realizar los tirabajos en forma

adecuada .

Para efectos del estudio se considerd la macuinaria v
equipo utilizada en el proceso productive vy las causas poirr
las cuales existe alta tQ en determinados procesos de 1la

planta.

Iluminacidn.

Este es un factor ambiental que contribuye al aumento de
los riesges - que originan los accidentes én las
ITnstalaciones Industriales y esto se da cuando se raalizan
las tareas con alumbrado deficiente, mas si este es
ejecutado con luz artificial - no adecuada —; aqui se
analiza el disefo arquitechténico de la planta, tipo de
luminarias, distribucidn, adecuacidn e iluwinacidn a las

necesidades de cada puesto de Lrabajo, eto.

Ruidos y Vibraciones.

En lugares ce trabajo donde los trabajadores Lienen que
laborar durante lapsos prolongados de tiempo éxpueslos a
niveles'de ruido v vibracion elevados, se produce en los
mismos fatiga, nervios alterados vy con otros dafios
originados por un inadecuado tratamiento acustico, esto
origina una gran cantidad de accidentes de trabajo si no
son adecuadamente controlados. En esta parte se analiza,
qué tipo de ruido se produce, qud nivel tiene, en qué

seccidén se genera, qué tipo proteccion se uliliza, etc

En lo que se refiere a vibracién, se determina qué tipo de

maquinaria la provoca, que medidas o acciones correctivas

se han tomado para contrarrestar las vibraciones.



Dureza del Trabajo

Actos Peligrosos.
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La exposicion prolongada a sobre esfuerzos de trabajo va
sea fisicos o mentales con causa de accidentes de trabajo,
va due la eficiencia de los trabajadores que realizan
esfuerzos pesados eé menor gue los que realizan trabajos

ligeroas o moderacdos.

Falta de vision

Es importante que los trabajadores se efectlden un control
visual para determinar si disponen visidn defectuosa pard
sus trabajos vy asi tomar las medidas adecuadas patra
corregirla va que graves accidentes pueden originarse al

tener deficiencia visual en los trabajos = con la

maquinaria.
Experiencia. '

La falta de un adecuado adiestramiento es causa de
accidentes; ya qile por lo general lag diferentes
cperaciones industiriales requieren de un porcentaje de

experiencia para su optima ejecucion.

Fatiga.

l.a fatiga en sus dos modalidades fisica y psiquica es
causa determinaqte de accidentes, va qhempuedeﬂoriginarsm
por la ejecucidn por parte de los trabajadores de

actividades que requieren un periodo prolongado de tiempo;

lo cual disminuve el rendimiento v aumenta la proporcién

de accidentes.

Caracteristicas de la Personalidad.
Fsta causa se da cuando los trabajadores realizan las

tareas agobiados bajo problemas emocionales, familiares o
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del propio trabajo, 1o cual redunda en realizar las tareas
en un estado emotivo que pusde ser causa  grave de

accidente.

- velocidad Motorativa y Perceptiva.

Estas causas guardan relacidn con las velocidades de
reaccién implicitas en los trabajadores ya que cuando las
personas reaccionan violenta vy mis rapidamente de lo que
perciben, es pr&babla que sean susceptibles a sufrir un
accidente, en relacidn con aquellas que perciben mas réapido de

lo que reacclonan.

5.2.4. Factores que intervienen en los accidentes

Existen factores que directamente influven en el proceso
gque lleva hasta la lesidén o que son responsables de pardidas,
dafics vy desperdicios en la realizacion de actividades

laborales.

- s por estas razones que los fachkores vinculados con todo

accidente se clasifican en sels tipos:

1. EL agenté'del accldentea

2.  Partes del agente del accidente

A Condiciones fisicas o mecdnicas inseguras.
4. El tipo de accidente

5. El acto inseguro

6. £1 factor personal de inseguridad.

La descripcion de cada uno de los factores que intervienan
L

en los accidentes se detalla en el capitulo X1, Seccidn L.L.3%
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5.2.5 Costo de los Accidentes.

Todo accidente lleva implicito un costo determinado, lom
cuales suelen clasificarse an dos Grandes Rubros:

1= L.os costos Directos, costos transparentes (o)
Asegurados, vy

22— Los Costos Indirectos. no asegurados o Costos Ocultos.

Costos Directos: son aquellos que se pagan por servicios
médicos., medicinas, hospitalizacidn, indemnizaciones, o los

pages que se efectlan a instituciones como el IS8S.

Costos Indirectos: Los costos que se clasifican debido a
gastos que no pueden ser registrados inmediatamente, a simple

vista:; entre estos tenemos:
i

a) Costo del tiempo perdido por el trabajador lesionado,

Pl

b) Costos por otros trabajadores que tienen que
suspender sus labores, va sea por simpatia o por
gyudar al compafiero herido.

) Costo del tiempo perdido por supefvisoreS‘d'otros
ejecutivos debido a la investigacidn que realizan al
accidente ocurrido; seleccionar un nuevo trabajador.

d) Costo del tiempo empléado por el encargado de
primeros auxilios yv por el personal del Departamento
Médico. B

@) Costo del dafio causado a las maquimas, herramientas
v otros Okiles o al material desperdiciédo.

qa) Costo por pérdida de utilidades debido a la ociosidad

de las maquinas, etc.
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5.2.6 Teoria de los accidentes de Heinrich

Heinrich realizé el estudio de una serie como de 75,000
accidentes del mismo tipo y encontrd una relacidn casi
constante en grupos de 330 accidentes; asf{: por cada 330
accidentes; ocurrieron 300 accidentes sin lesiones, 29 con
lesiones leves y uno con lesidén grave; a esto 300 accidentes

sin lesién, Heinrich, llamd el fundamento de una lesidn grave.

- A continuacidn se aestablece la relacidn entre cantidades

y porcentajes de accidentes del estudio realizado por Heinrich:

Accidentes Cantidad Porcentajes
Sin lesion: - . 300 90.9
Lasiédn leve ) o 29 8.8
Lesidon arave 1 0.3
Total T 330 100

.

En el caso de implantar un Sistema de Higiene v Seéuridad
Industrial, que sirva para prevenir los accidentes, no podemos
esperar que ocurran los 300 accidentes sin lesidn, para evitar
los otros 30 accidentes restantes, ya que nadie pﬁeda asegurar
cual de todos estos van alproducir lesiones; sin los primeros
o los q1timos vy por consiguiante; 8l objetivo es prevenir todos
los accidentes para evitar las lesiones.

También se debe tomar en cuenta que los 300 accidentas sin
lesidén, pueden ocurrir con’ pérdida, o dafio de maquinaria,
équipo, material vy tismpo que significa un alto costo de
produccién vy poar cansiguiente una gran pérdida para la

industria y un aumento del costo del producto.
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Como una ampliacidn de la teoria de Heinrich, remitirse a

4

estrategia de investigacian, registros vy analisis

estadistico de los accidentes, especificamente lo relativo al

cédigo-de accidentes -de Heinrich.

Comprobacion de la Teoria de Heinrich (Caso Salvadorefio) '

E1 informe estadistico anual del ISSS presenta datos

4

importantes, sobre:

1.

,Acecidentes de trabajo. E1 cuadro. No. 1, del, Anexo 1,

muestra los accidentes- de trabajo. ocurridos desde 1980
hasta 1990, log cua}as incluyen accidentes graves y
accidentes con lesidn. _ .
Indice del nimero medio de ¢asos por incapacidad
permanante por cada mil asegurados cotizantes“ai_aﬁo.
Primeramente as de considerar que solamenterios éccidéhtes
graves, ameritan incapacidéd perhaneﬁte;' sea ésta
"incapacidad parmanente parcial o total, por lo que, al
hablar de' incapacidades pérmanahﬁes'no estamos refiriendo
a accidentes graves. ‘ T

El nidmero de accidentes graves se. determinan
utilizando el indice del nidmero medio de casos de
incapacidad permanente por cada mil asegurados coti;antas
al afio (Cuadro No. 3, Anexo 1 ) muitiplicado pdr el ndmero
de miles de trabajadores al afio en el éecﬁor manufacturero ’
(Cuadro No. 4 , Anexo 1 ). El cdlculo de accidentes graves
se muestra en el Cuadro 1 !
Accidentes si lesidén. Dado que las empresa no reportan los
.accidentes sin lesion al ISSS, no se cuentan con datos
directos, sin embargo, aplicando la.Tgoria da Heinrich es

factible obtener valores aprokimados.




Cuadro 1
Cialculo del numero de incapabidades‘permanentes

ficcidentes graves

80 8l 82 83 B4 85 - 86 87 8a 89 90

Indice por 3.5 3.8 3.8 3.5 .31 3.6 3.5 3.4 3.5 3.7 3.7
incapacidad

permanente .

Himero de 76.669 71,465 71,357 76.102 72.719 73313 76.604 78.35% 78.942 759.030 B2.765
trabajaderes

(miles)

Nimero de incapa- 268 268 271 266 264 268 268 266 276 292 306
cidades permanentes

(accidentes graves)

A
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En el Cuadro 2 se presenta la relécﬁén encontrada entre
accidentes graves, accidentes con lesidn y accidentes sin
lesion. Los dos primeros fueron obtenidos del informe
@stadistico del ISS8S y el Gltimo mediante aplicacién de la
Teoria de Heinrich. . . '

A continuacidén se compara la teoria de Heinrich con los

datos calculados.

Cuadro No. 2

Comparacién de Teoria de Heinrich con valores calculados

Accidentes ‘Graves Con lesién 8Sin lesién
Teoria de Heinrich 1, 29 300
Calculado 1 19 300

En el Cuadro 3 se observa una diferencia eﬁtré los
accidentes con lesidn, sisndo menor 61 valor calculado. La
diferencia se debe basicamente a dos razones:

- Existe una cantidad coﬁsiderable de empresas gue no
reportan 103'accident§s al I1S8Ss.

- £l nimero de accidente; graﬁés fue calculado a través de
indices estadisticos, método indirecto.

El procedimiento anteriormente descrito para comprobar la
teoria de Heinrich, hos permite afirmar que existe elementos
razonables para afirmar su validez, sin embargo el

procedimiento debe ser mejorado a fin de lograr una mejora

aproximacién a la teorisa.
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5.2.7 Organizacién de la seguridad

Cualquier organizacion requiere la integracion de la parte
patronal y los obreros para dJue se cumplan los diferentes
procedimientos vy los dgue la integren Lengan conocimiento y

experiencia en el desarrollo de su labor.

Todo funcicnario de produccidén conoce el valor que tiene la
organizacién. Sabe que no s posible alcanzar ningdn obklativo,
wea en los renglenes de produccion, adiestramiento, ventas o
pravencién de accidentes, sin una organizacion adecuada v que
nacda se logrard si todos los niveles de la Empresa no estan

acoplados hacia la persecucidn de dichos objelivos.

Fs por estas razones que al hacer mencion a los aspectos
de organizacidn, se toma en consideracion si existe una unidacl
organizativa de higiene y seguridad industrial, como se integra
dicha unidad, para determinar si es un tipo de organizacion da

linea o de asesoria.
5.3 - Higiene Industrial

5.3.1 Evolucidn Histérica

Los efecktos nocivos de ciertos trabajos sobre la salud de
las personas gue los desemnpefian son conocidos desde la
antigiedad; ya Hipdcrates, en el siglo IV, a.C., dezcribid las
enfermedades que aquejaban a los mineros en la extraccion de
mineral de plomo, v posteriormente otros estudiosos asociaron
a diversas actividades la existencia de lo que hoy dia
denominaremos enfermedades profesionai@ﬁ; incluso en muychos
casos los investigadores eéestablecieron una relaciagn de& causa
efacto antfe la presencia en el ambiente de trabajo de clertos
agentes (polvo, humo, vapores, etc.) y la apariciéon de la

anfaermadad.




Cilculo de accidentes sin lesidon es a través de la aplicacidn

Cuadro No.

3

Teoria de Heinrich

de la Teoria de Heinrich
80 81 B2 83 84 85 86 87 88 89 90 Promedio f
accidentes graves1 268 268 21 266 264 268 268 266 276 292 J06 raL 1
fccidentes con lesién2 6493 5254 4503 4573 4328 4594 4830 4752 5747 5170 5921 5106 194
fccidentes sin lesiunes3 80400 80400 81300 80700 79200 80400 §0400 80700 82800 87600 91800 82200 300

A: Relacidn encomtrada en base al prosedio

1

z

]

Fuente , Cuadro |

fuente, Cuadro 5 Anexo 1

Yalores obtenidos al multiplicar ! por 29

4Relacidn encontrada a través de valores promedio de accidentes graves y accidentes con lesidn,

S¢
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Es preciso sin embargo poner de relieve que hasta finales
del siglo XIX la mavoria de las investigaciones en este campo
no estaba presididas por un espiritu esencialmente preventivo

sino gue eran mas bien fruto de la mera curiosidad cientifica.

La industrializacién masiva hecha posible por la maguina

de wvapor dié un enfoque distinto a la cuestion; los afectados
va no eran pocos, sino que las victimas de enfermadades
profesionales y accidentes de tTrabajo empezaban a alcanzar
niveles preocupantes y ellos se hacia especialmente obvio en
las grandes aglomeraciones industriales. La aparicion de las
primeras protestas hizo patente la imperiosa necesidad de
prevenir el deterioro excesivo de la salud debido al trabajo v
por ello en diversos paises se promulgaron, en las postrimerias
del =siglo pasado y principios del actual, las primeras
disposiciones legales sobre prevencion de accidentes de trabajo
v enfermedades profesionales. En Espaifa el primer paso-en esta
direccicn se dié en L1673 reqgulando el trabajo de mujeres vy

menores, y se reafirmd en 1,900 por la conocida como ley Dato.

Se puede decir que la Higiene v Seguridad Industrial, como
disciplina que tiene por objetivo la prevencién de las
enfermnedades profesionales mediante el contirol de la pregsencia
de sus agentes causantes en el medio ambiente de trabajo nacid

a principio de siglo impulsada por las leyes cltadas.

5.3.2 Concepto

l.a Higiens Industrial significa la promocidn Wy
mantenimiento del mds alto grado de bienestar fisico, mental v
social de los trabajadores, evitar el desmejoramiento de la
salud causada por las condiciones de trabajo; protegerlos en
sus ocupaciones de los riesgos provocados por agentes nocivos
y en suma adaptar el trabajo al hombre y cada hombre a su

trabajo.
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5.3.3. - Clasificacitn de los contaminantes
Bajo el nombre de contaminantes se engoblan tres
categorias fundamentales de agentes potencialmente dafinos: los

quimicos, los fisicos v los bioldgicos.

1. Quimicos )

Los contaminantes quimicos .son los constituidos por
materia inerte (no wviva) v pueden presentarse en el aire en
Torma de moléculas individuales (gases o vapores) o de grupos

de moléculas unidas (asrosoles).

La diferencia entre ambos es importante pues los
aerosoles, debido al mayor tamafio de sus particulas, tienen un
comportamiento muy distinto del de gases y vapores al ser
inhalados.

2. Fisicos :

L.os contaminantes fisicos son distintas formas de energia
que, generadas por fuentes concretas, pueden_afgqtar-a los que
estan sometidos a ellas. Estas energias pueden ser mecdnicas,
térmicas o electromecdncias vy debido a sus esenciales
diferencias, dan lugar a efectos muy distintos entre si .y

requieren, asimismo. métodos de medida y andlisis particulares.

3. Biologicos

- Denominaremos contaminantes bioldgicos a los seres vivos
microscopicos (microbio, virus, hongos, etc), gue pueden estar
presentes en el ambiente de trabajo v éen relacidén con €l mismo,
y que son capaces de producir una enfgrmedaﬁ caracteristica.
Entre ellas se encuentran enfermedades que reviste cardacter
profesional para clerte colectivos de trabajadores, como es el
as0o de la suberosis, originada al parecer por un hongo que se
desarrolla en el corcho,. .y gue afecta a los trabajadores que lo

manipulan.
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En la figura 1, se describe esquendaticamente la
clasificacidn detallada de los contaminantes guimicos, fisicos

v bioldgicos.

LA — = e = R - ] = D T

FIGURA 1

Clasificacidn de los contaminantes

-/ . EN FORMA I GASES: NO PROCEDEN DE EVAPORACION
HOLECULAR L UAPORES: PROCEDEN DE EVAPORACION
NUIMICOS
(Hateria) {
[ POLYD: ORIGEN HECANICO'
SOLIDOS 5
EN FORMA DE { L HUHO : ORIGEN TERMICO
RGREGADDS MOLECULARES
(ferosoles) l LIQUIODS - MIEBLA NO VISIBLE
RUIDO
—  MECANICOS [
UIRRACTONES
< FISICDS
{Energia) CALOR
; TERHICOS [
FRIO
TONIZANTES
ELECTROMAGNETICAS
(Radiaciones) L HO IONIZANTES
BIOLOGICOS (SERES VIVDS) IND VISIBLE

\ 2UISIBLE




5.3.4 Evaluacion de la higiene occupacional o o

i : l.as empresas se deben valer de estudios de higiene - -
" . . . .. 3 vr‘. ..
ocupacional para la evaluacion de agentes de.contamlna01oq

ambiental, si bien sean de origen fisico o gquimico, qué puedan

afectar: la. salud de los trabajadores, -generando en ellos
enfermedades, dateriorc de' la salud, incomodidad, 1neflclen01&
. v au impacto. corres pondlante en el amblente de trabago

?egun el rlesqo se@ . emplean’ procedlmlentos ' equ1pos cla

" lectura 1d1tecta o ‘récoleccidn de muestra Ty anallsls de
laboratorio, detalldndose a continuacidén estos. procedimientos:

1. Evaluacion .de  exposician oc@pécional al Fhfdol )

2. Evaluacidn ambiental de coﬁtaminanteg'“poﬁ ma?éﬁiél

particulado - ' ’ T e

A. EValuacién de los nlvoles de 1lum1nacxon o ‘ .

4. Evaluacian amblental de exposiciodn a altas temperaturdw )
%, . Evaluacién de Lantamlnantes qulmloos : o o
6. Ey@luécién de atmésferas explou1vas -

R C . . .

Evaluacién de exposicién ocupacional al ruido . '

Mide los niveles de pre31on sonora presentes en.las dreas
cle trabaJo en donde se haya 1d9nt1F1Lado un riesgo v* determlna
el drado de-exp081q1on de los trabajadores al ruido. ‘.

Evaluacién ambiental de contaminantes por material particulado ,
Evalua los n1veleb de’ uoncenLraulon de polvo eh las ar a8

e - trabajo an donde se haya identificado existencia de r1e¢go

v determlnar el grado de exposlc1on de los trabagadores a este

t)po de contamlnante.
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se necesita para esta evaluacidn una bomba mugstreadora

para polvo vy una balanza analitica.
Evaluacién de los niveles de iluminacidn

Mide los niveles de iluninacidn en las areas de-trabalo &n
donde se haya identificado el riesgo, en esta prueba se utiliza
un luwxxdmetro. .
Evaluacién ambiental de las altas temperaturas

Mide los niveles de temperatura ambiental presente en lass
areas de trabajo en donde se haya jdentificado el riesgo ¥
determina los indices de fatiga o de calor téarmico o.que Ha
encuentra sometido el trabajador. Para ellos se utiliza un

monitor de estress térmico.

Fl tema ambignte térmico .(calor; frig) tienen UnNa
trascendencia en el individuoH gque pueden originar riesgmﬁ
profesionales., con los problemas  de confort o riesgo
profesional . Por esta razén en el anexo Mo. 4 se presenta el
consumo metabélico por unidact de superficie corporal en Funcién
de la edad y el sexo, ademds el consumo de calorias para
algunos movimientos del cuerpo, también se presentan los

niveles aceptables de temperatura. -

Evaluacién de contaminantes quimicos

Evaliua los niveles de concentracion de wvapores hunos ©
gases toxicos en los 1ugéres de trabajo en donde se haya
identificadg el rieséb y determina el grado de exposicidn de
los trabajadores a estos contaminéntes“ En al Aanexo 5 se
describean los valoreas BLY propusstos Pard aexposicidn

Lndustrial.

. para realizar este tipo de evaluacién se usa una bomba
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| muestreadora v tubos calorimétricos, ¥y un monitor cuddruple de

gas.
Evaluacion de atmosferas explosivas

AN Evalia los niveles de concentracion de gases v/o vapores
inflamables que en presencia de wuna fuente de ignicioén
presentan riesgos de incendios o exp1081on y ‘determina el grada

de peligrosidad de dichas atmosferaa,

-

Fara llevar a cabo estas evaluaciones se utiliza un

.

explosimetro v un monitor de gases. . -

5.4 Relacion entre higiene y seguridad industrial '

-

Las enfermedades y accidentes ocupacionales 'deben 'quedar
' englobados dentro del término genérico de riesgos ocupacionales
o dafios en el trébajoi ‘en realidad la descriminacién entre
accidente de trabajo y enfermedad ocupaciornal 'ho tiene razén
esencial de ser, pues solo se ha eﬁtablécido bara comprender
mejor los }iesgos ocupacionales. En la misma forma higien&
industrial vy seguridad industrial no tienen éampos distintos.
La seguridad industrial es el complemento obligado de }a
. higiene o si desea,‘al revés ne importe en este campo el orden
de los factores. Las dos forman parte de un todo indisoluble

que para fines d]dacitcoﬁ HE han scpdrado como se denuestra en

=
~

la flgura Mo . 2! ' ' ' ’

5.4.1 Relacidén cuantitativa entre accidentes y enfermedad
En el pais no se ha _podido establecer una relacion
cuantitativa de accidente vy enfermedad profesional, originado

por la carencia de informacion apropiado, debido en primer

YHigiene y Sequridad Industrial. Wumberto Lazo Cerna, Editorial Porrda, S.A. ) :

4

L
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lugar a que las instituciones como j; Ministerio de Trabajo,
Institute Salvadorefio del Seguro social (ISS88), que son los
responsables de estas dreas, hacen muy bpco para la obtencion
dq esta informacidn, ya que no cuentan con politicas claras

para la blsqueda de la wmisma.

salud en el trabajo

_ S

Lo e e
[S@guridad Industrial ]

lHigiene Industrial ]

Enfermedades profesio- Accidentes de Lrabajo
Ml es

R
- | n

‘ Riesgos ocupacionales del tirabajo

Fig. Mo. 2 " Interrelacion  de Higiene |y Seguridad
Industrial

1 Dr. Renderos actual responsables de la Unidad de
Medicina Ocupacional del (IS3SS) respalda la afirmacidn dg qguea
no existe registro de enfermedades ocupacionales, 'para
establecer una relacidén cuantitativd con accidentes. Por astos
inconvaenientes se plantea a continuacion una relacion

cualitativa entre los elementos en cuestion.

5.4.2 Diferencia cualitativa entre accidentes v

enfermedades ocupacicnales.

Existen un gran ndmero de diferencias entre, accidentes v
enfermedades ocupacionales, las cuales se detallan a

continuacidn:




4.

in
1

é .

hO puede

Requiere

ACCIDENTES OCUPACIONALES

Lesion procedente de un
acontecimiento repentino o
imprevisto.

Se pueds registra el dia
v la hotra de
presentacidon

50 aparicidn es sobita v
preverse,
dependse de& una causa
anormal vy cuvo efecto
inmediato Yy | 8sus
cohnsecuencias no se
pueden determinar.

Produce dafos materiales
v perzonales.

Existe una prueba causal
de la acaecido.

Puede ser el -resultado
de la absorcidn de una
dosis agresiva de alta,
intensidad en un tiempo
corto de exposicidn.

Hay un

testimonio
fidedigno. :

tratamiento
quirdgrgico reparador.,

Importa la evaluacion de
la lesidn, asi como para
s e o ue 1l a s v
complicaciones.

N

10.

lHay una

33

ENFERMEDADES OCUPACIONALES

Lejos de constituir un hecho

excepcional, es la
consecuencia del  trabajo
ordinario. )

Es dificil precisa con
exactitud el dia v la
hora de su comienzo.

Se pueade predecir
estudiando la calidad
del oficio; es fatal que
se produzca, vya due
depende de la repeticidn
del mismo trabajo v
resulta de una accidn
insensible rPerao
constante. -

Produce dafios personales

Existe presuncion de la
causa (enfermedad).

Fs el resultado de una
dosis agresiva de conta-
minantes de baja

“intensidad en un tiempo

de exposicidn muy largo.

evidencia de
presuncidn Gnicamente la
autopsia  en caso de
muerte, lo confirma.

E1l tratamiento es
exclusivamente meédico.

Surge en ambientes
fisicos, guimicos’ v
biolodgicos.

Requiere de uha

estrategia de la
higiene. :
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5.5 0Organismos estatales y leyes que regulaﬁ y ,controlan los

riesgos profesionales
5.5.1 Organismos

Existen Organismos Internacionales que se preocupan por la
salud, la vida y la iﬁtegridad fisica de los trabajadores, uno
de los principales @s la Organizacion Internacional del Trabajo
(0.I.T.) dentro de ésta, existe el Centro Interamericano de
Administracién del Trabajo (CIAT) que en coordinacidon con el
Erograma de Naciones Unidas para el pDesarrollo con sede en Lima
Pera, desempeia sus actividades en américa latina y EL Caribe
v se vincula con los paises de la Regidn a traves de sus
Ministerios de Trabajo, para plantear convenlios, asesqrias Y
dictér nrécoméndaciones en materia de Ssguridad e Higiens
Ind strial.

A& nivel nacional existen dos organismos institucionales:
Ministerio de Trabajo y El Instituto Salvadorefio del §eguro
Social. El Ministerio, posee una Direccién de Prevision Social
que a su vez tiene bajo su depandencia el Departamento Macional

_de Seguridad e Higiene Ocupacional, el cual estd integrado por
3 secciones.

~ Seguridad Ocupacional

- Higiene Ocupacional

e Formacidén en Higiene y Seguridad

Doupacional.

El Instituto, esta integrado por una Direccidn General de
Salud de la que depende la Division de Salud, ésta a su vex
consta de un Departamento de Prevencidn de Riesgos
Profesionales, el cual estda conformado por tres Regionas.

- Prevencion de Riesgos Profesionales - Regidn Occidental

- Prevencion de Riesgos Profesionales - Regidn Central vy




35

Metropalitana _ . .

Prevencion de Riesgos Profesionales - Region Oriental.

Cada uno de estos Departamenﬁos Regionales, consta a su
vaz con educadores sociales e industriasles, que se encargan de

realizar inspecciones v dictar recomendaciones.

5.5.2 Leyes -

.

Como resultado de las fhllas que existian-en la prevgncién
de los riesgos Profesionales en las Empresas Industriales,
aurgid la necesidad des crear en nuestro pais leyes que
regularan 'las condiciones de trabajo, éstas tenian coma
objetivo (v actualmente lo tienen), velar por ims detaechos vy
obligaciones de los trabajadores con respeqto 3, epfermedadeﬂ_
profesionalas v actidentes de trabajeo-. Entre las- 1&?@3:
existentes se pueden merncionar:

. o _

Constitucidén Politica de EI1 ,Sélvador, del afio 1983,
vigente. '

3

En el Régimen de Derechos Sociales se encuentran el Cap.Il
denominado Trabﬁjo 3 Séguridad.Social,‘que cuenta a su vez, con
dieciséis articulos queiregulan'ﬂl trabajo comg una funciéh
social. ) o _

En el art. 38 que literalments dice: "El trabajo'estaré
regulado por un Codigo que fendra por objeto .principal
armonizar las relaciones entre patronos N trabéjadores,
estableciendo sus derechos y obligaciones. Estard fundamentacdo
en principics generales que tiendan al mejoramiento de las
condiciones de vida de los ﬁrabajadore$". En donde se establece
que un Codigo de Trabajo serd el regulador de las relacioﬁes
entre capital v trabajo, también regird los derechos v
obligaciones de éstos, éon el objeto dg mejqrar.las condiciones

de vida de los trabajadores.

v



El art. 44 expresa que "La. Ley reglamentard las
condiciones que deben reunir los talleres, fabricas y locales

de trabajo.

1 Fstado mantendrad un servicio de Inspeccidn técnica
encargado de velar por el fiel cumplimiento de las normas
legales de trabajo, asistencia. prevision y seguridad social,
a fin de comprobar sus resultados vy sugerir las reformas
pertinentes”. '

Fn el cual se estipula que las condiciones que deberan
reunir los diferentes lugares de trabajo estardan reglamentados
a través del Cddigo de Trabajo; adaemids el Estado con ayuda de
los Organismos especializados mantendra un servicio de
inspeccién técnica, por medio de los cuales se velara por el
cumplimiento de las nbrmasllegales dictadas, al mismo tiempo s
emitirdn sugerencias para mantener dichas condiciones en

benaficio del trabajador.

En el Art. 50 del mismo Cap., se establece que "La
Seguridad Seocial constituye un servicio publico de caracter

obligatorio. La Levy regulard sus alcances extension y forma'.

En ‘éste, se determina que la seguridad social es
obligatoria vy ademéas tiene cardacter pablico o sea que debera
darsele, por parte de patronos vy trabajadores, la importancia
que ésta, se merece v estarda regulada por la ley del Instituto

Salvadorefio del Seguro Soclal.
Coédigo de Trabajo de E1 Salvador, del aifo 1982 Vigente.
Creado por el Ministerio de Trabajo v Previsidn Social, v

Tiene como objetivo principal segin lo expresa el art. 1,

armonizar las relaciones entre capital vy trabajo segin lo
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establecido en el art. 38 de la Constitucidn Politica de El
salvador.

El titulo 1T denominado Seguridad e Higiene del Trabajo,

en el Cap. I hace referencia a las obligaciones de los patronos
que segun lo expresa el Art. 314 “TQQo patrono depe adoptar y
poner en prdctica medidas adecuadas de Seguridad e Higiepe en
los lugares de trabajo., para proteger la vida, ia salud y la
integridad corporal de sus trabajadores, esbécialﬁente enllm
relativo a:

L. Las operaciones y procesos <de trabajos

2.  El suministro, uso y mantenimiento de los equipos de

-

proteccion personal;

3. Las edificaciones, instalaciones v condiciones
ambientales; v

I 3

q. l.a colocacion v mantenimiento de resguardos v

protecciones que aislen o prevengan de los peligrosms

proveniente de las maqu1nas y de todo gener% de

instalaciones.
En el Capitulo IT del mismo titulo; hace referancia a las
obligaciones de los trabaJadores que ¢egun lo es tab1e01do @n
el Aart. 315 todo trabajador estarda’ obllqado a cumplir con las

normas sobre Seguridad e Higiene y con 1d¢ recomenda01onc“

téonicas en lo que se refisre a: uso V. conservacion del equipo

de pPOfeCCLON personal que le sea sumlnlstrado a las
opara01one ¥, proceso de Trabajo_y el Uso Y mantenimiento de
las proteccionas de maguinaria. ‘ '

En el titulo tercero denovminado Riesgos ProFe sicnales, @n
el Cap. 1 sobre DleO$LGLOH@$ Generales; el Art. 316 dice
claramente gue es lo que se entiende por Riesgos Pro#esionalea,
considerando los accidente$ e trabajo y a las Enfermedades
Profesionales a que estan expuestOw los trabaaadores a causa,

con ocasion o por motivos del traba;o.

—
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Segln lo establecido en los Capitulos 11, 11T vy IV hacen
referencia a las consecuencias de los Riesgos Profesionales,

Responsabilidades vy Seguros, respectivamente.

El primero trata sobre las obligaciones del patrono para
con el trabajador en lo relativo a la muerte e incapacidades,
sean estas permanentes totales, permanentes parciales o

tEmporales.

K1 segundo, se raefiere a que el patrono esta obligado a
proporcionar en forma gratuita a los trabajadores’ todo 1lao
necesario en cuﬁnto a @ servicios médicos, aparatos de protesis
y ortopedia, gastos referentes a ftraslado, hospedaje vy
alimentacidén de la victima v un subsidio diario equivalente al
75% de su salario bdsico durante los primeros 60 dias y el
egquivalente al 40% -del mismo, durante los dias posteriores
hasta un limite de 52 semanas.

.

Bl Gltimo Capitulo, establece que los patronos estan
obligados de asegurar todo trabajador que realice SUsS
actividades en condiciones peligrosas y sxpuestos a sufrir

accidentes.
Ley Organica del Ministerio de Trabajo y Previsidén Social.

En el titulo I¥ de ésta, hace referencia al Departamento
Macional de Prevision Social, que segln el art. 53 tendrd a su
cargo regular las condiciones de Seguridad e Higiene en las
enpresas, establecimientos. y demds centros de trabajo.

" En el Art. 54 de la misma, se establecen las atribuciones

vlel Departamento, seguin detalle:

a) Promover en lus lugares <de¢ trabajo la adopcion de medidas
de Seguridad e Higiene que protejan la vida, la salud vy la
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:

integridad fisica v. la capacidad de trabajo del personal.

b) Elaborar y propoher al Ministerio de Trabajo y Previsidn
Social ante-proyectos de reglamentos en que se establezcan
normas de Seguridad e Higiene que prevendan los accidentes

de trabajo v las enfermedades profesionales.

) Dictar recomendaciones técnicas con el fin de wejorar las
condiciones de trabajo vy de eliminar los riesgos de
accidentes v enfermedades, en determinados lugares de
trabajo.

o) Investigar las causas que hayan originado accidentes de
trabajo o enfermedades profesionales. . .
&) Promover‘lé credcion de comités de seguridad en los

centros de trabajo.industriales en que se empleen
veinte o mds trabajadores. .

) Prestar asesoramiento técnico en materia de
seguridad. higiene Yy  prevencion de rieégos
profesionales. '

<) Determinar los enseres y medicamentos que deberdn
contener los botiquines y la extensidn vy clases de
zarvicios médicos que deberdn prestar los patronos.

h) Vigilar que toda la maguinaria industrial se
encuentra debidamente protegida de los riesgos que

ofrece.

Reglamento General sobre Seguridad e Higiene en los Centros de
Trabajo.

Para la .creacidn de éste, se tomd como base lo estipulado
en los Art. 314 y 315 del Codigo de Trabajo y aArts. 53 v 54
Lit. b v ¢ de la Ley Orgdnica del .Ministerio de Trabajo vy

Previsiaon Sccial. P
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En el titulo I de éste, denominado Disposiciones
Preliminares que a su vez consta de dos capitulos denoninados
Objeto y Campo de aplicacidén. El primero seglin Art. 1 expresa
que el objeto de este reglamento es establecer los requisitos
minimos de sequridad e higlene en que deben desarrollarse las
labores &n los centros de trabajo, sin perjuicio de las
reglaméntaciones especiales que se dicten para cada industria

en particular.

En el segundo, como lo expresa el Art. 2 establece que el
reglamente se aplicard en todos los centros de trabajo
privados, del Estado, de los municipios, v de las fnstituciones

Oficiales Auténomas y Semiautdnomas.

g1 titulo II trata de la higiene en los centros de

trabajo, conteniendo ‘trece capitulos que hace referencia a:

I. De los edificios

11.  De la Iluminacién

"11Y. De la Ventilaciodn

Iv. De la Temperatura ¥y Humedad Relativa
W De los Ruidos

vI. Locales de fispera

VII. Comedores

VIII.Dormitorios

IX. De los Exdmenes Médicos

X Del Servicio de Agua

®I. De los Servicios Sanitarios
XIT. Del Orden y Aseo de los Locales

%TIl.Asientos para Trabajadores.

£l titulo III, denominaco de la Seguridad en los Centros
de Trabajo, esta compuesto de dos capitulos:

I. Medidas de Prevencidn
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II. De las sequridad en las ropas de trabajo.

En lo correspondiente al ©Litulo ¥V, se sestablecen las

disposiciones generales de este reglamento. -
Ley del Instituto Salvadorefo del Seguro Social.

Fue creada para velér por la seguridad social de todoé los
habitantes de la Republica. Segin el aAart. 1 de la Ley, ésta se
fundamentd en el art. 50 de la Constitucion Politica de EIl
Salvador el cual establece el Seguro Social 5b1igatorio cCOomo un
institucidn de derecho plblice que realizard los fTines de

seguridad social que esta Ley determina.

En el Capitule V, denominado Beneficios, incluye nueve
secciones siendo estas: de los Beneficios, por enfermedad vy
accidentes cohﬂn, De los Beneficios por Riesqo Profesionai, de-
los Beneficios por Maternidad, De los Beneficios por invalidez,
De los Beneficlos por vejes y Muerte, De Cesantia Involuntaria,
De los Beneficios de Medicina Preventiva 'y Disposiciones
Generales a todos los beneficios. De las mencionadas
anteriormente,. le prestaremos especial atencidn, a la seccidn
segunda, por ser la qug regula los beneficios por Riesgos
Profesionales. Que segin el Aart. 53 de la misma, estipula que
en casos de accidentes de trabajo o enfermedad profesional, los
asegurados tendrdan derecho a las prestaciones consignadas en el
Art. 483 el cual establece que en caso” de enfermedad, las
personas cubiertas por =21 Seguro Social tendrdn derechos,
dentro de las limitaciones que fijen los  reglamentos
respectivos, a recibir  servicios médicos, gquirdrgicos,
farmacéuticos, odontoldgicos, -hospitalarios y de laboratorio,
¥y los aparatos de proéotesis y ortopedia que se Juzguen

necesarios.
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VI. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION (DIAGNOSTICO)

A continuacién se presenta la metodologia a utilizar para
alcanzar cada uno de los objetivos del estudio, se debe taener
en‘cuenté que el modelo que se plantea no representa en ninguna
fé?ma un esquema rigido de como debe conducirse el‘estudio;
sino que constituye un lineamiento general que podria ser
modificado en él transcurso de la investigacidon si  fuera

necesario.

Sa determinan entonces los siguientes elementos a considerar:

6.1 Objetivos de la investigacién

&.2 Tipo de estudio a realizar.

6.3 Area de estudio (universo) -

6.4 Disefo de. la muestra (unidad de analisis) .

6.5 Aplicacién de criterios de seleccidn de la muestra

é6.6 Comparacién del método matemdtico con el ‘método

probabilistico de cialculo de la muestra..
6.7 Justificacidn del tamafio real de la muestra.
6.8 Metodologia de Recoleccidn de los datos.
6.8.1 Disefio de la encuesta

6.8.2 Investigacidn de campo- e

VA
6.1 Objetivos de la investigacién Cyclgk ‘%

E1l objetivo general de la investigaciodn es el de conocer
la situacidn actual de la Higiene y Seguridad Industrial en la
industria manufacturera con sl objesto de proporcionar normas
practicas de Higiene y Seguridad Industrial, para que 1los
trabajadores realican sus funciones en condiciones mas seguras.
6.2 Tipo de estudio a realizar

Segin sl problema y objetivos planteados, el estudio a

realizar es de tipo predictive analitico, ya que con cierta
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probabilidad es posible preveer el comportamiento futuro de los
fendmenos basado en el principio de que si el investigador es
capaz da desentrafiar las causas de los fenéﬁenos, .entonces
puede predecir la ocurrencia futura, con ello pugde
intervenirse de manera consciente retardandolos o

adelantandolos para el beneficio del hombre.

Por lo anterior se pretende descubrir "Existe"” y "Cémo
deberia ser"” un buen programa de Higiene y Seguridad Industrial
para que pueda ser utilizado por el éector manufacturero. E1l
"Existe” quedard determinado mediante la investigacion de campo
que se realiza en las Emﬁresas que componen a la industria

manufacturera y que constituyen la muestra.

El "Como deberia ser"”, quedard especificado -a partir del
disefio del programa de Higiene y Seguridad Industrial,_que sarai
el resultado final del estudio.

6.3 Area de estudio: Universo

1

Se ha determinado como universo de nuestra investigacién
a todas las Empresas que cotizan al Instituto Salvadorefio del
Seguro Social y que pertenecen al sector manufacturero del pais

indepandientemente de su tamafio (pequeifia, mediana y grande).

A través de estadisticas proporcionadas hasta el aﬁq de
1990 de fuentes como: Instituto Salvadorefio del Seguro Social,.
Ministerio de Trabajo obteniendo un total de 2279 Empresas
sujetas al régimen del Seguro Social (Ver Cuadro 4 del Anexo 1)

6.4 Diseno de la muestra

La unidad de observacién o analisis es también la unidad

de muestreo, es decir las empresas gque componen al sector
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de muestreo, es decir las empresas que componen al sector

manufacturero.

Mara tratar de tomar una muestra significativa es.
necesario considerar ciertos factores entre los cuales podemos

mencionar:

&) La importancia de la empresa en cuanto a la posesidn
de informacidén relacionada con la Seguridad

Inddstrial.

i>) Su contribucion al desarrollo econdmico v social del
pais en lo que respecta a la generacion de smpleo,

- » o - 1 4 v .
contribucion al producto interno bruto. contribucidn

al desarrolleo tecrnolodogico e industrial, etc.

6.4.1 Criterios para la determinacién del tamafio de la

Empresa

Universalmente las empresas se clasifican segln su tamafio
en tres grandes grupos:

1. Pequefias’ empresas

M
1

Maediana empresa

£

- Gran anpresa

Existen varios criterios para definir las esmpresas
industriales, a continuacidn se enumeraran homando @n cuenta

que son los mas uzados.

6.4.1.1 Ndmero de empleados

Este criterio toma en cuenta &l ndnero de personal que
trabajan en una empresa en un nmomento determinado v péra @llo
se establecen rangos para cada uno de los diferentes tamafos

(vVer cuaﬂro No. 4)
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6.4.1.2 Valor en activos fijos

Este criterio se usa con cierta frecuencia en muchos
paises y tiene especial importancia wva que responde a las
posibilidades de operacion v productividad de una empresa. Este

rubro estéd formado por: las propiedades Figsicas tangibles que
han de usarse mas de un afic en las operaciones regulares de la
empressa vy que normalmente no sean facilmente convertible en

{(ver Cuadro No. 4).

efectivo ni se intentan revendear'

6.4.1.3 Numero de empleados y capital de trabajo
Este criterio =se usa en algunos, ya que ofrece
perspectivAas mas amplios para clasificar las empresas (Ver

cuadrao No. 4).

6.4.1.4 Nivel de mandos medios

Esfe criterio se base en aquellos puestos directivos que
a partir del segundo nivel jerdrquico han descendido hasta
llegar a las ultimas unidades dentro de la organizacién?. Come

-

sa muestra en la Figura Ho. 3

A. [ Gerente
- o ] - Mo hay nivel
T et ST de mandos inter-
l ] medios
Operarios
B. Gerente
[ Supaervisor Supervisor J Supervisor
Dperario Operario Operario
Figura 3

ZCENAP. “Estudic sobre los Criterios de Clasificacién de Empresas”. Noviembre de 1985, pig. 20
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Mediana empresa

Mediana empresa se van a considerar como aquellas que

tengan dos o tres niveles de mando dentro de la organizacién.

Como se muestra en la Figura 4.

Gerente

Gran empresa

|

Jefe de Depto.

|

Suparvisores

Operarios

Figura 4

ler nivel

2do. nivel

Aquellas que tengan 3 o mas niveles de mandos intermedios

en su organizacidn.

Garente

[

Como se muestra en la Figura 5

]

Jefe de Depto.

I

'Jefe de Saccidn

|

Supervisores

l

Operarios

Figura 5

ler nivel

2do. nivel

Ier. nivel

. ool
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Considerando que los accidentes afectan directamente a los
trabajadores, y es a estos que se le debe dar la mayor
prioridad razén por 1lo cual se ha tomado el criterio de
clasificacioén del nldmero de trabajadores propuesto por el
Ministerio de Economia, sste se encuentra en e) Cuadro No. 4.
El criterio anterior sirvidé de base para clasificar las

empresas las que se presentan en el (Anexo No. 2).



CUADRD Ho. 4
RESYMEN DE CRITERIOS DE CLASIFICACION CUANTIFICABLES

T

1 TAHENDS
DEPTOS

PEQUEHA

MEDIANA

GRANDE

No. de empleados

DEPTO BE CAPACITACION
HINISTERIC DE ECONOHIA
ESCUELA DE RKAMDOS KEDIQE Y
ESREHEIRLES (EMHYS?
FENAPES

Palor de actives fijos-
RaNAFI

Mo. de empleados y capitfal
| de trabado.

PEPTD DE ASERODRIA Y CONSUL-
TORIA

4 2 1% trabajadores
3 a 19 trabajadores

de * 2 19 {rzbajadores

de 3 a 1% terzbajadores

Activos totales hasta
[ JhE,.288,88

Capital de {rabaje no
mena C 1@8.0beg, 88

Hasta 28 {rabajadores

- No existen nuewos mandos
medios

de ?A hasts 186 trabajadores
de 26 hasta 99 trabaiadores

de 22 a 49 trabajadores

de 28 & 49 trabajadores

Dzede £ 388,900 hasiz
£ 5.888.008

i de trabajo hasta
8%, 88

e 28 &z 56 trabajadores

tistan mandos medios

da 188 an adelanie
188 en adelante

58 en adelante

de 9% u mas personas

Desde 3,008,808 2 mas

Capital contable sobrepase
a los 5B0.6BE.G6

- Has de 38 %rabajadores,

FUENTE: CENAP (CEHTROC NACIONAL DE LA FPRODUCTIVIDAD)

8t
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6.4.2 Aplicacion de criterios de selecciodn de la muestrat-

L

Para tomar una muestra representativa del fendmeéno a
investigar, se ha desarrollado una metodologia, la cual se

detalla a continuacion.

En primer lugar la industria manufacturera se divide en
nueve divisiones, las cuales se sub-dividen en actividades,

para este estudio; se tomaron domo base las actividades que

poseen mayvor cantidad de accidentes.

Cuadro No. 5 Descripcion de la Industria Manﬁfacturera

Division | ‘Actividad que las componren

31 Industria Alimenticia Bebidas y Tabaco

37 Textiles prendas de vestir, e industria del
cuero ’

33 - .
Industrializacion yv produccion de madera

34 . '
Fabricacidn, produccion de papel e imprenta,
aditoriusles .

.35 ’
Fabrica de sustancias v productos quimicos -~

36 , .
Fabrica de productos minerales o metdlicos

57
Industria metdlica basica

38 -
Fabricas de productos metdlicos Maq. v Equipo

39 ’

GLras industrias manufactureras.

El propodsito de'clasiéicar las diviSibnes por actividad
aconomica es con el objeto de tomar solo aquellas que presentan
una problematica evidente v que puedan' suministrar datos
confiables del comportamiento del sector al cual pertenecen vy

i
llegar asi a obtener una muestra representativa del fendmeno en



estudio, para esto 'hay que tomar en cuenta dos criterios de

eliminacioén que se detallan a continuacién:

Se eliminardn aquellas actividades que tengan dos o menos

accidentes de promedio por empresa.

Se eliminaran aquellas actividades econdmicas que no

tengan un nivel de representatividad mayor o igual al 70%,

"de Empresas que reportaron con relacidén al total de

Empresas inscritas al ISSS.

6.4.3 Comparacion del Método Matemidtico de Calculo de 1la

Muestra con el Muestreo Probabilistico

obtiene, una muestra de 286 Empresas.

J~Saguidamente se calcula el tamafio de la muestra en base a

la fdérmula, para poblaciones finitas, la cual se detalla a

continuacion:

3

_ Z2PON
: (N-1) E2+Z2pQ

En donde:

n : Tamafico de la muestra

z : Nivel de confianza requerido para generalizar

P.Q = Variabilidad del fendmeno (porcentaje de éxito vy
fracaso respectivamente.

E : Grado de error.

Consideraciones:
Se toma el 5% del nivel de confianza cuando se

prétende obtener informacioén confiable a fin de que
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la investigacidn sea acertada y esto equivale a 1.96
saqlin la Cuadreo bajo la curva normal tipificada de

cero a £. -

L.a variabilidad del fendmeno (P.Q); P:0.5 ¥y QA= 0.5 debido
a4 que no se conoce en forma precisa el comportamiento del
fendmeno en estudio.

Considerando que la wvariable a Jphalizar no Son  muy
confiables se toma un grado de error d%;?% (0.07).

El.- tamafio de la poblacién a investigar'‘es de 2,279 empresas.
Operando se obtiene:_

n= (1.96)2(0.5) {0.5) {2279) .
P (2279-1) (0.07)2+(1.96)*(0.5) (0.5}

n,=18lempresas

Matendtico 28BS empresas

!—.
(34]
=
It
=
3
3
[i:]
0
o

Probabilistico

+105 enpresas

Al hacer el andlizis de los tamaﬁosjmuestrhléé, existen
105 Empresas a favor del bHétodo Matemdtico. representando con

esto el 58% del wvalor calculado probabilisticamehte, es e

- rasultado asegura la confiabilidad de los datos, pordaue ssa

establece como tamafio minimo de andlisis 181 Empresas,

caleculadas probabilisticamente.
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6.4.4 Justificacién del tamafio real de la muestra

En primer lugar el haber clasificado la muestra de acuerdo
a los criterios de eliminacidén obliga a que se tomen s0lo
aquellas actividades que arrojen la situacion real del drea a
1a cual pertenecen, tomando para mllo la cantidad o promedio de
accidentes, delimitando con esto las actividades v Emprasas a

visitar.

Durante la recopllacion de la infarmacion =se dieron
situaciones que limitaron, el alcance de La muestra, dehallando

estos problenas a continuacidn:

1= La dispersion de la ublicacidn <de las Enpresas a nivel

nacional dificulta la obtencidén de la informacion.

2 Un gran poicentale de Empresas reciben la encuesta,
debido a politicas internas, falta de interés, de

colaboracién, no devuelven la encuesta.

E- Otro porcentaje de Empresas son inaccesibles a la

investigacidn.

- Es asi como el tamafio real de la muestra queda establecido

de la siguiente manera en el Cuadro No. 7

Posteriormente a la aplicacidén de los dos criterios, se
pasa a determinar la base de distribucidn de la muestra en las
nueve divisiones.. que componen al sector manufacturero, para

llevarlo a cabo se realizan los pasos sigulientes:

- Se saca el promedio. de accidentes por Empresa para cada

una de las divisiones, por actividad{econémica_
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Al promedio obtenido, se BACA el porcentaje e
participacion en funcién del promedio total de accidentes
por division., pard luego nultiplicar este porcentaje
obtenido por cada uno de los totales de Empresas inscritas
por actividad econémica, resultando asi la muestra gue

.

serd objeto de esbudio {(Ver Anexo Mo. 3)_'

El hecho de tomar como base los accidentes por Empresa, es
par  que estos estdn  intimamente ligados al tema de la
investigacidn v también son represgentativos para el cdlculo de
ta muestra, es por esta razon que las actividades econdmicas
S IL=: mayor promedio le accidentes alcanzan mayor

representatividad en la meta.

B continuacion se detalla en el Cuadro Mo. 6. el resumen de

enpresas a encuestar por acbividad scondmica.

Cuadro No. &

No. Divisidn Univarso Muastra

No. de Empleados insc. Total inicial de

al 1888 empresas a encuestar
Mediana Grande Total
1 . GG Q A3 42
2 3 515 RN 48 59
3 ) 86 1z 24 A6
4 34 161 1z 13 25
5 &5 251 15 18 34
& 6 185 7 17 Z4
7 BY 47 5 77 Z25
E2] a8 ZL7 L7 21 30
2 52 53 11 0 1L
2,279 99 187 286

Fuente: Informe Estadistico Anual, Instituto Salvadorefio del Sequro Social (ISSS). Afo 1990



De acuerdo a los resultados que refleja el cuadro
anterior, con la aplicacién de todos los criterios, definidos
en la seccidn 6.4.1 de este capitulo, se obtuvo una muestra de
286 Empresas que responde a la aplicacién del método matemdtico
{(Ver anexo 3). . '

Cuadro No. 7

No. Division . Muestra

Matematico Real
1 31 q2 Z9

i 32 59 35

3 33 36 24

4 K< z25 14

5 25 53 25

& T | 24 ‘ 16

7 37 26 15

& 38 0 19

] 9 39 11 7
Total 286 194

Segun el Cuadro No. 7, el tamafio Finafl (real) de 1la
muestra es de 194 Empresas.

Este tamafio se Justifica (194 empresas) por la razén de
que es mayor que el tamafio caleulado probabilisticamente (181
enpresas ). '

Es de sefalar que el nimero de encuestas distribuidas fue
de-225, sin embargo, las finalmente’recuperadas fueiron 124, can
lo cual se alcanza la meta propuestas en el disefio de 1la
muesira.

T
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6.5 Metodologia de recoleccion de datos
6.5.1 Disefio de la encugsta

.
B

Para la recoleccién de los datos se disefié un cuestionario
que consta de un total de 89 preguntas (Ver Anexo 4), el cual
e descompone en las siguientes partes, Aspectos Generales de
la Empresa. Organizacién, Mecdnicos, Fisicos, Quimicos,
Bioldégicos, Eléctricos, Psicosociales, Manejo de Materiales,
desechos y desperdicios, - Riesgos por Radiacidn; "Equipo de
Protececién Personal. _

Del total de preguntas que componen la encuesta o¢ho soN

abiertas vy las demas son preguntas cerradas.
6.5.2 Investigacion de campo

Se divide én tres partes:
i Observacion:

Se ha escogido el método de observacidn para tener una
visidn clara de la problemdtica qﬁé padecen las empresés que
integran el sector manufacturero.. '

i- Entrevistas: 4

e

Con este método se complementa 1é observacidn va que se
realizan entrevistas de cardcter personal con 1osjencargados dea
la Higiens y Seguridad Industrial de las instituciones en
estudio o en su defecto los Jefes o Gerentes de Produccidn vy

Mantenimiento.

iii—- Cuestionario:

Este tipo de encuesta: semi-cerrada, trata .de exblorar
aspectos generales vy especificos en cada una de las Areas
objetos de estudioc mencionados en el disefio de la encuesta, asi
como facilitar v sistematizar mediante cuadros, la tabulaciodn
y andalisis de los datos.
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e

6.5.3 Procedimiento de la investigacién de campo

1~ Clasificacion de Empresas inscritas por divisidén y
actividad econdmica.

2 Tabulacién de accidentes reportados por actividad
econémica, tomando como base los registros de
accidentes por Empresa.

Z- Registro de direcciones de cada una de las Empresas.

& Clasificacidén de Empresas por drea geografica.

5 Visitas a cada una de las Empresas, $olicit§ndose
informacién requerida y dejando encuesta para su
posterior retiro (opcion de la Empresa).

G- se plantea la posibilidad de observacion directa ¥
entrevista (opcién de la Empresa).

7 Retiro de encuesta de las Empresas.
6.6 Analisis de los accidentes

Se analiza las estadisticas deilos accidentes de trabajo,
ocurridos en todas las actividades econdmicas y del sector

manufacturero en particular, desde 1980 hasta 1990.

En el grafico Mo. 1, =e observa la tendencia de low
sccidentes de la economia en general vy del sector manufac—

turero, la cual no es uniforme durante todo el periodo.

De 1980 a 1984 se puede generalizar un comportamiento

descendente de los accidentes.
Dé 1985 a 1990 se observa una tendencia ascendante de
occurrencia de accidentes, registrdndose el mids alto durante el

afn de 1988.

Resumiendo, se puede afirmar que la situacidn no es muy
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alagadora, al no observarse. una tendencia clara de disminucidn

de accidentes en el sector manufacturero..

Comprobando los niveles de accidentes que representan la
actividad econdmica, en general con los niveles representativos
del sector manufacturera, se nota que la accidentabilidad de
dicho sector representa un alto porcentaje del total de toda
las actividades econdmicas, para toda la Qécada son de
55, 855, estos accidentes representan el 50.4% del total
(11.0,843) ocurrido en todas las actividades.

Denctando este total la importancia que se le debe dar a

esta drea, para disminuir la problemditica existente.

Como se observa en el Grdafico No. 2 y Cuadro No.8 las
divisiones que mavores problemas tienen con la cantidad de
accidentes son; GWi.primer lugar la divisidén 31 (productos
alimenticios bebidas y tabaco) con 18485 accidentes, eéta
cantidad fue reportada por el 60.4% de las. empresas que
pertenecen a esta divisién denotando la importancia que tiene
esta divisidn para la industria manufacturera y el estudio en

cuestion.

Las divisiones que tienen mayor promedios de accidentes,
se deben investigar, por que son las que lanzan una .situacion
real de la problematica que padecen.
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GRAFICO 1

COMPARACION DE ACCIDENTES DE TRABAJO

140001
120007
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[ ] ECONOMA EN GENERAL
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Fuente: anexo 1. Cuadro 1.
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GRAFICA 2
COMPARACION DE ACCIDENTES POR DIVISION
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[ ToTAL ACCIDENTES RePORTADOS (ARO 1990)
EEH voraL DE EMPRESAS QUE REPORTARON ACCIENTES

Fuente; Anexo 2. Cuadro del No. 1 al 10

Cuadro No. B'

DIVISION 21 22
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34 ]

Tod
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X7 =8 29

FROMED IO 4.7 | 4.5 3.0
DE ACCIDENTES

1
3]
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b |

« 4 .0

Lo
3
~
A
o
=
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FUENTE: Anexo 2, Cuadro No. 1 al L0

Notas E1 promedio de accidentes se caltuld en base al total de acridentes reportados entre el total de empresas

que reportaran accidentes,
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6.7 Tipificacién de la industria-manufacturera

La problemdatica de la higiene v seguridad industrial
presanta particularidades, dependiendo de Tas caracteristicas
de cada uno de los procesos productives involucrados. Es en ese
sentido que se lnvestigaron los proceso tipicos de cada una de
las divisiones que conforman el sector manufacturerc, qgue al
contrastarlo con la informacidn obtenida mediante la encuesta

arrojaron resultados satisfactorios.

L.ags operaciones tipicas del proceso vy la magquinaria vy

equUipo utilizada en estas, sirvid de base para su descripcecion.

La descripecion detallada se preseanta en el Anexo &



6.9 Tabulacion y Analisis
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1. Existe una Unidad de Higiene y Sequridad Indusfrial

‘ Divisién | 3 32 33 H 3 3 &7 1 39| % PROM,
Itpcidn
5 .46 | a8 0| k| 1538 | 12.5] 4k1s 20 | 1429 | 2649
No 6. | 5882 | 100 | 6L.e4 | B4.e2 | 85| 3BS| 80 | B[ 7332
TOTAL % 100 w0 f te0| w0 | 10| 100 o200 10| te0| 100
TOTAL CANTIDAD ¥ 3 2 14 2 Bl 15 T 7

§i su respuesta es afirmativa a que nivel se encuentra?

Gerencia | Depte | Comite | Seccidn | Otros | total ¥ | Total |
cantidad
3 b.&7 26,67 54,47 15,73 .47 100 15{
32 15.38 53.85 1.89 23.08 0 100 14
33 0 0 0 ] 0 0 0
AL 0 0 27.14 ] 42.84 100 a
15 33.33 16.67 33.33 16.47 O 100 ”ﬁ
34 0 75 0 ] 23 100 2
37 16.67 t bb.b7 ( 16.67 100 7
18 0 ] 66,67 33.33 0 100 4
H 0 ] 190 a 0 109 1
% PROMEDID # 19,7 £2.02 7.4 1o.1 100
ARALTSIS:

El 25,27 respondieron que si poseen una unidad organizativa, contra un 74.8% que respondieron que np existe; las
unidades se encuentran mayormente a nivel de comité, seccion y departamento, ‘

La ausencia generalizada de unidades organizativas se debe principalmente a: la falta de asesoria de organismos
entendidos en 1a materiaj que les hagan conciencia a los empresarios de la efectividad en 1a implementacidn de adecuados
progranas, que permitirdn controlar, reducir fos accidentes-y enfermedades profesionales, lo cual incrementard lTos costos y
reducird la preductividad de la empresa ya que la carencia de una unidad organizativa trae comn consecuencia la carga de
trabajo en otras areas como produccim, adeinistracidn etc,, no permitiendo desarrollar dicha funcién adecuadamente.
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?- Cémo esid integrada la Unidad Organizativa de Higiene y Sequridad Industrial?

ANALISIS: .
Analizandn los resultados, se comprobé gue existe una variedad de respuestas de como esta integrada la unidad:
i, erente General, Gerente de Produccidn, Gerente de Operaciones.
. Gerente de Produccidn y Supervisores de Produccidn
3. fepresentantes de los distintos Deptos.: Produccitn, Mantenisiento y otros,
N Supervisores de produccidn y trabajaderes.

Siende la nmas representativa la No.
gerencia}; intersediarios (supervisores)j vy trabajadores en la conformacién de la unidad organizativa, lo cual incide
negativameste en la implementacién de los programas, principalmente por la lisitada participacide de la gerencia.

3- Existen en la empresa objetivos, politicas y normas relacionadas con(aspectos de Higiene y Seguridad

4; observéndose

la falta de integraciédn

de los niveles superiores

Tndustrial?
Divisidn i 32 33 34 35 35 37 18 39 % PROM
Opcidn
5i &4.1 b6.47 29.17 58.33 .17 31.25 L1 44,47 14,29 47.2
No 35.9 33,13 10.83 41.47 45.83 68.739 40 83.33 g5.17 52.8
TOTAL % 100 100 100 106 100 100 100 100 100 100
TOTAL CANTIDAD 19 35 24 14 73 14 15 19 7 174

(alta




En caso afirmativo guién o quienes lo elabaran?

a b C d e TOTAL TOTAL
A ’ CANTLDAB
3 B.33 16,67 20,43 45.83 8.33 100 25
32 16 12 32 32 8 100 24
33 _ 0] o 3636 | 63.68 0 100 7
34 0 12.5 23 23 37.5 100 8
35 0 23.08 23.08 30.77 23.08 100 13
3 0 20 20 %0 2 100 5
37 13,33 13.33 13.33 26,67 | 33.33 100 7
38 0 0 37.5 62.3 0 100 g
39 0 ¢ 0 [ 100 0 100° 1
% PROMEDRIO 4,2 10.8 PLTS B R Y 14.5 | 100 ’
a, Presidente i, Jefe de produccidn
b, Jefe da personal . Qtros .
t. Gerencia Conité de sequridad -

Jefe de control de calidad

Encargado de recurso humanos
AHALIGIS:

5e observa que el 52.8% de las empresas investigadas, no cventa con ohjetivos politicas y normas, relacionadas con

aspectos de higiene y sequridad industrial, que ayuden a minimizar o eliminar los accidentes laborales; esto comprueba que
en nuestro pais las empresas que componen la industria manufacturera desconocen la importancia en proteger al trabajador de
accidentes de trabajo y enfernedades ocupacionales, lo cual prevoca el incremento en los cestos debido a la mayor cantidad
ge accidentes ocurridos. A 1a falta de una unidad organizativa que se encargue de diserar los objetives, politicas y
normas, es la alta gereacia, la que se encarga de formularlos. Lo cual incide en que eskos no cubran la totalidad del
problena v no se implenenten saluciones globales a la empresa.
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i- Existen programas relacionados con la Higiene y Seguridad Industrial?

Divisidn 31 12 33 34 35 Ib 37 38 39 % PROY
Opcidn
§i 81,54 b0 59,09 B3.71 73 40 &0 73 ] 82.9
No 38.46 40 49,51 14,29 23 &0 ] 25 30 3.1
TOTAL 106 100 106 100 100 §00 106 100 160
TOTAL CAWTIDAD 39 35 24 14 2 ib 13 19 7

En caso afirmativo en qué consisten dichos planes?

Dpcidn B b c d ] f g h TOTAL TOTAL
ﬂigisidn 3 CANTIDAD
il 21.92 12,33 15.07 9.3 20.9 b 15.1 0 100 24
- 32 21,68 10.9 20,3 1.8 18.8 10.9 7.8 0 100 4!
33 16.47 10 20 3.3 18.3 2.3 15.3 8.3 140 14
34 20 14 12 12 20 g 12 o 109 12
3 18.5 1.1 22.2 1.9 22,2 a.b 1.1 22.2 100 19
3b 12.5 2.5 16.7 12.5 20.8 8.3 16.7 { 160 b
5y 20 13.3 26.7 0 3.3 13.3 13.3 0 100 7
) 38 22,9 RN 20 B.6 17.1 8.6 5.7 g 160 2
39 20 0 4 0 0 0 20 20 100 3
% PROMEDID 1.4 1.5 21.4 5,7 17.9 8.1 1.9 3.59

a. Programa de capacitacidn

b. Mejor condic. inseg.

c, Hejorasiento ambiental de frabhaje
d. Sistena de comunicacidn

. Datacidn de proteccian personal
Bejoramiento reiaciones laborales
Servicio medico

. Otros

Primeros auxilios

Crear instructivos

Supervisidn uso de eguipo

& = T

ARALISIS:

Seqln los resultados obtenidos existe un 42,91 de empresas que poseen planes relacionados con la higiene y
sequridad industrial, considerando que muy pecas empresas implementan programas en todas las areas investigadas, lo" cual
refleja una carencia de una vision integral de la problesdtica de 1a higiene y seguridad industrial, gue proveca que los
problesas sean solucionades de una forma aislada y no global; dentro de estos los programas 0 areas mas atendidas
relativanente son los programas de capacitacién y l1a dotacién de equipo de proteccion personal.
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5- §i existe sindicate en la empresa, cuil es la participacion en los programas de Higiene y Seguridad Industrial?

ANALISIS:

Los resultados obtenidos reflejan que solamente &l 20% de las empresas tienen sindicatos a diferencia del 80% que no
los tienen; se investigh que son pocas las empresas donde existe participacion de los miembros del sindicato en los aspectos
de higiene y seguridad industrial, lo cual denota el poco interés en la alta gerencia en tomar en cuenta su sugerencias y
opiniones, ya que al no existir participacién de los sindicatos en las distintas areas, la empresa destina menares recursos
a las pismas resultando en un total desprateccidn a los trabajadores y cuando este se involucra en estos aspectos, lo hace de
la manera siguiente:

1. Se rednen periddicamente con la gerencia para planear necesidades;
2. Presiona para que se modifiquen los agentes que fueron causa de accidentes de trabajo;
3. Como representantes en la Comisién para velar por la higiene y sequridad industrial.

6. Estd afiliada la Empresa a algin organismo que presta servicio de Higiene y Seguridad Industrial

Divisidn 3l 32 33 34 35 36 31 18 39 % PROM
Opcidn
8i 17.4 20 8.3 14.3 20 3.3 0 0.5 0 14
Ho 82.6 80 91.7 85,7 80 68.8 100 89.5 100 86
-TOTRL ] 100 100 100 100 100 160 100 100 100 100
TOTAL CANTIDAD 39 35 24 4 25 16 15 19 1

Si su respuesta es afirmativa. A qué organisno esta afiliada

Opcidn a b c d 8 ToTAL TOTAL
Divisién v |cARTIOND
3l 2.6 | 35.7]  14.3]  14.3 7.1 100 7
n o 87| 143 0 0 100 7
33 50 88 0 0 50 100 2
oo 100 8 0 0 0 100 2
35 0 100 ol o 0 o | s
36 0 80 20 0 0 100 5
37 0 0 0 0 0 of . o0
3 0 100 ol o o 100 2
3 0 0 0 0 0 0 0
% PROMEDIO 19.84 | 45.5 5.4 1.5 7 6.3
a. MAPFRE c. CIAS 2. DGSHT

b. FIPRD d. OSHA
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ANALISIS:

El cuadro anterior demuestra que el 8b% de las empresas investigadas, no est4n afiliadas a organiseos gque prestan
servicios de higiene y seguridad industrial, la poca afiliacién de las empresas a estos grganispos se debe 2 los limitados
recursos que estas disponen y a la falta de conciencia en la importancia de afiliarse a los sissas, lo cual origina que
existz una baja ejecucién de prograsas integrales sobre el desarrollo de la higiene y seguridad industrial. Otro factor que
denuestra esta problendtica es la cantidad elevada de accidentes reportados al Instituto Salvadoreno del Sequro Social
(1335), Los organismos a los que mayormente se afilian las empresas son: HAPFRE, FIPRD y CIAS.

7- 5i contestd cualquiera de las alternativas anteriores, en que consisten diches servicios?

Opcidn a b r d TOTAL TOTAL

Divisidn A CANTIDAD

i} 29.4 4.2 1.8 17.6 7 100

32 38.9 27.8 2.2 .t 7 100

33 20.6 28.6 i4.3 28.4 2 100

34 25 a0 0 29 2 109

35 28.4 28.4 14.3 28. 5 100

34 3.3 33.3 3.3 18.2 5 100

17 0 0 0 ¢ 0 0

38 . bb.7 0 0 33.3 2 L0

39 0 0 0 ] 0 0

% PROMEDID 27.8 3.3 18 18

a. Hejoraniento del ambiente de trabajo t. Asesoria técnica peraanente
b. Prograsa de capacitacidn d, Docuneatacién bibliografica

AMALISIS:

Los resultados desuestran gque los servicios que las emgresas reciben de los organiseos entendides sghre higlene y
sequridad industrial lo hacen mayormente a través de aejoraniento ambiental d= trabajo y programas de capacitacifn, sienda
astos lfos mds representativos, esto desuestra que existe uma poca colaboracion de las instituciones iddneas; asi como la
carencia de una unidad de hiqiene y seguridad industrial, lo cual provoca que na sean desarrollades programas en todas las
areas asi cono que exista uwna falta de conociziento en su importancia, incidiendo en el incresento en costos coso en la
frecuencia de accidentes y enfermedades ocupacionales.
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" 8- Se lleva en ia Empresa contrel y registros de accidentes y enfermedades ocupacionales?

St

Divisin | 31 ) R 3 | . 3% { % PROM,
Dpciﬁn ) . : - o
o 8.2 | 29| 88| 4.9 W) 16| 67| @b| 13| 499
’ . I - R ) .
No S8 WA a2] 9l 21 812 3| A 8] e
TOTAL % 100 160 w | we| el o0 100 100 100 100
TOTAL CANTIDAD ¥ 3 n|l u 5 14 15 19 7

En caso afirmativo, qué técnica otiliza:

. Dpciﬂn a b C .d B ‘ "TDTﬁL‘ TDTnL:“;
Division , 1 CANTIDAD §
I 3| BT ams | B Y 100- 3
32 6.7 30 5| 3.3 ol | m |
33 0 0 100 3 R ) 14 |- |
3 i 30 3 N I N T
3 WS b A 0 o o -1
3 2.6 | 26| 429 ol o 100 3]
37 18.9 23 30 - 0 6.3 [ - 10D 10
38 13.4 3 61.3 0 d I 106 . 10
39 ] | 100 S 0 100 1T - - e :
% PROMEE1D 14,1 20 63.53 1.3 1 ) o
. Indice_de frecusncia de oraveda d. Técnica reparacidn grafica- . S S
b, Estadistics ) : a, Técnica de auestreo _ '
o txpediente o record personal " : S e

ANALI5IG: : : :
Senin el cuadro anterior el 49.9% del total de 1la muestra, llevan registro y control de accidentes y enferpedades
ocupacionales, contra un 50.1% que no 1o lleva, esto es debide a lo tedioso de llevar ua control administrative, asi como 2
los costos incurridos por los mismos, ademds influye 1a carencia de una unidad de hipiene y sequridad industrial que tenga
polititac epcaminadas en estas areas, lo que provoca la falts de reantificacién en los costos invelucrados en los
accidentes no pernitifedose también debide a la falta de controles, mostrar a2 1a alta gerencia lz importancia de llevar
indices y registres para gue sean destinados recursos con la finalidad de cubrir dichas areas.
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5- a2 lnvestigan y se anzlizam las causas de los actidentes:

Divisidn 3 32 33 14 35 34 37 18 39 L PROH
Upcidn
5i 74,4 171 b2.3 78.6 74 73 32 47.4 it 57
No | 23,4 22.9 37.3 1.4 24 28 48 9Z.b 42,9 13
TOTAL % 100 100 100 100 109 190 100 190 100 1o¢
TOTAL CANTIDAD 39 33 24 14 25 14 15 19 7

En case afirnativo, que métpdos o procedimientos utiliza:

Divisién | 31 32 3 34 3 3 b)) 18 39| 7 eRo
Gpcidn
a. Dbserv. directa 0.4 | 3.2 o 524 34| S| W4 2.8 75 38
b. Datos estadist. 1.5 17 s 3| 23| 1w wmaz| 1 o] 133
¢. Entrevistas 30| 2.3 0{ 2348 723 ] el w3 0| 19.5
4. inspeccionss 25| 25.5 5 9.5 6 2.8 7.4  27.8 25 [ 17.04
TOTAL % 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
TOTAL CANTIDAD 29 27 £5 1 19 12 8 9 )
ARALTSTS:

Segdn resultados obtenidos el &7% de la meestra, investiga y analiza las rausas de los accidentes; esto indica que
existe interés por parte de las eapresas en poner atencifn a dichos aspectas, ya que la investigacién de Jos accidentes les
persite topmar acciones correctivas, con el fin de disminuir riesgos ocupacionales, los procedisientos nayormente utilizados
son la observaridn directa; entrevistas e inspecciones.
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10, Bué acciones correctivas se [levan a cabo a fin de contrarrestar las causas de accidentes.

Divisién | 31 ) n o ou 35 % [ W [ ® '3 7 PRON
Dpcidn
a. Medidas discip. 25.5 ] ana| 412 ) %0 j_ e 38| MI| Wb
b Atentién psicolog. 0| 2 2.9 0 7.5 4.2 7] 0 0 3
¢, Capac. en el Trab.| 47,1 [ 34| 29.4| 29| 4| .07 0| 409 714|439
. Trasl. de puesto | 108 | 16| 2.9 0 10 o| Bl 45| 143y T |
e, Otros 5.7 0] 206 59 5 |. 16,47 sa X 0l 11.2
TOTAL 3 100 100 100 100 100 | 1007 100 100 160
TOTAL CANTIDAD 0 35 2| 2 | m| o 6l 7
ANALISI5:

Del andlisis se observa que las acciones correctivas mds utilizadas son en’ primer lugar 1a capacitacidn del
trabajader y las medidas d15c1p11nar1as. esto deauestra que las instituciones hacen muy poco para eliminar 1los riesgos y
enfernedades profesionales, ya que solamente existe intereses la capatitacidn del trabajador'y ne en areas gue representan
un peligro potenclal directa al misma, resultando par cnn51guxente en maynres riesgos al persunal operario de
13 enmpresa.

HECANICOS

11- $Si existe mantenimiento, Dué tipo de mantenimiento de maguinaria y equipo-y 1a infraestructura en general se tiene? -

bivisidm i kY] 3| I/ 3 - b oW :‘3? ﬁ"PRUH.

Opcida - I I S h ‘
a- Preventivo 32.8 31.% 31.4 :l 39.1 W7 L 26 43,4 38.7 4&.2 3.7 |
b- Predictivo 3 | 0 0  0 4.8 1.5 0 0. 0 2.2
c- Correctivo &4, 42.9 &8.4 40.% 7%.5 61.5 ) 55.4 b6.3 33.8 - ) &1

TOTAL % 100 100 100 100 100 100 100 100 100 109

TUTAL CANTIDAD 19 35 un 14 25 -. 14 t5 i? 1

ANALISIS:

Del cuadro amzlizado, 1a mayoria de las eaprezas desarrollan algin tipo de nmantenimiento de acuerdo a sus
nosibilidades y que el nds utilizado es el mantenimiento correctivo en un 61%, esto se produce debido a gue la mayor parte
de las enpresas carecen de los recursos mecesarios para la  implementacién de un programa de eantenimiento preventivo,
resultando en una mayor exposicidn del trabajador a sufrir mayores dafios por los peligros existentes. '
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12- En donde se producen los accidentes més cosunes como consecuencia del uso de la aaguinaria ?

Divisidn 3] 32 B 34 35 34 31 38 19 L PROM.

Dpcidn
a- RCciones por mov. -
de prensado 34.2 18.1 2.9 0 42,1 5 30 11.8 40 23
b~ Accidentes por
proyectiles viruta) 2.4 7.1 14.7 a 36 25 26.17 35.3 20 18.9
t- Por friccién en
partes en asov. 23.7 4.8 23.5 7.1 0 12.5 3.3 3.5 0 11.2
d- Por mag. disefa-
da para cortar 18.4 23 92.9 a0 21.1 12.3 0 2%.4 20 25.5 | < -~
e~ Enrrollamientos
por partes salientes 0 6.8 | 0 ] 0 12,3 3.3 i} 0 2.3
{-Enrrollariento por
superf.giratorias 0 13.6 2.% 33.7 0 12.5 0 0 20 9.4
g- Partes en mov.
convergente. 2.1 20.5 0 7.1 0 0 3.3 0 0 5.8
TOTAL ¥ 100 100 100 100 100 100 100 100 100 109
T0TAL CANTIRAD 39 35 24 14 ] 14 i3 19 7
ANALISIS:

Seqin resultados obtenidos, los accidentes mds comunes comn resultado del uso de la naguinaria son: accidentes por
ndquinas diseRadas para cortar ; accidentes por proyectiles, y accidentes por sovieientos de prensado; origindndose estos
accidentes en primer lugar por la poca capacitacian recibida por los trabajadores y en 20. por 1a inexistencia de
resguardos adecuados; asi como por el grado de obsolescencia que posee la maquisariaj dando por resultado mayor cantidad
de accidentes en las areas de trabajo, cama ea péréidas econdmicas y nateriales a consecuencia de los mismos.



13.- & Cual de las siguientes operaciones son fuentes de riesqo en su empresa 7

Divisidn 3 32 13 34 15 3b Ay 38 39 % PRON.
Opridn

Funto de Dperacidn

a- Corte 2149 26.9 8.9 50 3.4 23 28.4 37 28,6 343
b- Cizallado 20.3 & B.8 0 7.9 .0 7 t.1 0 b.b
- Punzonado 7.4 7.3 3.9 0 0 | 6.3 2.9 4.8 0‘ | 3.2
d- Abrasién 7.8 4.5 0 0 13.2 8.3 2.9 1.1 14.3 &7
e- Guillotinado 6.3 7.3 0 0 13.2 |. 0 2.;. 14.8 14.3 6.6
f- Alimentacidn 10.9 9 5.7 10 7.1 12.5 20 3.7 0 8.9

Trans. de Energia

g- Ejes 9 b 2.9 10 0{ 18.8 .70 0 143 6.4

h- Correas 5.3 1 5.9 100 3.3 6.3 a7l 0o 28,6 7.9

i- Poleas | 134 N 0 13.2{ 18.8 20 0 0 y

i- Engranajes 41|  10.4 7.9 2 7.9 0 5.7 7.4 | ¢ 761

k- Dtros 3.1 b 0 0 0 6.3 0 0 0 1,7
TOTAL ¥ 100 100 100 100 160 100 100 100 100 |+ 160

TOTAL CANFIDAD 39 3 24 1 25 18 15 19 7
ANALISIS:

El-cuadro anterior demeestra que la operacidn de corte es 1a que genera la nmayor cantidad de riesgos en las
empresas, debide al pelioro que lleva implicito la operacién; como 8 la falta de capacitacidn; resquardos adetuados vy
manteniniento preventive involucrados en los operarios y maguinas utilizadas, cono consecuencia de lo anterior se produce
un alio porcentaie de accidentes por los peligros existentes.
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14- fue operacidn (es} dentro del proceso prodective son las que con mayor frecusncia vincalan con los accidentes:

ANALISIS:

Les resultados obtenidos reflejan que el 453% de las eapresas consideran & las operaciones de corte, cizallado,
guillotinado, troquelado y prensado son las que ton mayur frecuencia estdn relacionadas con los accidentes y a las que se
les debe cantrolar en mayor medida, ya gue la falta de resquardos adecuados, el mantenimiento preventivo y la capacitacién
dei trabajador incide en la ocurrencia frecuente de accidestes de trabajo.

15- Cudles de las siguientes condiciones mecdnicas inseguras gque dan lugar a accidentes con aayor frecuencia ?

Divisidn 3l 32 3 34 35 34 37 38 39 % FROH,
Opcidn
a- Resguardo de magq.
inadecuada 17.1 25.6 33.3 10.5 13 18.8 25.7 29.4 0 19.9
- Sobrecarga de Tra
bajo en maguinaria, 11.4 18.3 4.2 26.3 9.5 0 2.9 5.9 16.7 10.4
c- Beficiente pante-
nisiente de aaguin. 17.4 1 .2 9.3 14.3 18.8 14.3 0 33.3 12.7
d- Hecanisaos de
aliment. y descarga 2.6 20.9 8.3 5.3 19 31.3 14.3 0 0 14.2
e~ Equipo de -protec.
inadecuados 17.4 7.3 8.3 8.1 19 18,73 20 i1.2 16.7 19.1
f-Acuzulacién de mat
alrededor de maq. 8.3 20.9 41.7 3.6 19 12.5 32 23.5 333 28.4
TOTAL 7 100 100 100 100 100 146 100 100 100 1006
TOTAL CANTIDAD 3% 35 24 14 23 16 13 19 i
—_
ANALISIS:

Del cuadro anterior se analiza que }as condiciones mecdnicas inseguras que dan lugar a accidentes de trabajo con
mayar freceencia son: acusulacién de nateriales alrededor de 12 maquinaria, equipos de proteccidn inadecuades, aecanismos
de alimentacidn vy descarga, 1o cual se orimina por la mala distribucidén del centro de trabajos, inadecuacidn en los
procesns productivas, asi como desinterés en utilizar equipo de proteccidn que minimice los factores de riesqo; esto trae
coRo consecuencia altos porcentajes de accidentabilidad, y nayores costos a las ampresas,
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16.- i Cudl de las siguientes condiciones del uso de las escaleras han ocasionado accidentes ?

Divisidn A} 32 33 3 13 3 3 38 ” % PROM,
Opcidn . o :
a-Peldaiios y Contra- . ‘ - ; o
huellas en nal estdo 25 16.7 0 100 12.5 0 " 3.8 -0 0] 2

b~ Los peldados no
prestan unif. en an- I - . N - : .
cha y largo 9 16,7 0 0 12.5 5.3 NIl - 0 9 10

c-Fasamanos mal fija . :
dos en malas condic,| 16,75 ] 0 ] 90 ] 0 50 100 29
d- Mala iluminacidn . - :
de las escaleras 18.7% 0 100 | , ] 0 I3 63 0 ] 18
e- Material almace- St oe o
nado en las escaler, 37.5 16.7 0 0 29 33.3 '18.8 <, 30 -0+ 1B
TOTAL ¥ 100 wo {100 100 160 100 100 [ 100 100
TOTAL CANTIDAD 9. 35 24 14 25 | . 15 19 .7
ANALIGIS:

P N i *

Sequn resultados obteridos, las condiciones del uso de las escaleras gue ocasionan accidentes en su @ayorisz son:
peldafios y contrahuellas en mal' estado; pasamanos mal fijados y en aalas condiciones y paterial alsacenado -en 1las
escaleras; estos eleaentos nos indican en primer lugar el nal uso que se les da a las escaleras y en otros - cases, como

consecuencia de la mala distribucidn en planta y procesos productives.incidiendo estos elgnentos en 1a generacitn frecuente
de accidentes de trabajo. et

RIES60S FISICOS

i7.- En promedic-cono se considera la temperatura de la'planta ? .- : : -

Divisidn 3 32 3 | 34 [ ] 3 37 | i Ry S PRON. |.
Opcidn .- : ... |
a- Elevada » 30 3.1 14.3 12,5 | - 2B.4 20 1828 73.3 1a.8 183 24,5
b- Hormal 20¢ t (30 ] .37.5 B7.5 71.4 80 81.3 26.7 B4.2 85.7 73.3
€- Bajo t < 20 17.9 ¢ 0 0 0 0 0 0 0 0 2
TOTAL X 1o 100 100 100 100 60 100 100 100
TOTAL CANTIDAD 39 35 24 14 23 16 i3 19 7
ANALISIS: |

b€l andlisis realizado, el 73.5% de 1las enpresas entrevistadas respondieron que la temperatura de la planta se
considera normal, y que el 24.% poseen una temperatura alta; esta teamperatura obedece a los tipos de procesos preductives
involucrados, especialeente a las industrias gue se dedican 3 la fundicidn y otros procesos donde se wlilizan altas
temperaturas; asi como a la carencia de medios adecuades _fextracciones, etc), utilizados para la extraccién del aire
caliente que se genera; aunade a 1a mala distribucidn de 1la infraestructura de 1a planta que persite acusulaciones de

vagores y gases’y altas temperatyras; lo que provoca trastornos en los operarios debido al asbiente con altas tempersturas, (
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oroduciéndose fatiga, deshidratacidn, quemaduras de la piel, cefaleas, etc. feduciéndose el rendiniento y efectividad en
1as operaciones, Las divisiones mas afectadas por las altas teaperatura son: 34,37 v 3B.

{6,- GSesale a continuacién 13 mag. v eguipo utilizado en el proceso productivo que a su criterio es fuente considerable

de calor
Divisidn 3 32 33 34 35 3h ) 38 39 ¥ PROH,
Dpcidn
a- Calderas 35.35 2B.4 12,35 AD 38.8 31,3 i1.74 0 0 21.4
b-Hornos de fundic. 0 1.1 23 10 1.7 0 32.9 23 0 14.2
- Pasteurizado 5.4 0 0 0 0 0 0 ] 0 0.6
d-Soldadura Autog. 7.4 7.1 0 0 0 0 3.7 29 0 3,28
e- Horno de Cocin. 34.4 0 37.9 30 38.3 37.5 1.8 16.7 0 22.9
i- Soldadura Elect. 6.3 1.1 12.3 10 7.7 12.5 17.4 25 L] 1
q-Generad. de Ener. ] 14.3 0 0 1.7 0y 0 0 100 14,4
h~ Otros 9.4 35.7 12.5 10 1.1 0 -0 0 50 1.3
TOTAL % 100 100 100 100 100 100 100 100
TOTAL CANTIDAD L 3 3 4 3 3 1 3 1
ARALISIS:

Seqin datos obtenidos, 1a maguinaria que resuitd comn fuente considerable de calor esy hornos de cocimiento 22,94,
talderas 2t.4%, hornos de fundicidn 14.2%, generadores de emergia 14.8%. Esto se debe a las caracteristicas propias de la
saquinaria, roso al costo que isplicaria la colocacién de equipo de enfrianiento que reduzca el calor generado; como a las
causas que se detallaron en el andlisis de la pregunta 17, que permiten acuptlacidn de calar en partes del proceso, esto
incide en 1a mayor frecuencia de accidentes por quesaduras fatiga, deshidratacidn, cefaleas, etc, Disminuyéndose por
consiguiente el rendimiento de los operarios. Las divisiones mayormente afectadas por este problema son: 35,34,36,37 y 38,
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19.- E1 orobleaa del calor en 12 planta se da por las siguientes

rausas
Divisidn 3 32 33 34 35 36 37 3g -39 ¥ PROM.
Opcidn
a- Instalaciones fi- : .
sicas inadecuadas 11.8 10 30 0 11.8 16.7 -28 30 33 19
b.-Funcionaniento de 35.3 30 30 21.4 24.4 16.7 24 s { O 13 ' 30.6
Mag. y Equipo
c-Defic, o Inexisten 29.4 | 20 30 - 3b.4 2%.4 16.7 28 - 26 33 27
te eq.de ext.de aire - : . .
d- Materiales en 23.5 20 10 36.4 29.4 - 30 20 20 01 --23.3
Procese Caliente B o
TDTﬁL i 100 00 [°  too | 100 100 | . 100 100 100 106
TOTAL CANTIDAD g s 3 I A N R w 3f 1l .
ANALISIS: ’ : .

Los resultados investigados demuestran que las priacipales causas de los problemas de calor en las empresas son:
funcionamiento de maquinaria y equipo 30,673 deficiente o inexistente equipo ,de extraccién de aire 27%; materiales en
proceso caliente 23.3%; instalaciones fisicas inadecuadas’ 19%; respaldando el andlisis de las ‘preguntas (7 y 18 se
presentan los porcentajes de los factores que mayormente inciden en la acusulacién de calor ¥ 'T, lo cual tiene las hismas
incidencias descritas en las prequntas anteriores y por consiguiente en las divisiones que fueron.enumeradas..

20.- Lono afecta 1a salud de los trabajadores la alta temperatura imperante

Divisidn | 31 32 33 34 35 3 v | ® |.® |reon]
Bpcidn , . Lo i S NN
- Defaless 08 16| 333 0] 24 0 b 167 33| 183
b- Deshidratacién 25| 0.8 167 o 24| 35| 23] w3 W3} Wy
¢- Fatiga 5.8 WS| 05( thI| 3I|T| 35| 368 0 #3[ 3.8
d- Quenad, de piel ¢ 15.4 f 1.7 21.4 23 5.3 H 0 7.3
e Dtros B3| 7.6 0] st 0 of -0 0 of 9.2

ToTAL ¥ 00| . 0| 10| 10| 10| 10| 10| 00| 100]
TOTAL CANTIDAD g 5 3| s 5 3 3 i

AHALISTS:

El cuadro anterior refleja que los efectns en la salud de los trabajadores, por 1a alta tesperatura son: fatiga
32.8%; deshidratacidn 24.9%; cefaleas 18.3% y quemaduras de la piel 9.3%; diches efectos se hacen sentir mayormente en las
divisiones nencionadas en las prequatas 17 y 1B; como ya fueron determinadas las capsas anteriormente en las presuntas 17,
18y 19; se agregaria que otra causa es: la falta de interds y tontrol, que ejercen el Hinisterio de Trabajo y el Institito
Salvadorefo del Sequro Social (ISSS) en proveer los medios idéneos de proteccién personal a los trabajadores,
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2t.- Si existe sedale el equipo de extraccién y ventilacién de aire instalado en 1 Planta

Divisidn BA | 32 33 34 33 3b Ly B n % PROH,

Opcidn
a~ Extrac.de Pared 20 21,6 34,6 33.3 26.3 7.8 13,3 27.8 16,7 21.9
b- Extrac.de Hongos 23.3 25,5 30.8 33.3 28.9 21.4 29.2 33.3 16.7 27.2
t- Cortinas de Aire a 2 0 0 3.3 14,3 0 3.b 0 3
d- Ventilad.de Aspc. 25.3 35.3 15.4 7.8 21,03 28,4 15,7 16.7 50 24.9
e- fire Acondic, 16.4 5.8 19.2 5.6 10.9 0 4.2 3.3 16.7 9.8
f- Otros 12.7 3.9 ] 0 7.9 1.1 16,7 1k 0 6.8
TOTAL 1. 100 100 100 100 160 100 L00 109 100 100

TOTAL CANTIDAD 9 3 3 4 -] | 3 {1 3 1
ANALTSIS:

Del cuadro anterior se analiza que los equipas de extraccidn y ventilacién de aire que mds se utilizam son:
extractores de pared 27,9%; extractor de hengos 27.2%; ventiladares de aspa 24.5%; esto refleja que la falta de recurscs
econdsicos; aunado con la falta de conocimiento de las ventajas en el uso de estos equipos incide en la baja capacidad
productiva debido a los factores que se explicaron en las prequntas 17,18 y I9; asi como las divisiones afectadas
endgeradas en estas preguntas.

TLUNINACION

22,- El disefio Arquitectdnico de la planta peraite el aprovechamientn
de 1a luz natural de manera:

livisidn 3l 32 33 34 35 3b 37 38 ke 1 FROH.
Opcidn
a- Eficiente 40.8 45.7 54,2 14.3 48 75 20 47.4 52.9 434
b- Regular 28.3 42.%9 23 1.4 4B 2.3 48.7 3.6 28.4 1.2
c- Deficiente 10.9 11.4 20.8 14.3 4 12.3 33.3 2 28.6 17.4
TOTAL 100 100 1ao 100 100 160 100 100 100
TOTAL CANTIDAD | 39 35 24 14 23 1h 15 1% 7
ANALISIS:

Bel analisis se observa gue el 45% de las eapresas contestaron que aprovechan eficientemente la luz natural y un
17.4% la usan en forsa deficiente; esto ce deberd que en lz wmayoria de veres las eapresas se  tienen que adapfar a
infraestructura ya establecidas, asi coao a renuencia de realizar desembolsos para aodificar las misaas con ohjeto de
aprovechar la luz natural, esto provoca que a la larga sean mayores los desembolsos para coapensar con luz artificial
estas areas coso a los accidentes que acurren al no existir ilusinacién adecuada. Las divisiones 33, 34, 37 y 39 son las
nas afectadas con este oroblesa. .
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23.- i contestd eficiente, a la pregunta anterior que medios utiliza.

[ .
Divisidn 31 32 33 34 35 36 37 38 39 TOLAL-
Opcidn
{ | . ]
a- Sin tragaluz 4,2 50 50 33.3 48 \ 26.3 t SQ ( 50 50 43.5
: { 1 1
b- Sin techo |
13.2 0 4.2 331.3 4 36,8 “16.7 12.5 0 13.4
|
c- Ventanas 44.7 ' 50 33.3 33.3 : 3:[ 21.1 33.3 t 31.5 25 34.9
~ |
d- Otros 1.9 0 4.2 0 12 ( 15.8 0 k ¢ 25 1.2
T0TAL % 100 100 ‘ 100 ’ 100 ( 100 ( 100 100 ( 100 100
|
TOTAL CANTIDAD 23 1é 13 2 ( 12 l 12 3 ( 9 t I .
ANALISIS:

Del cuadro anterior se observa que los medios utilizados para el aprovechamiento de la luz natural son: teches
tragaluces 43.%; ventanas 34.9%; techo al descubierto 13.4%, segin resultado se analiza que la utilizacion en mayor porcentaje
de techos tragaluces es por lo econdmico y practico que les resulta a las empresas, su wso por la eficiencia de estos al
provectar la luz natural adecuadamente, las divisiones que utilizan estes medios son: 31,32,33 y 39. :

24~ lta Cantidad y Distribucion de Luminarias dentro de la Planta es:

Divisidn 31 32 33 34 35 36 31 38 39 - TOTAL
Opcidn
a- fdecuada 59 1.1 66.17 64.3 64 43.8 46.1 47.4 50 - 511
b- Regular 30.8 22.9 20.8 35.1 36 31.3 46.7 47.4 50 l 35.7
¢- Deficiente 10.3 0 12.5 0 0 ( 25 1 6.1 5.3 0 ‘ 6.6
ToTAL § 10 | . 100 100 100 100 ( 109 ( 100 100 100
TOTAL CANTIDAD 39 35 24 14 25 l 14 ‘ 15 19 1 1
ANALISIS:

Segtn anilisis se determind que el 57.7% de las empresas respondieron que la cantidad y distribucién de luminarias es
adecuada y un 35.7% contestaron que la distribucién es regular; y un 6.6% respondieron que es deficiente; la causa por la que
no se distribuyen adecuadamente las luminarias es la falta de conocimiento y preocupacion en las ventajas de que los operarios
dispongan de iluninacidn correctamente, cono a la falta da recursos econdmicos en disponer la cantidad de luninarias necesarias,
y ala infraestructura del a empresa que o permite la colocacién en ciertas areas; esto provoca que el trabajador pierda
visibilidad que pueda traducirse en graves y fatales accidentes, que pusden ecasionar cuantiosas pérdidas al trabajador y a
la maquinaria. Las divisiones mds afectadas por la mala iluminacién son: 31,33,36,37 y 38.

L
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23.- Lla iluminacién en bodesas, escaleras y vias de acceso en gral. es:

Division i 32 33 34 33 3b 3 3n 39 TOTAL
fipcidn

a~ Eficiente bb.7 62.9 9h 714 a2 36.3 33.3 47.4 83.% G|
b~ Regular 29.6 3.4 34 21.4 4 3.3 &0 42.1 14.3 3
c- Deficiente 1.7 5.7 8 7.1 4 A2.5 4.7 10,9 0 6.9

TOTAL % 100 100 160 100 100 199 100 100 100

TOTAL CANTIDAD 3 33 24 14 23 14 15 19 7

ANALIGIS:

Del cuadro se abserva que la industria tiene poco problena en cuante a la ilusinacitn localizada en bodeqas,
pscaleras y vias de access, por consiguiente son sininas las condiciones peligrosas que pueden ser generadores de
accidentes de trabajo. Las divisiones mas afectadas por este problema son by 3B.

9%.- La iluninacion localizada de aceerdn a las pecesidades de cada Puestn de trabajo es:

Bivisitn 3 32 33 34 33 36 37 38 39 1 PROH.
Opcide
a- AdeLuadu 61.3 1.2 70.8 30 b4 1] 33.3 47,4 B5.7 97.7
b- Regqular 5.4 20 16.4 3.1 32 37.3 33.3 35.8 14.2 27.14
c- Befiriente 12.8 5.7 12.3 14.2 ] 12,35 13.3 15.8 0 10.1
TOTAL % 100 100 100 100 100 100 100 104 100
TOTAL CANTIDAD 39 35 2 14 25 16 15 19 1
ANALISIS:

El cuadro anterior refleja gue el 59.9%, considera que la iluminacidn de acuerdo al puestp de trabajo es adecuads;
y existe un 10.1% que tiene ilusinacién defectuosa, esto es debido a que no existe conociniento ea las ventajas de que los
pperarios dispongan de correcta itupinacién para el desarrollo de sus actividades, come a la falta de recursos econdnicns
en disponer la cantidad de luainarias necesarias, perdiéndose eficiencia e incresentdndose gl peligra de sufrir accideates
de trahajn. Las divisiones mas afectadas son: 34, 37 y 38.
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27.- §i se tonsidera que el sistema de iluminacidn es adecuadn, identifigque la situacidn problemdtica :

Divisidn kil 32 33 34 I3 b 1 38 39 % PRON..
Dpcidn ;
a- Huerinacisn 30 16,6 10 30 1.1 23 30 23 0 22
b- Iluminacidn opaca 7 23.33 0 0 B8.8 75 70 79 .0 6.9
TOTAL X% 100 100 i00 o0 100 100 100 100 100
TOTAL EANTiBAD 19 & I ) 7 1 i0 4 0
ARALISIS:

Los resultados obtenidos determinan que el problema de iluminacifn se da por las siguientes causas: iluminacidn
apaca, con 6b.9%, iluminacitn ‘intensa con un 22%, los demds elementos no se consideran representativos; la primera causa es
debida a que las empresas involucradas son en su mayoria medianas, adepds de que po poseen adecuada infraestructura asi
como disponen de disefos eléctrices adecuados, sumado 2 la falta de conocimiento en la necesidad de que los trabajadores
realicen sus actividades correctameate. Las divisiones mas representativas son la 31,34,35,36 y 37,

28.~ Senale el tipo predoninante (mds utilizado) de luminarias en la planta

Divisign | 31 32 33 3 35 34 37 38 39 | % prow.

Dpcidn

a- Ldnp.de Filanento| 9.8 1.7 0 D 3.4 0 o 7| | . a4

b- Linp. de Mercurio| 3.2 | 0} & 0 0 0 of o o 1

t- Lamp.de Vapor de . .

Sudio de baja pres. 6.5 0 3.3 0 0|  23.5 0 7.1 0] 1z

d- Focos 3.4 ] 214 0| 133 13I7] 17 B 18] 2| 8.8

e- Lumin, Fluoresc. | 65,5 | 73.8| 3.3 | b6 | 79.3| 5.8 56| . 53.5 | ' 6.6 | G40

f~ Otros 1. 0| b 0 4. 5.8 R TR 0 1.

TOTAL 100 100 w | we| 0| - me]. 100 100 100 100 |

TOTAL CANTIDAD 39 35 24 14 2 18 15 19 7

ANALISIS:

el cuadro se observa, que las luminarias fluorescentes fueron sefialadas como las mds utilizadas, sequidas de los
focos, v l4mparas de vapor de sodio, les porcentajes de utilizacién de las luminarias fluorescentes se mantienen aproximada
para todas las divisiones, esto se debe a gue proporciona wna luz capaz de satisfacer el puesto de trabajo y la planta en
particular; ademds de que sus costos son relativamente bajos, no representando su utilizaciém un peligro para el
trabajador. Las divisiones mas representativas son ¢ 32,34,33 y 39,
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RUIDE ¥ VIBRACION

29~ &i se produce reido en su Eapresa, en ruil de los siquientes tipes lo clasifica ?

Divisidn 3 32 33 3 33 34 k1 34 39 % FROM.

Opcidn
a- Ruido Estable -78.3 79.3 4b.8 i1.4 61.9 83,6 .4 40 50 59.2
b- Ruido Fluctuante 4.2 | - b.B 21.8 8.3 19 0 14.2 20 0 1.4
c- Ruido Intern.de
Fijo 2.3 3.4 6.2 31.3 4.7 ? 0 0 0 i2.1
d- Ruido Intera.
variable 3.7 10.3 12.3 16.4 14.2 0 14.2 2h.4 0 i
d- Ruido Imp./Flujo ] 0 12,3 0 0 1.3 o 13.3 0 3.9
TETAL ¥ 100 109 100 100 100 00 100 100 100
TOTAL CANTIDAD 39 35 FL 14 25 16 13 19 7
ANALISIS:

La mayor parte de las empresas investigadas respondieron que tienen ruido estable en sus procesas con un 99,24, el
origen del problesa del ruido se debe en primer lugar a las caracteristicas progias de la maquinaria y equipos involucradaos
en los proceses, al descuido en darles el manteniaienta e inspecciones adecuadas, asi como @ su obsolescencia lo gue
provoca graves dafios al sentido auditive de los trabajadores, cuando no se disponen las equipos de praoteccién requeridos.
las divisiones 31,32 y 37 son las nds afectadas por este probleea.

30.- f su criteria el aivel de ruido es ?

Divisidn 3 32 33 34 35 34 3 38 39 % PROM.
fipcidn
a- Huy alto 26.11 3h 3L.8 53,4 20 7.2 13.3 25 0 23
b- Noraal b1.9 44 bB.1 94.5 75 54.5 &0 73 100 63.9
c- Ninimo 11.9 5.2 0 0 5 18.18 24.8 0 0 9.1
TOTAL ¥ 100 106 100 100 | - 100 100 100 160 109 100
TOTAL CANTIDAD 38 33 A i4 25 ia 15 19 i
ANALIEIS:

El nivel de ruido en general es considerads normal en un £5.9%, y en 25% como muy alto, este {ltiao nos indica el
grave problema al que estan expuestos los trabajadores gue estin en contacto com el ruide producte de las causas
sencionadas en la pregunta anteriorj y este dafo es ads significativo en aquellas situacienes donde no se dispane de aedios
adecuados para aedir el tiempo e intensidad del ruida en lns trabajadores, esto trae como consecuencia danns al operarip
pérdidas econdnicas a la espresa. Las divisiones mas afectadas sons 32,33,34 y 36.
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3i- Que -maquinaria y equipo genera ruido, que interfiere con las labores de los trabajzdores ?

ANALISIE: -
La fuente comin de ruido radica en'el funcidnasiento de la maguinaria y. equipe ' invalucrado directamente en el
praceso productivo, sin embargo ‘existe cierta maguinaria de apoyo, como por ejemple; calderas, plantas generadoras de
energia, conpresores, etcy que también contribuyen a la generacidn de ruidoj en la pregunta 29 y 30; se detallan las causas
y efectos del ruido en et trabajador, el conocimiento de la maguinaria ruidosa, nos peraite mejor clasificacidn del equipo

pratector, con el ceal se dlsmxnulrén los danos al trabajador, Las divisiones mas afectadas por las efectos del ruido son:
32,33.37 v 30 -

32,- Qué tipo de sordera se da. como producto de la exposicifn del ruido ?

Divisign | 3! | 32 | 3 | n " 18 39 | % PROM.
Bpcibn )
a-Sorders Temporal | 3.6 | 0.0 | 85.2 wl o) "aa.j Ty 100 | ﬁé.'ﬁéd
b-Serera Persanente 63.4- 1.2 14.8 | 60 0 333 0] - 0 0, 4LAL.
TOTAL % BT 0| w00 100 100 100 w00 0| 0 100
TOTAL CANTIDAD | w1 9 2 - ! 3 73 EEE 3 B N B TR
ANALISIS: | | )

Exigte un 38.5%% de las empresas investigadas,-en las cuales, los trabajadores sufren una sordera tempural, yun
41.1% con sordera permanente, el fltimo porcentaje representa el grave problesa al gue estdm Expuestus los ; trabajadores,
cuando no disponen del equipe adecuadn o cuando el mismo-es wsado de'forpa incorrecta por negligencia o inexistencia de
controles del adecuado use del mismo, trayendo como consecvencia pérdidas del sentido auditivo,. disminuyéndose la ;alldad
del personal humano calificado, adends del incremento de lps gastos de la.institucién; dichos .problemas se producen por la
falta de una unidad o persona qﬂe vele o controle estos aspectos.

33- Se desarrolla algtn tipe de concentracidn de ruido em las diferentes secciones de la Edpresa ?

Divisién | 31 32 3 O3 % | % | ¥ | m: | ® 2 PRI,

Mpcidn -
5i 45,8 | 33.3] 285 w0 %) -3 T a| wmal 0| shes|
-N_u 6| 67| 5] @ 50 7| w0 7| 0 et
TOTAL ¥ 100 |- o0 100 100 0| w0 |- 1m0 100 o] 100
TUTAPERNT-[DAD T 7 5 4 i T 0| m
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8i su respuesta es afirmativa, Qué instrumentas o métodos utiliza para amertiguar el ruido ?

. Divisidn 31 32 3 34 30 3b 37 18 39 1 PRON,
Dpcidn
a-Silencizdpres 18,2 { 0 0 8.4 0 ] 10 0 .l
b-Faredes Dobles 34.8 bb.b 0 0 16.8 0 100 0 g 24.2
c-Aisladores 21.2 0 100 40 1.6 U 0 40 0 24.9
d-Diag.de Paredes
dobles 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
e-Resanadores 0 - 0 (0 ) B.3 0 0 0 0 0.9
f-Pantalla y harrera
contraruido q 3.3 0 0 th.6 0 | 0 0 6.3
q-ﬂtrns,EspEEifiqua 10.8 0 0 &0 33.3 180 0 G11] 0 28.2
TOTAL % 100 100 100 100 100 14d 106 100 0 |
TOTAL CANTIDAD J 3 Z 2 2 1 1 5 0 17

Otros: Aislar completasente la naguinaria

ARALISIS:

SeqUn andlisis son porcas las empresas que tieren cencentraciones de ruide, existiendo un 43.17% de las empresas
investigadas que no las poseenj dichos resultados revelan la poca impuitancia que se le da a la proteccién del trzhajador;
lo cual repercute en la frecuencia de daros auditivos sufrides por los missss asi como al imcremento de gastes sufridos par
ectos dafios; las empresas que tiznen concentracidn de ruido en tos procesas y eviten incurrir en dafos se previenen por
pedic de paredes, aislamcres, etc. Las divisiones que desarrollan menor concentracion de ruido sen: 32,33,36 y 38.

34- Gué tipo de proteccidn para el oido utiliza ?

Divisidn 3 32 33 14 35 3k 37 33 19 % PRON.

dpcidn
a- Tapdn Auditivo 45.4 63 53.48 100 3l.b 31.5 42.8 1.3 ] 45,84
b-Alsohadilia "Dona” 0 q 0 0 0 g 0 ] 0 1
- Casco Antirreido Jb.3 18.1 38 i 1.8 23 42.8 37.4 104 3.9
d- Orejeras 1B.1 9% 7.6 0 1.6 3.3 14.4 23 0 14.34
TOTAL % 100 100 100 100 160 100 10d 100 104 109
TOTAL CANTIDAD 11 11 13 4 12 8 7 8 1 73

ANALESIS:

Yel cuadro se deterainz nue el tipe de proteccitn auditivo mas wtilizado es el tapém y casco antirruide, de estas
2l prisero es el mas representativo, debido a que groporcionz mayor proteccidn al trabajador, adesds su costo es
relativagente bajo; con lo que se obtiene efectividad y econcaia en su utilizacidn las divisiones que seaos protegen a sus
trabajadores son: 31,34 y 35,
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VIBRACION

33~ Existe en la Empresa sdquinas o herramientas gue tengan algn tipo de oscilacidn vibrataria ?

84

Divisidn A 32 33 34 39 3h 3 38 39 % PROH,
Opcidn
5i 23 22.8 1.4 b.b 40 23 13.3 13.7 0 20,11
No 75 771 38,3 3.3 40 75 B6.7 | 842 160 -(- 78.89
TOTAL % 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
TOTAL CANTIBAD 4 33 24 15 25 14 15 1y 7 194

ARALISIS:

Analizande los resultados se comprobd gue el 21% de las empresas investigadas poseen maguinaria o herramientas que
tienen algin tipo de oscilacién vibratoriaj esto es debido a [a naturaleza aispa de la' maquinaria y. eguipo, anclaje
inadecuado y alte grado de obsolescencia, coso a ia falta de mantenimiento preventive, generando lo anterior - condiciones
trastornos en

insequras para el trabajador, ya que estos facteres pueden hacerle perder el equilibrio dande por resultada

la personalidad [vomitos, nerviosismo,etc), gque se traducen en -accidentes fatales. Las divisiones mas afectadas sont 34,37

y I8,

34,- Cual (es) de las siguienfes situaciones son fuentes de vibraciones en la maguinaria y equipo.

Divisign i 32 33 34 15 36 37 I8 37 % PROM,
fpcibn
a- Motor desajustado 15.8 18.3 43.8 0 1.1 0 o] ' 0 0 9.89
b- Elementos de
ajuste 1.3 0 ¢ 80 0 0‘ 0 0 ] 7.06
c-Anclaje Inadecuado 22.9 16.4 i 0 22.2 0 ] 37.5 0 [11.02222
d- Maturaleza misma
de mag. y equipe 84,4 44.9 35.3 20 bbb 100 100 62.3 i} J3.18
Otros 15.5 18,3 0 0 0 0 0 0 25 91.67
TOTAL % 100 100 100 100 100 100 | 190 100 100 100
TOTAL CANTIDAD 14 7 L4 ] 9 ? 3 4 0 60
ANALISIG: .
Seqin andlisis, la fuente principal de la vibracién, es la naturaleza, misma de la maquinaria vy equipo con un

33.18%, un 11,027 para anclaje inadecuado,

estos problemss y mantener la produccidn eficientesente,

y un sotor desajustado con un 9.89%; como ya se menciond en la pregunta anterier
las causas y efectos de 1as vibracionesy agregaremos que esto genera un groblems latente al trabajador como para la enpresa
porque al existir un accidente de esta naturaleza, se tiene que destinar recurses hemanos copo financieros para resglver
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17- Dué nedidas o acciones se han tomado para contrarrestar las vibraciones?

Divisifn 3 32 13 34 35 34 37 38 19 L PROM.
Dpcidn
Estudio para determ.
si- vibrac.normal an- 100 33.4 0 0 14.2 ] 0 0 16.4
claje de mag.y anta-
res
Bases de caucho
Tacos Hule 0 3.3 14.4 0 0 ] 0 0 9.3
fjuste Espec. Hag.
Afilade Adecuado ] 0 8.9 { it.4 0 ] 16,6 h.61
Rlineaaients.&e Han.
ficlamiento 0 0 0 0 47.8 0 0 0 4.74
Protectores de Oido 0 0 0 0 0 100 0 16.4 12.98
Reparac. inmediata 0 333 0 100 14.2 0 0 0 16.41
Mejor anclaje de @ag ¢ 0 37.1 0 14,2 0 ¢ 46.4 15.32
TOTAL 4 100 100 100 100 100 100 9 100 77.78
TOTAL CANTIDAD { 3 7 1 7 1 0 b 24

AHALTSIS:

Los resultados deauestran que las

vibraciones son ﬁroducth de las caracteristicas de
instituciones en proporcignar una solucién de los problen

acciones mds comunes tosmadas por las empresas investigadas para elisinar
vibraciones son: sejorar el anclaje de la maquinaria, reparacién inae

la naguinaria.

cptimizacion en los procesos productivos por la falta de eficiencia en las operaciones.

diata y realizacién de estudips para deterainar si
Estos aspectos deagestran el interés que tienen las
as que puedan praducirse por estos factores, ya gue esto lisita la

tas
las
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RIESGOS OUINICDS

7

38.~ 8e utilizan frecuentemente sustancias quimicas en el proceso productivo

Hvisidn 3| 32 33 | 34 33 36 37 38 3 % PROH.
Jpcidn - : .
5i 33.4 &8 | 25 78.9 76 a0 Ao 3.8 2.8 | _59.06
Na 56.6; 32 %5 “ 2.5 . M| 507 . 60 b3.2 7.2 47,34
TOTAL ¥ 100 - 100 100 100 100 100 100 j' 100 100 | ) 10Q
TOTAL CANTIDAD 39 23 24 ‘. 4. 25 ._ 16 ‘ 15 | T 7 184
ANALISIS i

Seqin andlisis se denuestra que el 49.94% de las empresas utilizan sustancias quimicas, esto represénta ‘el "alta
grado de pelioro al gue estin expuestas las empresas del sector manufacturero, debide al mal manejo y clasificacién de las
sustancias, a su alta toxicidad, como al no acataniento de las noreas de sequridad y obsolescencia de "la maguinaria,
generindose arcidentes, enfermedades {nauseas, cefaleas, y otras enferredades pulmonares, gue repercuten en la salud de los
trabajadores. Las divisiones mas afectadas par este tipo de riesgo.son: 32, 34 y 35,

39.- (ué efectos-le ha causado al trabajador la inhalacién de sustancias quisicas utilizadas en el pruceﬁu'ﬂrndﬁctivh 7

Division | 3L |- 32 33 3 B | W | W 1-38 1739 | u eRow,
Bpcidn . . ) )
o Newnaconiosis of - w0 .m0 0 e 0t w3 ot 13
{pulmonares) ‘ oo
b- Saturisto B3 o) . 0 0 of ol ool wme| o] A
o Cincer 0 2 P 0 o o 0| we | 0], n
d- Cefaleas, Naliseas 3.3 b0 73 .; 30 a1.8 133 37;5 28.6 30 59,97
e- Alergias 3.3 o ol o 9.1 o| 12.5 0 0 %
Otros ) 10 0 50 9.1 0 0 0 50 14
TOTAL % 160 100 |  wo| 0] 10 100 100 100 100
TOTAL CANTIDAD 12 10 7 4 1 3 8 7 2 b1
ANALISIS: | |

El manipular sustancias gquimicas trae como consecuencia efectos nocives para 1a salud del trabajador; que se ve
afectado por: cefaleas con un 49.%4% v neunoconicsis 13%.

Estos porcentajes reflejdn la poca o mala proteccidn gué poseen las empresas que manipulan sustancias téxicas comp
2 la falta de equipos de estraccidn de ambientes nocivos y obsnlescencia de 1a maguinaria, traduciéndose estos aspectos en
inninentes riesgos para los trabajadores por las distintas emfermedades gue estos padecen. Las divisiones oas afectadas por
Tas distintas enfersedades son: 33,35,34 v 30,

[y

p—
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30,- Clasificar las sustancias quimicas en téxicas y no txicas

Divisidn )| 32 33 34 33 36 1 8 37 L PROX.
Opcida
51 76.9 A2.4 a0 43.9 8.4 62.9 100 30 $3.22 65
N; 23,1 17.6 30 94,5 3l.b .8 0 30 36.77 13
TOTAL ¥ 100 100 100 100 100 100 00 100 100
TOTAL, CANTIDAD i3 17 b 1 17 8 b 10 3 J

Dub criterios o procedimientos utiliza la persona encargada ?

Divisidn 3 32 13 3 35 3b ‘ 37 i 39 % PROM.

Dpcidn
a- Reglasentos

establecides 50 42.9 3133 40 58.2 80 30 42.9 44,14
b- E£xp, personal 30 50 66.7 60 23.1 20 .3 7.1 100 48.11
c- Especialista 10 1.7 16.7 LT
d- Otros 10 1.1 17 , .1

TOTAL % 100 100 100 100 100 100 100 100 100

TOTAL CANTIDAD 10 14 3 5 13 3 b 5 1 A2

ANALISIS: AAAJ

bel cuadro se deteraina --que &l 36,171 de las empresas no clasifican las sustancias quicicas en téxicas y no
thxicas, estn confirpa el origen de algunaz enfermedades debido a que no existe ceatrol exacto de los quimicos
considerandose como causas de este problesa, al mal control que ejerce el Ninisterio de Trabajo, coso a la poca agesoria
recibida del mismo y de otras instituciones que prestan servicio de higiene y sequridad industrial, originanda cono efecto
ias miltiples enfermedades y accidentes que sufren el personal trabajador.
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41.- Como se contrarrestan las sustancias quieicas nocivas en los diferentes estados fisicos en que se encuentran:

23

A

Divisidn k3| 32 3 34 kER 3b 37 38 37 .Z PROH.

Opcidn
a- Colectores de pol .

vo, hump ¥ gases 4.3 16 0 43,9 19.4 7.3 30 9.1 0 7
b- Cortinas de Aire 0 ] 0 a 6.3 0 0 2.1 0] 2
c- Elininacidn por

gedio de tuberias 34.8 20 0 0 9.7 18.2 0 0 23 A2

o aire P
d- Caretas Protect. 43.% 40 &0 18.2 41.9 45.9 40 3b.4 23 3
- Ext}actnres de

Cielo y pared 13 20 10 27.3 16.1 7.1 20 27.3 23 22_

Otros 1.3 4 0 7.1 B3 0] e 75 g

TOiN, ¥ 100 100 100 160 100 100 ilOO _ 100 7 100
TOTAL CANTIDAD 25 5 i 3 1 10 R

ANALIGIS:

operaciones. Las divisiones que utilizan en menor escala el equino protective sen: 32,34,38 y 39.

El andlisis del cuadro anterior demuestra que la forma que las empresas contrarrestan las5susfanciaé quinicas es
pediante caretas protettords, ademés de 1os-distintos medios de extraccién del aire, por esta razin las enpresas deben
controlar los medios protectives, ya oque esto permitird al trabajador desarrollar de una amanera sana ¥ correcta las



89

47.- las sustapcias auipicas gue tiemen texicidad aquda y crénica poseen nedidas protectivas como:

Divisidn kS| 32 13 34 I3 3b 37 38 39 % FROM.
Docidn

a- Estar en lugares
aprop. lejos de 30 2.1 30 43,3 2.9 &46.7 &0 £h.7 333 a2
las otras

b- Junto can las de-
mds pero con vinetas 133 26.1 23 18.2 33.3 0 0 0 0 13
gspeciales

c- Se solicita para
SU UGO0 d PErsonas
encargadas con sufi- 16.7 13 23 36.4 19 0 40 16.7 33.3 22
ciente adiestram.

d- No tiene distin-
tivos espec. que las
distingan estanda 0 B.7 0 0 4.8 3.3 ] 16.7 33.3 i1
juntas con las demds

TOTAL ¥ 100 100 109 100 100 106 100 100 1060
TOTAL CAHTIDAD i8 3 4 i 21 b 10 & i
ANALISIS:

Del cuadre se analiza que las eapresas gue poseen sustancias téxicas wtilizan en sy payoria mediae protectivas
cono: estar en lugares apropiados en un 52%, personal calificado 22%, viketas especiales 154; estos porcentajes representa
el esfuerzo gue realizan las empresas en protegerse de estos peligros pero por falta de conociniento y medios econdmicos,
la rayoria de veces no son utilizados amétodas globales de proteccion que reduzcan riesges inherentes al manipuleo de estas
sustancias.

3$3.- La mayor cantidad de accidentes provocados por sustancias guimicas se dan por :

Divisién 3 32 13 ] 35 34 31 1] 39 % PRON.

Qpcidn
a- Absorcibn por la

la piel 33.8 29.4 0 66,7 .3 33.3 62.3 28.6 0 hL
b- Ingestidn 0 3.9 0 0 i} 0 ¢ 14.3 0 ?
c- Inhalacién 46,2 64,7 100 33.3 43.8 667 37.9 a7.1 1400 e

TOTAL % 109 100 Loo 100 100 100 100 100 100 100

TOTAL CANTIDAD 13 17 2 ] 16 & a 7 1
ANALISIS:

La mayar cantidad de accidentes debido a productos quiaieos tiemen coso via de acceso la inhalacién via pulmonar
con un &4%; absorciém por la piel 34%: ingestidn conducte gastrointestinal 2%, westos resultados confirman la poca
importancia que se le da al trabajador cuande no se le proporciona equipe adecuado o 2l mal uso que se le hace al miseo
coso a una posible falta de manteniciento, descuidas y no respefo a las norras establecidas. lo gue ocasionz intozicaciones
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- o alteraciones en los aspectos fisicos de fos trabajadores como cefaleas, irritabilidad, nerviusismu, etc, Las divisiene®
gue tienen en aayor grado estos problesas son: 31,34,35 v 37, .

l 44,- Cuando en el proceso de fabricacidn se utilizan sustancias peligrosas se toman consideraciones come: ..
i}
Divisidn i ] 32 B £ 34 k] 3b 37 1 37 . | % PROM.

. Opcidn .

a- Absorcidn por L.
la piel : b7 4.3 0 0Dy - 0 < 12.5- 143 20 - 0-j- 4.42

b- Permitir uso,bajo ) oo

Q control hig.riguroso 33.2 23.8 0 0 3.3 - 25 14,3 | 20 a0 .‘21.09
c-Adiestrar al pers. 60 7.9 100 100 76.3 AZ:S ) 71.4 ' 60 30 ‘ 72.48 i
TOTAL % 100 | 100 104 100 - 100 100 {09 : 100 100 |- .
TOTAL CANTIDAD B ¥ 2 IR} | 7 il -1 - - 8 7 SR 2‘ 52
RNAELISTS: |

El apdlisi= del cuadro demuestra que las empresas cuanda toman consideraciones para prevenir. los efectos de
sustancias guimicas peligrosas utilizan frecuentesente el adiestramiento del personal en un 72.48%, v perniten el uso bajo
un control higiénico riguroso en un 21.09%: el desconocimiento en la implantacidn de controles amsplios en el nanejo.de
estas sustaricias, hate que el enfogue de prevencidn sea limitade, abarcando el esquema preventivo en su totalidad, lo que

iy provaca deficiencia em otras areas de importancia como son el -mantenimiento adecuade a la. maguinaria, -y.su correcta
pparatividad dentre del proceso que incide en accidentes graves a los operarios.

43.- Gi manejan sustancias dermatdsicas (aue ocasionan irritacidn en 1a piel)normalmente afectan ‘al trabajader por:

Divisién | 3 7, 3| 35 36 w7 o.om 10w % BRON.

- fipcidn
a- Atague Dirécto ST.i 23 100 20 0 0 ] S T I N AP 7 W T
b- Perindo prolon- _ . i
gado de tiempo 42.9 73 . 100 90 100 . U 100 { - 100 1. 54
TUTAL ] 100 100 | 10d‘ 100 100 100 100 - 100 {- 100 100
TOTAL CANTIDAD 7 I 5 A0l 2 7 s 2 1 a1
ANALISIS: | | . -

Los resultados demuestran gue la mayor cantidad de accidentes debido al uso de sustancias dermatéqicas se produce
cuando esta son manipuladas por pericdos prolegandos de tiempm ep un 77,547, Las causas que provocan estos problemas se
deben a la falta de nedios de proteccidn adecuados para su manipulacidn como quantes, -delantales especiales, etc., a2 la
falta de cnnucimientn del personal encargado de 1a prevencitn de los accidentes (supervisares, iefes de planta, etc), que
no proporcionan un esquena preventive adecuade ‘que evite problemas de' quenaduras, irritaciones en la piel y otras
alteraciones, Ln que resulta en una situacidn pellgrusa pernanente de enfermedades en la p1el
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$5,- En gué estado se encuentran las sustancias quimicas a que <@ exponen los trabajadores ?

Divisidn 3 32 33 34 35 3h 1 I8 39 % PROH.
Opcidn
g- Bases 0 vapores
irritantes 20.8 6.3 28.4 21,3 28.1 11 15.4 33.3 23 22
b- Humos 16.7 6.3 14.3 7.1 9.4 22.2 30.8 1.1 0 13
- Liguidos 41.7 12,3 42.9 21.3 34,4 1.4 46.2 333 90 33
d- Mat. pulverizado 20,8 75 14.3 3b.4 28.1 596 1.1 22.2 0 29
g+ Dtros 0 0 ] 0 0 0 ¢ 0 25 3
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 140 100
TOTAL CANTIDAD 2| 14 7 1 32 9 13 q 4 123

AHALIGIS:

Los resultados desuestran aue las sustancias gquimicas son manipuladas en su aayoria en forma liguida, per lo que es
necesario el uso de recipientes especiales para su contencidn y guardar las noraas especiales para su tratamiento, seguide
del uso de sustancias en forma de material pulverizada, gases y vapores irritantes, por lo que en este estado fisico debido
a su aaplio volumen existen mayores peligros, la aayoria de accidentes par el use de estas sustancias se origina al existir
desconociziento en apegarse a étodos y sedins preventivos adecuados, que sirvan como controles adecuados, esto provoca un

riesgo pernanente, que impide el desarrollo de las actividades en forma sequra y eficaz.

RIESGOS BIDLOGICOS

47- 5e libera del proceso prudﬁctivq algin tipo de contaminante binlégico ?

Divisidén 3 32 33 M 35 34 37 i 39 1 PROH.
Opcidn
5i 12.8 5.7 25 0 12 6.2 0 5 0 7
No 7.2 74.3 13 160 28 93.b 100 95 100 93
TOTAL % 100 160 160 L] 100 100 100 100 100 100
T0TAL CANTIDAD 19 33 24 14 23 16 13 20 1 93




Oué tipo de contaeinante hinldgice ?

Divisidn | 31 2 | 3 35 3 v | m | @ |zemm
Opcidn

a- Virus 0 0 0 9 5] o] 0 0 70 3
b Bacterizs 37.9 0 0 0 o] - o 0f- .o S

c- Polvo de Algodén 0 100 0 I 0 0 - 0 | -0 0 -0 11
d- Hongos 125 0 0 0 (I A B PR 0|
- Pardsitos 25 0 of o 0| 0 of:  of o} 3
o- Otros | 0 o 0| 100 ol | . ol »]
TOTAL % 100 100 100 100 100 100 ] e 1o, 100,
TOTAL CANTIDAD e 2 5| - o 4 1 9 0l =zl

Otros : Fibras de cuero, polvo de algoddn, nota de algodén, polve de piedra.. . --
ANALISIS: . . . PR .

Las sustancias bioldgicas tienen opoca aplicacién en la industria salvidorefa, ya que sélo el 71- responde-que del
proceso se liberan centaginantes biolépicos, y de estos los que tienen mayor participacidn son: polvillo tanto .de madera
cono de algoddn, desperdicios de algunos productos quimicos gque se convierten en bioldgicos. A pesar del bajo porcentaje de
tontarinacidn, la ausencia en medidas higiénicas adecuadas y la falta de mecanismos de evaluacién para los desechos y
desperdicios, producen enfermedades profesionales: que son difiriles de detectar y curar ya gque al existir exposicién
permanente a las mismas, las alteraciones son producidas a futuro,

46,~ Due actividades del pracese productivo, considera gue representan riesgos de contaeinacién bioldgica:
ANALISIS: ’ . - . e
Segin andlisis se ebserva poca utilizacidn de sustancias bioldgicas en los procesos-productivos, oenciondndose como
operaciones mas frecuentes los lavados de productos con soda cdustica, seguide del polvo al trabajar la madera y el
algodén, el trabajo em curtiembres, etc; estos desperdicios son debidos al no disponer de medios preventives en su
utilizacifn, guantes mascarillas, etc., Cuando las operaciones son realizadas, provocdndose enfernedades de Ia piel y
pulponares a3 lds trabajadores por su exposicidn, : ’
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49.- Oué métodos wtilizan, para desperdicios y desechos gvacuados ?

Divisitn 3 32 33 H 33 34 37 18 39 1 PRON.
Opcidn
a- Servicio de
fisea Pablico 23 16.7 4.7 0 20 9 0 30 0 17
b- Quegadas 0 0 ] 0 20 i 0 0 0 2
- Descargade en tu-
beria de Desague 29 333 8.3 0 10 0 0 g 0 9
d- Enterradas 0 0 0 ] 0 ] 0 0 0 0
p- Estrac.de polvo a0 50 a0 0 50 0 ¢ 90 0 28
TOTAL % 100 100 100 100 0 0 [} 100 0 59,94
TOTAL CANTIDAD 12 [ 12 0 10 0 0 2 0 42

ANALTISIS:

El andlisis denata gue 1a mayor parte de los desperdicios v desechos son evacuados por medie de extractores

polve; servicios de aseo piblica y por tuberias de desagie; el hecho de gue no todas las empresas utilizan medios adecuados
conociaiento en las veatajas de su utilizacitn, a la mala planificaridn y disefio de los centros de
trabajo, que permiten acusulacién de saterias nocivas, ¥ a 1a falta de

se debe a la falta de

eapresas en ieplantar sistemas de evacuacidn eficientes gue protegan a los trabajadares par los riesges
exposicidn a material nocivo.

preocupacién de los sandes superiores de las
inplicitos en la

50.- Utiliza ta Eapresa Rlgin tipo de control para prevenir los coataminantes biologicos ?
Divisidn i 32 33 34 35 36 37 38 39 % PROM.
Qpcion
§i 0 100 100 0 ¢ 100 0 100 ( 43.44
No 100 0 4 0 100 0 0 0 0 22.22
TOTAL ¥ 100 100 100 0 100 100 0 100 0 bbb
TOTAL CANTIDAD 5 2 & 0 2 1 0 i 0 17
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Qué tipo de control {es) utilizan ?

Divisién B3 32 3 3¢ 35 36 5;7. 38 C 19 TOTAL

Opcidn o
a- Control Aabiental 23 50 50 0 0 30 0 100 0 iT.TB
b- Contrel Persnn;al 73 o L 0 0: 30 0 0 0| 1b.66
TaTaL % 100 : 100 . 100} 100 100 100 100 100 100 44,44
TOTAL CANTIDAD 8 0 10 0 1] 2 ¢ 1y~ 0 17
WALISIS | _ ' - -

Seqdn el cuadro se analiza aue es ooco el porcentaje de empresas gue no utilizan controles oara orevemir
contaninantes biolfpices (11%). el control mas utilizado es el ambiental, ya oque estos contaminantes no representan un
peligro tdn directo coao las sustancias al no utilizar aedios de control por no sequir normas de sequridad.

Cono a falta de equipos y medios de proteccién adecuados; se pueden presentar riesgas ‘por la exposicién frecuente y
permanente a los miseos incidiendo en ia adquisicidn de enfermedades debido a los pruqres.wn en sy exposlcmn -en anbientes
nocivos: :

8.~ Bué efectos le ha causade al trabajador 1a inhalacidn de pulvus de unqen vegetal, anmal y mineral mvnlucradus

en el proceso productivo 7 s
Divisidn i 32 3. , 4 AE I 35 37 i -39 % PROM.
fipcidn A ‘ : L R o
a- Conjuntivitis 50 50 35.7 0 af 3.3 0 100 r 4.3
b- lrritacién direc.
de Bronguios 30 40 42.% 0 30 33.3 0 0 0 24
c- Alteraciaones ‘ . - |-
fsmdticas 0 0 74 9 0 0 0 0 0 0,8
d- Resp.Alérgica _
(Crisis de Asma) 0 20 7.1 ] 0 ] 0 0 0 3
e- Contan. Bacteria- - - v
na Viral _ 0 0 0 0 0 0 .0 0 0 0
f- Bisinosis . (138} 0 0 0 0 0 0 0 0 9
g-Bronquitis Crdnica 0 0 1.1 0 0 33.3 0 0 0 4.5
h- Otros : 0 0 0 0 0 0 0 ] 0 ]
TOTAL X 100 100 100 0 100 | 100 100 100 100 bh.7
TOTAL CANTIDAR 10 ] 14 0 2 3 n 1 0 33
ANALISIS:

Del cuadro se infiere gue la mayoria de empresas no utilizap medios adeceados de evacuacidn de polves; va sea estos
de origen vegetal anisal y mineral, como extractores, equipos de ventilacion y disefios en la infraestructura del lugar de
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trabajo que facilite Ia ventilacidn y disefos en la infraestructura del lugar de trabajo que facilite la ventilacidn
necesaria que evita la acusylacién de los niseo, esto as producido por descuido; desconccimiento de los peligros o
incapacidad econdmica; la ausencia de estos elementos incide en alteraciones siendo las comunes la afectacién en las vias
pulzonares, conjuntivitis (en los ojes); irritacidn directa de los bronquios, afectando de una forma lenta y prolongada el
organisszo de los trabajadores,

52.- El agua que consupe el personal, lo hace a través de :

Divisidn il 32 1B e} 35 34 7 I8 39 L PROH.
Opeidn
a- Tub. Serv. Pib, 38.3 1.3 45.4 287 28.6 30 38.3 43.8 23 39
b- Tub.con filtro
incorp. Fuente 13.3 7.4 12.1 40 34.3 20 20.8 18.7 23 24
c- Oasis 23.3 21,6 15.1 25.7 22.9 {3 8.3 18.7 12.5 18
d- Garrafas de Agua
Cristal 25 15,7 21.3 6.7 14.3 13 12,3 18.7 37.35 19
TOTAL 4 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
TOTAL CANTIDAD 40 51 33 15 35 20 24 16 8 262
ANALTSIS:

€1 analizar el cuadro se observa gue el principal medio utilizado para el consuao del aqua en las diferentes
papresas investigadas es por tuberias de servicia piblico v tuberias con filtro incerporado en la fuentes; al utilizar el
agua por medio de tuberias, demuestran la falta de controles de calidad necesarios para prevenir riesgos que & Qeneren por
la ausencia ea la pureza del agua, esto trae coso consecuencia enfermedades gastrointestinales, coso diarreas, vémitos,
etc. que inciden en el bajo rendiniento de los operarias.

53.- Se controla el nivel de contaeinacién de agua, a fin de detectar y neu-
tralizar posibles agentes quisicos y biolégicas nocivos para la Salud ?

Divisidn 3l 32 33 34 33 34 37 38 39 L PROY.
Opcidn
5i £9.2 &0 37.5 21.4 32 31.5 40 21 14.3 37
Ho 30.8 30 62.3 8.4 &8 62.5 50 79 89.1 43
TOTAL X 100 100 100 100 106 100 100 100 160 100
TOTAL CANTIDAD 39 35 24 14 25 16 15 19 7 14
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Gué tipe de control o tratamiento realiza ?

Divisien | 31 | 32 B 34 33 TR N VA R "3 | % PROY.
Opcidn i
a- Filtro 55,5 83.3 71.8 100 100 b6.7 100 57.0) 100 | B2 |-
b- Duinicos 29,6 16,7 22,2 0 0 13 0 42.9 i 16
¢- Bialdgicos 148 0 0 0 0 | 0 0 0 0 2
d- Dtros ; 9 o o 0 0 -0 0 2| 0
TOTAL % 100 100 100 100 100 100 [- 100 ) 100 [+ 100 100
TOTAL CANTIDAD 27 18 g 3 8 b 6 - 7 1 83 |
ANALIZIS: |

Segtin resultados se determina que existe un 63X de emoresas investigadas que no wtilizan controles para reqular les
niveles de contaminacidn del aguaj demostrando con esto la poca importancia que tiene los empresarios en conservar la salud
dz los trabajadores: incidiende directamente en la generacifn de las distintas enfermedades gue disminuyen la capacidad
fisira de lbs mismos y por consiouiente Yrae como comsecuencia la reduccide de la productividad. T

ELECTRICOS - Coe
34.- 5i existe, la subestacién eléctrica de la Empresa esta localizada, o

H

Divisidn 1| 32 33 34 33 36 37 38 39- 1.1 PROM.
Opcidn R oL .

a-Cerca de la Planta 30 35 84 &7 54 43 44 LL 100 B:]
b-lejos de la Planta 79 39 18 33 28 |- 25 38 36 0 27

c-Hediznaneate cer- . .
ca de Ia Planta 21 26 18 0 . 16 13 18 18 0 13
TOTAL ¥ 100 100 100 160 100 100 |- - 109 - 100 100 100
TOTAL CANTIGAR | 23 22 9 ] 25 ] 14 11 I - 155

De 1o contrario, pasar a la pregunta Na, 83,

ANALISIS: '
Bel cuadro se analiza aue el 597 de las empresas tiemen subestacién eléctrica, la cual esta localizada cerca de la
olanta; esto es producto de la ocusacidn de infrapstricturas que no perniten tener lejos, de la planta la subestacidn, asi
coao la carencia de recerses econfmicos para situarla lejosy esta situacidn puede provocar sino se tienen las proteccienes
necesarias riesgos por incendios, producidos por cortocircuitos y peligros a los trabajadores por la cercania de centros
generaderes de energia inmediatos,
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33.- Existe algin tipo de infraestructura {instalacién) especial, dende esta Lz subestacidn eléctrica 7
Divisidn t 31 32 13 k) 35 k! 37 38 37 1 PROY.
Opcidn
a- Caseta de Cegento 3.6 9.1 45.4 ~53.b i8 a0 31,29 38.4 133 4
b- Al aire libre
Cercada 42,1 95.9 43.4 44,4 iB 31.5 62.9 43.4 33.3 45
c- Caseta de Nadera 10,5 9 0 0 3 b 0 9.1 0 3
d- Al aire libre )
sin cerrar 15.8 4.3 9.2 ] ] 12,5 6.25 9.1 33.3 10
TOTAL ¥ 100 100 109 100 100 100 106 100 160 104
TOTAL CANTIDAD 38 23 27 9 23 ] tb 11 3 153

ANALISIS:

De los resultados obtenidos se refleja que el 99X de las empresas poseen una infraestructura para proteger la
subestacidn eléctrica; ya sea una caseta de cemento o de madera, y por tedio de infraestructura al aire libre; esia
demuestra que las diferentes empresas nuestran preocupacidn para prevenir riesgos provocadns pro aotives gléctricos, las
Bmpresas. que no tienen infraestructura de proteccidn para la subestacidn se deba a situaciones econdmicas que no lo
peraiten, desconacimiento de las ventajas en la proteccidnj resultando en peligros potenciales que pueden provacar a futuro
pérdidas drdsticas econfeicas y accidentes tragicos.

56.- Se utiliza algin tipo de-sefalizacién para prevenir el peligro a personas particulares ?

Divisién | 31 32 1| o 35 1 7 18 ¥ | % PRON.
Opcidn

a- Rotulos 5.8 wa| 27| 7.8 64 75 50| 77| 333 58
b- Avisas AT I o w1 1z.5| 8.7 o|  eb7 73
c- Carteles 7.9 1.3 0 0 0 0 B3I 18.2 0 3
d- No utilizan 15.8 o e3e| 2.2 i 123 0 9.1 0 4
e- Otros 2.6 3 0 0 3 0 0 o o) 0.7
TOTAL % 100 100 100 160 100 100 100 100 100 109
TOTAL CANTIDAD 38 23 2 9 2 B 14 1t 3 155

ANALIS1S: »

Las tipos de sefalizacidn mas wkilizados para grevenir las accidentes por orioen eléctrico son: rétulos, avises y
carteles; siendo el primero @as usado; va gue son ficiles de diseRar, sus costos son relativamente bajes y transaiten el
gensaje en forpa concisa e inmediata; el hecho de su no utilizacién represeata peligro de ccurrencia de accidenies, al no
pereitir una orientacién clara de la conforaacidn peligrosa en los centros de trabajo. '
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37.- Laos rables v alasbres gue provienen de la subestacid

encaentren ?

n 0ara alimentar de ensrgia a I3 Empresa se verifica que no se
. - 3

Divisién | 31 3 3 3 35 36 3 38 39 | % PROM.
(Opcién .
a- Con deterioro 37.03 40.5 45.4 30 J1.3 b3.b 28.1 4.4 4h.7 8
b- Sin configuracidn : - T i
de colores 14.8 9.5( 2.3 5] 121 9.0 188 | 2.8 0 16
c- Mal ajustados 20.4 19 9.1 | 0| 15.0| 28| 29| 187 0 "1t
¢- Sin aislasienta WAl 2| 6.2 5| 18.2 ol az] il mal
e- Utru§ 7.4 4.76 ¢ o 0 3 0 . ; ; 0 0 2
TOTAL % 100 100 100 100 100 100 100 w | 1o 100
TOTAL CANTIDAD 54 R " u 4 33 11 73 T 3| - e

ANALISIS:

SMLTESAS:

38,- Existe senalizacidn interna en las

De los resultados se defuestra’cue en su mayoria las emoresas realizan ‘inspecciones eléctricas a sus instalaciones, -
controldndose asi cualpuicr deteriore en ios cables en terminales eléctricas y-que los “lugaré; de peligro - se encuentren
aisiados, esto se rpaliza para detectar fuentes provocadoras de descargas  eléctricas, cortocirceito, calentamiento. - etc.,

aue pueden resultar en incendios y explosiones fatales a los trabajadores. como-a las‘pérdidas‘écéndmicasjresdltantes a las

"diferentes dependencias de la Empresas sobre luqérés de riesgd eléctrico ?

Divisidn k) 32 “3; 34 k] 34 37 k) I ' % PROM.
Opcidn o
5i 39 4.3 8.3 42.% 40 56.; a%.3 3.6 9‘ 0.6
No 48.0 45:? 1.7 7.1 40 T A%, 4.7 68,4717 100 : _Sé.ﬂ
TOTAL % 100 100 100 100 100 109 100 ) 100 100 100
TOTAL CANTIDAD 3 3 2 Ity 73 16 13 | 9 7 194
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fue tisp de safalizacidn esiste ?

™~

Divisién | 31 32 33 34 35 3 37 18 3 % PROH.
ipcidn '
a- Rétu.lus 75 63.3 46,7 7h 85 76 50 70.8 i 57
b- Carteles 12,5 20.8 33.3 9 15 5 50 15.2 0 21.8
c- fvisos 8.3 16 0 i 20 10 0 14.1 i] 9.2
d- Otros 4.2 0 0 0 0 0 0 0 0 0.5

TOTAL 4 160 160 160 100 100 100 160 100 100
TOTAL CANTIDAD v} 19 3 4 15 9 8 b 89

ANBLISIS:

El cuadro refleja que el 59.4% de las empresas investigadas asequran gque a0 posSeen sepalizacién  Interna,
denostrandose la inexistencia de conocimiento y preocupacidn en
peligrosas a los trabajaderes la cual
establezcan y recuerden a los operarios los sitios de alto riesqgo.

5¢.- Existen programas de santenimiente para el sistera eléctrico de la Enpresa ?

tener

un esquena

preventiva que evite situaciones
puede penerar accidentes frecuentes al no disponer de medigs orientadores que

Divisidn B 32 33 34 33 36 37 38 19 % PROY.
Dpcidn
5 87.2 b3.7 62.9 35.7 Aa ¢+ 56,3 93.3 47.4 8.6 62,7
No 12.8 H.2 31.5 &4.3 12 8.7 6.1 92.6 H.4 3.3
TOTAL ; 109 100 lﬂq 100 100 100 100 100 100 100
"TOTAL CANTIDAD 39 15 24 14 25 14 i3 19 7 194
Egé tipo de programas 7
Divisidn 3 32 13 34 35 34 37 IB 39 i FROM.
Opcién
a- forrectives 52,3 0.3 78 39,3 59.4 56,2 31.8 89.2 30 58.9
b- Preventivos 44,5 368 pli] 14,4 37.8 37,5 48,1 30.7 50 38.9
- Predictivo 3 2.6 3.4 0 2.7 .2 0 0 0 2.2
TDTﬁL i 160 100 1@0 100 100 100 100 100 109
TOTAL CANTIDAD 34 21 13 5 22 9 14 9 2 133

ARALISIS:

€1 cuadro desuestrz que esiste up 37.3% de la

industria manufacturera oue

ne llevan a cabo

pragramas de
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mantenimiento para el sistema eléctrico, esto se debe a gue por falta de conotimiento y recursos econdmicas las ventajas
por la implantacién de prograsas de pantenioiento no se efectan las contrataciones de personal capacitade para )
desarrollarlos; resultando a lYarpo plazo en perdidas. econbeicas por desperfectos del equipo cuando se iapleaenta el
rantenigiento correctivo asi cosn a accidentes en los operarios,. redundando en una menor productividad y altos costds para
la emoresa, T

&6).- la mayor cantidad de accidentes de trabajo por motivos eléctricos se producen por:

Divisidn i 32 13 he ) 35 34 ¥ 38 39 % PRDH.:
Opcidn . '
a- hislaa. y enchuf. . . , ) .
cortados y deterior. 28.4 9% 33.3 0 3B.3|- 8.3) - 25 33.3 0 30
h-Falta de protec, B i
en lugares de riesgo
potencial 14,3 | 3 22,2 190 20 15,6 25 33.3 0 26
c- Sobre carpa del i _ A
sist. por excese de no . o L .
trab. en mag. y eq. 28.6 - 10 22.2 0 13.3 -0 0 16,6}, 100 i
d-Conexiones a egui-
pos gque Ao estén en L L "
buenas condiriones 14.3 23 22.2 0 2b.4 23 50 16.4 0 20
e-ltros 14,3 5 0 0 6.7 0 ol . o ol 3
TOTAL % 109 106 100 100 100 100 - 160 106 100 100-
TOTAL CANTIDAD 7 0| .9 2 15 12 20 & 1| 0w

Otros : Desceido e-irprudencia < . . B
: ! ’

ANALISIS: . . . .

Del cuadro se analiza. a la mayor cantidad de empresas les ha ocurrido accidentes, los motivos gue. frecuentenente
los arovocan son: aislamiento o enchufie cortado y deteriorado con un parcentaje promedio del 30%; falta de proteccidn de
lugares de riesqo 26%; sebrecarga del sistema ZI3.

Estos desperfectos son debidos a la falta de un adecoade programa de manteniniento y a las inspecciones inadecuadas
que se realizan, asi cosc a la falta de seralizacidn en los lugares de alto riesge los cuales producen accidentes de
trabajo, o lesiones oraves a-los trabajadores. Las divisiones mas afectadas con estes problemas. son: 33,34,38 vy 39.
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b1.- El personal de mantenimiento posee eouipos de proteccitn para evitar descargas eléctricas ?

Divisidn i 32 hAS 34 33 36 1 38 1 % PROM.
Gpcitn
§i 5.3 ) 45,7 13 35.7 44 37.3 50 26,3 18.3 43
to 48.7 34,3 23 54.3 56 62,35 40 13.6 85.7 57
TOTAL X 100 100 100 100 100 100 109 100 100
TOTAL CANTIDAD 39 35 24 14 23 16, 5 19 7 194

8i contestd afirmativamente, Oue tipo de Equipo 2

Divisidn 3| 32 3 3 - 33 3h 31 18 39 i PRON,
UPciﬁn

a- Bardas aisladoras
p/canbiar fusibles 23 33.3 16.6 133 13.7 333 1.1 0 0 18
b- Herram.especiales 38.6 43.3 23 53.9 47.3 22.2 7.1 bb.b a0 44
- Buantes 3.8 33.3 98.3 1L.1 36.8 33.3 35.7 3.5 30 34
d- Otros 4.9 0 0 0 0 1.1 ] 0 i 2
TOTAL 1 100 100 100 100 100 100 100 150 100 100

TOTAL CANTIDAD 20 16 18 5 " & 9 5 2 92 J

Otros ¢ Cinwurores de sequridad.

ANALTSIS:

Segtin analisis se determina oue existe un 577 de las eepresas investigadas gque ad utilizan equipo de proteccida
eléctrica ruando desarrollan sus actividagesy esto es causado por falta de concientizacidn del trabajador en ias ventajae
de utilizar los equipos de proteccion gersonal; equipo inaderuado & ias funciones pspecificas a desarrollar, equipo
obsoleta e inhabilitado para poder utilizarse, ete, gsto da por resultade ausento en la cantidad de riesgos que puedan
presentarse, loarango aeror soivencia econdaica y eficiencia a las empresas.
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ELEMENTOS PSICOSOCIALES

6Z.- Eristen programas para despertar la gotivacién de los trabajadores ?

Divisién 3 32 B3] - 3 34 37 3 3 % PROM. .
Dpcidn .
§i 43.5 34.3 29,2 42.8 28 25 33.3 3.5 14,3 k)|
No 6.4 85.7 70.8 §1.2 120 15 bbb b8.4 83.7 &9
TOTAL % 100 100 100 160 100 ioe |- 100° 100 100 - 100
TOTAL CANTIDAD 39 33 24 14 23 14 " 15 19 7 194
AHALISIS: . . .

De acuerdo al cuadro obtenido la mavoria de las empresas respondieron que no tienen programas para despertar Ta
notivacién de los trabajadores em un 691, esto deruestra e) poco interés que existe en los. mandos directivos en aplicar
sistpaas de trabajo gue permitan tener mayor seouridad v desempefo en las operacionesj esta falta de interés se puede dar
por no querer realizar desembolsos que se consideran necesarios o por na temer claridad en las ventajas resultantes de su
aplicacidn; lo anterioroente gencicnado tiene gran repercusidn en las empresas- por la ainimizacidn en la seguridad
existente conp a los desembelsos por accidentes en que incurre. ' . -

Las pocas empresas 31% que tienen programas, los realizan enfocados a las relaciones intergrupales, a la
capacitacién y a la imsplementacién de incentivos econdmicos. - -

. ]

3.~ Se realizan reuniones de todo e] personal de la Empresa para externar los problemas que puedan surgir entre los -
diferentes Departamentos ?

Divisidm 3 52 33 35 33 3h 3 38 3. | % PROK.

Opcidn '
8i bb.& 62.8 31.5 83.7 56 30 46 47.3 42.8 — i

No 33.4 31.2 b2.5 14.3 44 34 a3.4 327 a7.2 43,

TOTAL ¥ 100 1o 100 100 100 ‘100 100 109 100 100

TOTAL CANTIDAD 39 T35 24 14 25 16 13 19 7 174
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Con que frecuencia se realizan ?

1

Divisidn 3 32 13 34 33 34 17 8 39 1 PRON.
Bpcidn

a- Una vez al aes 40.7 | 39 44.4 58.3 30 30 85.7 44.4 33.3 32
b- Una vez clé 0eses 22.2 22.7 3543 8.3 21.4 0 14.3 22.2 0 14
¢- Una vez ¢/b meses|  25.9 9 0 158.4 - 21.4 37.3 il 33.3 6b.3 3
d- Una vez por afo TR 0 188 7.1 2.5 0 0 ol b
TOTAL % 100 100 100 100 100 100 100 100 160 190
TOTAL CANTIDAD 26 | 22 9 12 1, 1 B 7 9 3 110

ANAL1SIS:

el cuadro anterior se determina gue se realizan rewniones can tode el persanal de las empresas para externar
sugerencias y modificaciones a ejecutar para realizar en amejor forma los trabajos siendo el porcentaje de 5545 lo que
indica que aproxinadamente es la mitad de las eapresas investigadas gue las realizan, lo cual nos indica que gxiste una
falta de integracién entre el personal directivo y trabajador en lo que & discusidn de aspectos de seguridad se refiere,
esta falta de preccupacitn se debe al desconocimiento por parte de los directivos en las ventajas provenientes de la
coordinacién con el personal trabajador, @ la falsa idea de que las reuniones significan pérdida de tiempa en la
produccidn, 2 no tener un esquena definida de aspectcs a discutir, etc, Lo cual redunda en desorganizacidn desmotivacidn
por la sensacién de no tomdrsele en cuenta al personal trabajador, etc. Esto influye en la baja eficiencia y productividad
a lavez que se realizan grandes gastos por los accidentes incurridos ao sometidos a discusidn y andlisis para su
correccion,

(b4~ Existe receptividad segén criterio, de 1a Directiva de la Empresa a gscuchar y dialogar para resolver situaciones
gue ebstaculizan ?

Divisién i 32 33 34 3 34 37 38 39 % PROM.
Dpcidn
. §i 84.6 88.35 15 160 48 B1.5 93.3 14.2 7.1 74,6
No 13.4 11.3 ¢ 23 0 32 82.5 6.7 13.7 42.8 23.4
TOTAL % 100 100 100 100 106 140 100 160 160 00
TOTAL CANTIDAD 3 ! 35 24 14 23 15 13 19 1 194
ANALISIS: ’

Del cuadra se concluye que existe receptividad en escuchar y dialogar con los trabajadores las problenas de
sequridad de 1a eapresa, con lp que se infiere que las eapresas en su payoria podrian resolver los problemas sobre aspectos
de sequridad, si existiese un conocimiento claro y concreto de las ventajas en la aplicacién de prograsas sobre higiene y
sequridad industrial que ayuden a prevenir riesgos, adends de aceptar los desembolsos necesarios para su aplicacion, la gque
favorece la disminucién de accidentes ocupacionales.
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&3- Existe entrenaniento persanente por parte de 1a Empresa en précticas y métodos sequros de trabajo ?

Divisien | 3 32 5] I T B ¢ 36 37} 39. % PROM.
Opcidn
§i ‘ 53,8 5.3 | © 16,6 §2.8. 8| 12.5 53,4 26,4 | és.a 3
No 46,2 45,7 B3.4 57.2 54 B7.5 34,6 73.4 71.4 b3
TOTAL % 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
ToTL cTION | %9 | 33 24 14 25 16 5 -1| 7| 1%
ANALISIG: !

Pel cuadro anterior, se analiza que no existe un entrenamiento permanente en practicas v métodos sequros de
trabajn, la gque es products de la falta de aplicacidn de adeciuados programas sobre seguridad y la manera como
desarrollarlo, estp incide en la gran desprofeccidén que tienen los trabajadores en sus funciones, dando por- consetuencia
nayor cantidad de accidentes y enfermedades orupacionales. :

4b.- Existe respeto por parte de los trabajadores a normas y reglamentn  formulados por la Eapresa 2,

Divisien | 31 n 1 n | ® | % 1w 38 9. | % rRON..
Opcidn ) . ' ) ; . o _ I L
51 b | es7 | s3] ea3]. 8| BL3 wo | . 2| 857 1" 9
Na 5.4 3] 7| w7 ] 1] o] wmal ws| a
TOTAL 1 100 | 100 100 100 100 100 00| 00| 10| 00|
TOTAL CANTIDAD ) 3 2 1 25 16 15 19 T
ANAL 1815

Del cuadro anterior se concluye gque existe respeto por parte de los trabajadores a las normas y reglamentos
formulados por la empresa. lo que indica el alto grado de disposicidn ep lgs trabajadores en integrarse a esquenas
definides de seguridad, esta disponibilidad, se debe aprovechar per 1os mandos dirgctivos para realizar esta implantacidn
pero por no incurrir em costos y por falta de conocimiente en las ventajas, dicha buena disposicidn no  es aprovechada
incidiendo lo anterior en la gran cantidad de accidentes ocurrides.

.
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¢7.- Cudl de los siguientes aspectas han provecade accidentes de trabajo en la Eepresa?

Divisidn " 32 33 34 35 34 7 38 39 L PROM.
Jpcidn

a- Relac.interperso-
nales insactifactor. 18.7 - -12 15.7 1.t 14.2 33.3 9 50 20 19

b- Falta de interés

y Dedicacidn 7.3 14 52.4 3.3 42.8 111 30.1 33.3 &0 38
c-Inadecuacidn del
trabajador a su fuac 28.1 48 15.7 55.5 24 4.4 33.8 14.6 20 33
d- Otros . 15.4 3 13.7 0 14.2 11.1 15.3 0 0 ]
L TOTAL %, 100 100 100 100 100 109 100 100 100 100
TOTAL EﬁNTIDhD 39 35 29 iq ' 23 18 13 1% 7 194

Otros : Desorden

ANRLISIS:

Del cuadro anterior se analiza gue el aspecte que mds ha provocado accidentes a la empresa s 1a falta de interés y
dedicacién sobre las actividades que se ejecutan para prevenir los riesgos, esto es producto de ta no implantacion de um
adecuado prograsa que facilite y de a conocer los elepentos de riesgo, asi cooo gue ayude a coordinar las actividades en
foroa cada ve2 Ras Sequra, la falta de interés de la alta gerencia en la solucidn 8 estos aspectos da por resultada la
cantidad de lesiones que ocurren. :

NANEJD DE MATERTALES

45.- Sp maneja con frecuencia manualmente materiales de 50 1bs. o ads en forma individual

Divisidn 3 12 33 M 33 36 37 38 Bs % PROW,
Opcidn
§i 79.5 25.7 4.8 21.5 &0 56.3 8b.4 31.3 14.2 45 |
Ho 20,5 4.3 4.2 18.9 40 43.7 33.4 8.5 85.7 33
TOTAL % 19 |- 100 100 100 100 100 100 100 106 100
TOTAL CANTIDAD 39 39 24 14 23 16 13 i9 7 174
ANRLIELE1

Del cuadro se deteraina que existe un 44% de los resultados chtenidos que realiza el sanejo manual con frecuencia,
en materiales con peso de 50 1bs en adelante, esto es dehido a la carencia de una andlisis sobre la oanera de panejar
gateriales que se pueda realizar mecdnicasente y no sanualoente, en las partes del proceso gque se consideren peligrasas; a
la par de no iscurrir en grandes gastos en la adquisicién de equipo mecdnicoj tener que adiestrar al persanal que manejard
el equipoj asi como no existir preacupacin en invalucrarse en desarrollos tecnoldgicos que resulten caros a las empresasj
lo cual tiene repercusitn en el alto grade de riesgas existenies que pueden provocar accidentes de trabajoj resultande a la
iarga en mayores costos por las lesiones y dafies que se producen.




679,- Tiénen sus emmleados muchos accidentes en el lugar de trahaje ?

Divisidon 3 32 3 .34 13 36 37 38 39 [ PRUH..’I
Opcidn : . i
51 0 3.7 16.4 T1. 12 12.5 33.3 i5.7 6 lf |
Ho 100 94,2 83.3 92.8 88 B87.5 bh.b 8.2 100 8y :
TOTAL % - 100 {00 100 100 100 | 100 100 100 160 160
TOTAL CANTIDAD ¥ 35 2% 14 25 16 | . 15 A3 ) 7l 1M|

ANALTSIS: .
Del cuadro anterior se analiza gue la mayoria de empresas respondieron que po se tienen muchos accidentes en el
lugar de trabajo: le cual contradite 1a inexistencia de adecuados programas sobre seguridad, el hermetisap en no implantar
nétodos de trabaje tecnolégicamente desarrollados, por no incurrir en gastos, asi come por la falta de preocupacién del
personal directivo en analizar y discutir la ejecucién de las actividades can el fin de realizar mejoras a los mismos; esta
respuesta refleja la falta de sequimiento en estadisticas o registros  para vislupbrar 12 gravedad del problesa 0 no querer
aceptar y oeultar les problemas internos que sobre sepuridad € higiens se tienen' estos aspectos traen cono consecuencia
desconocimiento en los riesges existentes; no poder visualizar las sejeras resultantes por nedios y métodes preventivos que
se implementan y falta de coordinacién en l1a resolucidn por parte de todo el persunal de la empresa de pel:grns implicitos
en las operaciones.

70.- Existe a menudo amonlonamiento de material en el lugar de trabajo ?

Division | 3 7 3 1) 35 3 7 | ® 39- | 4 PRON

Upcidn
Bi 3.5 3.5 62.5 6.4.3 10 56.3 &0 a7 16.6 4 |~
No 61.5 £8.5 _.57.5 35.7 40 43.7 40 53| - 83.4% - 54
TOTAL % 100 100 100 100 | . 100 100 100 100 100 109
TGTAL CANTIDAD 39 35 24 14 23 16 i3 19 7 _- 194
AMAL1SIS:

Pel cuadro anterior se concluve que aproximadamente la aitad de las erpresas respondieron gue existe a menudo
amontonamiento de material en el lugar de trabajo, lo cual es representatxvu del alte grado de peligro existente por la
inadecuada distribucién de los lugares de trabajo; falta de una infraestructura que facilite el povieieats de los
nateriales, a la poca aplicacidn de métodos de trabajo gque reduzcan y eliminen las aglomeraciones de material, al poco
interés en utilizar aedios mecdnicos que tecnoldgicamente faciliten la amovilizacién de los mismes: ldgicamente estas
deficiencias en el ordenaniento de los procesos como a la facilitacién y rapidez de elles, repercuten en la alta frecuencia
de accidentes ocurridos por el surgimiento. de elementos de peligros en los cestros de produccidn.
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7f.- Existen pasillos obstruidos y estrechos ?

(447 Divisién i 32 3 34 33 36 LY 8 39 i PROM.
Opcidn
5i 33.49 0 98.4 50 30 31,3 40 26.4 14.2 40
No 64.2 LIt 4.4 30 60 88.7 40 13,6 3.7 Ly
TOTAL % 100 160 100 100 100 100 100 100 e
TOTAL CANTIDAD ) - 3 24 14 23 14 15 19 7 194
ARALISES:

Del anilisis se determima la existencia de un porcentaje de 404 de las eapresas investigadas que respondieron
afirnativacente a la existencia de pasillos obstruidos y estrechos; esta deficiencia psta ligada a las causas definidas en
ta greeunta anterior, y las consecuencias son la falta de la libre aovilizacidn de los nateriales que incide en la
ocurrencia y gemeracién de lesiones por los elepentos de riesqo que resultan de estas anesalias; ademds todo el proceso
productive sufre tardanzas emn sus aperaciones, teniendo incidencia en la rentabilidad aconfmica que la eapresa pueda tener.

77- Existe nantenimiento de equipo de manejo de materiales ?

Divisién 3l 32 33 34 35 34 3 38 39 % PROK.
dpcidn
51 35.8 37.2 29.1 14,2 47 32 BO 28 28.6 31
Ho 64,1 2.8 70.8 85.7 3 48 20 79 1.4 &3
TOTAL % 100 140 100 100 106 100 109 100 100 160
TOTAL CANTIDAD 39 39 24 14 23 14 13 19 7 194
ANALIG1S:

Del cuadro anterior se determina que la sayor parte de las eapresas no aplitan gl santeniniento al equipo de panejo
de pateriales, esto es causado por 0o paseer programas preventivos que contribuyen al funcionamiento y prolongacién de su
vida Gtil en forma adecuadaj copo a la ercdnea idea de incurrir en gastos innecesarios en  estas aplicaciones; por no
adiestrar personal disponible o cantratar personal gxterno que las realice; lo anteriormente gencignado repercute en la
cantidad de riesqos gue se disponen ¥ que pueden orovacar lesiones a los trabajadores, al aa darsele mantenimiento al
eauino, no reeeplazarlo tomaada en ruenta el grado de obsalescencia izplicite en 2l sises, lo que trae repercusicnes
iatales en dafios y accigentes incurridos.
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73.- Es frecue.te equipo sobrecargadn de sateriales en movimiento ?

_Divisiga | 3t 32 33 34 35 3 7| B 39 % PROM, -
Opcitn
5 17.9 8.5 8.4 0.0 120 | "2:0] 4.0 157 0.0 14,2
No 82.1 W51 M| 1000 #0750 £0.0] B3| 100.0 75.8 |-
TOTAL % 1000 | 1000 [ 100.0 [ £00,0 { 100.0 [ 100.0 [ 100.0 [ 100.0 | 100.0 | 100.0°
TOTAL CANTIDAD 39 35 2w i 25 16 [ U B 194
AMALISIS:.

Del cuadro se analiza, que normalaente el equipo de manejo de nateriales no se sobrecarga, 1o que considera la
realizacidn de su uso correctamente, pero esto no. garantiza; que existe optimizacidn en la prevencidn de laos riesgos, ya
que al no disponerse de un adecuado mantenimientoc v programas preventivos bien demarcados, siempre existirdn elementos de
riesgo gue peeden traducirse en peligros potenciales al personal trabajador.

v

74.- Existe eguipo de aanejo obsoleto y peligroso ?

Divisitn 1 32 B 1 33 3t 31 18 | 38 % PROM. |~
flpcidn T ’
51 10.3 5.7 .4 0 14,2 40,0 . 0.0 6.6 10.5 16.4 12.0
No B89.7 94.3 9.6 B5.8 80,0 100.07 73.4 B9.5 83.3 | 68.0
TOTAL X . 100.0 100.90 100.0 ; 100.0 100.0 100.9 100.0 100.6 100.0 IObLO -
TOTAL CANTIDAD 19 33 24 14 13 ‘ 14 15t 19 71 1%
ANALTSIG:

Los resultades demuestran oue la mayoria de las eppresas consideran gue no se maneja eguipn obsoleto y peligrosa,
pero esto es causade por la mala apreciaciém gue se hace del mismo, ya gue al no existir el mantenimiento preventivo
adecuado por lz ausencia de prograeas y al no respender el equipo cuando sufre dafos irrecuperahles;' se esta dando lugar a
pravocar lesiones y accidentes por Ia deficiencia fisica de les equipos. ot

73.- Existe alta mecanizacidn del movimiento de materiales ?

Divisién | 31 ) 3 3 LU S 37 38 39| % eRom, -
fpcita
si m2 | 22,8 8.3 0.0 160] W7 20| 52| 83| 160
No 8| 72| 7| 100|860 03| .0 | 88| 8.7 8.0
TOTAL % 100.0 | 100.0 | 100.0 | 100.0} to0.0 | 100.0) 100.0| 100.0| 100.0| 100.0 |
TOTAL CANTIDAD 0 5 2 4 25 16 5] 1 67 194
ANALISIS:

Los resultados obtenidos reflejaq gue exista baja mecanizacidn del mpoviaiente de materiales, lo gue confirma lo
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esternado en las preguntas anterisres de que no existe prescupacién por parte de los sandos directivos en estructurar las
procesos productives con el avance tecnolégico que permita prevenir los riesqas inplicitos en los mismos ya sea por fo

incurrir en costos o por desconocimientn en sus ventajas gque daria por resulfado ausento en la rapidez y-efectividad asi
cons a la minimizacién de les riesqos orupacionales.

f

76.- Existe inadecuado almacenamiento de materiales ?

Bivisidn 3 3 33 3 35 34 7 3n 39 % PROK.
fpcidn
8i 20.3 22.8 41.4 21.5 40.0 29,0 bb.b e 0.0 30,0
No 19.5 7.1 58.4 78.5 0.0 75.0 33.4 58.4 100.0 70.9
TOTAL ¥ 100.0 100.0 100,0 100.0 150.0 100.0 1000 { 100.0 |  100.0 100.0
TOTAL CANTIDAD 39 35 24 14 25 14 13 19 7 194
ANALIS1S: ' l |

Del andlisis a esta prequnta se determina que no existe en su mayoria un 1nadecvado almacenaaiento de las
aateriales lo que facilita el wmovimiento y fluidez del micmo: no concordando con los resultades ebtenidos en la pregunta
70, donde no deberia ezistir amontanamiento del miswe en los puestos de trabajo, esto se debe a no tenmer biea estructurados
los pracesos involucrados en las operaciones en donde exista coordinacién para: facilitar la mevilizacidn y fluidez de las
procesos, que inpidan gue &e generen eleaentos resultantes de riesqo provocadores de accidentes. Las divisiones mas
afectadas son: 33,33,37 v 38.

ot

77.- Es frecuente trabajadores con dolores susculares y coluana vertebral 7

Divisién [, 31 32 3 " 35 3k 37 38 3% | % PROK.
dpcida
| 5 821 200 29,2 7.1 20.0 37.5 60.0 15.8 14,3 6.0
No 7181 800 70.8] 93| 80.0 62,5 40,0 | 84.2] 857 740
TOTAL % 1000 | 100.0 | 1006 | t00.0 | 100.0 | 100.0 | 1060 | 100.0 | 100.0 |  100.0
TOTAL CANTIDAD 3 35 24 14 25 1 15 19 7 194
ANALISLS:

el cuadre anterior se determina que s bajo el porcentaje de trabajadores que sufren dolores susculares v de
coluzna vertebral, o que confirma la falta de seguimiento 2 las operaciones que pueden involucrarse en estos peligros, o a
la ausencia de registros estadisticos que clarifiguen !a frecuencia en la ocurrencia de estos riesgos, ya que al existir
equipc de movilizaciém obsoletn, deficiescia en la utilizacién de operaciones ejecutadas por aedios mecanizados,
lonicanente se producen lesiones.que equivocadamente son atribuibles a otras causas.

fil implantar disefos seguros de trabajo se evitard gran parte de estos probleaas.
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78,- Se¥aie el estado y cantidad prosedic (voluaen de los desechos generados en el proceso productive ?

i Al 3 EL 3 ) 1 _ b1 18 39 % Proe
T O T 00T T T T T I o I 1 AN IO I I O L B O B 4

a1 a3 )48 ] %6 |100 | g2 |48 | 86 |t00 ] 50 | 3 [100 | 8 |60 |25 |42 |67 || 75 [100 ﬂq 2| ST |60 |3 150} 5047 ) i
blastag] 7] eiw|22q 0] 2ot ol 0} 02 )1é]i7]22 : bl oy 32 W19 ||e|i7] 2
el el oj a9 ol ool w2l ol ojulw)oelwiey ol otz .”9

gl o) V1R | SQL7] 00 i& ol o]t of|s] oy oot 7R |y oepoelo Bl
elob ol 7l ool o)raf o ofololatyojtejus] obat a3 o) ajojiv] e ] 0 b
ol oelo)lololoalolajololojofals|o]o]? BEIEIEIR .0 q 0' ey Uy
% 1100 {100 |100 |100 [100 }100 [fco 100 }100 {106 [100 |100 [100 |10¢ |ted |100 [10%°|E00 106 100 |100 {100 £00 100 100: 100 1109 iﬂﬁ .
tiwlwtatrjalal 7|010] 8] v|13] sq2e|1w) 6| vja|3jv|s|?2|W ] 2| 2]¢s _

i S6lides b, Liguidos  c. Gaseoso 4. Inflamable e, Téricos  f. Otros
b= Bastante -H= Horaal F= Poco
ARALISIS:

Pel tuadro se analira gue eniste un 56% de desechos sélidos, un 203 de desechos-liquides y un 92 de desechos gaseosos; estos porcentajes
desuestran el peligro al que estdn expuestas los trabajadores; ej.; desechos sélides cuando se encuentran dispersos por toda 1z instalacién los
teales generan actideates por los obstdculos que producen a la fluider en los trabajo, como troperanes, caidas al aisao nivel, golpes, etc; los
desechos liquides representa un peligro cuando no estdn envasades y al no disponer secanisaos adecuados para su-elisinacitn sayornente 5i estos son
téricos; los desperdicios o desechos gaseosos representan un mayor peligro por el elevado volusen que adquieres al expandirse, se deleraina que los
pelioros son originados al ho disponer las empresas sedios sequros de pvactacifn, y 1a aayor gravedad lo representan aquéllos desechos tdices
lanzadas al eedig asbiente, sea por uberias de desagie o a la aiedsfera provorando serias alteraciones al ecosistera.
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75.- Existe excesivo aaterial de desecho o desperdicio amantanado en pasillos
patios, ete, ?

(__ Divisidn i 32 33 H 39 34 37 ] I8 ‘ 39 TATAL
Opcidn
8i 16,2 20.0 36.0 7.1 1.4 sk 4.6 33.3 14,2 29.7
Na 9.8 80.0 hd.0 2.8 2.6 43.7 53.3 bb.b 83.8 74.3
TOTAL % 100.9 100,90 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 160.0 100,40 100.0
‘ TOTAL CANTIDAD 39 395 23 14 b3 i& 15 19 7 174
" ANALISIS:

el cuadro anterior se analiza que existe un 25,477 de empresas gue respondieron afirmativamente a la existencia de
paterial de desecho o desgerdicio amontonado en pasilles, lo cual aunado con las resultados obtenidos en la preguata 71 que
gefine la existencia de un b0% de pasillos ohstruidos estrechos, esto representa el grave peligro al que se exponen los
trabajadores mayornente si los sateriales de desecho que en elles se encuentran son: taxicos, radiactivos y bioléaicos. Lo
cual incide en la cantidad deaccidentes producidos por esgus factores. Las divisiones que mas afectan por estos problenzs
son: 33,36,37 v 38.

80.- El sistesa de evacuacidn de desecho o desperdicio es: .

.

“Divisién 31 12 33 bl | 35 36 37 38 39 4 PROM.
- |Opcitn ° -
a- fdecuado 94.8 |- 1.9 bb.b 92.8 88.90 81.3 13.3 89.5 B3.7 B4.8
b~ Inadecuada 3.2 8.3 33.4 7.2 12.0 18.7 25.6 10.5 15.2 13.2
TOTAL 4 100.0 100.0 109.0 100.0 100.0 100.0 100.¢ 100.0 100.0 100.0
TOTAL CANTIDAD W 35 24 i4 23 14 13 19 7 194
AKALISIES:

fel cuadro se analiza que el B4.8% considera que los sistemas utilizades de evacuacidn de desechos y desperdicios
son adecuados, evidencidndose que 1a mayoria de las eapresas han determipado que sus gedips de evacuacifn son adecuadas,
aungue existen sistemas que no las efectian de nanera efectiva, peraitiendn la eliainacitn de sustancias tbxicas en sitios
que representan un alto grado de contaninacidn provocdndose intoxicaciones y enfercedades atribuibles equivocadagente a
otras causas; adeads la inexistencia de controles realizadas por pedio de instituciones encargadas de velar por la
purificacién del medip asbiente; tiene una alta incidencia en la generacién de riesgos, que resultan en un peligra tants al
personal interno a la eppresa coao & la comunidad.



- . 112
RIESEDS POR RADIACIONES

81.- 5 st Embresa utiliza equipo que involucre el uso de fuentes radinactivas, mencione que tipos, de lo contrario pase a
12 prequata 83,

Divisién | 3L 7] 33 3 35 3 37 18 3| % FRON.
Opcidn ' . . .
a- Rayos 0.0 0.0 0.0 0.0 YT 00 00|  00f 00
b- Rayes a 0.0 0.0 0.0 0.0 TIERY 0.0 0.0 00| 00
¢- Rayos Ultravial. |  100,0 0.0 00| 100.0 50,0 0.0 | 100.0] 100.0] 1000 | &1
d- Rayes T 00 0.0 6.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 | 0.0f
e- Rayos 7 . < 0.0 0.0 0.0 0.0 50.0 100.0 0.0 0.0 | 0.0 16.7
f- Ha&os Infrarrojos 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 | 0.0 0.0 | . 0.0 0.0 O.Q-
TATAL % 100.0 | 1000 ] 1000 100.0| 100.0] 1000 | 100.0] 00,0 100.0.] 1o0.0.
TOTAL CANTIDAD 1 0 Y 2 1 I 1w
ANALISIS:

Del cuadro se analiza, que existe un A1.1% de las eapresas investigadas las cuales dentro de sus procesos tienen un
desprendiniento de rayos ultravioleta, y un 16.7% "de rayes gamma: considerando oque las crausas de .estos rayns son las
industrias que trabajan con procesos realizados a latas temperatura; como fundidoras, operaciores en altos hornos, etc., y
las que realizan diferentes tipos de soldadura. Lo que incide directamente en las distintas quemaduras resultantes en la
piel, dafos en los ojos etc. Por estas razones se debe trabajar con tedas las nurmas adecuadas. de segquridad.

B2,- -Existen norpas de seguridad relativa a la manipulacidm, alnacenaniento y
elininacitn de desechns de elpsentos radicactivos ?

Divisidn | 31 2.0 B 7! 35 % | ¥ 1 3% | % eRon..
Qpcidn '
5i . 1000 | 0.0 0.0 | 250 1000|1000 | - 858 00| 1000 5.8
No 00 ], 0.0 0.0 70| 00 00| 42| 100.0 0.0 4321
TATAL 7 100.0 | 1000 | 1000} " 100.0 00| 10| 00| 10| 1we] 10
TOTAL CAKTIDAD t 0 0 4 2 i 7 1 1, 17
ANALISIS: |

Los resultados obtenidos demuestran oue aproximadacente la mitad de las espresas investigadas (43.2%]; no disponen
de normas de seguridad relativas a 1a manipulacidn, almacenamiento y eliminacién de desechos de elementos radiactives, lo
gue demuesktra la gravedad del peligro existente, al no tener patrones establecidos de compertamiento en la realizacién de
las operaciones, esto se debe a la falta de preccupacién de les directivos en normar las actividadesy comoc a la ignorancia
ent las ventajas de ordenamiento derivadas de las wmismas, lo cual trae cemo comsecuencia en la freruencia y gravedad de los
accidentes producidos,
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83.- Se sonitorea perifdicamente el nivel de contaninacidn y deteccidn de fugas de particulas radisactivas ?

Divisidn 3 LY 33 14 3 36 3 3B 39 % PROK
Bpcidn
§i 100.0 6.0 0.0 0.0 30.0 0.0 16.4 0.0 100,10 29,6
Ho 0.0 0.0 0.0 {00.0 50.0 100.9 83.3 100.9 0.0 4B.1
TOTAL % 160.0 100.0 100.9 100.0 100,0 109.0 1640 100,0 100,0
TOTAL CANTIDAD 1 ] 0 4 2 L 7 L 1 17
AHALIS1S:

il obeervar los resultades se detarmina gue no existe un control riquroso del nivel de contaminacidn de las
sustancias radipactivas ya que existen un propedic del 4B.1% que no los desarrolla: anteriormente se menciond gue exisfe
deficiencia en las instituciones encargadas de velar por la realizacidn de estos controles ya que no destinan Ios recursos
necesarios para la compra de equipes de monitores adecuados o para la caparitacidn de persanal que realice estas funciones.
Esto tiene incidencia en los dafins provocados al persanal, por guenaduras, problesas de la piel, dafos visuales,.etc. Dando
coao consecuencia baja prodectividad y por ende mayor incremento de  los rostos al ocurrir accidentes de trabajo. Las
divisiones sas desprotegidas en cuanta a controles sen: 34,35,37 v 3.

P4- Mencione los efectos nocives a los cuzles estdn expuestos los trabajadores en la utilizacién de fuentes radiactivas:
AHALISIS:
Cono se menciond en la pregunta anterior los efectos gue padecen los trabajadores que operan fuentes radiactivas

son: dakos a los ojos, piel vy deshidratacidn, lo cual tiene como causas las enuseradas 2 continuacién, repercutiendo como
se genciond en probleaas de salud y baja productividad.

EQUIPD DE PROTECCION PERSONAL

85,- Se utiliza equipo de proteccidén personal ?

Divisidn i 32 33 34 39 36 37 38 ig % PROM.
Opcifin
8i 76.9 &68.8 77.1 £4.2 100.0 93.7 93.2 3.1 57.2 80.9
No 3.1 ] 3.1 20.8 35.7 0.0 6.3 6.7 3.4 42.8 19.1
TOTAL % 109.0 100.0 100.0 10,9 100.0 100.0 100.0 100.0 106.9 100.6
TOTAL CANTIDAD 39 33 24 14 23 th 13 19 7 194

8i su respuesta es afirmativa cual [es) de las eauipos que se detallan a continuacién son usados:



PROTECCION DE CARA Y CABEZA

114 .

Divisidn | 31 32 33 3 35 36 M 38 9 4 FROA,
Mpcidn
a- Casco de Seq. 38.7 40.0 12,0 1.4 25.9 33.3 76.9 10,0 0.0 4.0 |
b- Mascarilla 41.9 20,0 44.0 0.0 26.9 33.3 2.6 39.0 0.0 19.3
c- Pantalla Panords, 16.5 24.0 4.0 4.2 30.7 11.2 1.4 IR 0.0 4.2
d- Otros 1.3 16.0 20.0 14,2 15.3 22.2 1.8 0.0 0.0 10.9
TOTAL ¥ 100.0 100,90 160.0 100,0 100.0 100.0 100.0 100,90 100.0 100.0
TOTAL CANTIDAD M| 23 25 1 26 18 13 10 0 155
Otros : Capuchones
Froteccidn de lps ojos:
Divisidn 3 32 33 34 35 3a 37 38 39 ¥ PROM.
Opcibn
a- Gafas 0.0 44.0 44,7 355 7.1 62,5 78.5 33.0 0.0 42.8
b- Anteajos de Seq. 60.0 30.0 29.4 bb.6 32.2 37.9 21.4 43.0 [  100.0 49:9
t- Careta 0.0 0.0 0.0 0.0 7.1 0.0 0.0 0.0°[" 0.0 1.0
g~ Qtros 0.0 943 3.9 0.0 10.7 0.0 0.0 0.0 0.0 2.4
TOTAL ¥ 109,06 100.0 100,60 100,09 100.0 [00.0 100.0 100.0 100.0 100.0
TOTAL CANTIDAD 22 18 17 b 24 ] 14 20 i 114
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Proteccitn de dedos y brazo:

Divisidn kS| 32 33 34 35 34 kY 38 39 % FROH.

Opcidn
a- dediles 0.0 1.4 0.0 0.0 9.0 0.0 0.0 0,0 0.0 1.0
b~ Manoplas 4.6 14.8 0.0 50,0 0.0 .0 4.7 1.7 0.0 10,0
c- Hangas 2.0 18,5 0.0 0.0 4,3 30.0 6.7 17.8 06,0 15.6
d- Guantes 7.2 93.5 91.4 0.0 1.3 60,0 6.7 70.9 100.0 76.9
e- Dtros 2.0 3| 8.3 0.0 4.3 10.0 0.0 0.0 0.0 4.0
TOTAL ¥ 100.0 106.0 100,0 106.0 100.0 166.0 160,0 160.0 100.0 100.0
TOTAL CANTIDAR 22 21 12 b 23 . 10 13 17 3 £33

Otros : FPinzas

Proteccidn de pie y pierna

" " Divisién i 32 3 34 33 3 37 38 39 Y FROM,

dpcidn
a- Botas 58.0 57.1 20,0 ‘ 38.4 32.9 32.6 34,5 38.2 0.0 43.0
b~ Cuero 7.4 1.1 80.0 3.0 7.4 15.7 0.0 12,3 0.0 18.0
c- Delantales 3.2 7.4 a.0 B0 5.8 10,5 9.0 6.3 0.0 5.0
d- lapatos de Seq. 25.2 28.6 0.0 30.7 1.8 10,5 21.2 18.7 0.0 17,0
e~ Teiidos a prueba 3.2 0.0 0.0 0.0 1.7 0.0 0.0 0.0 0.0 2.0

de Prod. quimicos

f- Qtros 0.0 . 0.0 0.0 1.6 0.0 10.3 9.0 b.3 0.0 4.0
TOTAL % 100.0 160.0 £00.0 100,06 100.6 100.0 100.0 100.¢. 100.0 100.0
TOTAL CANTIDAD i 14 3 13 17 | 1% i 14 0 124

- Los sisteﬁaE mayorsente utilizados son:
PARA CARA Y CABEIA: Se utilizanm casces de sequridad en up 48% y las divisiones gue sds los utilizan son la
3, 32y 33,

PARA LOS 0J05: Se vtilizan en su mayoria anteojos de seguridad =n un 49.9Y y las gafas en un 42.8Y%, siendo
estos articulos los mds pricticos considerades por las diversas Empresas, las divisiopes 31 y 33 son las
que en su mayoria los utilizan.

PARA LOS DEODS: Son utilizados en su mayoria los quantes en un 70% considerdndose como el equipo mds
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practico por las diferentes empresas, las divisiones que mis la utilizan son la- 32 y 35 .

FIE Y PIERNA: Son utilizadas botas er un 43% ya que se consideran ads practicas para este tipo de proteccisns
las divisiones que en su mayoria tiemen equipo de proteccidn para pie y pierna son la 31 y 34,

AHALLSIS:

Del cuadro anterior se analxza aua la mayoria de las empresas ut1llzan equ1pus de prutecclﬁn en un 80,9%, sienda el
eouipo mayordente ntilizado el siguiente: cabeza (casco de sequridad y mascarillas); ojos {anteojos de seguridad vy gafas)i
dedos y brazos (guantes y mangas) pie y pierna (botas y zapatos de seauridad)s esto depuestra la preocupacidn sxistente en
hacer buen uso de los equipos de proteccién, los problemas se dan no por disponibilidad del mismo, sinp a la deffc1enc1a de
normas, progranas, etcj gue asequren su buen wsa, ya que las eampresas en la mayoria de veces no capacitan a conciencia a
los operarios coso utilizar el equipo y sus ventajas para prevenir los riesgos, como al mantenimiento que se les debe dar a
los nisho como a la motivacién a las operarios en su cuidade y protecciénj, estas deficiencias resultan en malz apliracidn
de los equipos, deterioro a los nismos, incidencia en la gran cantidad de accidentes ocurridos Yy por cunslgulente
desorganizacitn en 13 apl1cac16n adetuada por la falta de una normatividad de uso existente.

B6.- Existe en la Empresa equipo de prevencidn de incendios 7

Dvisien | 31 R 5SS 30| W 3 B | 9 | ek |
Dpcidn
§i 6.6 94| @75 1000 1000 687 1000 947! 857 90.0
No 15.3 8.6 12,5 0.0 0.0 | 312 0.0 53| 1z | 100 '
TOTAL X 100.0 { 100.0 [ 1000 ] 00,0 [ 100.0 | 100.0 | £00.0 { 100.0 | 100.0 | 100.0
TOTAL CANTIDAD 3 35 #®| o 25 W - 15 ‘1wl g 194
ANALISIS: — ' T

E} 90% de las emoresas investinadas respondierom afirsativamente de que existe equipo de prevencién del’incendio
necesario en casos de egergencial lp cual indira la  preocupacién existente en las empresas para tener nedidas de sequridad
v
oue auxilien al trabajador en caso de emergencia. .

87.- Existe persomal que sepa utilizar el equipo de extincién de incendics ?

Divisién | 3f 2 0% 34 35 3h 37 38 3% 1% PROK.
Opcidn ) ' '
8 82.4 93.8 [ 100.0 72.8 [ 100.0 BLLE [ 100.0 4,4 100.0°[  93.9
No 18.0 -a.q 0.0 7.0 0 0.0 12,5 | 0.0 531 0.0 8.1
TOTAL % 100.0 [ 100.0 | 100.0 | 100.0 [ 1000 | 100.0 | 100.0 100.0 | 100.0 | 100.0
TOTAL CANTIDAD 3 32 vl 14 » | o 5] 19 8 176
ANALISIS:

Et 93.9% de las enmoresas respondieron afirmativamente oue poseen el personal capacitada para 13 extincidn de
incendias, este confirma lo expresado anteriormente, resultando en, Aayor apruvechan;enﬁn de los recursos al existir un
asbiente seguro de trabajo, ’ ) ’
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g8,- £ equipo de proteccidn persopal de incendios e emcuentra :

Bivisidn i 32 33 . H 33 Ib 7 38 39 i PROM.
Opcidn

a- Bueno 79.4 8.1 20.3 100,90 92.0 30.9 73.3 BR.9 &4.7 Bh.6
b- Regqular 4.7 2.9 9.3 0.0 8.0 2.1 b.b f1.1 16.7 10.8
c- Malo 3.7 0.0 0.0 0.0 0.0 - 0.0 0.0 0.1 16.7 2.9
TaTAL ¥ 100,0 100.0 105.0 100.0 100.9 10,0 100.0 100.9 100.0 160.0
TOTAL CANTIDAD 34 32 21 14 25 11 '15 18 | § 174

ANALISIS:

Del cuadro se analiza que el B&.4% de las eapresas investinadas consideran gue sus equipos de groteccian personal
se encuentran en buenas condicianes, pero los resultados obtenidos en las preguntas anteriores relacionados con este
aspecto, desuestran que a Ips misnos no se les da el ganteniniente debido, al a par de que e! uso en una gran cantidad de
veces incorrecta, provocdndose el deteriora a los mismos rdpidasmente, por lo que las empresas al no disponer de narmas ¥y
programas adecvados pierden de vista el buen uec gue s les esta dandoj produciéndose accidentes que sorpresivasente
ocurren, par. la deficiencia en los controles que realizan, '

89.- Los servicios sanitarios de los trabajaderes rednen las condiciones ai-
nimas des higiene, sefiale a continuacidn.

Divisidn b)) 32 B 34 35 36 37 38 39 % PROM,
Opcidn
-a- figua 23,0 22,4 269 23.7 7.1 22,2 23.9 3.4 21.8 24.9
b- Jahdn,P;pel Hig, } .21.0 18.3 13.4 15,2 11.9 13.4 18.4 20.0 19.6 17.0
¢- Ligpieza diaria 18.7 19.8 23.5 20.3 26.0 19.4" 1B.4 23.3 21.8 21.0
d- Duchas 16.9 156.0 16.8 20.3 8.7 2.3 18.4 5.0 8.7 1h.0
g- Lavabos 13.0 19.2 19,0 20.3 26,0 12.3 21.3 20.0 21.4 20.0
f- Otros b.b 3.8 9.0 0.0 0.0 | 0.0 0.0 0.0 0.0 3.0
TOTAL % 100.0 |7 00,0 100.0 100,0 100.0 106.0 100,0 100.0 100.0 104.0
TOTAL BLOBAL Lbb 156 a9 39 92 12 &3 ab 32
TOTAL CANTIDAD 39 3 24 14 23 | t& 15 17 7 196
ANALTSIS

tos resultades muestran gue es poca el porcentaje de eopresas gue brindan las condiciones adecuadas de higiene y
lipieza para que los misaos puedan hacer uso de los medins para poseerlas coma jahdn, duchas, lavabos, papel higiénica,
etc, sostrdndose poco interés y teniéndose la idea de que estos factores son secundarios y de sayor deseabolsa; ln que
repercute en la dispinucién de la motivacidn en los trabajaderes por la carenciz de servicies higiénicos dirigidos al
nisgn; cono al increaento de enfernedades praducidos por qérmenes y microorganissos bioldgicos, lo que reduce la eficiencia
en rendiniento y afectacién por riesgos transaisibles, redundandc a la larga en mayores costos a las eapresas.
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VII — DIAGNOSTICO
ORGANLZACION _ ' -

Un porcgntaje cohsiderable ¢e empresas carecen de una
Unidad de ]4igiene v Seguridad Industrial, Jdo cual limita
seriamente. la formulacidn v ejecuciép de objetivos, politicas
y acciones orientadas a la reduccidn de riesgos ocupacionales.

Las empresas que contestaron gue poseen unidad de higiene
v seguridad industrial, en su mavoria las tienen a nivel de-
comité, seccidn.o departamento. Sin embargo, éstas gqrgcéh'de
los rFecursos humanos y materiales necesarias para cumplir sus

funciones adecuadamente. - -

Se evidencia que no existe un plan integral de higiens y
geguridad industrial en la gran mavoria de las empresas del
sector manutfacturero, sin embargo, éstas desarrollan.épcjones

aisladas en algunas de las siguientes dreas:

- Inspeccidn de maquinaria y equipo y de instalaciones en

general.

Investigacion de accidentes (cadsa.y efectos)

- Registro y andlisis estadistico de datos sdbre accidentes

i

y enfermedades ocupacionales.

¢

- Capacitar en métodos y técnicas para:

* Prevenir v contrarrestar conatos de incendios
* Utilizacion de equipo de proteccidn personal
k Primeros auxilios

H Mejorar Ya comunicacién (rotulos, carteles, etc.)
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- Mantenimiento preventivo de maquinaria y equipo

- Proteccion (resguardos) de partes peligrosas de 1la
maquinaria y equipo.

Aproximadamente el 50% de las empresas del sector
manufacturero no llevan control y registros de accidentes vy
enfermedades ocupacionales, por lo que consecuentemente, no
existe por parte de éstas, anidlisis sistematizado por medio de
indicadores estadisticos, Yy poder orientar adecuadamente las

politicas y acciones que reduzcan los riesgos ocupacionales.

Las funciones de 1la unidad de higiene vy seguridad
industrial, muchas veces son delegadas al departamento de
produccién o personal, desnaturalizandose con frecuencia el
verdadefo papel que deben cumplir las unidades de higiene vy

seqguridad industrial.

Mecanicos

- se determind que la falta de mantenimiento preventivo,
obsolescencia y la poca proteccidéon de partes peligrosas de
la maquinaria y equipo, constituyen una de las causas

principales de accidentes.

- Entre las operaciones sefljaladas que producen la mayor
" cantidad de accidentes estan: corte (desprendimiento de
viruta), esmerilado, prensado, guiliotinado de laminas de
papel, alimentacion y descarga de material en maquinas,

operacidén de soldadura.

RIESGOS FISICOS
TEMPERATURA

Se detectaron problemas de calor en Areas especificas de
trabajo y en el ambiente general de la planta.

En areas especificas, el problema de calor es debido a la

e
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naturaleza del proceso de produccidén, los casos criticos se.
encuentran en la industria de la fundicidn, industria de
alimentos y en puaestos de trabajo donde se manipula materiales
calientes,

-:E1 grado de utilizacion en el proceso productivo de cierto
tipo de magquinas tales como; hornos de fundicidn, caldéras,
hornos de cocimiento, etc., aunado a ‘la falta de equipo ds
extraccion ¥ ventilacion de aire, crea condiciones
insatisfactorias de trabajo, que se traducen en fatiga térmica,
dolores de cabeza, deshidratacién (efectos mas comunes an los
trabajadores). )

Los problemas de calor en el ambiente general de la planta
‘se deben principalmente por el tipo de 1nsta1ac1ones, tanto en
su disefo arqu1tecton1co como por los materiales de construc—

cién utilizados.

ILUMINACION

Los resultados de la ehcuesta reflejan que la proﬁlemética
de iluminacién se maneja adecuadamente en la mayoria de las
empresas, tanto del aprovechamiento de 1luz natural por medio de
techos tragaluces y ventanas como da luz artificial.

A pesar que la cantidad y distribucidn de lqmingrias‘es
satisfactoria, existe deficiencia en la intensidad (iluminacidn
opaca), la cual es causada por el deficiente mantenimientd del
sistema eléctrico; la sustitucidn o reparacion tardia de las
luminarias defectuosas.

RUIDO

Los problemas de ruidos . industriales detectados varian de

empresa a empresa, de industria a industria; sin embargo, la

industria metal-mecanica, - industria . molinera Y taxtil
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evidenciaron problemas criticos de ruido permanente , variante
@ impulsivo. Se determindé ademas, que los medios para
contrarrestar o1 ruido se utilizan minimamente como son
aislamiento de la maquinaria, la proteccidn directa al 6rgano
auditivo y techos de materiales absorventes del ruido.
VIBRACION

La cantidad de maquinas y herramientas con problemas de
oscilacién vibratoria es relativamente pequefio, la mayoria de
los casos se debe a la naturaleza de la funcién para la cual
han sido disefiadas, los casos mas representativos se observaron
en la industria molinera y textil.

Lo que significa que en su mayoria estan bien cimentadas,

niveladas, ajustadas y lubricadas.

RIESGOS QUIMICOS
Los riesgos por sustancias quimica se deben principalmente
a polvos orgédnicos e inorganicos, humos, rocio, niebklas ¥
liquidos.
.~ Las ‘industrias de fabricacién de productos minerales no
metalicos, sustancias quimicas, textil, madera y de productos
de industrias basicas de hierro y aceroc se identifican como las

de mayor riesgos.

Como situacién problematica se identifica la inadecuada
clasificacion Y almacenamiento de sustancias quimicas

peligrosas, aumentindose el riesgo de accidentes.

Aunque los equipos de extraccidn de aire, cortinas de aire
y ventiladores industriales son los mas indicados para
disminuir o eliminar la alta concentracién téxica del ambiente,
se comprobd que son pocas las empresas que 1os utilizan, por lo
tanto, el riesgo de contraer enfermedades pulmonares, oculares

y de la piel es elevado.
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En las industrias de la madera y de productos minerales no
metadlicos (cementos, ladrillos de piso, ceréamica, etc). Se
produce un ambiente de alta concentracién de polvo. Esta
situacién se complica adin mas, al realizarse en lugares
carrados, faltos de ventilacidn; lo cual provoca enfermedades

respiratorias y oculares a los trabajadores.

Las mascarillas de nariz y boca son las mas recomendables
en este tipo de ambiente. Sin embargo, se obssrva el -poco uso
de éstas, probablemente por alto costo que representa su

reposicidn periddica.

RIESGOS BIOLOGICOS

lLos controles para determinar el nivel de contaminacién
biolégica en empresas relacionadas con las industrias de
alimentos, bebidas y del cuero no es eficiente por lo que se
corre 8l riesgo de que se produzcan enfermedades gastrointes-

tinales, micosis, tuberculosis, alergias;, etc..:

La mayor parte de estas empresas disponen de agua potable,
pero -adolecen de los medios técnicos adecuados para su.

purificacidén y determinacién del nivel. de impurezas.

En los servicios sanitarios de 1los trabajadores en 1la
mayor parte de empresas investigadas no se dispone de medios
para desinfectarlos eliminando de esta manera agentes bioldgi-
©os nocivos, ademéé, las condiciones de suciedad y falta de
higiene, asi como la falta de conciencia de los trabajadores
por mantener el aseo, hace que estos se convisrtan en fuentes

generadoras de ‘infeccidn.

RIESGOS ELECTRICODS )
La mayoria' de las empresas' poseen un sub-estacién

eléctrica y por lo general se encuentra muy cerca de la planta
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productiva, creadndose un gran peligro, cuando éstas se
encuentran desprotegidas y sin la adecuada sefalizacidn

madiante avisos, rétulos o carteles de advertencia.

Un porcentaje considerable de empresas (29.3%) no disponen
de un programa de mantenimiento preventivo én el sistema
aléctrico, por lo que se detectaron cajas de control,
enchufles, cables, sefalizacidén en estado de descuido vy
deterioro critico. Ademas, no posean esquipo y herramientas
adecuadas para tal actividad (mantenimiento).

Las actividades donde se dan en mayor grado este tipo de

problemas son: 34,38 y 39.

Es importante sefialar que las situaciones anteriormente
apuntadas favorecsen el que se originen incendios por causa de

cortocircuitos.’

ELEMENTOS PSICOSOCIALES

Un alto porcentaje de empresas (63%) del sector
manufacturero no proporciona ‘entrenamientoc en practicas vy
métodos 'y seguros de trabajo. Sin embargo, se manifiesta una
actitud favorable de parte de los trabajadores hacia el respeto

a las normas y reglamentos formulados por la empresa.

86lo un bajo porcentajs de empresas (31%) desarrollan
programas de motivacion, con el objeto de mantener en el
trabajador, una actitud favorable hacia el logro de las metas
y propésitos con“el menor costo social y econémico posible. Sin
embargo, s Fealizan reuniones periddicas (mensual, o

semestral, etc) de todo el personal de la empresa.

Como un medio de analizar y resolver problemas que estén

afectando el normal desarrollo de las actividades productivas.
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MANEJO DE MATERIALES

- En el 45% de las empresas los trabajadores (en__forma
individual) manipulan frecuentemente materiales de mas de
.50 1bs., lo cual ocasiona fatiga,, dolores musculares vy

ariesgos de accidentes.

-~ El amontonamiento de materiales en el lugar de trabajo,
pasillos obstruidos, estrechos y un deficiente sistema de
evacuacién de qesperdiciqs, son manifestaciones claras de
problemas criticos de manejo de materiales en las empresas

del sector manufacturero.

- Se consideran minimos los problemas de manejo de
materiales debido a: equipo de sobrecarga .de materiales,
equipo obsoleto o peligroso y equipo dificil de manejar.

r

EQUIRO DE PROTECCION PERSONAL Coe -

-~ Las empresas que conforman el sector manufacturero en su
mayoria deben realizar cada cierto tiempo revisién de los
equipos de proteccidén personhal para analizar si amerita
reposicidén o reparacidén, previniéndose los peligros en
actividades realizadas, ya que en su mayoria no realizan

esta labor de revisioén.

- No existe conciencia en la mayor parte de las empresas de
los peligros implicitos en determinadasﬂactividgdes,de los
procesos productiyos, va que no se imparte a los trabaja-
dores una capacitacidén adecuada sobre los_ysos Y ventaqas
en la utilizacidén de los esquipos de proteccién personal,
ademis de que se adolecen de medidas disciplinarias.en los

centros de trabajo.
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Clasificacidén de la problematica del Sector Manufacturero.

con la necesidad de darle solucidn a la problematica que
padece la industria manufacturera los diferentes problemas se
clasifican y se agrupan de acuerdo a tipos que seran la base
para el disefo de cada una de las estrategias que conformaran

en conjunto el Manual de Higiene y Seguridad Industrial.

Problematica Tipo 1

1. Carencia de una unidad de Higiene y Seguridad Industrial.

2. Carencia o‘deficientes'programas de Higiene y Seguridad
Industrial.

3. Falta de registros de accidentes y enfermedades profesio-
nales.

4. Inexistente investigacidén de las causas de los accidentes

y enfermedades profesionales.

5. Falta de aseoria técnica permanente.

é. No se dispone de objetivos y politicas relacionadas con

aspectos de Higiene y Seguridad Industrial.

7. Funciones centralizadas en los distintos departamentos de

la empresa.

a. Se utiliza muy poco las herramientas administrativas y de
organizacién que sean aplicadas al mejor desarrollo de
programas relacionados con la higiene v  seguridad

industrial.
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Q. Falta de un documento escrito que les permita conocer las
funciones a desarrollqr por el encargado de Higiene vy
Seguridad Industrial.

-
'

10. Inadecuada planaacién y programacién y --control de la

.produccidn.

AnAlisis:

Segin el analisis de la investigacidén de campo_fealizada
permite visualizar que la falta de una Unidad de Higiene v
Seguridad Industrial, aunado a 1la ausencia de registros
adecuados no permite a los empresarios del Sector
Manufacturero, desarrollar en una forma integrgl; programas
orientados a 1la reduccidn de accidentes como énfefmadades
profesionales. | .

Propuesta de solucion: Unidad de Higiene y Seguridad Industrial

Problematica Tipo 2

1. No se investigan ni se analizan las causas de 1los

accidentes.
2. Falta de un documento escrito gue permita conocer las

funciones a desarrollar para llevar a cabo investigacidén,

registro y andlisis.

3. Desconocimiento de las técnicas estadisticas de registro

de accidentes.

4. No se aplican las técnicas de representacidén grafica de

datos.
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5. Desconocimiento del costo involucrado en cada accidente vy

enfermedad profesional.

6. Inexistencia de programas y métodos adecuados, registro y

aplicacién del mantenimiento.
7. No se poseen indices de accidentes de gravedad.

8. Incumplimiento de normas y reglamento interno de trabajo

por que no existe registros.

Aanalisis:

Al no disponer de registros, ni de medios para
representacidn grafica, que ayuden a determinar los lugares de
mayor peligro, se produce una desmotivacioén de los trabajadores
a sus actividades como consecuencia del poco interés mostrado
por la alta gerencia en proporcionarle los medios para mantener

los lugares en perfecto sestado.

Prbbuesta de solucidn: Estrategias de Investigacidn Registro vy

Andlisis de Accidentes"

Problematica Tipo 3

1. Carencia de programas de inspecciones 1integral a 1la
amprasa. )
2. No se poses un documento escrito que le permita a una

persona desarrollar inspeccion a metodologica.

3. Falta de capacitacidén en el manejo de materiales y proceso
productivo para que los mismos operarios sean una fuente

de control.

-
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4. Desconocimiento de areas que representen una peligro.
5. Mala aplicacidén de los técnicas de ingenieria.
G, No existe una relacidn directa entre Ministerio de Trabajo

y empresa para aeliminar las fuentes de riesgos y necesidad
de capacitacidén. Por la poca cobertura del Ministerio e

Instituto Salvadorefio del Seguro Social..

7. Desaprovechamiento de la luz natural.B
8. Uso inadecuado de equipo de proteccidn personal.
9. Mal programa de aseo vy limpieza

énalisis: ‘ ‘ .

Seglin analisis realizados se determina que dgran parte de
los accidentes producidos en las empresas se deben a |la
inexistencia de programas adecuados de inspeccion de
maquinaria, infraestructura, procesos proquctiyos, etc. quwés
las instituciédn encargada de velar por la Higiene y Saguridad
Industrial, tiene poca cobertura para realizar inspecciones por
lo que las empresas no se preocupan de mantanar¢1a§ condiciones

de trabajo aceptables.
Propuesta de solucidn: Estrategia de Inspeccidn.
Problematica Tipo 4

1. Inexistencia de programas y métodos adecuados de manteni-

miento.
2. No existen programas de adiestramiento y capacitacidén de

persohnal de mantenimiento de maquinaria.
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z. Peligrosidad de maquinaria por obsolesencia de la misma.

4. Frecuencia de accidentes por desperfectos de maguinaria y

equipo vy mal estado de equipos de proteccidn personal.

5. Carencia de politicas orientadas al mantenimiento de

maguinarias e infraestructura en general.

é. Maquinaria desprotegida

7. No existen programas de disefio de resguardos.

8. Desorden de maguinaria, herramiantas, materiales vy
desperdicios.

9. Dificultad para obtenar financiamiento

10. Baja productividad

Andlisis:

lLas inspecciones o visitas llevadas a cabo en las empresas
en estudio demostré que los mayores problemas que inciden
directamente en sucesidén de accidentes, es la obsolecencia de
magquinaria, no hay inspecciones, no existe mantenimiento
adecuado, desproteccién por parte del Ministerio de Trabajo,
que recae directamente en la produccion de la productividad de

las ampresas.
Propuesta de solucién: Estrategia de Mantenimiento Preventivo
Problematica Tipo 5

1. Inexistencia de programas de atencidn psicolégicos a la

problemétiQa de los trabajadores.
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Accidentes por malas relaciones entreitnabajadqres,

No hay planificacidn de los recursos humanos.
Inexistencia de programas de Motivacién y Promgcién de la
Seguridad. N
Decadentes politicas salariales y de remuneraciones.
,Incumplimiento de Normas y Reglamento Interno de trabajo.
Deficiencia en 1los planes de Higiene y  Seguridad
Industrial. |

No se dispone de servicios médicos.

No hay planificacion de los recursos humanos.

Analisis:

Segin estudios de diversos analistas queda demostrado que

el 885 de los accidentes tienen su origen en los factores

humanos, razdén que obliga a que la mavor parte dé los esfuerzos

preventivos se destinan a mejorar las condiciones de los

trabajadores como relaciones interparsonales, practicas

correctivas (tratamiento psicoldgico, cambio de pusstos, atc.)

Propuesta de solucidn: Estrategia psicosocial.

Problematica Tipo 6

1.

No existe un programa integral y continuo de capacitacién
en los procesos productivos e Higiens Industrial
Pesconocimiento de técnicas de ingenieria industrial.
Falta de métodos para la realizacién de las operaciones
del proceso productivo.

Disefic estructural inadecuado al proceso productivo.

Existe una desproteccién total de resguardo a maquinaria

Y agquipo.
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&, Inadecuado uso de equipo de proteccién personal.

7. Espacios reducidos en recibo, almacenamiento, despacho ¥y

producto terminado.

8. Entrada a ~ zonas peatonales sin demarcacidn e
insuficientes.
9. No se aplica la técnica de sefializacidn vy codigo de
colores.
10. Poco uso de herramientas administrativas.
L]
Analisis:

La investigacién ha demostrado que la mayor parte de
empresas no aplican a cabalidad las técnicas de ingenieria, que
les permitan alcanzar, mejorar en los meétodos y procesos,
basandose unicamente en conocimientos empiricos. Razén por lo
que existe una ocurrencia continua de accidentes, con lo que se

incrementa los costos productivos, incidiendo directamente en

ia reduccién de la productividad.
Propuesta de solucidn: Estrategia de Técnicas de Ingenieria.

Problematica Tipo 7

L. Falta de sistemas de comunicacion apropiadas.

2. Falta de objetivos de comunicacidn.

z. Inadecuados canales de comunicacion.

4. No se aplican los principios de sefializacién codigo de
colores.

5. Desconocimiento de medios graficos de comunicacidn y de

representacién de datos.
&, Desconocimiento de los lugares que representan un alto

riesgo.
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7. No existe guardias de seguridad colocados en maquinaria y
equipo. ‘

8. Inadecuados programas de aseo vy limpiezé.

3. Falta adopcién del contexto.

10. Frecuancia de accidentes por operar maguinas con desper-
fectos.

ANAlisis:

Los resultados de la investigacidn de campo han demostrado
gue la mayoria de las empresas tienen inadecuados, sistemas de
comunicacidén como producto de la inexistencia de politicas
orientadas a estas Areas, ademas ol poco interés de los
dirigentes en crear unidades especiales que orienten esfuerzos
sobre sistemas apropiados de comunicacidén, con el objeto de que
la informacién sea transmitida en forma exacta en todos los
niveles de la organizacion.

Propuesta de solucién: Estrategia de Comunicacidn.

]

Problematica Tipo 8

1. Bajo nivel tecnolégico ‘ ’ o

2. Ausencia de resguardo adecuado a la madquinaria y equipo.

3. Inadecuado manejo de equipo de proteccidén.personal.

4. Deficiencia en los planes de Higiene vy Seguridad
Industrial. X o

5. No existen programas de adiestramiento y capacitacion de
personal. '

6. Inexistencia de programas y métodos -adecuados de
mantenimiento.

7. ~ Inadecuada distribucién de maquinaria. .

8. Incumplimiento de las normas de seguridad.

9. No. se investiga ni se analizan las causas de los

accidentes, para determinar la fuente.
10. No existen medios para despertar el . interés por 1la
saguridad.
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Anadlisis:

Seglin los datos estadisticos obtenidos en &l I8SS,
refleja la incidencia directa de 1la maguinaria, en un alto
porcentaje de accidentes, se consideran las acciones inseguras
de los individubs producto de la mala capacitacioén, asi como a
la falta de resguardos que los proteja de los accidentes.

Propuesta de solucidn: Estrategia de Disefio de Resguardo de

Magquinaria.
Problematica Tipo 9

1. Inexistencia de objetivos vy politicas de capacitacidn.

2. Falta de interés en los mandos directivo para realizar la
capacitacidn integral de los trabajadores.

3. Accidentes ocurridos por el desconocimiento de la materia
prima utilizada, fuentes de riesgo, o lugares criticos.

4. Inexistencia de herramientas para determinar necesidad de
capacitaci@n. )

5. |‘Ineficiente control desarrollade por el Ministerio de
Trabajo, para que las empresas implementen programas
adecuados de capacitacidén en las areas criticas.

&, Deficiencia en los planes de Higiene vy Seguridad
Industrial.

7. No sa dispone de servicios médicos, dentro de las
empresas.

8. Mala aplicacidén de las técnicas de Ingenieria Inqustrial.

9. Desaproveéhamiento de 1la capacidad productiva da. la
magquinaria.

Analisis:

Debido al desarrollo organizacional, producto del avance
tecnolégico obtenido se hace necesario, incremantar la
naecesidad de capacitacién; cuando esto no se lleva a cabo, los
efectos son inmediatos; produciéndose un incremento de
accidentes y enfermedades ocupacionales, como resultado de la
inexistencia de politicas de capacitacién, ademas la falta de
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colaboracidon de institucion estatales, que son responsables por
la Higiene y Seguridad Industrial, inciden directamente sn 1la
sucesion continua de accidentes de trabajo.

Propuesta de solucién: Estrategia de Capacitacion.

Problematica Tipo 10

1. Falta de registro de accidentes y enfermedades profesio-
nales.
2. Desconocimiento total de los costos incurridos en

re

accidentes y enfarmedades profesicnales.
3. No se aplican las técnicas de administracién para calculo

de los costos.

4. Desconocimiento total de indices de accidentes de gravedad
¥y costos. '
Analisis:

La investigacién'de campo a demostrado que las'empresas
aue no disponen de programas de Higiene y Seguriaad Industrial
que contengan registros de accidanteé y enfermedades, puedsn
calcular los indices de accidentes de gravedad y de costos. Se
dificulta 1Ila creacién de 1 interés en la Gerencia sobre
aspaectos de Higiene y Seguridad Industrial y que estos orienten
politicas y recursos a la mejora de las condiciones de los
trabajadores con el propdsito de reducir accidentes y costos
pata incrementar la productividad.

Propuesta de solucidn: Estrategia de Calculo de Costos.
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SEQUNDA ETAPA: DISERO DETALLADO

INTRODUCCION

El disefo detallado del Manual consta fundamentalmente de
cinco partes: Organizacién, Objetivos, Politicas, Estrategias,
Reglamentos y Normas paré la Higiene y Seguridad Industrial en
ol Sector Manufacturero.

La Unidad de Higiene y Seguridad Industrial es la
encargada de eléborar e implementar el programa de prevencidn
y control de incendios, por cuanto, es necesario definir el
tipo de estructura organizativa se han establecido criterios
para selseccionar la organizacidon mas adecuada: Departamento,

Seccidén o Comité. -

Los objetivos se han formulado, en base a la problematica
identificada en la investigacién de campo, los cuales se
dividen en generales y especificos. Los primeros, pafa el
Sector Manufacturaro y los segundos para cada Divisidn en

particular.

La formulacién de las politicas tiene como propdsito
definir el marco general de accidén del programa de pravencién
de riesgos ocupacionales e integrarlo a la planificacidn
general de la empresa.

. La estrategias son el medio practico por el cual se
pretende dar solucién a los diferentes problemas detectados en

la investigacién de campo relacicnados y que inciden directa o

- indirectamente en la ocurrencia de accidentes de trabajo ¥

enfarmadades ocupacionales.

lLas Normas vy Reglamentos, presentadas en este Manual
establecen los procedimientos seguros con gue deben ejacutarse
actividades que implican riesgos, asi como también promover el
mejoramiento de las condiciones ambientales de trabajo.
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CREACION Y GRGANIZACION DE LA UNIDAD DE HIGIENE Y
SEGURIDAD INDUSTRIQL

VIII.

1. Consideraciones generales
1nvestlgadas (muestra) 50'ﬁespondieron
Unidad de

necesarlamente 001n01den en -su

. g h .
1.1 _De 194 empresas

gue  si  cusntan con una nglene y  Seduridad

Industrial,"las' cuales no

organizacién interna. En el’' Cuadro 9, ‘se presenta las

diferentes estructuras organizativas encontradas.

Cuadro No-'9

ORGANTZACLON TOTAL SECTOR

‘ MANUFACTURERO
Comiteé 19
Departamento 14
. Beccion . 7
Gerencia 5
Otros 5

. TOTAL 50 g

Fuente: Pregunta Mo. I de Tabulacion y analisis

Del conjunto de alternativas de estructuras organizativas

los comités vy departamentos, fueron sefialados como'- los

mayormente empleados. En la prdctica, ambas estructuras no son
ekcluyente& v en determinadas empresas funcionan de manera

complementaria, debendiendd del nivel de desarrollo de las

u

mismas.

[

1.2. Existe'ﬁn porcentaje considerablé de emnpresas (49.9%)
que llevan registros de accidentes y enfermédade§ ocubabiénaleq
de acuerdo a 1os resultados de la 1nvestlga01oﬁ de campo (Yer
cuadroe No. lO) chhas empresas estan enh condiciones de conocer

’

la cantidad de accidentes ocurridos en un periodo determinado.

-3
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Cuadro No. 10

¢5e lleva en la empresa control y registro de accidentes y enfermedades

ocupacionales?
Divisién | 31 32 33 | 34 33 36 .| 37 18 39 |TOTAL
Opcidn
5i 84.2 | 62.9 SS.Q 42.9 48 | 18.6 | 66.7 | 52.6.| 14.3 | 49.9
Ho 15.8 | 37.1 41.5 5.1 52 | 81.2 | 33.3 [ 47.4| 85.7 | 50.1

Fuente:Prequnta No. 8 de Tabulacidn y Andlisis

1.%. Anvalmente las empresas reportan al I83S la cantidad de
accidentes ocurridos, por lo que es factible determinar el
promedic de accidentes ocurridos durante un afo, clasificando
tanto por divisién y como del sector manufacturero en general..
(Ver.cuadro No. 11)

l.as empresas que pertenecen a la divisiéon 31,32,37 y 38
poseen un promedio de accidentes mayor dl promedio del sector
manufacturero., la division 37 (fabricacidon de productos

metdlicos) =ss la que registra el promedio mas alto de

accidentes.
Cuadro No. 11
pivisidn I |32 [ 33 |34 |3 |3 ' 37 |38 39 | Sector
Hanufac.
Pronedio Accidentes | 4.7 | 4.3 If2.8]3.4]29 713.8/[1.6 37
1

Fuente: Anexo No. 2
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2. Procedimiento para crear la Unidad-de Higiene y Seguridad

Industrial i : .

A continuacion se propone una metodologia para determinar
la necesidad de crear una unidad de higiene y: seguridad
industrial. Digha netodologia se representa esquemdaticamente en
la Figura MNo. 6.

Si la empresa lleva registros de accidentes:. )

- Determinar la cantidad de accidentes ocurridos en la

empresa durante el afio.

Obtener el promedio de accidentes de acuerdo a la divisién
a la que pertenezca la empresa en el sector manufFacturero.
(Ver cuadro No. 11) .

Obtener €1 promedio de accidentes por empresa del sector

manufacturero en general (Ver cuadro No. 11).

Comparar la cantidad de accidentes en la empresa (A) v el
promedio de accidentes por empresa (B) (de acuerdo a la

division a la. que pertenezca).

81 el promedico (A) es mavor que el segundo (B), s
Justifica la creacidén de la unidad. De lo contrario haga

la siguiente compairacidn.

Comparar la cantidad de accidentes en la empresa (A) v el
promedio de accidentes por empresa del sector manufac—
turero (C). 8i el promedio del primero (A) es mayor que el

segundo (C), =e recomienda la creacidn de la unidad.

- 81 el promedio del primero (A) es menor que el segundo
(C), se recomienda delegar funciones 'de la Unidad de
Higiene vy Seguridad Industrial. Mo se justifica la

creacion de la Unidad, sin embargo, las funciones deben
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ser asignadas a la division o funcionario de la empresa

que mejor se estime conveniente.

La comparacion entre (A) v (C) es necesaria por aquellos
casos donde el promedio de accidentes del sector manufacturero
es menor que el promedio por divisidn. Motese, en el cuadro No.
11 que la division 31,32.37 y 38 superan al promedio de

accidentes, por sector manufacturero.

31 la empresa no lleva registros de accidentes, se

|>roRpone:

w Aplicar pruesba diagndstica. Esta permitird obtener ciertos
indicadores o parametros de la problematica en la smpresa
respecto a la higiene y seguridad incdustrial.

La prueba consiste en un cuestionario de 25 pregun-
tas, formuladas de tal manera <9ue las respuestas
afirmativas (81i) evidencia situaciones problematicas en
las Areas de organizacidn, riesgos fisicos, quimicos,
bioldgicos. mecianicos, aléctricos, movimiento e
materiales, equipo de proteccidn personal, prevencidn de

incendios, orden v aseo.
Determinar el nimero de respuestas afirmativas (D)

- Se compara el numero de respuestas alfirmativas obtenidas
con el 33% del total (8 preguntas). 8i el numero de
respuestas afirmativas excede al 33% del total de
preguntas, se recomienda crear la Unidad de Higiene vy

Seguridad Industrial.

El 33%2 significa que al menos uno de cada tres situaciones

problemiaticas investigadas estd afectando la empresa.
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31 el promedio del primero (A) es menor que el segundo
(C), se recomienda delegar funciones de la Unidad de
Higiene vy Seguridad Industrial. No se Justifica la
creacion de la Unidad, sin embargo, las funciones deben
ser asignadas a la divisidén o funcionarioc que la empresa

estime conveniente.



Figura No. 6

81

DELEGAR
FUHCIONES

DELEGAR FUNCIONES

ISA!
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HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
PRUEBA DIAGNOSTICA
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Empresa . Fecha .
Departamento: .
INDICADORES Control
Si Mo
ORGANIZACION
1. Se carece de programas de higiene y seguridad

2.

3.

indust{ial

]
Es deficiente el registro de accidentes y enfermada-
des ocupacionales.

Es inadecuada o inexistente la investigacion y
andlisis de las causas de los accidentes.

RIESGOS FISICOS

Existe problemas de calor en la planta

La iluminacién en el local de trabajo es deficiente
Existen problemas de ruido en la planta

Existen problemas de vibraciones en la planta

Yentilacion insuficiente en la planta

RIESGOS QUIMICOS-BIOLOGICGS

1.

Presencia de contaminantes quimicos en el ambiente
de trabajo, tales como: polvo, y humo metdlico,
gases, vapores, aerosocles. .

b
-

Presencia de organismos vivos causantes de enferme-
dades infecciosas, tales como: bacterias, virus,
hongos,pardsitos.

RIESGOS MECANICOS- ELECTRIEQS

1.

Se cuenta con maquinaria y equipo obsoleto y
peligroso




INDICADORES

Control

Si

MO

3.

Elementos de haquinaria desprotegido: cadenas,
engranajes. ejes, fajas, poleas.

E]l sistema eléctrico se encuentra en mnalas
condiciones

MOYIMIENTO DE MATERIALES

1.

2.

3.

4.

L.

3.

Es frecuente el esfuarzo fisico pesado

Existen operaciones manuales de manejo de materiales

que representan riesgo al trabajador
Pasillos obstruidos

flmacenamiento de materiales inseguros

EQUIPQ. DE_PROTECCION PERSOHAL

Se carece de equipo de proteccion personal adecuado
al puesto de trabajo

Equipo de proteccion personal disponible en mal
estado o insuficiente.

Mo se utiliza el equipo de proteccidn personal

PREYENCIQN DE INCENDIOS

1. Se carece de programa de control y prevencion de
incendios.

Z. Se carece del equipo de extincidn de incendios y de
la capacitacidén adecuada para su uso.

ORDEN._Y _ASEQ

1. Desperdicios, herramientas u otros objetos tirados-
en el piso

2. Pisos resbalosos

O0IR

1. Es frecuente la ocurrencia de accidentes

] .
Yone e,
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Lad metodologia definida anteriormente permite fundamentar
técnicamente la creacion de la Unidad de Higiene y Seguridad
Industrial, va sea esta a nivel de Departamento, Seccidn o

comite.

La evaluacion diagndstica. mediante la formulacion de 25
preguntas agrupadas en diferentes aspectos de interés,
facilitard la identificacidn de situaciones problematicas en

dreas de trabajo de la empresa.

Posterior a la identificacion de la situacion problema, se
prlantea la necesidad e evaluar cuantitativamente W
cualitativamente el nivel de riesgo existente, al mismo tiempo

proponer las recomendaciones correctivas pertinentes.

Lo anterior serd posible s6lo si se elabora un programa de
prevencion v control de riesgos ocupacionales, el cual debe ser
implementade por la Unidad de Higiene y Seguridad Industrialg
si se desean obtener dptimos resultados.

X/El.procedimiento de creacién de la Unidad mediante la
apiicacién- de la prueba diagndostica establece, que deben
contestar afirmativamente al menos del 33%, del total de
preguntas, lo cual es razonable considerando el riesgao
potencial que pudiera existir en ese momento vy la posibilidad

de agravarse en el futuro inmediato, sino se toman las medidas

correctivas oportunamente.

3. Propuesta de estructuras organizativa de la -unidad

de Higiene y Seguridad Industrial

La decisidn de crear la Unidad de Higiene y Seguridaz
Industrial, implica definir su tamafio, es decir, el nimero de

personas dedicadas a tiempo completo o tiembo parcial a
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promover la prevencion de riesgos ocupacionales.
En el proceso de definir el famafio de la Unidad deben

considerarse los siguientes factores:

- El tamarfo de la empresa v la naturaleza de sus
actividades.
La frecuencia y gravedad de accidentes y enfermedades

profesionales.

Al aumantar el wvolumen de las operaciones, materiales,
procduchos terminados v el nidmero de trabajadores de una
ampresa, resulta ldgico pensar que aumenta la probabilidad de

que ocurran accidentes v enfermedacdes.

En ciertas industrias, los riesgos son inherentes a las
caracteristicas de sus procesoé: los materiales, maquinaria vy
métodos de trabajo utilizados. Tales como lé‘industria del
hierro v del acero v la industria de productos quimicos,
resulta claro que no seria practico operar sin prestarle mucha

atencion a la prevencion de riesgos ocupacionales.

Los indices de frecuencia vy gravedad de accidentes vy
enfermedades profesionales son un punto de referencia en el
proceso de definir el tamafo de la unidad. $1 la empresa no
lleva regisktros de accidentes v enfermedades profesionales, se
puede auxiliar de la Cuadro Mo. 11, donde se muestran los
indices de accidentes por empresa para cada una de las

industrias que integran el sector manufacturero.

Existe una relacidén entre el tamafo de la unidad vy el tipo
de estructura de organizacion que ésta pueda asumir, por lo que
existen tres alternativas factibles para organizar la unidad de

Higiene y Seguridad ocupacional.
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1. A nivel de Departamento .
2. A nivel de Seccidn '
3. A nivel de Comité -

Las consideradas grandes empresas son las que mayores
posibilidades tienen de crear la unidad a nivel de departa-
mento, tanto por la inversion inicial como por el presupuesto
mensual que demandaria su funcionamiento. Si la frecuencia y
gravedad de accidentgs y enfermedades ocupacionales es elevada
y la capacidad financiera de la empresa lo permite, lo mas

recomendable es crear la unidad a nivel de departamento.

Una segunda alternativa es crear la "Unidad a nivel de
seccion, la cual representa una opcidn adecuada en aquellas
empresas que independientemente de su . tamafio, presenta

indicadores moderados respecto a riesgos ocupacionales.

La alternativa del comité es la mas factible de implantar
al considerarse la estructura bésica o elemental dentro del
proceso de creacién y desarrollo de una unidad de salud
ocupacional. El1 comité puede ademids, funcionar complemen-
tariamenta al Departamento o seccidn. El1 gran reto del comité
es lograr 1los objetivos y metas del programa de Higiene vy
Seguridad Industrial de la empresa, mediante un alto grado de
eficiencia en su funcionamiento, tomando en cuenta, que los
miembros que lo integran normalmente desempefian funciones
administrativas o de produccién y que dedican parte de su
tiempo 1libre a las tareas del comité. Para una mayor

comprension del fTuncionamiento del Comité, Ver Anexo 7.

La wubicacién de la Unidad de Higiene y Seguridad

Industrial dentro de la estructura organizativa de la empresa,

- s@ propone de la siguiente manera:

&
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£
:

31 es Departamento o Seccidn debera estar integrada a la
Divisidn de Relaciones Industriales o de Personal (Ver

organigrama, figuras 7 v 9).

Si es comité sus Ffunciones son de asesorar al Gerente
General v a los gerentes de divisidn en le relativo a la
prevencion dde riesgos ocupacionales (Ver organigrama,

figura 11 ).

Si la direccion de la empresa considera que la Unidad a
hivel de departamento debe depender directamente del
tierente Gensral, con el propositeo de darle un mayor
énfasis a la gestidn que esta realizs, dicha situacidn se

representa en el organigrama de la figqura 13.
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EHPRESA “XXX”

JUNTA
D

ACCIONISTAS

SRTRRCRIE A WL O iR Sty

ASESORIA
JURIDICA
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PRESIDENTE

GERENTE
GENERAL
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i

. AUDITORIA
INTERNR

QRS RS MISE

DIVISION DIVISION
° DE

] | :
FABRICACION j K V?EHTQS

LR ST e

FIGURR No. 7. ORGANIZACION DE UNA GRAN ENPRESA INDUSTRIAL
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EHPRESA "¥XX”
DEPARTAHENTO DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

FIGURA 8. ORGANIGRAMA SUPLENENTARID DE LA DIVISION DE RELACIGNES INDUSTRIALES
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EHPRESA “XKX"

PRESIDENTE -

GERENTE

AUDITORIA ' ASESORIA '
INTERNA JURIDICA

LAY A e A AR b

DEPARTANENTO DEPARTAHENTO DE DEFARTAMENTO DE DEPQREEMEHTU
VENTAS

ADMINISTRATIVO PERSONAL

e specn e RN AL i

FIGURA 9. ORGANIZACION TIPICA DE UNA HEDIANA EHPRESR INDUSTRIAL.
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EMPRESA “XXX”
DEPARTAMENTO DE HIGIENE ¥ SEGURIDAD INDUSTRIAL

DEPARTAMENTO DE
PERSONAL

CION DE SEC
Y SEGURIDAD " EMPLED
USTRIAL ¥ REL

SECCION SEC
DE SUELDOS Y HIGIERE
ALARIOS IND

RIGIENE SEGURIDAD ' l
IKDYSTRIAL IRDUSTRIAL CAPACITACION

FIGURA 18, ORBANISRANA SUPLEKENTARIO DEL DEPARTAMENTD DE PERSONAL
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EHPRESA “XXX"

ROCI

ASESORIA
JURIDICA

PRESIDENTE
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GENERAL
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FIGURA Mo, F1 . ORGANIZACION DE UNA GR&N EMPRESR INDUSTRIAL
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EHPRESA "XXX"
CONITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

HIGIENE
OCUPACIONAL ‘

SEGURIDAD
OCUPACTONAL

CAPACITACION

FIGURA 12, ORGANIGRANA SUPLEHENTARIO DEL CONITE DE HIGIENE ¥ SEGURIDAD INDUSTRIAL



154

EHPRESA “XxX”
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FIGURA 13. ORGANIZACION TIPICA DE UN@ EHPRESA INDUSTRIAL
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4. Organizacién funcional de la Unidad de Higiene y Seguridad
Industrial
U prograind cle: prevenclon W conkrol ] e riesqos

ocupacionales, consta Fundamentalmente de bres grandes areas:

- .a Seguridad Indusirial
o .a Higiene Industrial

L.a Capacitacidn

L.a seguridad  industrial. tiens como proposito la
prevencion de accidentes de ‘trabajo, evitdndose de esa manera
lesiones gl trabajador v la pérdida de bienes materiales de la
EINHTRESa .

L.a Higiene Industrial, tiene por objeto la prevencidn de
enfermedades profesionales, a fin de proteger la vida v la
aalud del trabajador.

l.a capacitacién, tiene come propdsito abordar problemas
que generan riesgos que atentan contra la integridad del
trabajador, de la empresa v del medio ambiente laboral. Por
tanto, todo trabajador debe conocer aspectos generales sobre
seguridad v salud ocupacional; esto ayuda en gran macdida a la
reduccicén  de los  accidentes de  trabajo vy enfermedades
profesionales, de igual forma facilita la adopcion de normas y

@l desarrollo de programas preventivos.

De acuerdo a las tres grandes dreas, descritas anterior-
mente se han desarrolladeo los objetivos y funcicones de la
Unidad de Migiene y Seguridad Industrial. Independientemente
del nivel o posicidn que tenga la Unidad (Departamento, Seccidn
¢ Comité), ésta deberd asumir los objetivos v Ffunciones que se

praesenten a continuacion, lo cual no debe verse de manera
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rigida, ya due es factible establecer prioridades en la

ejecucidn de las mismas.

Posteriormente a los objetivos y funciones, se tiene los
requisitos minimos que debe cumplir las personas encargadas de

cada drea a fin de facilitar la seleccion del personal iddéneo.
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EMPRESA "XXX" Fecha de elaboracidn: P Pigina

OREANIZACION FUNCICHNAL Facha de Aprobacidn:
Aprobado por: - 1 de 1
Nombre de la Unidad : Departamento de Higiene y Seguridad
- Industrial
Depende de : Divisidn de Relaciones Industriales
Unidades Subordinadas: Higiene Industrial, Seguridad Industrial

y Capacitacion

Objetivo:

vigilar por que se mantenga la vida , la salud y la
integridad fisica de los trabajadoras.
administrar eficientemente un programa integral de prevencidn

de accidentes y enfermedades ocupacionales

Funciones:

Elaborar el programa de higiene y seguridad industrial de 1la

ampresa.

Formular y gestionar el presupuesto del programa de Higiene y

Seguridad Indusﬁrial.

Poner en practica las politicas emanadas de la alta gerencia
para mejorar la higiene y seguridad industrial.

Formular y actualizar los objetivos del departamento.
Mantener contacto con entidades nacionales e intarnacionales
a fin de intercambiar experiencias y de actualizacidn en
materia de higiene y seguridad industrial.

Verificar el cumplimiento de las disposiciones legales
relacionadas con la higiene y seguridad industrial.

Coordinar la ejecucidén de planes .y programas del Departamento

" con las demas unidades de la empresa.

Evaluar el desarrollo de los programas y las actividades del
personal a su cargo rindisndo informes a la direccion
superior.

Preparar reglas, reglamentaciones, normas y procedimientos
para una realizacién saludable del trabajo.

Revisar planos de nhuevas ampliaciones, renovaciones vy
procesos en relacién con la operacion de Jlos equipos,
alobjeta de determinar su efectividad en orden a la

saguridad.




ORGANIZACION FUNCIOHNAL Fecha de Aprobacién:- = . -

EMPRESA "XXX" " || Fecha de elaboracién: pigina

Aprobado por: 1 de 1

Mombre de la Unidad

Seccion de Sequridad Industrial

Depende de b Departamento de Higiene y Seguridad
Industrial

Unidades subordinadas : Ninguna -

Objetiveo:

La prevencién de accidentes de trabajo mediante la identifi-

cacion, evaluacidén y control de los Tactores causales.

Funciones:

Elaborar v dirigir el programa de Seguridad Industrial
Eliminacidn de las condiciones inseguras de la maquinaria,.
elementos de transmisidén de energia, equipo[ herramientas e
instalacionhes en general.

La investigacidén detallada de accidentes que resulten en
lesidén a un empleado, tienen un potencial serio de producirlo
o que resulten en dafios a la propiedad, .instalaciones o
equipos. _

Programas en las diferentes dreas de trabajo, inspecciones
pe}iédicas para detectarllas condicicens y acciones inseguras
imperantes.

La prevencion y control contra incendios

Proponer soluciones alternativas a condiciones y acciones
inseguras detectadaﬁlmediante inspecciones e investigaciones
de accidentes. |

Verificar el cumplimiento efectivo de normas de seguridad.
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EMPRESA "XXX" Fechz de elaboracidn: Pagina
OREANIZACION FUNCIONAL Fecha de Aprobacibn: 1l de 1
Aprobado por:
Hombre de la Unidad 1 Seccionh de Higiene Industrial
Dapande de s Departamento de HMigiene y Seguridad

Unidades subordinadas

Industrial

Minguno

Objetivos:

Reconocer, evaluar y controlar aquellos factores ambientales
o estréss, originados en o por el lugar de trabajo que

puedan causar enfermedades o ineficiencia entre trabajadores.

Funciones:

Elaborar y dirigir el programa de Higiene ihdustrial
Examinar el ambiente de frabajo: la identificacion
cualitativa y cuantitativa de los contaminantes fisicos,
quimicos v bioldgicos presentes. -

Estudiar los procesos de TFfabricacioén y obtener detalles
compleﬁos acerca de la naturaleza de las tareas, .materiales y
equipo empleado, productos y sub-productos, nimero y sexo de
loz trabajadores y horas de trabajo.

lLlevar registros epidemioldgicos entre los trabajadores para

descubrir posibles enfermedades ocupacionales.

Recomendar medidas operativas ' tendientes a eliminar o

controlar los riesgos en el ambiente de traajo y sus
alrededores.
Recoleccion, tabulacién y andlisis de datos estadisticos de

anfermedades entre los trabajadores.
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ORGANIZACION FUNCIONAL |l Fecha de Aprobacion:

EMPRESA "XXX" * || Fecha de elaboracién:- IR | I_Pégina

Nombre da laﬂuﬁidéd

- fprobadoe por: - e - 1 de 1

Seccién de Capacitacion

Depende de : Departamento de Higiene y Seguridad
Industrial

Unidades subordinadas : Ninguna ‘

Objetivo: i

-

La concientizacién de todas las personas que laboran en la
empresa mediante la capacitacién yipntrenamiehto en métodos

1

seguros de trabajo.

Promover el respeto a normas Yy reglamentos tendientes a

evitar riesgos ocupacionhales.

Funciones:

Planear, organizar, dirigir, evaluar ¥y controlar -la
capacitacidn del personal en materia de Higiene y Seguridad
Industrial. ' )

Investigar y diagnosticar las necesidades de capécifacién que
contribuyan a mejorar el ambiente de trabajo.'

Elaborar el plan general de capacitacion e integrarlo _al
progrma de Higiene y Seguridad Industrial dé la ampresa.
Mantener comunicacidn constante con organismos e Iinastitu-
ciones gue den servicio de capacitacidn en materia de salud
ocupacional . ‘ C

Creacidn, capacitacidn v entre%amiéhﬁo de brigadas contra
incendio.
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EMPRESA "XXX" Fecha de elaboracidn: Pag. No.

DESCRIPCION DE PUESTOS Fecha de Aprobacién: 1 de 1
Aprobado por:

Vitule del Puesto . Jefe de Departamento de Higiene vy

Depande de

Unidad de Organizacion

Puesto bajo su mando

Sequridad Industrial
: Gerente de Relaciones Industriales.
: Depattamento de Higiene y Seguridad
Industrial

Seccion de Higiens Industrial

Seccion de Capacitacion Industrial

Secclon de Capacitacion

Educacion :

Conocimiento .

Experiencia 1

Capacitacidon regue-

rida -

Habilidad .

Iniciaktiva :
\

REQUISITOS DEL PUESTO
Graduado en Ingenieria Industrial,
mecdnica o carrera afines
Sobre reglamentos, normas vy Tormulacion
de programas
Ho menor cle LN afio en trabajos

administrativos similares.

- Seminarios sobre Higiene v Seguridad
Industrial . .

- Seminarios sobre Seguridad Indus-—
trial.

- Seminarios sobre Administracion
Moderna

- Supervisar el trabajo de un grupo de
empleados.

- Para lograr apoyo y colaboracidén en
el desarrollo de sus funciones.

- Para tomar decisiones

- Patra resolver problemas, a fin de
mantener la buena marcha del

trabajo.
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EMPRESA "XXx"

DESCRIPCION DE PUESTOS

.Fecha de elaboracidn: . . . Pag. No.
Fecha de Aprobacién: . .- . ) ) 1.de 1
Aprobado por: r

Titulo del Puesto

Depande de

Unidad de Organizacidn

Muesto bajo su mando

Jefe de Seccion de Seguridad

Industrial

: Jafe de Depértamento cde Higiene vy
Seguridad Industrial

. Departameénto de Higiene y Seguridad

Incdustrial

Ninguno

Fducacidn

Conocimiento

Experiencia

Capacitacion reque-

irida

Habilidad

Iniciativa

E

REQUIS{TOS DEL PUESTO
47 afo-de Ingenieria Industrial, mecéniéa
o carreras alTines.
Sebre procesos industriales v los riesgos
inherentes a éstos.
Minimo wun afo en trabajos de supervisor
de produccidén, mantenimiento o trabajos

similares.

-~ Mantenimiente industrial

-~ Técnicas de supervisidn

~ Disefio de slementos de maquina.

Fara lograr apovo vy colaboracidén en el
dasarrollo de sus funciones.

Para proponer  soluciones v resolvear

problemas.




EMPRESA "XXX"

DESCRIPCION DE PUESTOS

Fecha de elaboracidn: Pag. No.
Fecha de Aprobacidn: ’ 1 de 1
Aprobado por:

Tituleo del Puesto

Depsnde de

Unidad de Organizacion

Puesto bajo su mando

: Jefe de Seccidn de Higiene
Industrial

Jefe de Departamento de Higiene vy
Seguridad Industrial.

. Departamento de Higiene y Seguridad
ITndustrial.

z Minguno

| BEducacidn

Conocimiento

Expariencia

Capacitacidn reque-

rida

Habilidad

Iniciativa

Iz

1z

REQUISITOS DEL PUESTO
4° afing de Lic. en Biologia., fFfisica,
quimica o carreras afines.
Sobre medicién cualitativa y cuantitativa
de contaminantes quimicos, fisicos vy
biologicos.
Mo menor de un afieo como higienista

industrial.

- Seminarios sobre evaluacidn de higiene-
ocupacional _ '

- charlas., seminarios, talleres sobre hi-
giene y seguridad industrial. ‘

Para coordinarse con unidades de otros

departamaentos.

Para lograr apoyoQ ¥ colaboracion en el

desarrollo de sus funciones.

RPara propona -SOIUCiones ¥  resolver

problemas.
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EMPRESA "XXX"

DESCRIPCION' DE PUESTOS

‘Fecha de elaboracion: : A - Pag. No.
‘Fecha de Aprobacida: SR | 1 de 1
dprobado por: .

Titulo del Fuesto
Depende de

Unidad de Organizacion

Fuesto bajo su mando

it

Jefe de Seccidén de Capacitacidn

Jaefe de Departamento de Higiene v

Seguridad Industrial

Seccidn Capacitacion

Ninguno

FEducacion

Conocimiento

Experiencia -

Capacitacidn reque-—

rida

Habilidad
Iniciativa

n

T

TE

REQUISITOS DEL PUESTO

Egresado en Ing. Industﬁial o Licencia-

tura

-

cidh

en psicologia.

Sobre formulacién, organizacidn,

‘direccidn v evaluacidn de programas
de capacitacién.

Sobre téchicas de comunicacion

Hdber coordinado programas de capacita-

por lo menos 1 afio.

Cursos sobre técnicaé - partici-
pativasg.

Cursos sobre organizacion y planifi-
cacidn

Para dirigir squipos de trabajo.
Creatividad v capacidad de andlisis.
Para tomar decisiones.

Kl
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Capitulo IX:
OBJETIVOS
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i. INTRODUCCION

El diagnéstico elaborado en base a la investigacion de campo,
nos ha permitido conocer la problemidatica que padece cada division,
Justificando la necesidad de elaborar un manual que contenga los
principales objetivos que debe perseguir cada una de las empresas,
para establecer-un bienestar propic a las distintas acciones del
trabajador, facilitdandole el conocimiento de loé mismos a todo el
recurso humano de la organizacidn, para velar en una Torma conjunta
por’ el bienestar de la misma.

Los objetivos se han estructurado de la siguiente manera: en
primera lugar, los aspectos generales o tedricos y segundo lugar, los
objetivos dividiéndose en generales y especificos, los primeros
obedecen a elementos comunaes de todas las empresas y los segundos son
basados a elementos especificos para cada divisidn.
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DObjetivos

|
=
]

|
2.1 Dotar a las empresas del seckor manufacturero ¥y principalmente
aquellas que carecen de estas herraﬁientas téchicas que les
definan el que hacer de la organizacidn con. relacidén a la
Higiene v Seguridad Industrial.
\1.
2.2 Proporcionar los objetivos a la unidad de higiene y seguridad
industrial o al encargado de estas dreas para que puedan ser

transmitidas a todos los niveles de la organizacidn.

2.3 Facililitar la planeacidn v andlisis v evaluacion permanente de la
consecucion de las metas propuestas. con el propdsito de darles

una mejor orientacion y actualizacion.

| i
e
=t

. Cambios y ajustes

Considerando el dinamismo de las empresas, los cambios
tecnoldgicos, genera que se transformen los objetivos, las metas
propuestas. Corresponde a las diferentes unidades desarrollar las

modificaciones respechkivas.

Los objetives deberdn actualizarse cada vez dque ocurra un cambio
en la maguinaria como en los procesos. Corresponderd a la unidad o al
encargado de Higiene y Seguridad Industrial, preponer al ente
indicado las Variaciones.que técnicamente estime convenientes siendo

este el que apruebe los cambios y ajustes propuestos.

iv. Procedimiento de uso

Primeramente el lector debe ubicaf en el cuerpo principal
estructurado en un formatoe que especificamehte contiane; nombre de la
unidad, codigo , numero de pdaginas, nombre de la persona que planteo.
los objetivos, cargo v firma del mismo, fecha que-entra en vigencia

v Techa de actualizacion.

LAY
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81 se desea consultar un drea especifica se debe seguir la
siguiente metodologia:
- El interesado pqdré lear primeramente los objetivos generales,
que se han planteado tomando como base los elementos comunes e

toda la industria.

- En segundo lugar, buscar la divisidén (de acuerdo a CIIU) a la

que pertenece s emMprasa.

o Como Ultimo paso retomar los objetiveos especificos de interés

con el objeto de adaptarlos a su propia institucidn.

.
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OBIETIVOS - an

Yersién lipero
PARA EMPRESAS DEL SECTOR  de 13
]
b T T e

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

DBJETIVOS GENERALES

- Reducir los efectos y la cantidad de accidentes producidos
por temperaturas extremas, manteniéndola bajo loz limites
permisibles.

- reducir los accidentes provocados por la ausencia o exceso de
iluminacidn, manteniendo los niveles adecuados en cada puesto

‘de trabajo e infraestructura en general.

- Evitar los dafios © en los sentidos auditivos de los
trabajadores, manteniendo los niveles de ruido, bajo limites
regulados por normas establecidas.

- Lograr el pleno rendimiento de la maguinaria y el equipo
productivo, reduciendo los desperfectos. . mecdanicos due
ocasionen dafios fisicos al trabajador y a la maquinaria.

- Lograr la mixima productividad, optimizando la organizacidn
de los recursos disponibles. '

- Reducir los accidentes debidos a problemas vibratorios de la
maquinaria y el equipo.

- Disminuir l1a cantidad de accidentes producidos por la
manipulacién de elementos eléctricos.
- Eliminar las condiciones eléctricas peligrosas que puedan

provocar incendios y explosiones.

Nomb e . l%ECHﬁ -

Cargo: Vigencia Actvalizacion
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UBJETIVUS i PAGINA

Yersién "7 Ninero

PARA EMPRESAS DEL SECTOR

MANUFACTURERO I 2d 13
e e e R et

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

- Proporcionar infeormacidn y ‘capacitacidn permanente a los
trabajadores a fin de prevenir y/o minimizar los riesgos
ocupacionales.

e Implementar medidas higiénicas y de seguridad industrial en
los centros de trabajo para que los trabajadores sean menos
expuestos a dccidentes y enfermedades profesionales.

- Crear conciencia en los ejecutivos y trabajadores a fin de
que cumplan las normas de higiene y seguridad industrial.

- Mejorar las relaciones interpersocnales entre patronos vy
trabajadores a fin de superar cualquier problema que
obstaculice el buen desarrollo de las actividades.
productivas. '

-~ Proporcionar las condiciones adecuadas .en el ambiente de
trabajo de manera que los trabajadores realicen sus funciones
con efectividad.

Proporcionar a los trabajadores la capacitacidn necesaria
para due puedan prevenir, detectar y contrelar-los riesdos
provenientes de incendios y explosiones.

Hombre: ' . FECHA

Cargo: Vigencia pctualizacién




s

171

0OBJETIVOS e

Versién Hiaero
PARA EMPRESAS DEL SECTOR -
_____ MANUFACTURERQ . : 4 de 13
T R T e T e e e R R e T T E et ey

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Divisidn 31°

Reducir la cantidad de accidentes producideos por la
manipulacidén de mdquinas y equipos de molineria espacialmente
cuando se involucran tajas, poleas, engranajes, etc.

Disminuir los accidentes producidos en procesos donde se
realice la limpieza de productos agricolas.

Evitar los accidentes resultantes en las operaciones de

-lavado y llenado de envases en la industria de la bebida.

Disminuir los accidentes que se produzcan por la inexistencia
de resguardos en operaciones que involucren rodillos, cilntas

transportadoras, cadenas, engranajes, ejes giratorios, etc.

Capacitar a los trabajadores en el uso ¥ manejo de sustancias
quimicas que se involucren en los procesos productivos.

Reducir la cantidad de accidentes ocasionados por el manejo
de materiales en forma manual y mecdanica en 1a.industria
productora de aceite y alimentos manteniendo los pesos de las
uhidades de manejo dentro de limites establecidos.

t.

7 - Utilizacién del equipo de proteccidn personal. reduciando los
riesgos de accidentes por explosidn de envases de vidrio en
la industria de la bebida

iHombre: FECHA

Cargo: : : Vigencia Actualizacién
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 OBJETIVOS D et

Versién Ninaro

PARA EMPRESAS DEL SECTOR -

5 de 13

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Divisidén 32

N

Division 33 ' .

~

Disminuir los accidentes que se producen al operar mdquinas
peligrosas como: batanes, cardas, miquinas killer, miaquinas
invectoras, aserradoras con cuchilla, tambores rotativos,

’

etc,

Reducir el peligro que implica el operar maquinaria utilizada
en la industria textil especificamente cuando representan
riesgo al sentido auditivo de los trabajadores.

Proporcionar las condiciones de hiéiene y seguridad a 10s:
trabajadores que laboran en las tenerias, minimizando los
riesqgos involucrados por pisos resbéladizos, geheracion de

microorganismos nocivos por falta de asso, etc.

Reducir los riesgos implicitos an operaciones peligrosas como
h ]

remojado v cortado de cuero, etc.

Reducir las enfermedades profesionales producidas por la
inhalacidén de polvos de algodén, cuero, originados por la
exposicidn prolongada a estos ambientes.

Reducir los accidentes. producidos por el manejo, de pacas de
algodén, fardos de tela, bultos de ropa, etc. Cuando los

mismos son manipulados en forma inadecuada.

H

Reducir los accidentes producidos por no operar adecuadamnente
“la maquinaria y los elementos de corte.

Homb e = : o FECHA

Cargo: : Vigencia Actualizacion




<
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OBJETIVOS o PAGIHA

Versidn Ninero
PARA EMPRESAS DEL SECTOR
. MANUFACTURERD b e

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

.
i
.
4

E:

2( -

Proporcionar la capacitacidn y normas de seqguridad negcesarias
&, los trabajadores cuando realizan la limpieza v
mantenimiento de maquinaria y herramientas involucrados en

operaciones v procesos de corte.

Disponer el lugar de trabaj)jo con las condiciones de aseo vy
limpieza para que no exista acumulacidén de aserrin ni
despardicios de madera, que provoquen caidas y accidentes &
los trabajadores.

Reducir al minimo el tiempo de exposicidn a aerosoles cuando
se realicen opéraciones de pintado en lugares cerrados.

Adoptar la actitud y forma correcta de trabajo, cuando surja
la necesidad de hacer un levantamiento vy Lransporte manual de

rozos de madera cuando su peso sea mavor a %0 1lbs.

/ - - . . .
Rroporcionar las condiciones de seguridad necesarias en

: resguardos, cambios de magquinaria obsoletas, etc. que

f recduzcan la cantidad de accidentes producidos por las
situaciones v operaciones que generen alto grado de peligro a
los trabajadores. '

- Reducir los efectos dafiinos por concentracion de polvos, a
traves de la utilizacidon de mascarillas.

Hombre: FECHA

Cargo: Yigencia Actualizacion
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0BJETIVOS S —

PARA EMPRESAS DEL SECTOR
MANUFACTURERO . q de 13 J

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Division 34

- Reducir los peligros provocados por el maneio y manipulacidn
de sustancias cAusticas; sulfates, alecalinas, etc, Obiles
para la produccion y transformacicn del papsl, manteniendo

los bajo niveles permisibles.

- Disminuir los accidentes v efectos provocados por el manejo
da maquinaria, cdonde estan involucrados cilindrosz calentados
por resistencias de alto poder y molinos de disco evitando
peligros cuando al material Fibroso permanace mucho tiempo an
la seccion de destibrilacion, asi como en los procesos de
batido donde existen altos aumentos de temperatura.

;

- Mantener bajo controles higiénicos adecuados el ambiente de

trabajo para reducir enfermedades de particulas nocivas como:

lintaer, de algodan, particulas de madera, etc.

- Reducir los accidentes producidos en operaciones de aseo,
limpieza y manktenimiento donde =ze Involucran maquinas vy
herramientas caortantes, utilizadas en el proceso de
prepairacion v corte de papel.

Divisidn 35

- Reducir los accidentes producidos por el manejo de metales

A pesados v sustancias hkdxicas:; manteniéndolas bajo limites

=N

permisibles de control.

Hombre: FECHA

Cardo: Vigencia fictualizacidn
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0BJETIVOS e

Yersidn Nimero

PARA EMPRESAS DEL SECTOR

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

i

Proporcionar a los trabajadores la informacidn y capacitacion
necesaria sobre el manejo de los productos quimicos
utilizados, especificandole los niveles aceptables de
toxicidad.

Reducir los accidentes gensrados por la uibilizacion de
maquinaria vy equipo que desarrolla elevadas temperaturas, a
donde se producen reacciones quimicas peligrosas, asi como en

operaciones de trituracidn y desprendimiento de particulas

téxicas vy nocivas: rotuldndose las zonas de alto riesgo.

Disminuir los accidentes y efectos generados a las personas,
como al medico ambiente por el manejo y eliminacion de
desechos producidos y desperdicios toxicos.

Divisidon 36

Reducir los accidentes producidos en el drea de mayor riesgo,
como operacicnes de prensado, trituradoe, extraccion, mezclado
y transporte interno rotulando las zonas de alto riesgo.

Reducir las enfermedades profesionales, originadas por la
concentracién de particulaz de polvo, como en operaciones
donde existe peligro al sentido auditivo de los trabajadores
por los ruidos producidos.

Reducir la cantidad de accidentes producidos por el manejo
manual de unidades que sobrepasen limitss prefijados.

Hombre: FECHA

cargo: Vigencia Actualizacidn
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OBJETIVOS L :
Versidn Ninaro
PARA EMPRESAS DEL SECTOR . . ]
Pt bttt it pstihe o e i evb st st "'-—""':.:m; '“"‘“'"“:::::.1.':;::“..:;]:'9._7‘_-5:8::.2*“- fteidetrerd

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

L N
’\%‘% ~

4

L. N

Disminuir los accidentes que se producen en operaciones que

combinen 2 o mas trabajadores para la manipulacidon vy

transporte de unidades de productos, donde se tengan que

respetar normas y reglamentos de trabajo.

Reducir los accidentes originados por la acumulacion de

desperdicios en pisos vy vias de acceso.

Proporcionar la informacidén y capacitacién adecuada a los

trabajadores sobre el. manejo y produccién de productos

pirotécnicos, tomando en cuenta normas de segquridad y equipo
de proteccidn personal.

"

Division 37

Determinar los limites permisibles de los contaminantes
y el tiempo midximo que

obrero a los mismos como en operaciones donde se desarrollan

quimicos pueda estar expuesto el

altas temperaturas, sin que puedan representar peligro a la
salud de los trabajadores.

Reducir los accidentes generados por la inexistencia de

resguardos en los hornos de fundicidn, cocimiento o en
»

maquinas que trabajan a altas temperaturas.

Reducitr los accidentes generados en las operaciones de corte,

prensadeo vy manejo de chatarra (material metdlico), que

involuecran partes filosas v cortantes.

Hombre:

FECHA

cargo:

Yigencia fActualizacidn
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. OBJETIVOS ‘ naw___

PARA EMPRESAS DEL SECTOR

Disminuir los accidentes producidos por la falta de aseo vy
acumulacién de desperdicios metdlicos en pisos y vias de
acceso. '

Reducir los contaminantes del alres; resultantes e
operaciones de esmerilado, corte y combustion del metal; asi
como de la combustion de productos derivados del petrdleo.

Reducir los accidentes producidos por el manejo manual
inapropiado de cargas excesivas, tanto individual como

combinado, adaptdndose a normas estipuladas de manejo.

- Proporcionar la capacitacion necesaria a los trabajadores en

i,

el uso de equipo de proteccidén contra incendios.

\

cuerpo de los trabajadores.

4 hornos hasta el waciado en moldes, con el propésito de
3 reducir los riesgos por gquemaduras y sobrecalentamientos al

~.Q fumentar el manejo mecanizado de material fundido desde los
Elevar la productividad del trabajador, reduciendo los

]

efectos del stress térmico, evaluando el tiempo maximo que
é?i puedan estar expuesto el obrero, que pueda representar
peligro a su salud.

Divisidn 38

- Capacitar al trabajador en procedimientos y mecanismos de
4 operacion en el funcionamiento de equipo y maquinas
é% herramientas.

Nombre : FECH#®

cCargo: o Vigencia Actualizacién
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" PARIHA

- OBJETIVOS

PARA EMPRESAS DEL SECTOR

’ - Versién Hdnero

13 de 13

e R RS R

- 4# Reducir los accidentes por la accién incorrecta, al levantar
é :

&
materiales v producto terminado.

AN

»

¥ Reducir accidentes y efectos en las operaciones de soldadura
eléctrica, autogena, etc.. Debido al desconocimiento en las
propiedades de los materiales a trabajar, asi como al uso
inapropiadeo del equipg de proteccidn personal.

i~ . +
7Y trasladar manualmente piezas y materiales mayores de 50

ibs.

—- XbpProporcionar los conocimientos técnicos para que el
P . N . A ) -
9 trabajador puede organizar el almacenamiento, transporte de

7 Reducir los accidentes producicos .en las mdquinas,
herramientas; por la falta del mantenimiento preventivo
necesaria para eliminar dafios a las maquinas v al.r&cursd
. humano. ‘

Nombre: ' FECHA

Cargos: ' . ' Yigencia pctualizacidn
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Cap‘itul~o X:
POLITICAS
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INTRODUCCION

La élaboracidn de politicas responde a la urgents
necesidad de que las empresas del Sector Manufacturero, cuenten
con una herramienta Otil que contemple todas las politicas que
avuden a alcanzar los objetivos propusestos por la institucion

en una Torma programada.

El beneficio que ofrece este instrumento se refleja en la
simplificacidén v control de los procesos para el alcance de las

metas propuestas, sirviendo de guia a las acciones del

personal .

lLas politicas estan estrﬁcturaaé de la siguiente manera,
primeramente aspectos tedricos como objetivos, cambios, ajustes
w  procedimiento de uso, siendo este elemento de wvital
importancia para el maximo aprovechamiento del mismo. Por
Nnltimo las politicas generales del sector manufacturero,

.

asubravando aquellas de maxima prioridad para la empresa.



Objetivos

Objetivos generales

Establecer una herramienta en 1a cual los encargados de
higiene ¥ seguridad industrial, puedan dar a conocer las
politicas que se deben respetar especialmente an los
pProcesos productivos y én s relacidn con las demds areas

e la empr&sa.

Compilar en un solo listado todas aquellas disposicibnes
que con caracter de politicas deban ser conocidas v
respetadas en toda la empresa de tal manera que Qﬂlsfd un
conocimiento exacto ¥ oportuno de estas para evitar

fatales accidentes.

Objetivos especificos

Establecer las normas <con base a las cuales se deben
publicar ¥ controlar las politicas que emita la unidad de

Migiene vy seguridad industrial a la persona ancargada.

Ilustrar sobre las acciones a desarrollar para due la
emisién vy publicacidén de politicas se haga en forma clara

correcta y oportuna.



¢
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iii. Revisién y ajuste

Dentro del procedimiento de este ;nstructiv; ée incluye la
revision genergl de politicas con motivo de-la implantacidn de'
un sistema nueve o ree@tructurado, ademds se puede servir de
estos procedimientes para crear, revisar, actualizar las
politicas de ;a empresa en el momento que se considere

oportuno.

LLas politicas no deberad contener, en absoluto
disposiciones de cardcter confidencial que pudieran limitar su
iv. Procedimiento de uso

FPara su mejor comprension se estructura en tres partes. La

"primera y tercera ssccion: contiene todas las normas, datos

generales, procedimientos para la creacidn v control.

l.a segunda seccidén contiene las poiiticas que se deben
respetar en la empresa, ademas aquellas d;e son ‘de wvital
importancia seréﬁ subrayadas de manera éue resalten,
proporcionandos un ejemplar a todos los trabajadores de la

enpresa.
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POLITICAS e
Versidn Nisero
PARA EMPRESAS DEL SECTOR
FacTuRERD. S 1 S

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

POLITICAS
La direccién adoptara adecuadas practicas y normas de
seguridad, quemcontribuyan a la proteccidn del personal de
los multiples peligros industriales.

Se deperé llevar a la practica en la forma vy periodicidad
convenientes, inspecciones preventiva& que garanticen la
seguridad en el manejo de la magquinaria, equipo y materiales
riesgosos.

Emplear campafias promocionales y aeducativas; asi como otros
medmps de flnalmdad similar, para crear y cultivar el interés

por la segurldad en todos los departamnentos de la empresa por
] parte de los altos niveles de la institucidn, viilizando para

este fin la unidad de higiene y seguridad industrial.

Investigar las causas de los accidentes en actividades que
son consideradas peligrosas, considerando los medios v
métodos que debe ser necesario utilizar para contrarres-
tarlos. '

Disponer de los registros para el control vy andlisis de las
causas de los accidentes, de manera que faciliten el uso
adecuado de las acciones corrsctivas.

Reunir los <datos de cada accidente, tabuldndolos en forma
analitica, ddndole prioridad a los producidos en el proceso
productive, visualizdndeose los elementos nas importantes
involucrados en los mismos, tales como: lugar del accidente,

gravedad, frecuencia, condicidn fisica v mental del emnpleado.

Momb e FECHA

Cargo: . : .Vigsncia Actualizacién
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POLITICAS Jiy S

PARA EMPRESAS DEL SECTOR

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

l - fcdoptar por parte de la lePCCth de la empresa, los
programas incluidos dentro del plan propuesto en la
estrategia de capacitacién desarrollada en este trabajo.

- Proporcionar al trabajador las normas v reglamentos
necesarios a a considerar en sus actividades.

- Desarrollar inspecciones de seguridad'diaf&amente por parte
del trabajador en la mdduina o lugar de trabajo que esta a su
cargo, informando inmediatamente de sus anomalias al
inspector de seguridad. '

- Revisidén de politicas v planes de seguridad; cuanddfexistan
cambio de maquinaria en los procesos:; estableciendo los
puntos de control de acuerdo al crecimiento de la empresa v

o

de los cambios tecnoldgicos.

- Determinar los efectos de los acc1dentes sobre el factor
humano, tomdndose los mismos domo egemplo para desarrollar el
interés en la prevencion de accidentes vy enfermedades

; ' ocupacionales.

La alta direccidn deberd canalizar sus esfuerzos a la
creacién de condiciones favorables de trabajo.

- Toda perszona deberd someterse a los reconocimientos médicos a
Fin de sacar a la luz aquellos riesgos efectivos v
potenciales que perjudiguen su salud.

Nombre: "FECHA

Cargo: . Vigencia - Actualizacién
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POLITICAS | i

Version Ninero

PARA EMPRESAS DEL SECTOR

3 ded

SR R i R S R

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

se seleccionard los mejores medios de promocion para dgue en
todas las personas se cultive el espiritu por la higiene ¥y
seguridad industrial.

Orientar esfuerzos vy recursos necesarios, para majorar
higiénicanente los procescs {ndustriales, con el propdésito de

lograr una mejor rental:iTidad en la produccion.

- . ~ . -
gotualizar constantemente los  planes cde  prevenclon de
incendios v explosiones.

Bu%gar por todos los medios la suskitucidn de productos
toxicos e inflamables por productos de menor peligrosidad a

ser utilizados en los procesos productivos.

Mantener los lugares de trabajo bajo los niveles aceptables
de temperatura, ruico, vibracion, etc., para que Ssea

aprovechado al maximo el potencial del recurso humano.

El personal que trabaja con elementos gléctricos debe tensr
el conocimiento y la capacitacién adecuada, asi como losg
medios correctos de proteccidn.

a los trabajadores para que se involucren en todos los
aspectos referentes a higiene y seguridad industrial con la
finalidad de que todos sean tomados en cuenta en los
distintos programas desarrollados por la empresa.

HNombre: FECHA

Cargo: Vigencia fctualizacin

-
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Capitulo XI:
ESTRATEGIAS
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1. ESTRATEGIA:

INVESTIGACION, REGISTRO Y ANALISIS
ESTADISTICO DE LOS -ACCIDENTES

OBJETIVO

Determinar la causa real de accidentes, los
factores v errores humanos v las condiciones

inseguras que intervinieron.

o

- Determinar el alcance v calidad del plan de
segquridad v la correccidon del mismo.

L.l

ELEMENTOS DE LA ESTRATEGIA

INVESTIGACION DE ACCIDENTES

1.1.1.
1.1.2.
1.1.3.
REGISTRO
1.2.1.

1l.z2.2.

1.2.3.

ANALLISIS

1.3.1.

1.3.2.
1.3.3.

1.3.4.

Objetiveo de la investigacion
Criterios de la investigacion

Factores causales

Finalidad

Procedimiento de seleccion de factores
causales

Codificacidn v tabulacidn de factores -
causales

ESTADISTICO

Criterios para realizar estudios

estadisticos
Medicion de resultados
Cdlculo de indices estadisticos

Andlisis de los accidentes
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1.1. INVESTIGACION DE ACCIDENTES
1.1.1. Objetivos de la investigacidn de accidentes

l.a operacion de un programa de saquridad viene ayudado por
la disponibilidad de datos en relacion con las lesiones, los
cuales servirdn para ayvudar a cdeterminar los factores que mas
se encuentren en necesidad de ser corraegidos. Estos datos

pueden ser utilizado para:

Llevar a cabo comparaciones del progreso en la aplicacisn
el programas;
Para los andlisis de los m&Lodos de resoiucion de los
problemas
o para el arreglo de las compensaciones a los tirrapajadores.
- para la determinacion de las reclamaciones por seguros en

¥ )
contra del patrono.

L.as investigaciones detalladas tienen como proposito
discutir v analizar las condiciones vy acciones inseguras,
también la introduccidn de métodes y sistemas para majorai-la,
de manera de lograt  una considerable reduccidén de los

accidentes.
Esta puede realizarss mediante:

- Una investigacién detallada de cada accidente para
descubrir los Ffactores causales.

- El andlisis de los factores encontrados

- La recomendacidon para-una accion correctiva basada en la

investigacién v el andlisis.

1.1.2. Criterios de la investigacioén de accidentes
Teniendo en cuenta que el objetivo de la investigacion

sobre lesiones consiste en lograr la mayor cantidad posible de
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informacion pertinente acerca de sus causas, es hecesario que

ey

el investigador trate de ser tan escrupuloso como resulte
posible. A continuacién se mencionan algunos criterios.

importantes:

1.~. Es conveniente comenzar lo mas atras qﬁé se pyeda en la
historia del acontecimiento, tanto como resuite practico
hacerlo. Es comin, por ejemblo, investigar que estaba
haciendo el trabgjador en el momento-en que se produjo la
lesién, pero en ocasiones es de ayuda el conocer cudles

eran sus actividades inmediatamente antes.

2.~ Es prudente obtener tantos datos pertinentes como sea
posible, de la mavor cantidad de testigos que pueda ser

encontrada.

Z.- El investigador debe examinar el ambiente fisico asociado
con la lesidn, en forma tan cuidadosa como la experiencia
v la situacidén lo permita. '

. e e B

- r

4.~ Los factores responsables de la lesién serdn habitualmente

*

descubiertos con mids facilidad cuando sé usa para obtener
la informacién una lista en que se contengan todos los

factores causales mis habituales. (Yer figura 15 )

Para la investigacidn de los accidentes, deben

considerarse los siquientes factores:

al Aplicarse el sentide comian y tener un criterio claro sobre

los accidentes

I} Los miembros 'de la Unidad deben conocer el equipo y los

r

procesos de trabajo.
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N.

c) Conocimiento de condiciones o situaciones que son
propensas a producir accidentes, en personas y eguipos.

d) Las personas que realizan la investigacion debe ser
completamente ajena a la situacion del accidente.

a) Todo indicio de accidente debe investigarse a profundidad

3 Investigue riesgos y achtos Inseguros

) Ninguna investigacidn puede considerarse completa a menos
de que la accidn correctiva de buenus resultados.

f) Es recomendable que la investigacién la realicen dos o
tres personas.

i) Toda investigacidn debe ser inmediata

3 Todo accidente debe ser investigado, va que sus conse-—
cuencias son imprevisibles.

<) Toda investigacidn debe hacerse a conciencia y de manera

continua.
1.1.3 Factores causales

23] investigaﬁ las causas de una lesion, se consideran,
seis clasificaciones, las cuales siguen una norma estandar,
empleada basicamente para codificar v realizar investigaciones,
estadisticas de las causas que ariginan los accidentes. ELlL
buscar la informacién en cada clasificacioén, paso por paso,
lograra un  comienzo objetivo vy bien Fundado de la

investigacién.
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. Instrumento

La parte del instrumento

El tipo del accidente . ' -

. Las condicicnes de inseguridad mecanicas o fisicas

n & @& N -

La accidn poco segura

o

El factor personal poco sagufo.

A continuacidn se explica los términos de las seis

clasificacionas anteriores:

1. El instrumento. Es 1la sustancia, objeto, radiacidén o
persona mas estrechamente asociada con el acontecimiento que se
ha traducido en una lesidn. Una relacién que indica 1la

agrupacion de los distintos instrumentos, es la siguientse:

- Animales: insectos, serpientes, salvajes, domésticos,
ete.

- Calderas y recipientes a preéién: calaéras a vapotr,
condensador, tuberia a presién, supercalentador, etc.

- Productos qguimicos: explosivos, vapores, humos,
corrosivos, venenos. ' ' )

- Transportadores: bandas, cadenas y otros tipos.

- Polvos: de asbesto, silice, carbén, plomo,
explosivos. '

- Aparatos electricos: motor, generador, redstato,
interruptor. . - ' -

- Elevadores: de personas o carga, eléctrico, de vapor,
hidraulico, aqtuado a mano, etc.

- Herramientas de mano: hacha, cuchilla, cincel,
martillo, desarmador,.lima“

- Sustancias altamente inflamables y calientes: laca,
vapor, otras. )

- Aparatos para 1évantar‘ cargas: grdas; torre de

perforacidn, draga.
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/"A_"

—=" " Maquinas: torno, punchadora, prensa, sierra de banda,
prénsa‘para perforar.

= Equipo para transmision mecanica de energia: flecha,
cojinete, poleas, engranajes.

- Generador de energia y bombas: maquina, compresor,
ventilador, soplador.

- Sustancias que producen ' radiacién: Radium,
ultravioleta{ FaAYos X.

e superficies de trabajo: piso, rampa, pasillo,
escaleras, andamio.

- Misceldneos: aberturas en el piso, ventanas, obros.

2. La parte del instrumento. Es acuella porcidén de&l

instrumento que esta mds intimamente asociado con la lesidn,

frecuentemente esta asociada con los lugares de mayor riesgo en
b

las maquinas. A continuacidn se presenta algunos ejemplo:

Mecanismos de transmisién de movimiantoé:
- - Ejes
- Cortreas
- Poleas
- Engranajes
- acoplamientos flexibles
- Acoplamiento por friccidn
Puntos de operacién, donde la mdquina realiza la opearacion

proplamente.

3. El tipo de accidente. Esto es, una clasificacidn de los
casos de lesién de acuerdo con la fuente de la misma. Se
refiere a la forma en qua se establecidé contacto entre la
persona lesionada y un determinado objeto o sustancia, por la
exposicién o movimiento de la persona lesionada que se tradujo
en lesidén. A continuacidn damos un grupo de tipos reconocidos

de accidentes.
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Cogido entre, o medio. Este tipo es el que se produce
cuando la lesidn es causada por el aplastaﬁiento, golpe,
a presion sobre la persona lesionada entre un objeto en
movimiento v otro estacionario, o entre dos objetos en

movimiento.

Golpeado por. Esta expresidn se refiere al tipo de lesidn
que se produjo por impacto o goipe, pero en los casos en
gque el movimiento estaba fundamentalmente a cargo del
objeto v no de la persona lesionada.

Golpeado contra. Este tipo es al que produce la lesidn
cuande el movimiento de la persona lesionada, v no el del

objeto, sustancia u otra persona, produjo la lesidn.

Caida de la persona (al mismoe nivel). Este tipo de

accidentes incluve los casos en que la persoha cae sobre
la superficie que le esta apoyapdo (pisos, plataforma,
tierra, etc), resultando lesionado poﬁ el contacto con
dicha superficie de apovo o con objetos localizados
aproximadamente al mismo nivel.

Caida de la persona (a diferente nivel). Este tipo se
refiere a las ocasiones en que una persona cas desde un
nivel a otro nivel inferior, reciblendo la lesidén por
contacto con un objelko o sustancia que se encuentre en 1

segundo de los dos niveles.

Rozadura, punzada o rasgufio. Este tipo se refiere a las

lesiones que no sean fundamentalmente resultado de un
impacto o golpe ﬁero gque produzcan dafio a los tejidos como
resultado de una prolongadé o Tuerte presidén contra
sustancias éspergs, puntiagudas o duras, tal como sucede

al arrodillarse o pisar sobre objetos penetrantes, cuando
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materias extrafas entran en los ojos o cuando esquirlas

cortan la piel.

g.— Sobreesfusrzos. Se refiere a las tensiones, rupturas, etc.
que son consecuencias de un esfuerzo repentinoe 0 mayor gue’
el promedio para levantar o aguantar objetos pesados o

para defenderse contra resbalones o pérdida de equilibrio.

h.~ Contacto con corriente eléctrica. Este lipo de caso en que
la lesidn resulta exclusivamente por contacto accidental
con conductores eléctrico vivos, lo que se traduce en

choques y quemaduras.

i.~ Contacto con temparaturas extremas. Se refiere a los
casos eﬁ-que no hay golpe contra un objeto por parte de la
persona lesionada pero en los que la lesidn viene causada
enteramente por contacto con sélidos, liquidos o gases
calientes, o frios, lo que se ftraduce en quemadura o
helada .
j.~ Contacto con fuentes de racdiacion, sustancias ciausticas,
toxicos o nocivos. Esta categoria abarca los casos en que
ta lesién es producida por la inhalacioén, ingestion o
absorcidn (a través de la piel) de sustancias
incompaﬁibles con los procesos corporales. El ahogo por
inmersién, la asfixia y las infecciones, asl como la
exposicion a logs rayos del sol y otras fuentes de

radiacién, quedan también incluidos en esta categoria.

4. Las condiciones de inseguridad mecdnicas o tisicas. lLas
condiciones figicas poco seguras son aguellos factores que se
presentan debido a defectos en la situacidn, errores en el
disefio, planegacion defectuosa, u omisidn de los requerimientos

esenciales de seguridad para mantener un ambiente fisico

A e '..a&’ T .
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relativamente libre de riesgos. Las siguientes son siete

categorias en las que cabe agrupar las condiciones fisicas poco

BEQUrASs.

a.- Proteccidn mecdnica inadecuada

b.~ Situacidn defectuovsa de escaleras, pisos.

¢.~ Procesos, operacion, o disposicidn riesgosa (por sjemplo:

amontonamiento inseguro de materiales en pasillos vy

puestos de trabajo).

do= Iluminacion inadecuada o incorrecta.
e.~ Ventilacién inadecuada o incorrecta.
f.~ Vestidos o accesorios poco seguros (vestido muy sueltos,

ausencia de guantes, delantales, zapatos, respiradoras),
0o mal estado de los mismos.
Y. Accidn poco seguras. Las acclones personales poco seguras
son aquellos, tipos de conducta que producen lesiones. Todo lo
que no preocupa en este caso es la relacidn de’ los actos

inseguros realizados por la persona.

Los siguientes son ocho clasificaciones de actos

personales que pueden resultar en la produccidn de lesiones:

a.~ Trabajo con poca seguridad (por ejemplo: dispositivos para
levantar cargas inadecuadas, mezcla incorrecta de

materiales, reparacion de maquinas en movimiento, etc.)

b.~ Realizar operaciones para las cuales no ha sido concebido

permiso por €l supervisor.

1

c.=- Quitar los dispositivos de seguridad

.- ‘Operar a velccidades poco seguras.



f.- Uso de equipo poco seduro o inadecuado (por ejemplo:
utilizar las manos en lugar de una brocha para quitar

esquirlas de una maquinawherramienta).

g.~ Usar el equipo en forma poco segura.
h.— Jugar, hacer burlas, insultar durante el trabajo.
i~ MNo usar adecuadamente el vestido y los dispositivos

protectores personales.

& 1 factor personal inseguro. Es el constituido por
caracteristicas corporales o mentales, cuando estas son
responsables por la realizaciodn del acto inseguro. Los factores

‘personales inséguros acerca de los cuales se deben investigar

30N

a.~ Actitud insegura |

b.~ Falta de conocimiento o habilidad

d.- Defectos corporales (vista defectuosa, mala audician,

etc.)

@.~ Estade mental (nerviosismo, fatiga, etc.)

Para ayudar a aislar y definir los factores que causan la
lesién es conveniente tener los tipos de accidente relacionados
en la forma que va a ser utilizada para la investigacidn del
accidente. El investigador esta asi capacitado para realizar
una  amplia iﬁvestigacién,-wlo llevard a cabo realizando
metddicamente cada uno de los puntos de la lista, al objeto de

determinar cudl de ellos es el aplicable al caso.

En la figura No. 15, se presenta un formato para elaborar
el informe de accidentes, el cual puede ser realizado por el

mupervisor, el especialista de seguridad, un miembro del comité
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INFORME DEL ACCIDENTE

del inf
Fecha del informe PLANTA NO.

Nombre del trabajador accidentado . Tarjeta Hum
Fecha del accidente

Breve descripoifh-de! aceidente

Indlquese mas abajo mediante un "X” si en su opinidn el accidente fue causade por
Causas fisicas

Protecci®n inadecuada?

Sustancia o equipo defectuoso?

Distribuoidn peligrosa ?

Iumlnasicn Inadecuada ?

Ventilacidn inadecuada ?

Vestidos o accesorios inadecuados?

Hinguna causa mecanica ?

No relacionada antes? (Desorfbase en este caso brevemente)

En ocasiones la persona Iesnonada no egta asoulada directamente con Ias causas del accldente
Usando una "X" para representar al trabadador lesionado y yna ® %ara representar cualguier
otra persona envuelta en el accidente, indique si en su opinidn este fue causado por:

Acciones no seguras

Operando sin autoridad? — Cargado, colonacldn. mezcla
ete., inseguros?
Fragaso en asegurar ¢ avisar? )
) ) . fdopto una posicidn insegura
Trabajando a velocidad excasiva?
— Se traba,go en equipo en mo-
Se pusieron fuera de operacidp vimiento?
los dispositivos de sequridad?
Fue,%u;lado. insul tado, dis~

Se utlljzaron equlpos poco se?u- trai

ros, o |as manos, en lugar de

equipo adecuade? — — Ho ut{lizé EQUI?O para pro-
teccion personal?

Ho se |levaron a gabo actos insequros?
No [ndicado mas arriba ? (DesecrThase en tal case brevemente ) -

Causas personales
Defecto fisice o mental ¢

. Ealta de conocimiento o de
abilidads

fctitud equivocada

No relacionada mas arriba? {descrfbase brevemente)

Hedidas que he tomado para evitar un acoidente semejante al que antes se menciona,

Hombre investigador: Firma
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de seguridad o por los tres a la vez. Los datos solicitados

tieneg

anter

1.2.

come marce de referencia, los factores causales

iormente sefalados.

REGISTRO DE DATOS SOBRE ACCIDENTES

1.2.1. Finalidad del registro.

El registro es un patirdén donde se anota todos los reportes

de accidentes ocurridos en una empresa, su finalidad es:

1.

)

7.

Crear interés por la seguridad entre los responsables de
ésta, al proporcionar informes sobre la experiencia de

accidentes ocurridos.

Determinar las principales causas de accidentes de modo
que se pueda concentrar los esfuerzos en el lugar donde

los efectos reductores sean eficaces.

Proporcionar informacidn necesaria sobre los actos

inseguros v condicicnes inseguras mas frecuentes.
Evaluar la efectividad del programa de seguridad.
[

Permitir el cdlculo de los indices de frecuencia vy

gravedad.

Servir de base para la compilacidon de la estadistica

general de accidentes de la empresa.

Permitir el calculo de costos por accidentes vy

enfermedades profesionales.

[P S T
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. ' para elaborar los registros es necesario:

R Obtener el reporkte de toda lesion, incluidas las mas
ii leves.
gﬁu Clasificar y registrar toda lesidén de acuerdo con las
L? normas y codigos en uso. )
fﬂ3. Preparar resimenes que muestreni los indices de lesiones,
ij ’ circunstancias v .causas de los accidentes.
;%4. Analizar las causas y circunstancias de los accidentes.
%5. Hacer un informehanual v enviarlo a las organizaciones

encargadas de la prevencién de asccidentes {gubernamentales

y privadas en caso de empresas asociadas).

R s

-

1.2.2. Procedimiento de seleccidn de factores causales

[

A continuacidn se describe una serie de pasos v
dconsideraciones, con el propdésito de facilitar el.registro v

3 . . . . . .
;;tabula01on de datos en relacidén con los factores causales de
! los accidentes.

3
!

s T e ey

L3

1. Se gseleccionan @l objeto insegurce, sustancia o exposicidn

que caugso la lesidn.

L

2. En ausencia de agente, se selecciona a modo de agente el

S

. objeto, sustancia o exposicion que estuvo mds intimaménte

' asociado a la lesiodn.

115. ' Se selecciona una persona como agente sélo sino existe
otro. i

T Mo se designa como agente un objeto que no formd parte de

t otra manara estructural vy fisica, en el momento de la

: lesion; como cuando se rompe un recipiente, la sustancia

que contiene produce la lesidn. .
5. Los procedimientos para la seleccion y registro del agente

son los;mismos (1,2) para las partes del agente.

(o
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Condiciones inseguras (Causas mecanicas)

1. Se selecciona la condicidn insegurd o parte del agente
responsable de la lesion v que se pudo protegenr.
2. Se determina la condicidn insegura sin tener en cuenta el

acto inseguro.
El acto inseguro

1. Seleccion de un procedimiento de seguridad que al ser
transgredido ocasiond el accidente.

& En caso de mas de un acto insequro, se selecciona el
asociado al tipo de accidente elegido.

. Se determina el acto inseguro, exista o no condicidn

insegura.

1.2.3. Codificacion y tabulacion de fTactores causales
El formato "Plan para tabular los datos sobre accidente:s
" (Fig. 16 ) ha sido elaborado en su especifico: circunstancias

causales, en base al codigo de accidentes de Heinrich.

Coédigo de accidentes de Heinrich
1. figente y parte del agente
00 Maguinas
0L Bombas
02 Elevadores ' i
Q3 Aparato de levantar carga -
04 Transportadores
05 Calderas
06 Vehiculo

07 Animales

08 Aparato mecanico de transmisidn
09 aparato eléctrico

10 Herramienta de mano
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1z
13
14
15
16
17
18
19

Sustancias quimicas
sustancias inflamables’
Polvos

Radiaciones
Superficies de’trabajo
Materiales de apoyo
Accesorios

Obras de construccién incompletas

Agentes no clasificados

Condicidén insegura

00

oL
02

03
04
05
06
X

Agente con proteccidn inadecuada
Defecto de agentes '
Procedimiento pelidroso
Iluminacion impropia

ventilacién imprcﬁia

Ropa insegura

Condicidn fisica mecdnica insegura

sin clasificar

Tipos de accidentes

00
oL
02
03

05

06
07
o8

0P

Golpear contra’

. Golpeado por

Cogido por caida entre

Caida al mismo nivel

Resbaldon

Nuemaduras, congeladuras
Inhalacion, asfixia
Eléctricos

nccidentes no clasificado”

Actos inseguros

00
01
02
03
04

Operar sin autorizacion

Operar a velocidades inseguras

Inutilizar el dispositivo de seguridad

Uso de equipo inseguro

Carga de mezclas inseguras

201



202

,
~
I

o

05 Postura o posicidn insegura .

0é Trabajoe en movimiento o con equipo peligroso
07 Distraccion ,

ng No uzar dispositivo de proteccidn

09 Actos inseguros no clasificados

OX 8in clasificacién, datos insuficientes

Factor personal insegura

: Q0 pctitud impropia, ﬁesoﬁediente

0l . Falta de conocimientos o destreza
0z Defectos fisicos o distraccion

03 Factores personales Iinseguros

“OX - 8inclasificacidn, datos insuficientes.

INSTRUCTIVD DEL USO DEL FORMULARIO (Figura 16)
PLAN PARA TABULAR LOS DATOS SOBRE ACCIDENTES

Registrar mediante una "X" el namero de lesiones (columna
del 1 al 13) de acuerdo a las circunstancias causales del
accidente.

anotar en la la. columna (Total de esta hoja)“el total de
lesiones de esta hoja {(gque corresponde al ndnero mayor
sefialado).

!

anotar ep la 2a. columna (hojas anteriores de este aiio) la

sumatoria del total registrado en la la. columna de hojas

anteriores de este aio.

anotar la sumatoria de totales de la columna 1 v 2 de esta

hoja. La cual define el nimero de lesiones v lass

circunstancias causales hasta la fecha.
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PLAN PARA TABULAR LOS DATOS SOBRE ACCIDENTES

— =% { TOTAL DE ESTA HOJA

2 HOJAS AMTERIORES DE ESTE ANO
I }———-} "3 TOTALES IHCLUYENDO ESTA HOJA

HUMERD DE LA LESION (COLOLAR X EN LA
1 213 LINEA ADECUADA EN CADA LISTA EH LA

CIRCINSTAMCIAS CAUSALES .- COLUMHA CORRESPOMDIENTE A CADA CIFRA)

112 (341516 |7 18[9 j18[11[12]13

LISTA 1. OCUPACION DE LA PERSOMA LESIONADA

wn |l ]| —

LISTA II. INSTRUMENTOS DE LA LESION

g1, RAQUINAS

A2, BOHBAS

83, ELEVADDRES

04. NPARATD DE IZAR

83. TRANSPORTADORES

86. CALDERAS

A7. YEHICUL®

B8. ANINALES

B9, APARATD MECANICO DE TRANSHISION

19. HERRAHIENTAS DE HAND

11, SUSTANCIAS QUIKCAS

12, SUSTANCIAS INFLAMABLES

13. POLYOS

14. RADIACIDNES

15, SUPERFIZIES DE TRABAJO

16. MATERIALES DE APOYD

i7. ACLESORINS

18, OBRAS DE COMSTRUCCION INCOMPLETAS

19. ABERTES NO CLASIFICADOS

LISTA 1I1. CAUSAS MECANICAS DEL ACCIDENTE

81, AGENTE CON PROTECCION INHADECUADA

§2. DEFECTO DE AGENTES

93. PROCEDIMIENTOS PELIGROSO

84. ILUMINACION INPROPIA

A5, VENTILACION INPROPIA

86, ROPH ITHSEGURA

87. CONDICION FISICA HECANICA IMSEGURA

88: SIN CLASIFICAR
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(PLAN PARA TABULAR LOS DATOS SOBRE ACCIDENTES COHTINUACION...)

% 1 TOTAL DE E5TA HOJA

p 2 HOFAS ANTERIORES DE ESTE ANO
I I———)- 3 TOTALE INCLUYEHDO ESTA HOJA

CIRCUNSTANCIAS CRUSALES

NUHERO DE LA LESION (COLOCARK X EN LA
LINEA ADECUADA EN CALDA LISTA EH LA

2 |3 |COLUHNA LORRESPONDIENTE A& CADA CIFRA)

1 (2|3 [4]5]6 (7 |819 |18{11112|13

LISTA TV, TEPOS DE ACCIDENTES

i,

S50LPE&R CONTRA

az.

GOLPEADD POR

03.

COGIDG POR CAIDA ENTRE

84,

CATDA AL MISHD HIVEL

B3.

CATDA # DIFERENTE NIYEL

@6,

RESEALON

a7.

QUEHADURAS, COHGELADURAS

0g.

THHALACION, #4F1X1A

a9,

ELECTRICOS

LISTA V. ACTGS INSEGUROS

at.

OPERAR SIN AUTORIZACION

92,

OPERAR A YELOCIDADES INSEGURAS

B3,

INUTILIZAR EL DISPOSITI¥0 DE SEGURIDAD

a4,

U8 DE EGUIPO IMSEGURD

B3,

CARGA DE HEZCLAS INSEGURAS

96.

POSTURA O POSICION INSEGURA

87,

TRABAJO EN MOV, O CON EQUIPO PELIGROSO

08,

DISTRACCTON

a9.

ND US4R DISPOSITIVOS DE PROTECCION

14,

ACTOS INSEGUROS N CLASIFICADAS

1.

SIN CLASIFICACION, DATODS INSUFICIENTES

LISTA UE. CAUSAS PERSONALES DEL ACCIDENTE

@1, DEFECTO FISICO U HEMTAL

A |82, FALTA DE CONOCIHIERTD

83. ACTITUD ERROHEA

84. DEFECTD FISICC O HENTAL

0TRA
PERSGHA 85. FALTA DE CONOCIMIENTD

86, ACTITUD ERRONEA

a7,

HINGUMA CAUSA PERSOHAL

88,

DATOS INSUFICIENTES PARA CLASTFICAR
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1.3. ANALISIS ESTADISTICO

l.a prevencién de accidentes carece, en la actualidad, de
estadisticas de accidentes con valor directo. Esto se debe a la
ausencia de datos correctos disponibles e indicaciones sobre

las verdaderas causas de los accidentes.

La estadistica, como ciencia, tiene por objeto el estudio’
numérico de los slucesos que se quieren ponderar. Mediante esta
técnica se almacenan datos representativos de los accidentes,

referente a: -

1.~ Porcentaje seglin causas

2.~ Porcentaje seqgun localizacion de la lesiones

%.- Indice de frecuencia de accidentes’

4.~ Indice seglin gravedad de accldentes

5.~ Cantidad de accidentes al aio o
6.~ Jornadas perdidas (en millones en colcones) o Co-
7.~ Accidentes por edad .

8.~ fAccidentes segun actividad profesional -
9.~ Accidentes segun horas de trabajo

10.~ Tipos de accidentes

11.~ Maguinas v elementos de maquinas causantes

12.—~ Causas psicoldogicas vy comportamientos qué ocasionan
accidentes, etc. .

13.~ fcecidentes seqin antigliedad en el empleo

ld.~ Accidentes segin dias de la semana.

Toda la estadistica requiere datos, obtenid6$ mediante la
investigacion, la cual permiteudetérminar la causa real del
accidente, los factores y errores humanos &ue iniervinieron W
las condicionss fnsegurasn Ademds, facilita determinar el
alcance vy calidad del plan de seguridad y la correccidn del

mismo.
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1.3.1_ Criterios para realizar estudios estadisticos

1. Criterio de gravedad.
Obedece a dos conceptos:
a) Social: gravedad de los accidentes
b) Econdmico: Desembolso por parte de la empresa vy

aumento de costos por tiempo perdido.

2. Criterio de localizacién de la lesidn.

Existen Cuadros de valores (Ver Anexo 9) o coeficientes de
tismpo asignados a las distintas lesiones producidas en
diferentes partes del cuerpo. Esta clasificacién, aparte de
permitir el cadlculo de indices mediante andlisis de los

accidentes, define la prioridad en las medidas preventivas.

3. Criterio de situacién.
Es una tercera clasificacidédn para determinar:
a) Tipos de operacidn con mayor riesgo '
b) Lugares quse redquieren mayor control y medidas de
seguridad.
c) Momentos de mayor riesgo y el porqué

d) Errores de organizacion y control.
1.2.2. Medicidén de Resultados

La medicién de lo logrado esta evidentemente relacionada
con los efectos, en sl mejor de los casos expresa la calidad y
cantidad de los resultados que se derivan de una actividad
descrita. Al hacerlo asi, estos pueden ser utilizados para
motivar el logro de objetivos, y llevar al méaximo la

efectividad de los programas.

El sistema de medicidn debe identificar los factores mas

31gn1flcat1vos en orden a la raallzac1én u obtencidén de los
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resultados deseados, v debe medir dichos resultados en forma
exacta, caso contrario la medicién suministrara una informacidon

Falsa, y podra ser descontinuada.

L.a preocupacion se centra en los efectos que se logran con
@l programa; es decir la realizacidn de los intentos que el
programa estd orientado a servir (por ejemplo reduccion de

muertes v lesiones graves, ahorro en dinero y otros).

La enumeracion de accidentes permiite comparar los efectos
respecto a una misma unidad, la unidad de compatacion es la
hora trabajada (M). $i se multiplica el porcentaje del numero
medio de lesiones incapacitantes por milldén de horas de trabajo
se observar una gran frecuencia de accidentgs; ademas, s
multiplica el nomero de dias perdidos como resultado de los
accidentes, por milldén de horas trabajadas, se obtienen datos
referentes a la gravedad de las lesiones. De aqui surgen dos
coeficientes: el coeficiente de Frecuencias v el coeficiente da

” - .
gravedad.

Mara deberminar estos coeficientes s6lo se considera los
accidentes causantes de incapacidad, los cuales son llamados

también de tiempe perdido, comprenden cuatro tipos:

1. Accidentes mortales

. Incapacidad total permanente
3. Incapacidad parcial permanante
a . Incapacidad total temporal

Los cuatro tipos anteriores se consideran accidentes vy
ameritan ausencia en el trabajo (para su definicidn, referirse

al Capitulo V¥, seccidn 5.2.2 clasificacidn de los accidentes).
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Tiempo cargado o tabulado

L.as pérdidas causadas por lesiones se evallan en términos
de dias de incapacidad o imposibilidad real o potencial, de

producir. Estas pérdidas se conocen como dias cargados.

En la incapacidad total temporal los dias perdidos se
cuantan desde que el trabajador accidentado abandond el trabajo

hasta el dia en que regresd a sus ocupaciones habituales.

Para las incapacidades total o parcial permanentes vy
muarte, los dias perdidos no pueden evaluarse en forma directa,
por lo tanto, para calcular los dias perdidos en estas
condiciones se utiliza el Cuadro de evaluacidn de incapacidad,
Art. 329, del Cdédigo de Trabajo.

Los requisitos para que una lesidn se considere resultado
e accidente de  trabajo vy para qgue  la enfermedacd de  un
trabajador acaree responzsabilidad al patrono, éstos se

estipulan en los art. 317 v 322 del C. de T., respeciivamente.
1.3.3 Calculo de indices estadisticos

Los dos indices no eaxpresan los mismos aspectos de
seguridad, los valores v de su correlacion, como mas adelante
ae demuestra, varian en un mismo secktor v Jde acuerdo con el
tienmpo, por @jeamplo: en un periodo de trabajo, gracias a.un
plan de seguridad, disminuve el ndnero de accidentes, pero

aumantan el coeficiente de gravedad.

Indices de frecuencia de los accidentes (IF)
Para encontrar el indice de frecuencia de los accidentes
Jde o un establecimiento industrial aplicamos la siguientes

Formula:z



209

_ A x 1x10% H-H
1= H-HE

Donde:
A= Cantidad de accidentes causantes de incapacidad
Ix10%H-H= Constante
kMt = Horas-—hombre trabajados en un periodo
Ejemplo 1: Una empresa con 500 trabajadores: 50 semanas de
d4 horas: en un afo ocurren 60 accidentes. Por motivos de
enfermedad, accidentes y otros, los lLrabajadores se ausent&ron

un 5% del total del tiempco trabajado.

Solucion:
500x50x44 = 1,100,000 .
se resta 53 = 55,000

Total H-ht= 1,045,000

60 X 1,000,000 - a
TF= -
1,045,000
IF= 57.41
IF= 57 accidentes por millén de  heoras-—-hombre

trabajados.

Para calcular el indice de frecuencia acumulativo se suma
el numero de lesiones 'y se totaliza el de. horas-hombre

trabajados.
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" Cuadro No. T2
MESES Ho. HORQS -HOMBRE Frosoenata Froshono i
ACCIDENTES (H-Ht) CIF; Acunulade
Enero 4 36,080 i1t,8 TIRE
Febraro 2 38,600 52.5 81.9
Marzo 1 35,008 28.5 €4.8
Abril 6 42,900 143.8 85.9
Hayo 4 4,009 , 98,0 89.8
Junio 3 49,000 75.8 86.8
Julio 8 58,608 160.8 99,9
Agosto ] 32,898 - §9.0 .
Septlembre 3 34,000 88.5 89.9.
Octubre 2 43,680 - 25.0 189.0
Noviembre 8 48,000 290.8 117.9
Diciembre 7 43,899 163.0 121.0

Fuente: Datos hipateticos

INDICES DE FRECUENCIA
DE ACCIDENTES

200
180-
160
1401

g 1204
% 100-
80 -
60
AD -

SNON N N N N N N N

,/’ / L S S S L L L L

2 Enar“Feb—'Nur”Abr—*Mumeun-” -Jut '-—-Agv Sepi Oct—Nov-—Dic - -
Mases

GRAFICA No. 3. '~
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Ejemplo 2. &Cudl es el indice de frecusncia acumulativo hasta
el mes de marzo, de acuerdo a los datos del Cuadro No. 117

Solucidn:

(4+2+1) 1,000,000

IFA =
36, 000+38, 0004351 000 '

i

64 .2
rs e

3

Indice de gravedad de los accidentes (IG)

El indice de frecuencia considera incapacitantes todas las
lesiones. sean graves o leves:; es decir, para su cdlculo valen
igual una muerte y una incapacidad temporal de dos dias. Esto
no basta para dar una idea completa sobre los efectos de los

accidentes en la empresa.

Como complemento gxiste 1a-tasa o coeficiente de gfavedad,
que consiste en la medicién de la gravedad en términos de
cantidad de dias perdidos por accidentes -éhusgnﬁes de
incapacidad, muitiplicada paor millén de .horas~h9mbre
trabajadas.

Para calcular este coeficiente existe una escala de
coeficientes de tiempo, publicada por la aAmerican Standard
Association, adaptada a casi todos los paises 'y que asigna
distintos periodos, cuyo limite maximoe son 6,000 dias perdidos
(Art. 329, Cédigo de trabajo).

l.a formula para calcular el 1IG es:

Dp x 1,000,000 H-H

Ic =
: H-Ht
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Dénde:
Dp: Dias reales perdidos + cantidad de dias debidos
a incapacidades totales, temporales o parciales

permanentes.

Fjemplo 3. Una planta trabajo 800,000 horas-hombre durante
& meses y en este tiempo reportd las siguientes lesiones:
15 casos de primeros auxilios sin tiempo perdido
3 Incapacidad permanente con 3,150 dias cargados
22 incapacidades totales temporales con 150 dias
perdidos

Calcular el indice de gravedad:

3,300 x 1,000,000

TG=
800,000
IG= 4,125
Fsto implica que se perdieron 3,300 dias por millén de

horas—hombre v, si se consideran 2,000 horas de trabajo por
afo, equivale a 6.6 dias perdidos por trabajador; esto revela
importancia de los indices para efectuar la evaluacidn directa

de un programa de seguridad.

Fjemplo 4. Una empresa trabajo 365,000 horas-hombre
durante un afo, en el cual se registraron 5 lesiones

incapacitantes, con un total de 175 dias perdidos

5 X 1,000,000
Y= e e RO T £ ¢
365,000

175 » 1,000,000
IG= = 479
265,000
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H

Promedio de dias perdido por lesidn = 175/5

i
o
1914

promedio de dias perdido por lesiodn

1

La importancia del promedio de dias perdidos por lesién
incapacitantes, se debe a gue -muestra la gravedad media de las
lesiones ocurridas, revela-situacioneé poco evidentes en .una
revision superflclal de los 1ndlcas de. frecuencia vy gravedad:
eés decir, permite realizar una’ evaluac1on completa sobte la

gravedad de las lesiones.
1.3.4. AnAalisis de los accidentes

El andlisis de las circunstanciag que propiciaron o
motivaron un accidente puede ser realizado bien por el
supervisor, el especialista de seguridad, un comité de
seguridad o por los tres a la vez. -

L ' . v

£l supervisor deberd presentdr un iﬁTorme preliminar,
debido que.géneralmente e¢ta mas cercanosen tiempo vy espacxo al
lugar del accidente y por lo tanto e&ta mas capa01tado para
conocer los detalles v efectuar un anallsls de 10 ocurrldo Es
esencial que se rednan datos en relacion con todas las lesiones
producidas, incluso aun cuando estos no sean tan detallados
como se desearian, es de considerar, que la ungca' fuente

practica para controlar dichos informes es el supervisor.

El especialista o el comite <de seguridad tiene la
importante funcién de reunir todos los datos en relacidn con
las lesiones, investigar los informes del supervisor y los
datos que contienen pasarlos a un Cuadro. Ademds, deberdan
investigar directamente los informes de lesiones que presenten
una naturaleza poco frecuente, o los que presenten uha

repeticioén frecuente o una alta gravedad.
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Otra manera de analizar datos estadisticos es mediante
graficas, las cuales tienen muchas aplicaciones, una de ellas
es la que se presenta en la grdafica No. 35, que tiene como

fuente de informacioén el Cuadro Mo. 12.

En las Tiguras .15 y 16 se presentaron formatos de como
daberdn alaborarse el -informe de accidentes y de su registro
con_fines de andalisis estadisticos por seccidn, departamento v

de l& compafiia en genaral . :

Para el andlisis de costos y para el doble propdsitos de
localizar las condiciones o las prdcticas que producen
accidentes con objeto de prevenir los dafios a la propiedad vy
otras pérdidas, puede resultar muy importante informar v
analizar los casos en qua no se produce lesiones, asi como
aguellos en que casi se producen. Las ccasiones en que no sea
producen lesiongs con pérdida de tiempo, pero si z=e originan
dafiocs en la propiedad, se denominan cominmente "accidentes sin

lesion”, "accidentes con dafios a la propiedad”.

Bl momento para hacer la investigacién dependerd de la
clagse de accidentes. En general el mejor momento vy mas
obortuno, es siempre tan pronto como sea posible; cuanto menos
tiempo pase entre el accidente y la investigacion, mas precisa

serda la informacién que se obtendra.



215

OBJETIVO:

2_ ESTRATEGIA: LA INSPECCION COMO MEDIO DE PREVENCION DE

RIESGOS OCUPACIONALES

La prevencién de riesgos profesionales a través
de inspecciones de seguridad industrial junto
con el sstudio de las causas de accidentes
detectadas.

La localizacién e identificacion de los riesgos
profesionales como fundamento a la elaboracion
de propuestas de eliminacidn de los mismos.

ELEMENTOS DE LA ESTRATEGIA

Introduccién

Tipos de Inspeccidn

Guia de inspecciones

Contenido del informe de inspecciones
2.4.1 Valoracion del riesgo

2.4.2 Estudio de soluciones

2.4.3 Elaboracion de récomendacionas

Formatos de inspeccioan
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LA INSPECCION COMO MEDIO DE PREVENCION DE RIESGOS OCUPACIONALES

El objeto principal de las inspecciones en un centro de
trabajo, es el de detectar tanto las condiciones como acciones
inseguras., En toda inspeccién se puaden datectar con gran
facilidad los riesgos inmediatos, mas el trabajo debe tendsr
tambien a los riesgos ocultos, que son mucho mas dificil de
datectar, ya que estos Ultimos requieren mayor conocimiento

tebrico y préctico.

Los inspectores deberan realizar breves giras de
inspeccidén en los departamentos, por lo menos una por dia, con

el objeto de comprobar que:

a) Las herramientas y maquinarias estén en condiciones de
seguridad para su uso.
b) Todas las protecciones y avisos de peligro se encuentran

en los lugares adecuados.

c) Ningdn lugar de peligro est& sin proteccién, si es posible
instalarla.-
d) lLos pasillos y pasajes eaestan limpios, manteniendo

separaciones adecuadas.

e) El material en proceso esta adecuadamente almacenado en
los lugares de trabajo.

f) Los trabajadores estin cumpliendo todas las reglas

establecidas.

No sera necesario que el inspector de seguridad haga
observaciones detalladas de todas las operaciones del
departamento, pero si por lo menos una vez al dia, durante su
visita, comprueba que uno de los seis puntos antes mencionados
esta siendo cumplido hasta donde el puede observarlo, habra

ocbtenido dos objetivos:
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a) Estard diciendo en formz permanente al personal que estéa
intaresado en mantener la seguridad en el departamento.
b) Estard 6n contacto Yy conocimiento adecuado con las
infracciones habituales de seguridad para mantener un buen
orden a este respecto.
El inspector de seguridad esta en el deber de dar
indicaciones con respecto a una deficiencia, pero ésta debera

ir acompafiada por la solucidn correspondiente.

2.1 Informacién previa a la elaboracién del plan de Inspec—
ciones

2.2 Tipos de inspecciones

Las inspecciones podemos clasificarlas para su mejor

comprensién en:

a) Periddicas
Estas se& realizardn de acuerdo a las condiciones de
trabajo. Muchas de las veces son de rutina, pero deben

ajecutarse por cuestiones de procedimiento.

b) Intermitentes -

Estas inspecciones se realizan con cierta periodicidad,
pero ' son mas generales. Basicamente se centra an
investigaciones a todas las zonas de riesgo y consideran el
anadlisis de indices de frecuencia , gravedad de accidentes vy
enfermedades profesionales.

c) Continua ) T

Esta se efectda en la jornada normal de trabajo y debe sar

parte de las acciones para prevenir 1los riesgos' a los

accidentes.

d) Inspeccidén especial
Esta se da cuando existen anormalidades, cambios, amplia-
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ciones, ete. del proceso productivo. Casi nunca son programadas

con anticipacidn.

e) Inspeccidn de visita dnica total
El propésito primordial de esta inspeccidn, es sentar las
bases para desarrollar un plan general de trabajo en cuanto &

" prevencién se refiere.
Perfil de la planificacién de inspecciones

Plan: los procedimientos a seguir durante la inspecciodn
deberan ser planificadas con anticipacion para poder obtener

los mejores resultados.

Procesos: Se deberd tener conocimiento del proceso de
fabricacidn; caracteristica de maquinaria Yy materiales

wtilizados, productos y sub-productos derivados.

, Revisidén: Se deberd revisar ‘los registros que existan

moblre 1o que ha sucedido en el pasado en el area especifica que

se pretende inspeccionar.

Estudio: Se deberan obtener vy revisar los informes que
hayan sobre los riesgos de las operaciones gue se van a

inspeccionar.

Listado: Se tendra gque preparar previamente una lista de

todos los elementos especificos que se pretende observar.:

Ruta a seguir: se debe seguir una secuencia observando

.cada operacién del proceso productivo, instalaciones, actitud

hacia el trabajo y respeto a normas de seguridad.
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Se propone la siguiente guia de inspeccidn, la cual puede
ser modificada vy/o ampliada a fin de adaptarla a las

condiciones particulares de cada empresa.

2.3 Guia de inspeccidn
1.~ Cajas de control eléctrico

verifique que la caja tenga tapa y mecanismo de seguridad
para cierre. Observe que los dados tengan una capacidad igual
al consumo total de las maquinas y/o equipos que alimenta el

circuito.

Controle que no esté "puentiado”; que las conecciones y
empalmes estén ajustados y convenientemente aislados. Vea si

estid identificados todos los circuitos.

2.- Instalaciones eléctricas

Verifique cada cierto tiempo que las conecciones
eléctricas estén en buenas condiciones, que no estén
descubiertos los alambres, sueltos, mal ajustados y que estén
identificados. Ademas, constatar que la iluminacidén es normal

en todas las aresas.

3.- Protecciones de sub-estaciones eléctricas

Comprobar el estado de las mayas protectoras en sub-
estaciones, puertas con candado respective, altura no menor de
1.5 mts.

4_.— Parte estructural de maquinaria y equipo

Controle que la estructura de la maquinaria o equipo no
presente quebraduras, que estén desniveladas, deformaciones,
partes dobladas, ruidos extrafios de la maquina y deformacidn
que dificultan o disminuyan su estabilidad. Constate que no

tengan filos cortantes, aristas, superficies abruptas y con
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rebabas; también partes sobre salientes que puedan causar

accidentes.

5.- Anclaje

En los casos en que la maquina o equipo, por accion de sus
mecanismos de movimiento v trabajo se pueda desplazar,
verifique que tenga un adecuado anclaje al piso con mecanismo
de sujecidén por tuerca y tornillo y ldmina que impida la

transmisién de vibraciones y ruido.

6.— Sistema eléctrico de maquinaria y equipo

Compruebe de manera frecuente que todo el conjunto
aléckrico esté éislado, entubado v protegiéo. Que los alambres
de extension estén en buenas condiciones.

7.—- Conexidén a tierra
Controle que la coneccidén a tierra se encuentre técni-
camente hecha y no a través del tubo de proteccidn de los

cableé,

8.— Guarda motores-—proteccion eléctrica
Compruebe que el sistema de guardamotor, sea Termomag-
nético vy esté calibrado a 2% amperios por encima del consumo

de maquina o equipo eléctrico.

9 .- Resguardo de proteccidn

Procure que todos los mecanismos de transmieidon de fuerzas
de la miquina o equipos (poleas, engranajes, cremalleras,
cadenas, pifiones, bandas, collarines, garruchas, etc) estén
aisladas del contacto con el operario a través de resguardos,
los cuales deban ser removibles, bien sujetas a la estructura
de la maquina y de 4 mm como madximo de abertura, graduables en
el drea de operacién, resistente y de cubrimiento total o

parcial de acuerdo al drea que amerite mayor proteccidn.
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10.~- Maguinaria
Mreoclpese conocer de la maguinaria, las caracteristicas
técnicas, periodicidad de mantenimiento preventivo v/

correctivo.

11.- Equipo de izar y/o transporte

vVerifique los limites de capacidad de carga, controle
Ffugas de aceite v gasolina, compruebe gque el equipe funciona en
perfectas condiciones antes de cargarlo.

Inspeccione cuerdas, cadenas v cables antes de bajar o
subir carga. Compiruebe que los cerrojos de seguridad estén w
zean utilizados en toda operacidn.

En el equipo de transporte revise el nivel de aceite, agua

cde bateria, gasolina., llantas, frenos y direccidn.

12.- Bancos de trabajo

Mo permita que los bancos de trabajo tengan asitilladuras,
superficies con salientes, puntas o filos cortantes. 31 tiena
ldamina, que esta no esté ni dobladas,. rajadas o con filos. MNo
utilice bancos que tengan patas quebradas © que no ktengan
estabilidad. ‘

l.as cajas de herramientas o gavetas deben eqtah en buenas

condiciones.

13.— Iluminacion
Freferiblemente la iluminacion debe ser natural. si esto
no es posible, la iluminacion artificial ha de ser de lamparas

fluorescents,

14.- Sistemas de ventilacion—extractores
Cuide que la ventilacidn y humedad del aire en el lugar de
trabajo sea adecuada. Que el ambients sea fresco v que el aire

no esté contaminado con materiales toxicos.
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81 hay aparatos de aire acondicionado indagar cada cuanto
tiempo limpian los filtros.

15.- Ruido y vibracién
: Compruebe . que los niveles de ruido no excedan a los
valores, estdndar establecidos de acuerdo al tiempo de

exposicion y por ningdn motivo exceder a los 115% dB (A).

l6.- Equipo de proteccién personal

Preocupese por que el personal tenga el adecuado equipo de
proteccisén ¥y que lo use. La importancia del equipo estard en
funcién de qué miembros necesita de mayor proteccidén. En
general verifique: existencia, ut;lizacién adaecuada, estado vy
calidad correspondencia con el riesgo del equipo de proteccién

personal.

17.- Herramientas
Cuide que los operarios tengan la herramienta adecuada
para cada operacidn, que se use de manera apropiada y que se

tengan sistemas adecuados de mantenimiento de la misma.

18.—- Orden y aseo

Verificar las condiciones de higiene v orden en toda el
drea de trabajo: paredes, pisos, techos, pasillos, ventanas,
etc. Todos estos lugares han de estar limpios v sin obstéaculos.
19.~ La observacidén de actos y practicas inseguras

Yerifique y observe detenidamente la manipulacién en
maquinas en movimiento, abuso de las condiciones de los equipos
de elevacidn, transporte de cargas, mala utilizacidén de equipos
de proteccion personal, realizacidén de trabajos no autoﬁizados,

operacidn
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20.— Otros aspectos a cuidar

a) l.La existencia de recipientes y utensilios para orden
Yy aseo.

b) Botiquines equipados de acuerdo a la labor que se
realiza.

c) Sefializacién de zonas de peligroc mediante colores vy

simbolos apropiados.

21.- Servicios higiénicos y guardarropa
Comprobar el estado de estos lugares, las letrinas estén
en perfectas condiciones de funcionamiento y que hayan aseo

absoluto en estos locales.

22.— Pasillos y salidas de emergencia
Verificar que se encuentren libres, demarcadas con
ilustraciones, flechas y sentido en que se debe salir. Asi como

la existencia de programa de ensayos.

23 .- Recipientes a presion

Verifique estado de conservacion, instalacidn,

comprobacidén de pérdida y fugas de calderas y compresores.

24 .- Escaleras fijas o escalinatas

Observar detenidamente que no tengan roturas, amarres de
alambre, sus peldaiftos completos y con una misma amplitud,
herrajes en buen funcionamiento, pasamanos de acusrdo a
especificaciones y adecuada iluminacidn especialmente en 1la

parte alta v baja de la escalera.

25.- Gabineée fijos para extintoreé

Revisar permanentemente el estado de mangueras, niples de
reduccion y/o empalmes, el hacha, la 1llave spannar, la
boguilla, los soportes para la manguera y sl extintor de polvo

quimico seco multi propdsito, recargas y fecha de nueva carga.
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26.— Extintores portatiles

Verificar: fecha de carga, peso de contenido (en aquellos
que no tienen mandmetros), presién, colocacién e identificacidn

de acuerdo al tipo de fuego.

27.— Extintores rodantes
Verificar: fecha de recarga, peso de contenidos, presidn,
colocacién e identificacidn de acuerdo a la clase de fuego, el

sistema de transporte y el cilindro de gas a presian.

28.— Recarga de extintores
Controle las fechas, tipo de material, calidad de los
componentes de extincidn. Cercidrese de que sean desocupados an

practicas en personal que no lo sabe manejar.

29.—~ Separacionas entre maquinas.
varifique si existe 8l espacio necesario para el

movimiento libre del operador de la magquina.

2.4 Contenido del Informe de Inspecciones

Con los datos e informacidn recolectada posterior a la
inspeccidn, se debera redactar unh informe en el que aparecen la
valoracién de los riesgos detectados, estudio de solucion vy

recomendacionas.
2.4_.1 Valoracion de los riesgos

Para cada agente o elemento con riesgo, se de valorar su
grado de peligrosidad en funcidn de parametros como:
- Caracteristicas técnicas

- Condiclones de seguridad existente como:
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- Protecciones
- Método de trabajo ' . AR
Tiempo de exposicidn
f Probabilidad de actuacidn del riesgo. .
- Forma del accidente probable

- Tipo de lesion probable -

2.4.2 Estudio de soluciones : )
- Las soluciones deberdn ser:

- Operativas

- Claras

- Concretas

- Factible de realizar técnicamente | .

- Econdmicas

Corresponderan exactamente a los riesdos detectados. - "

-~ En caso necesario se acompaifiard croquis, disefios o

esquemas del tipo de solucidn estudiado.

2.4.3. Elaboracion de recomendaciones

Debe especificarse el orden de prioridades que debera
seguir la empresa para la ejecucién.” Con tal objetivo podrdn
ser calificadas como:
- Urgentes
- Importantes

- Deseables

2.5 Formatos de inspeccidn

Se adjunta los formatos de inspeccidn de extintores,
equipo de proteccion personal v de resguardos de maquinaria. El
propésito es recopilar datos sobre €l estados fisico (bueno,
regular, v malo ) de éstos, que sirvan de base al programa de:

seguridad. )
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DIVISION

1.

4.

Cilindro _

.Fecha (ltima de carga

EMPRESA "XXX"

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
INFORME DE INSPECCION DE EXTINTORES

DERPARTAMENTO

DATOS DEL EXTINTOR

HMo. del extintor

Marca

ESTADO FISICO

AP bt R AP AR AN R R PO T et ot

capacidad en libras

_ Clasificacidn

Boquilla

Dispositive de sello

_ facoplamiento a uniones

FECHAS DE CONTROL

Fecha de revision anterior

SECCTIOM ...

Mangueras

S A b gt 4 e e

OBSERVACIOMNES

RECOMENDAC LOMES

—— A s La A AR SR A VAR ATy

Inspector



Epresa “XAX"

INFORKE DEL ESTADD DE RESGUAREOS A MAQUINARIA

Ho.

HAQUINA.

PARTE DE HAQUINA

RESGUARDD

BUEHO

REGULAR

HALD

GBSERVACIONES

FECHA:

AN
RESPOMSABLE DE INSPECCION:

Lzt




228

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
INFORME DEL ESTADO FISICO DEL EQUIPO DE PROTECCION

EMPRESA "XXX"

DIVISION: _____ . DEPARTAMENTO SECCION ___
Equipo de Cantidad ESTADO Observa—-
Unidad Proteccion ciones
Personal R M
FECHA: —— -

HOMBRE DE LA PERSOMA QUE
REALLLZA LA INSPECCION:

CODIGO: B=BUENO ; R=REGULAR ; M=MALO
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3. ESTRATEGIA: EVALUACION Y CONTROL DE RIESGOS HIGIENICOS

ivluih
OBJETIVOS:

- Determinar los indices de fatiga o disconfort térmicos
a que se encuentran sometidos los trabajadoras en el
ambiente laboral.

- Proteger a los empleados contra pérdida permanentes
del oido debido a exposiciones elevadas al ruido.

- Adecuar los niveles de iluminacion a las condiciones vy
necesidades en el ambiente laboral.

ELEMENTOS DE LA ESTRATEGIA
Introduccidn
3. Evaluacion
3.1 Evaluacidén de exposicién al ruido
3.2 Evaluaciton de ambientes calurosos
3.3 Evaluacidn de niveles de iluminacidn
Para cada evaluacion se incluye:
Lo Valores TLV
- Procedimiento de evaluacion
- Recomendaciones
- Ejemplo préactico

3.4 Instrumentos a utilizar
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INTRODUCCION

l.a fase fundamental en la evaluacidn, es aguella gue
permite decidir sobre --la existencia de una situacion
inadmisible o tolerable para la salud laboral. Esta decisidn ha
de basarse en la cuantificacidn del posible riesgo segin . los

criterios higiénicos existentes normalmente aceptados.

El punto de partida para la determinacion de un riesgo
higiénico se realiza por medio de mediciones o ‘toma “de
muestras, las cuales deben ser auténticamente representatividad
de las-condicioneﬁ reales de trabajo v de la exposicidn en cada

puasto.

lLa estrategia: evaluacidn vy control de riesgos higiénicos,

define:

. Criterios de evaluacidan
- instrumentos de medicidan

Procedimientos de evaluacidn
- Recomendaciones a riesgos generales

Ejemplo practico

l.a American Conference of Govermental Industrial Higienist
(ACGIH) es una asoclacion con sede en USA, que anualmentea
publica una relacion de wvalores permisibles en el ambiente de
trakajo (TLV: valores limite gmbral) patra agentes Tisicos v

quimicos.

Los TLY propuestos por la ACGIH, son s$dlo unos limltes
recomendables (ho una frontera entre condiciones inseguras ¥

peligrosas ) v como tales deben ser interpretados y aplicados.
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3.1 Evaluacidn de exposicién en ambientes calurosos

l.a evaluacién de ambientes calurosos tiene por objeto
determinar los indices de Fatiga o disconfort térmicos a que se
encuentran sometidos los trabajadores en las dreas de trabajo

donde se hava identificado el riesgo.

Todos los indices para la evaluacion de calor tratan de
establecer los limites en los cuales, el intercambico térmico
entre el organismo v el medio ambiente externeo, ne supohga

peligro o riesgo para las Personas.
lLos indices mas utilizados en Higiene Industrial son:

- Indice de W.B.G.T (West Bulb Globe Thermometer)
-~ Indice de tensidn (Stress) Térmico (T.8.T) )

~- Indice de temperatura efectiva (T.E)

- Indice de la temperatura efectiva corregida (T.E.C.)

3.1.t Vvalores de T.L.V. el stress térmico

Definicion

lL.os presentes T.L.V. se refiere a las condiciones de
estress térmico para los cuales se cree que la mayoria de los
trabajadores pueden exponerse repetidamente sin sufrir efeclos

adversos sobre su salud.

Puesto que la mediciéh interna (tisular)} del cuerpo es
impracticable en el control de la carga térmica del trabaﬁo, S@
requiere la medicidn de los factores ambientales que estan mas
estrechamente correlacionados con la temperatura interna vy

otiras respuestas Tisioldgicas al calor.
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El indice W.B.G.T

En la actualidad, el Wet-Bulbk Globe Temperatura Inaex
(W.B.G.T) es la técnica mas sinple v adecuada para el estable-
cimiento de la correlacion entre las medidas de los factores
ambientales v la produccidén de calor en el cuerpo humano (neta-

bolisma).

Cuadro No. 13 ' '
Indice W.B.G.T (en °C)

Réqimen.de trabajo v _descanso Tipo de trabajo

Ligaro Hoderado Pesado
Continuo’ (100 por 100 trabajo) 30,0 26,7 " 25,0
75 por 100 trabajo y 25 por 100 descanso 30,4 28,0 25,9
50 por 100 trabajo y 50 por 100 descanso 31,4 29,4 27,9
25 por 100 trabajo y 75 por 100 descanso 32,2 31,1 30,0

-lLos porcentajes de trabajo y descanso se retfiere para cada
hora «<e la 3jornada laboral, siendo ésta de 8 h/dia y 40

h/semana.

Elltérmino descanso significa que el obrero realiza con un
consumo metabolico muy'inferior al calculado para ese cuadro v
an condiciones ambientales cuyo indice WBGT es también muy
inferior al indicado.

Las exposiciones al calor mds intensas que las indicadas
aen al cuadro anterior, son pesrmisibles si los trabajadores han
sido sometidos a examen médico v se ha comprobado que son mas
tolerantes al trabajo en ambiente cdlidos que el Trabajador
normal. Los trabajadores no deben prosegulr sus trabajo cuando

la temperatura interna supera los g C.

Clasificacion de los tipos de trabajo
En el cuadro dado en el punto anterion, se ha clasificado
@&l trabajo en ligero, moderado y pesado, en funcion del consumo

mebtabolico total.
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Para fines de aplicacién en Higiene del Trabajo, el

metabolismo total se calcula por la suma de:-

A. Metabolismo basal: Se toma como valor medio de 1 Kcal/min.

B. Metabolismo por la posicidn y movimiento del cuerpo.

Se aplicé la siguiente tabla:

Sentadd ... ... -u. ... ...0,3 Kcal/min

De pie ... cin cne an- -..0,6"Kecal/min

Andando en terreno llano...2,0~3,0 Kcal/min

Andando en cuestas ........ Afiadir el ‘valor anterior 0,8

Kecal/min.

€. Metabolismo por la clase de trabajo.

Yal. medios o Val. Limites
Kecal/min | . -Kcal/min.
Trabajo manual
Ligero 0,4 0,2 - 1,2
Pesado Q0,9
Trabajo con un brazo - - o -
Ligero 1,0 0,7 - 2,5
Pesado 1,8
Trabajo con ambos _brazos
Ligero 1,5 : 1,0 - 3,5
Pesado 2.5
Ligero 3,5
Moderado 5,0
Pesado 2,5 - 15,0

7,0
Muy pesado 2,0
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%.1.2. Procedimiento de evaluacidn deliestréss térmico

A continuacién se desarrollara el procedimiento para

determinar el indice W.B.G.T.:

- De la investigacién diagnéstica obtener las &areas de la
empresa consideradas criticas, en lo que respecta al

calor.

- Calibrar o preparar el equipo o instrumento de medicion:
Psicrometro para temperaturas himeda y seca
Globo vernon para temperatura radiante
Té}moamenémetro,para valocidad del aire

- Programacioén de mediciones representantivas. Para lo cual

sa debera seleccionar adecuadamente: horarios lugares vy

personhas. -

- Seleccionar dos o tres personas laborando en el Aarea
critica, de tal manera gue sean representativas en

astatura, peso, talla y sexo.

- Detarminar el ndmeroc de evaluaciones por cada area
critica, considerando que se tomen mediciocnes que

representen la situacidén de calor imperante.

- Registrar edad, peso, talla y sexo de las personas
seleccionadas asi como también el régimen de trabajo que
realiza. Ver tabla de valores: Metabolismo por clase de
trabajo.

- Efectuar las mediciones siguilientes:

Temperatura humeda (Th) en °C

* Temperatura seca (Ts) en °C
* " Temperatura de globo (Tg)
* velocidad del aire (Ta)



235

beterminar sl indice WBGT
WBGT = 0.7Th + 0.3Tg ( a la sombra)
WBGT = 0.7Th + 0.2Tg + 0.1Ta (con exposicién solar)

Encontrar el metabolismo Baéal de lés personas

muestreadas: ) . ‘ )

* Mediante la edad y talla se obtienen el ndmero de
kilocalorias/dias que consume él ‘trabajador (Se
utiliza la grafica término "B", del Anexé 5; figura
2 )

* Mediante el peso se obtiene el numero de kilocalo-
rias/dia que consume el trabajador (Se utiliza la
grafica término "A", del Anexo 5, Figura 1)

* Encontrar las kilocalorias/dia total suﬁando las
kilocalorias . anteriores. L.uego, convertir las

kilocalorias/dia a kilocaloria/minuto.

Kca;/qia

Kcal/minuto =
' 1440

Encontrar el metabolismo de trabajo de las personas

muestreadas, de acuerdo:

Fosicion vy movimiento del cuerpo

Clase de trabajo =

Metabolismo de trabajo = Z

Determinar el metabolismo total:

a—

Metabolismo basal . = A

Hi
m

Metabolismo de trabajo
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—«a — 13% trabajo 75% descanso/hora
——va— 30% trabajo 30% descanso/hora

5

6

Temperaturas W.B.G.T para diferentes regimenes de trabajo-descanso.

10

— — - 15% itrabajo 25% descanso/hora

——pp

Trabazjo continuo
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3.1.3 Recomendaciones sobre problemas de calor

wanr

Mantener abiertas las ventanas de la pared en el local de
“trabajo.

Mantener en funcionamiento_ adecuade el aquipo cle
extraccion y ventilacion de aire existente. |

Colocar’ ventaﬁas en paredes de locales d¢on  pobrs
ventilacién de aire.. : -
Instalar extracfores' de aire encima de los ‘focos cles

produccidn de calor.

Colocar celocia de barro u otro material absérGénte de
calor, a lo largo d@ la pafte inferior de las paredes del
local de trabajo.

Instalar pantalla aislante de calor en puegtd.ée trabajo
con calor, la cual puede ser movible y de material de
asbesto o similar.

Rotar al perscnal, rteducir la jornada de trabéjé-
Elaborar y ejecutar un programa de ‘mantenimiento “del
sistema de ventilacisdn de la empresa:

Realizar estudios ambientales de calor de manera peridédica
para madir el avance de implemenfacién de las recomenda-

ciones.
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Z2.1.4. Ejemplo Practico
INVESTIGACIONES DE CONDICIONES TERMOHIGROMETRICAS

Fecha

Establecimiento

Deﬁartamento 0 Seccion

No. de trabajadores expuestos
Trabajador tomado como referencia:
Edad : 38 afios

Peso : 65 Kg.

Talla = 1.70 m.

Sexc : Masculino

Régimen de trabajo: de pis, moderado con el cuerpo.

Th : 23.5 °C
Ts : 32.0 °C
Tg :  32.5 °C
Va : 0.1-0.2 m/seg
WBGT - Q. 7Th + 0.3 Tg
0.7x23_.5+0.3%x32.5
: 16.45 + 9.75
26.20 °C
Metabolismo basal
Edad v talla . : 590 Kcal/dia
Paso : 890 Kcal/dia

Total de Kcal/dia : 1480 Kcal/dia

Matabolismo de trabajo:
0.60 Kcal/m.
5.00 Kecal/m

Metabolismo basal : 1.02 kcal/m
Metabolismo de trabajo 5.60 Kcal/m
Metabolismo total : 6.62 Kcal/m

1480 Kecal/dia

1.02 Kecal/m
1440 min/dia
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CONCLUSIONES

Para un valor de 6.62 Kecal/min., existe un indice WBGT de
25.63°C.

25.63 “C. temperétura maxima que el cuerpo pusede soportar
en este puesto de trabajo. sin ningun riesgo, para 8 horas de
trabajo continuo.

Indice WBGT 26.20 °C, temperatura encontrada en el
ambiente de trabajo por medio de mediciones instrumentales

fisicas.

26.20 °C > 25.63 °C ; Existe riesgo
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Z_2. Evaluaciéon de exposicidon al ruido

La finalidad de los programas de accidn contra el ruido
industrial vy de conservacion del oldo es proteger a los
enpleados contra pérdidas permanentes del oido, por exposicion

a niveles elevados de ruido.

Cuando la exposicion s de todos los dias de trabajo.,
durante afos, el empleado termina experimentando una pérdida
permanente de oido. Como la perdida se desarrolla en un largo
periodo, los ambientes ruidosos se consideran riesgos contra la

salud en vez riesgos contra la seguridad.

La exposicién a niveles elevados de ruido incluso durante

solo breves periodos, produce pérdida temporal del oido.
%.2.1. Valores TLV para la Exposicién al Ruido

Definicidén

L.os valores que se establecen en este TLY se retfieraen &
los niveles e presidon sonora en ambientes de trabajo, ¥
representan condiciones bajo las cuales se cree que Lla mayoria
de los trabajadores pusden exponerse repetidamente z2in efectos

adversos sobre su capacidad auditiva y de comprension normal.

Cuadrao de valores

Bl nivel de ruido debe determinarse con un sonometro qgue
retna las condiciones establecidas por la aAmerican National
Standars Institute (ANST) ulilizando el filtro A v la respuesta
BL.OW .

La duracion de la exposicion no debe exceder la que se

indica en el siguiente cuadro:
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Cuadro No. 14

Nivel de ruido en Exposicidon
Db (A) tolerada horas/dia
20 3
QZ 5
95 4
20 3
100 2
102 1%
105 . A
107 374
110 1/2
115 ‘ 1/4

Estos valores se aplican al tiempo total de exposicidn por
dia de trabajo por dia de trabajo, independientemente de que se
trate de exposiciones conktinuas o de un nimero elevado de
exposiciones cortas, pero no se aplican a los ruides de impacto

o impulso.

Valor-Techo
Se conslidera valor techo para ruidos continuoi el nivel de

115 dB(a).

Ruido de impacto o impulso

%e considera como tales aguellos gque se producen con una
periodicidad no inferior a 1 segundo.

Para ello se establece como valor maximo absoluto (valor

pico) de la presién acOstica 140 dB (a).
3.2.2 Procedimiento de evaluacidn de exposicién al ruido .
- Definir el drea de trabajo v los puestos de trabajo donde

se realizarda la evaluacion de exposicidén al ruido,

considerando los resultados de la prueba diagndstica.
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PDeterminar el nlmero de mediciones para cada puesto de

trabajo.
Preparar el instrumento de medicidn: decibelimetro

Realizar vy registrar las mediciones en cada puesto de

trabajo.

Registrar el tiempo de exposicidn (horas/fdial del o los

trabajadqres para cada pussto.

Determinar el nivel de ruido continuo equivalents en Db(A)

en cada puesto.

Obtener el tiempo promedio de exposicicon para cada lectura
tomada: durante el dia vy la semnana (5 dias). A cada
lectura le correspondera el tiempo promedio de exposicidn

diario y samanas. =

Determinar los indices parciliales de’ﬁxposicidn al ruido
tomando como referencia: la duracidn semanal a la
exposicién y la medicidn del nivel de presidn sonora en
ob(A). '

Determinar el indice compuesto de exposicidén, sumar los
indices parciales de exposicidn al ruido encontrado

anteriormente.

El nivel de ruido continuo equivalente se obtiene a partir
del indice compuesto de.exposicién al ruido v el tiempo de
exposicién durante el dia, para lo cual se utiliza en el
Cuadro MHo.ld
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Comparar el valor obtenideo del nivel de ruido continuo
equivalente e Db(A) vy el TLV para el ruido v ‘el mismo

fiempo de exposicidn durante el dia.

- analizar el resultado de cada puesto y del drea de

trabajo.

Elaborar las conclusiones y recomendaciones.
3.2.3. Recomendaciones sobre el problemas de ruido
- Rotacidn del personal

Mantenimiento a la maguinaria y equipo en operacidén para

reducir el ruido v vibracion.

potar al. personal de protectores auditivos, tipo auricular

para reducir la exposicidn al ruido ¢ tapones.

Aislamiento del ruido mediante la colocacidn de barreras
antirruido.

colocar en las paredes material de absorcion aclstica o©
colaar sobre las zonas de trabajo paneles absorbentes paras

reducir la reflexiones.

Elaborar programas de conservacidn del oido, gue incluya
ademds el historial epidemioldgico al ruide de cada

trabajador.

Aislamiento del ruide mediante, pantallas vy barreras

contra @1 ruido.
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Paredes simples, dobles y ,compuestas para el aislamiento

acustico aereo.

S
K

b4

*

H(4

Ey

H<

ustitucion de equipos, procesos y procedimientos:

E1l remachado por la soldadura

l.as prensas mecanicas por las hidraulicas

El ruido de las prensas se puede reducir algunas
veces, disminuyvendo las presiones hidraulicas usadas
para foﬁmar 0 cortar las pileza metdlicas. )
Enderezado o conformade de perfiles metdlicos por
otros a base de gatos, prensas, etc.

Sustituyendo las piezas desgastadas.

Engrasando vy lubricando adecuadamente las partes
méviles,

Incluyendo unicnes vy anclares elasticos.
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3.2.4. Ejemplo practico
UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Evaluacién de Exposicién al Ruido

Departamento: Fecha:

Area muestreada Nivel de Ruido Tiempo de exposiciodn

Linea de embotellado No.1

Desempacado 93 Db (A) 8 horas
94 1] Hn
95 "
96 " "
Entrada a lavadora 94 " 8 horas
95 " "
96 " "
97 n "

Inspeccién electrénica 92 Db (A) 8 horas
93 "
94 n "
95 1] L1}

Llenadora 96 " " 8 horas
97 n L1
98 n n
99 " "

Empacado 94 8 horas

9 5 n L1]
9 6 n n
97 Ll "
Conclusiones
pDel estudio y analisis de las medidas instrumentales
fisicas de ruido tomadas en las distintas areas de trabajo de

la planta de produccidén se determina que se esta superando el

nivel maximo de exposicidén al ruido.
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Z.3. Evaluacién de los niveles de iluminacidn

> "

La iluminacién industrial es uno de  loz  factores
industriales que tieng comod principal;ﬁinalidad el facilitar la
visumlizacién de las cosas dentro de su contexto espacial, de
mado que el trabaljo se pusda realizar en unas condiciones
acebtables de eficacia, comodidad y seguridad.

3i se consiguen estos objetivos, las consecuencias no s6lo
repercute favorablenente sobre las personas, treduciendo la
fatiga, la tasa de errores, sino que ademds conbribuyen a
aunentar la cantidad y calidad del trabajo.

. CUna reciente investigacidn ha demostirado  ques la
iluminacién artificial, en ausencia de luz natural afecta al

sistena nervioso auténomo. Por tanto, la iluminacién artificial

de

—

De.¢onfr01av$e segln las variaciones de la luz del dia.
3.3.1 Estandares para evaluacion del nivel de iluminacidn

'e1 Hecho de que la iluminacidén sea buena vy correcta
clepe nde de la tarea visual gque vaya a realizarse. Hay varios
estdandares que dan ejemplos para distintas tareas visuales v
1os niveles de i1luminacidn correspondientes (Vease Cuadro MNo.
JLBY. 8in embargo; se debe hacer incapié en que la relacion
entre tarea e iluminacidon presentada en éstos esquenas se basa
en una experiencia general y no en un conocimiento cientifico
n han de tenerse en cuenta otros factores, acdaemds del nivel de
iluminacidn. ,

Deben de tenerse en cuenta las siguientes condiciones
especificas:

a) La reflectancia (color y material) del objeto vy
entorno de trabajo.
1> Las diferencias en relacion con la luz natural
cl La necesidad de utilizar luz artiticial durante el
. dia.

<) La edad de la persona que desempefria la tared.
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Niveles de iluminacion recomendada para diversos tipos de

tareas visuales

Clase de tarea
vismal

Ilominacion
reconendada (lux)

Ejemplos tipicos

Tareas excepcional 2,400 o ads
gente dificiles

Kuy dificiles 1,600

1,200

Inspeccion de tra-

bajos minucioses (ej.
instrumentos Uy
pequefios):  joyeria ¥
relojeria  proceses
ninvciosos: géneros de

punto y  calceteria
wreido  de prendas
dscuas.

Trabajo  extradelicado

en banco y »dquima.
Fabricacidon ~ de
herraaieatas y  tro-
queles {tolerancias por
debajo de 25 ).
Hedicidn e inspeccion
de piezas pequefas o
conplejas géneros  de
pente y calceteria -
zurcido  de  prendas
claras: exanen ¥
acabados 2 mano de
objetos oscuros:
trabajos de tintura -
colecacidn final.

Industria de la canfe-
ccion -inspectidn, con-
feccidn manual, génergs
de punto y calceteria -
examer y aczbados 2
sano de objetos claros,
clasificacion y combi-
nacién de prendas oscu-
ras de cuero, fabrica-
cion de  sombreros -
inspeccidn de sombreros
- inspeceion, trabajos

Clase de tarea
visual

[luainacion

Ejemplos tipicos

reconeadada (lux)

Dificil

Tipo noraal de
tarezs y lugares
de trabajo.

Koderadamente di-
fieil

800

600

400

de tintura- cosbinacidn de
colores,

Trabajo delicado en banco y
aiquina  (tolerancia  por
debajo de 25 pn). inspeccitn
de trabajos delicados (ef.
calibracion de escalas, neca-
nisnos e instrumentos da pre-
gision). pintura, rociado y
acabado extradelicados, com-
biraciin de colores de Ia
pinture, trabajos de tintura
- recepcidn, colocacién en
qris,

frabajo de oficina con escaso
contraste; panetes de dibujo
para of icina; pintura, rocis-
do ¢ acsbado delicados;
correccidn de pruebas; fabri-
cacidn de yehiculos, notor -
inspeccidn final; salas de
ordenadores -terminales de
entrada y salida,

Trabajo medie en banco y aé-
quina (tolerancia por debajo
de 125 w}.  trabajo
adeinistrative rotinario -
necanografia, archive lec-
tura, escritura, inspeccidn
de trabajo medio (ej. indi-
tadores de naccha y no marcha
gquipa telefinice), fabrica
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Hiveles de ilurinacion reconendada para diverses tipos de

Coadro 15

tareas visuales (... costioeacice)

Clase de tarea
visual

11uninacion
recoreadada {lox)

Ejesplos tipicos

Nornal

Sehcillo

300

260

cien de vehiculos de
aetor -aontzje de co-
ches y chasis, carpin-
teria -trabajo delicade
en banco y adquina, fa-
bricacidn de acero para
estructuras  -parcado;
aesas para iavestiga-
cion,

Tableros y pizarras pa-
ra aulas; lavanderias -
recepeidn y despacho,
almacenes  farmacéutj-
cos, carpiaterias -tra-
bajo medio er banco y
niquing; fabricacidn oe
bebidas -fabricas de
enbotellado y eniatado,
encuadernacion -encola-
do, trepado y coside
con hile; cocinas -pre-
paracion de comidas,
cocinade, lavade, bares
para el personal- ba-
rra,

Trabajo dificil en ban-
co ¥ pdquinas (toleran-
cia por eacina de 750
i), inspeccidn visual
dificil, recuento, cos-
probacidn dificil de
acero para  estructo-
ras -ionas generales;
salas de espera; bares
para el personal -qe-
nerales, aleacenes -
eabalaje y despacho.

Clase de tarea
visual

Ilwainacida
recosendada (lox)

Ejesplos tipices

fareas dificiles
Internitentes 100

foviaiento y
orientacidn 5!

201

Alaacenaniento en vi-
vo -saterial pesado,
aelles de cargz, ci-
naras  acorazadas  de
oficinas,  vestuarios
para el personal, ves-
tuarios con taquillas:
alnacenaniento “averto”
-paterial delicade cor
el que sea preciso te-
ner cuidado.

Pasilles con mucho mo-
viniento: aparcanieatos
{ateriores para caches
{callejones), zomas de
pasc y noviaiento en
planta industrial, es-
caleras; salas de espe-
ra.

Pasillos con luz de
trifico.

s posible que sean necesario valores de iluainacion

superiores.

Fuente: Estas son instrucciones sara 12 ilumina-
cidn que se requiere para 1levar a cabo tareds visuales. En
SR (Codigo AS 1680 se ofrecen recomendaciones mds especi-
ficas. De Artificial light at work (Luz Artificial en el

trabaje).
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Z.3.2 Procedimiento de evaluacién del nivel de iluminacidn

Con el objeto de medir el nivel de iluminacidén en las
areas de trabajo e identificar y determinar el grado de
exposicion de los trabajadores a niveles bajos de iluminacion,
"we desarrolla & continuacién el procedimiento de evaluacion de

los niveles de iluminacidn:

- Definir &l drea de trabajo y los puestos de trabajo donde
se realizard la evaluscion, considerando los resultados de

la prueba diagnostica.

Determinar el nimero de mediclones por cada puesto de
1

trabajo.
Calibrar adecuadamente el equipo de medicidn:..luxdmetro.

- Realizar y registrar las mediciones en cada puesto de
trabkajo. .
— Registra el tipo de iluminacidén (natural o artificial) vy

el nimero de trabajadores expuestos. -

Determinar el valor promedic de lux en cada puesto de

trabajo.

Comparar el resultado con la norma establecida (Ver Cuadro
No. 15) para ¢ada tipo de trabajo.

analizar los resultados de cada puesto y del drea de

trabajo.

Elaborar conclusiones v recomendaciones del estudio.
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Z_3_.3 Recomendaciones sobre problemas de iluminacidn

siempre -que sea posible se debe enplear iluminacidn
natural, a traves de:
-« Mantensr ventanas abiertas y limpias
-~ lLaminas trasliucidas en el techo
Otras consideradas como necesarias

v

Reparar o cambiar todas las lamparas eléctricas dgue se

encuentran en malas condicionss de funcionamiento.

Limpiar periddicamente:

* Las laminas traslicida colocadas en el techo del local
de trabajo.

* Las ventanas de celocia de vidrio v aluminio colocadas

en las paredes del local del trabajo.

Aumentar &1 namero de laminas traslicidas en el techo de
local, de trabajo hasta alcanzar un nivel de iluminacidn

minimo satisfactorio.

Elaborar un programa de mantenimiento del sistema de
iluminacion en el local <e tirabajo.

Evitar el deslumbramiento mediante accesorios dJdisefiados
para ocultar de la vista la ldmpara instalada a una altura

muy baja.
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3.3.4 Ejemplo practico
HIGIENE INMDUSTRIAL x

Evaluacion de Niveles de Iluminacion

Departamento: : . Fecha: ___
Area de trabajo Nivel de Tipo de No. de
muestreado iluminacion Iluminaciédn trabajadores

Seccion de maquinas

Haquina L 800 lux Natural 1
%00 "
1000 "

[

Promedio 900-

Maquina 2 , 550 lux Natural 1
600 "
@50 n

Fromedio 600

Maquina 3 : 250. lux Matural 1
300 "
350 "

Promedio 600
Seccion de empaquetado

sellado : 250 lux artificial 2
300 11]
350

Promedio 300

Encajetillado ’ 500 1ux artificial 2
525 "
550

Promedio 525
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Evaluacion de

Niveles de Iluminacion

e . g e

Departamento: __ Fecha: ______
Area de trabajo Nivel de Nivel de
muestreado iluminacidn Iluminacidn Observacion
promgdio requerido
Saccidon de maquinas 1
Maquina 1 900 800 Satisfactorio
Haquina 2 600 800 Insatisfactorio
Maquina 3 300 400 Insatisfactorio
Seccidn de empaquetado
Sellado 300 400 Insatisfactorio
Encajetillado 525 400 Satisfactorio
CONCLUSIONES

Del estudic de las medidas instrumentales

de fluminacidn

existentes v las requeridas en el Departamento de “

se@ observa que algunos puestos de trabajo se encuentras pobres

cde iluminaciéon, éspeclficamente:

Seccidn de maquinas:

Maquina 2

Maquina %

Seocidn de empaguataclor

Sellado
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3.4. Instrumentos de medicion

Las mediciones deben realizarse
debidamente calibrado:
Eauipe
Sondmetro & decibelimetro
Luxdmetro
Psiardmatiro
Termeamamdinaetro

Globo vernon

253

con el siguiente eguipo

Mide
Ruicdo
Yluminacidn
Temperatura himeda v seca.
velocidad del aire

Temperatura radiante.



4. ESTRATEGIA: DESARROLLO DE ASPECTOS PSICOSOCIALES

OBJETIVOS:

Reducir los accidentes producidos por el Factor
personal inseguro v por el factor actos inseguros,

aportando los procedimiento y métodos necesarios para .

suy minimizacidn.

Lograr el mavor rendimiento del pgrsonal involucracdo
en las labores; obteniendo el minimo costo producido
por accidentes; al lograr el adiestramiento requericdo
para la buena ejecucion de los trabajos.

Froporcionar un ambignte seguro en 1los centros de
trabajo.

Promover el-interés v dedicacidén en relacidén con 1a
realizacion de los trabajos apegados a normas vy
reglamentos de seguridad establecidos.

q4.4.

ELEHENTOS-DE LA ESTRATEGIA

Coordinacion preliminar con jefes de dependencias

Organizar cursos progresivos de seguridad e higiene
industrial.

Redactar v anunciar, la politica en relacién con el
control de los rilesgos.

Determninacidn de laz necesidades de las tareas en
planta.

Determinacicon de las habilidades, experiencias,
intereses v actitudes de los solicitantes

Determinar la capacidad tisica del solicitante,
mediante un examen médico.

Ubicar al personal en el puesto <de trabajo

Seleccionar al trabajador en relacion a su tarea

aimamee. o o L v, o ea R L e o L aa
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DESARRDLLO DE LA ESTRATEGIA .
4_1 Coordinacidn preliminar con jefes de dependencias

Cada jefe de departamento tiens la responsabilidad de
asegurar, en la medida en que sea razonaplemente practicable,
que las operaciones realizadas en su Departamento no
constituyan riesgo para la salud o la seguridad, v que las
normas y treglamentos de seguridad establecidos por la

compafiia sean comprendidos y observados por todas las

prrsonas ue trabajan an su Departamento.

Debe existir coordinacidn entre los diferentes departa-
mentos en los siguientes aspectos: '
a) Demostracicn de los jefes en au preocupacidn personal

por la salud y la seguridad en el ftrabajo.

) Promover el interés y la dedicacién de su personal a
cargo en relacion con las normas acerca de un trabajo

seduro v saludabler

l.os trabajadores tienen, en relacion consigo mismo y con

los demds, las responsabilidades siguientes; ‘

a) Trabajar en forma seguras;

b3 Aceptar instruccidn en cuanto a los riesgoslde seguridad
v al uso del equipo de seguridad, asi como en relacidn
con el uso correcto de la planta; materiales, v
magquinaria que puedan afgctarle, en la medida que sea

practicable:;

4.2. Organizar cursos progresivos de seguridad e higiene

industrial.

Organizar cursos progresivos para la formacion de los

trabajadores, que conlleven el adiestramiento en instruc-

TR -



clones prdacticas seguras; ilustraciones, pruebas, etc. En
saguridad e higiene industirial, con el propdsito de gue todos
los trabajadores conozcan ¥y practigoaen las normas universales
de seguridad no s3dlo en su krabajo, sino en su vida

particular.
Fara impartic la Fformacion dnstructiva adecuada para 1os
propositos industriales se nkiliza el ziguiente procedi-

imnjento:

L.~ Reallzacion de conferencias insitructivas en aspeclbos de

higiene v seguridacd industrlial; estas pueden utilizar
las siguientes avudas insbhructivas:

&) Cuadiros o diagramnas

ks ) Mantas -

c) Fotografias

- Posters
- Fotos
-~ Diapositivas

-~ Palicula en diapositivas

Fatas confarencias puscsan zel organizadas por el
parsonal del taller, v consagradas exclusivamsnte a los bemas
oe seguridad. Algunos de los metodos indicados para dar
instruccicén tendrd una utilidad directa o indirecta en el
nantenimiento de uncs niveles adecuados de seguridad.

Z.~  Entrenamiento en el Taller

El entrenamiento en &l trabajo es &l nétodo mas habltual
para capacitar al empleado en la nueva tarea, o en la
adauisicidn de habilidades adicionales. El entrenamiento se
da habitualmente por el supervisor, o por olira persona &n el

Lepartamento gue actue como inshructor.
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Existen dos fases importantes en el entrenamiento, en el
taller; a) entrenamiento inicial, b) instruccisn en el

trabajo.

a). Entrenamiento Inicial

Comprende la adquisicién, por parte del trabajador, de
noticias acerca de su ambiente; v puede comenzar con un
saludo por parte del supervisor1 v unos minutos de charla.

El entrenamiento inicial lleva consigo los éiguiente&
1AsaS '

Dar tranguilided al trabajador
i) Hacerle objeto de un saludo agradable

1) Preguntarle acerca de sus intereses v exbelrien-

cias

Discutir salarios y horas

i Tipo de paga normal o biempo extra

i) Lugar. tiempo v método de cobro

iii) Como marcar la tarjeta o conservar informes del

tiempo da trabajo

~ Localizacidn de las facilidades ofrecidas por la

compafiia

e

i Cuartos de aseqQ

ii) Ccasilleros

iii) sanitarios
1 Salidas

Dispensarios de primeros auxilios

2

v

vi). Cafeterias'y Restaurantes

vii) Herramientas y almacenes: procedimientds
v

iii)Departamento de peksonal

-~ Politicas de la compafila

i) Informe sobre ausencias



258

ii)  Identificaciones
iii) Razones para despldo o aplicacidn de medidas

disciplinarias.

«~ Reglamentos de seguridad

) Reglas generales de seguridad

jon

Reglas de seguridad en la tarea

by
I
L

iii) Por que las lesiones deben ser pronta v
pertinente culdadas; indicando las normas

aplicables de la compariia.

b La instruccidén en el trabajo
Para organizar la instruccicn en el trabajo se siguen

los siguientes pasos:

Disponer los pasos de la operacidn en su ordan; desde

el primero hasta el Ultimo.
- PDecidir cuales pasos habrdn de ser ensefados en
detalle. '
L.a instrucciéh técnica para la tarea se condensa v
axpresa habitualmente en cuatro etapas: ‘
- Decir al alumno como ha de realizar la tarea.
- Mostrarles como realizar la tarea
~ Dejarle hacer la tarea, para ver Jue ha entendido la
. instruceion.
4.3. Redactar y anunciar la politica en relacion con el
control de los riesgos en orden a los cuales la

organizacién tiene una responsabilidad.

lL.a politica de seguridad aplicable por la empresa, debea

tomar &n cuenta los siguisntes aspectos:
- Deberda contarse con uria politica general que abarque

la totalidad de la organizacidn.

P— -
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- En dicha politica general deberdn delinearse los
siguientes puntos:
i) Los deberes v responsabilidades generales de
cada jefe de departamento
1i) Las responsabilidades de los supervisores dentro
de los deparktamento.

iii) lLas responsabilidades de los empleados.

- Deberdn organizarse comités de seguridad con sujecidn.
a los procedimientos convenidos entre la gerencia y
los sindicatos reconocidos. Deberdn definirse con

claridad los deberes de dichos comités.

4.4. Determinacion de las necesidades de las tareas en 1la

planta.
La realizacidn de una investigacidn v relacién detallada
de las condiciones de trabajo, a las cuales ha de estar

axpuezto. el operador.

e Eatae procedimiento se califica hablitualmente como
"andlisis de trabajo" v sus consecusnciaszs son las

"sspecificaciones del trabajo”.

Se determinan por reala general., las especificaciones
fislcas para avudar a asegurar gque la asignacidn de una
tarea, no se realiza cuando puede causar dario al

trabajador o a sus compaieros.

i) Yision préxima; que es la capacidad patra ver
objetons a corta distancia, habitualmente, desde el
ajo hasta el largo del brazo, lo gue equivale a 3%

om medidos desde el ojo.
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—t
e

Vigidn lejana: es la posibilidad para ver objetos
distancias hasta siete metros.

ii) Enfermedades como tuberculosis activa; sifilis,

4.5. Determinacién de las habilidades, experlen01as, intere-

enfermedades cardiovasculares dJdescompensada.

Dentro de la demandas psicoldgicas exigidas por la
mayoria de las tareas en la planta, se previene la
contratacion de trabajadores que sufran:

i) Epilepsia

ii) Alcoholismo vy abuso de drogas

iii) Desordenes nerviosos (siconeurosis, psicosis)

ses vy actitudes de los solicitantes.

)

Para determinar las habilidades; experiencias, intereses

v actitudes de los solicitantes la persona encargada de la

contratacion debe cubrir los siguientes aspectos principales

a)

)

<)

Debe existir una relacidén entre los elementos de

habilidad, requerida para los puestos de trabajo;

expariencias vividas v la actitud que muestran los

smolicitantes.

Se deben realizar las preguntas pertinentes, las
cuales deben ser preparadas en forma que sugieran
la respuesta adecuada. El entrevistador dirigird

estas preguntas, orientandolas en relacidn con

objetivos perseguidos para determinar habilidades,

actitudes, experiencias, etc.

fAntes de reunirse con los Lrabajadores, el

antrevistador debe preocuparse de que el lugar este
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preparado en forma adecuada, -y para lo cual deben

seguirse los siguientes pasos:

1) Preparar elllugar de entrevista adecuado
ii) Debe existir una ventilacion suficients
iii) Deben tenerse asientos comodos
iv) Debe existir buena iluminacidn

Determinacién de la capacidad fisica del solicitante
mediante examen médico -

Esto consiste en gque la eficacia vy seguridad de los
trabajﬁdores, depende de que sean colocados en tareas

adecuadas para sus capacidades fisicas.

Esto se logra por medio.de un examen médico previo a su

contratacion.

El objeto de este examen debe concentrarse en la
]

- sapacidad del solicitante; en vez de sus incapacidades.

Esta capacidad fisica de un solicitante debe realizarse
de acuerdo a las necesidades de la tarea.

E1l médico debe quiar .la evalugcion de los trabajadores
solicitantes en su capacidad para cubrir los puestos

molicitados.

Es necesario que las dos esferas profesionales de
actividad, el tratamiento médico, y la prevencidn de

lesiones se relacionen en forma armoniosa.



262

4_7. Ubicar al personal en el puesto de trabajo
4.7.1. considerando los intereses; antecedentes y capacidad

fisica de la persona.

a) Es importante que se adopte uﬁa politica clara vy
bien definida. El éxito de un programa de seguridad
@& higiene industrial depende de la actitud de la
gerencia y el entusiasmo con que se vigilia el

Prograna.

b)) Se deberdn realirar todos los esfuerzos posibles
para cologar al hombre en un trabajo de acuerdo a

ﬁu‘capacidadb interés v las demandas del trabajo.
4.7.2. Examenh de las tareas disponibles

a) Los procedimientos de seleccidn requieren una
investigacion vy relacidn detallada de las
condiciones de trabkajo a las cuales ha de estar
expuesto el operador. Este procedimiento se conoce
comg andlisis del trabajo y sus consecuencias son

las especificaciones del trabajo.

b l.a praeparacion de la descripcecidn del trabajo y de
las especificaciones del trabajo incluyen las
naecesidades que habrd de cumplir el responsable del
trabajo v en general constituvse una responsabilidac

clel departamento de psrsonal .

4.7.3. armonizar los requerimientos de la tarea disponible
con las capacidades de los individuos.
a) Una investigacidn continuada redne todos los cabos

aualtos que pueden haberse presentado en &l
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a)

)
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procedimiento de ubicacidon v corrige los erroresx
posibles que puedan dar lugar a que el trabajador

se encuentra situado en Forma inadecuada.

) “sta investigacidn continuada se realiza en las
organizacionas por parte de los departamentos
siguientes: a) departamento de Personals; b)

departamento de Seguridad: ¢) departamento Médico.

Después de su wbicacidn, controlar la transferencia y
nueva Wbicacion de los trabajadores al objeho de
prevenir el futuro la asignacion cde los individuos a

tareas inadecuadas.

La nueva asidnacion v la tramsferencia ce trabajo,
constikbuve un procedimiento de seleccidn que necesita un
control central. £€n las industrias es muy comdn pasar a
los trabajadores de una actividad a obtra dentro del
departamento., o de un departamento a olro; segln sean
las dewmandas de la produccidn. En la organizacion del
procedimiento de seleccidn es habitual que el supervisor
que se propone- hacer un cambio. escriba scolicitando

permiseo para el mismo:; explicando sus razones.

Seleccionar al trabajador en relacién con su tarea

Los objetivos bdasicoz del entrenamiento consizte en
crear hdbitos adecuados de trabsjo, perco a medida que
pasa el tiempo normalmente se adquiere normas nuevas v
malas en relacion con el trabajo. El progreso del
empeoramiento de- los buenos habitos de trabajo es muy

lento v por ello no es obzervado inmediatamente.

El reconccimiento de su existencia se produce cuando se

observa que un departamento ne llega a las normas, vy
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o)

wata =ltuwicidn viene durando algan tiempo. LOs

trabajadores del <epartamento, por ejemplo; podran haber

watado realizando sus tareas durante mneses, ¥ conocarlas

bien, perce los registros indican gue han estado
produciendo ur trabajo defectuoso ¥y dque la experiancia
en relacion con las lesiones es mala.

Una deduyccidn inmediates es la de que la calidad de la

supervisidén en aquel departamento es deficiente.

Cuando un departamento comienza -a exhibir una situacidn

razonablemente permangnte de trabajo inadecuado, puede
esperarse que parte cde esta situacian sea debida a una

falta de conocimiento &n cuanto & la tarea.
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5. ESTRATEGIA: PROPUESTA DE RESGUARDO A MAQUINARIA PELIGROSA

OBJETIVDS

- Reducir los accidentes de trabajo, proporciondndole a
la maquinaria los elementos de seguridad necesarios
para al logro_de tal fin. .

-~ Proporcionar la capacitacion e inspeccidn necesaria
para que los trabajadores. conozcan la utilizacidn de
los elementos de proteccidn que poseen las mdquinas.

- Reducir accidentes investigando las causas especificas
que generan las lesiones que afectan a los
trabajadores. cs

- Reducir los accidentes de trabajo determinando los
punto peligrosos tanto en la parte de tran$misién COomo
en la zona de bperacion de la maquinaria.

ELEMENTOS DE LA ESTRATEGIA

5.1 ldentificacion de maquinaria v elementos peligrosos
5.1.1 Maquinaria peligrosa
5.1.2 Elementos peligrosos
5.2. Disefio de resquardos.
5.2.). areas principales de peligro
5.2.2 Criterios para el disefio de resguardos
5.2.3% Propuesta de disefio de proteccidon a elementos

de maquinaria peligrosa.

5.3. Determinaciaon de equipos de proteccidn personal
necesarios de acuerdo al tipo de maquinaria a operar.

5.4. Capacitar e informar a los trabajadoies sobre el uso e
importancia de los resguardos v equipos de proteccidn
personal.

5.5. Controlar los resultados obtenidos en reduccion de
accidentes por los resguardos implementados y equipos
de proteccidn personal utilizados.

o
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5.1
5.1.1

Identificacién de maguinaria y elementos peligrosos

Maguinaria peligrosa.

EQUIPD

RIESGO

Taladros

-Por salientes en que el enrollaniento tiene lugar; después de verse
cogido por una parte en movimiento

Fresadoras

-El peligro guarda relacidn con la V alta y D pequeiia.

Cortadoras verticales

-Cortes por rebordes agudos

Haquinas extrusoras

formadoras -Engranajes componentes; ruedas dentadas, partes salientes cortantes
filosas.

Esmeriladoras -peligro por los proyectiles que despiden

Prensas -Oprimen y golpean; posible formacidn de proyectiles cuando las partes se

Sierras circulares

desprenden del sistema a consecuencia de los golpes

-Por los cortes que pueden realizar al operario

Batidoras

-Las 2 partes componentes el giro convergen dande lugar al aplastamiento.

Guiliotina

-Parte en moviniento, cuenta con un reborde agudo

Noldeadoras par inyeccidn

-Oprimen, golpean, y hay posidbilidad de formacién de proyectiles

Maquinas transportadoras

-Riesgo ocasionado por partes en movimiento convergente

Caldsras -Altas ‘T resultantes de operaciones; piezas componentes calientes.
Mezcladoras -Engranajes y aletas mezcladoras pueden provocar cortes, ruedas dentadas.
Holinos -Engranajes y aletas aexcladoras pueden provecar certes, ruedas dentadas.
centrifugas -Ruedas dentadas filesas; engranajes, ruedas abrasivas, rebordes agudos.
5.1.2 Elementos peligrosos

Fresadoras -pescarga de particulas por la accién de frasado,

-Tipo de novimiento convergente, el cual lugar

aplastariento.

puede dar a un
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Taladros -parte giratoria del taladro a alta velocidad y didmelro pequefio, .
didmetro -Descarga de proyectiles por 1a accion de perforacion,
pequeiio -Cortadores Verticales-Parte en movimiento tiene reborde agudo.
Formadeoras -Parte en‘novimiente con reborde agudo.
-proyectiles que se producen por la accidn de corte.
Esmeriladoras -Peligro por los proyectiles que se despiden.
| -Superficie lisa que gira a alta velocidad, puede ocasionar quemadura por
friccidn.
Prensas ~Posible formacidn de proyectiles con los golpes
-Parte movil que oprime y golpea.
forjadoras -Cortes por rebordes agudos y puntas.
Extrusadoras -Tornillos sin fin que giran dentro de una abertura estacionaria,
Sierras -Corte por el disco dentade
circulares ~Proyectiles resultantes de la accion de corte. .
-Superficie lisa del disco a alta velocidad, que puede ocasionar quemaduras por-
friccidn.
Batidoras -las dos partes del giro convergen dando lugar a aplastamiente por los cortes que
pueden provocarse; por la hélice del corte. '
Guillotinas -Parte en maﬁihiento cuenta con un reborde agudo,

Moldeadoras por
inyeccion

-Oprimen y golpean y hay posibilidad de formacion de proyectiles.

Transportadoras

-partes en movimiento convergente,




5.2 Disefio de Resguardo

5.2.1 Areas principales de peligro

1) las partes de transmisidn de las maquinas

2) Las zonas de operacidn de las maquinas.

El raesguardo de maguinaria abarca dos dreas principalesy
las partes de transmisidn y la zona cle operacion. En la
parte de transmision se incluyen todas las partes
moviles que transmiten fuerza del motor a la zona de
operacidén, entendiéndose esta como la zona ¢ lugar de
una maquina en la cual se desarrolla el trabajo, tal
como formado, corte, engrapado o esmerilado.

Los principios de resguardo de maquinas como (tener la
dimensién adecuada de acuerdo al punto de peligro, o no
obstaculizar la operacion especifica de la misma }; son
aplicables tanto a las partes de transmisidn como el

)
area de operacion.

e dificulta establecer métodos efectivos de
resguardo para la zona de operacidén que para las partes
de transmisién, yva que estas son basicas en cualquier

maquina.

para la maquinaria peligrosa se debe astablecer la
localizacién adecuacda del resguardo, para establecer el

uso de la abertura requerida.

En el disefio de resguardos se puede establecer una
conveniente seguridad para el operador, haciendo uso de
la siguiente férmula: abertura miaxima segura = &.5 mm ok

distancia del resguardo a la zona peligrosa.
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~ l.as empresas pequeias, medianas y grandes que componen
el sector manufacturero deben por medio de la unidad de
Higiene v Seguridad Industrial determinar que maquinaria
componente ae,sus procesos es peligrosa con el objeto de
analizar la necesidad o conveniencia de colocarles
resguardos adecuados que protejan a los trabajadores de

peligros potenciales.

3e debe disefiar los resguardos tomando en cuenta la
facilidad de colocacidn, eficiencia en la proteccidn y
1a minima complejidad en su disefio, con el fin de que el

trabajador se involucre en una facilidad operativa

conjuntamente con la maquinaria en la ejecucidn de las

p actividades
5.2.2 Criterios para el disefio de los resguardos

~ - Dentro de la maquinaria peligrosa comprendida en el
sector manufacturero con sus diferentes divisiones, es
importante para tener la seguridad de que se mantienen

! las dimensiones establecidas para aberturas saguras,
construir los resguardos de tal formé que Feduzca al
.minimo la posibilidad de distorcion o movimiento que

pudiese destruir la eficacia del resguardo.

Todas las partes del resguardo deben ser suficien-

temente fuertes para resistir los esfuerzos separados.

Se deben tener sujetadores de disefios especiales que

existen que se quite el resguardd-

Cualquier resguardo con aberturas mayores de 6.5 mm.

debe ser considerada como una construccién de precision,

- verificando frecuentemente su ajuste y condicién.
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- - La construccion de los resguardos se deben hacer tomando
en cuenta la visibilidad vy rigidez como cdel método de

alimentacién ukilizacdo para la maquina.

- En la construccion ce resguardos se debe realizar un
plano con sus trazos de como se alimenta la maquina, con
@)l fin de que los disefadores puedan determinar la
colocacidén, dimensiones, tamafo y perfil de la seccion
necesaria del resguardo, que satisfaga las necesidades

particulares.

5.2.3 Propuesta de disefio de Resguardos

En el Anexo 13 se presentan disefios de resguardos o ‘
proteccidn a elementos de maquinaria peligrosa, de acuerdo a

la siguiente listas:

Descx:_i..}as:'ién | Figura -
Froteccion de partes moéviles 1
Pasaje sobre obstaculos 2
Barandaje para proteccion RS ﬁ

Protecciones en los pasillos por medio de

baranda de .tubo 4

Detalles para protecciones 5

‘Proteccidn para fajas y poleas &

Los reagual-dos son parte e la maquina 7

Use log resguardes correspondientes 3 :
proteccidn para ejes 9

Froteccion de engranajes 1l LD ’
Proteccidn de sngranajes 2 11

Protecciones para fajas, poleas y cadenas 12
Protecciones de volantas 13
Escaleras industriales y barandales 14

Protecciones para taladiros 15 1



271

Protecciones para'sierra circular 1&
Proteccioqes para sierra universal 17
Fasabanda de polea miltiple 18
Proteccidn punto de operacion de esmeril -
Doble de banco 19
Protecciones para esmeriles portatiles 20
Protecciones de parﬁes méviles y transmi-
widn de energia 2i '
Proteccidn para-~livadoras 22

En forma complementaria se presentan una descripcién

esquemnatica de propuesta de resggardo.

Cuadro 16

Propuesta de resguardo a elementos de maquinaria

- Taladros

~Varillas de detencién que al ser desplazades

para rapidamente 1a niquina

-fuedas dentadas, ejes del taladro, pieias

internas méviles del mismo, cubiertas bajo una

anvoltura total, de material :caucho sintético,

plastico, atc. s :

g Para la persona el equipo da prateccién;
gafas, anteojos, protector facial,
quantes. :

- Fresadora

-piezas néviles y ruedas déntadas internas de la
maquinaria, etc. Cubiertas bajo un resguardo de
caucho sintético, plistice, stc.

- Curiaduras verticales

Envoltura de metal, sobre la parte en moviniento
gue tiene reborde, esta debe ser de aleacidn de
hierro o acero. C

- formadoras Cubierta ds hierrc o acero qus cubre los
engranajes y partes méviles de la maguinaria que
representan peligro potencial,

- Esmeriladoras Carcasa metilica de acero o hierro sobre la

pieza esmeriladora que impida el contacto con la
piel.
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5.3%. Determinacién de los equipos de proteccién personal

necesarios de acuerdo al tipo de maquinaria a operar.

Cuando se redquiera implementar a una empresa especifica,
Los medios de proteccion a los trabajadores de acuerdo a los
tipos de procesos involucrados en la misna, se comienza de esta
manera: analizando los procesos componentes de la enpresa, el
tipo de maguinaria y equipe involucrada en estos procesos, se
analiza si las diferentes maquinas integrantes de los procesos
disponen los medios técnicos idoneos de proteccion, va
incorporados por el fabricante en las mismas, o si es necesario
reforzar el esquema e proteccién involucrando equipos de
ptroteccién a utilizar por los operarios; dichos equipos de
proteccién deben cumplir los requisitos de seguridad para

evitar accidentes de trabajo.

Antes de implementar los equipos de proteccidn la empresa
investigada debe agotar la investigacidn de los métodos
posibles para corregir situaciones peligrosas, directamente en
las maquinas, esto nos indica el reforzamiento de los equipos
de proteccion cuando la maquina tiene partes técnicas que
puedan provocar accidentes de trabajo.

Las partes del cuerpo humano que son basicas y que
protegen los equipos de proteccidn personal se enumeran &

continuacion:

Proteccidn de ojos

Los equipos de proteccidn para los ojos se utilizan para
dar seguridad contra la posibilidad de que los ojos en clertas
oparaciones de brocesos productivos, sean Qolpeados por objetos
duros vy pequefios, exposicidn a vapores irritante, rociados con
liquidos irritantes, irritaciones provocadas por exposicion a

energia radiante, etc.
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Estos equipos debe tener la siguiente caracteristicar
Deben acoplarse comodamente y ofrecer un proteccidn a los ojos,
me  puedeph fabricar varios disefos de acuerdo a las

caracteristicas de las operaciones.

l.os materiales de que se fTabricardn estos equipos, no
deben ser corrosives, fdciles dellimpiar; y en muchos casos no
inflamables, v la parte transparente debersd ofrecer el campo de
visién.mas amplio posible, sin distorcidn abreciablé o efecto
de prisma, entre los equipos mavormente utilizados tehemos:
gafas protectoras, anteojos de seguﬁidad de difeﬁ@nteé tipos,
@to.

En los Anexo 10 se dutallan los tipos de operaciones v los

equipos de proteccidén para ojos mayormente utlllzados,

Proteccion de la cara y los ojos )

Existen determinadas bperaciones' de los .proce50$
productivo, donde se requiere la oelec010n de una protecc1on
que cubra la totalidad de la cara y en una gran cantldad de
casos la proteccion de la cara t1ene que se suF1c1entemente
fuerte para gue los ojos queden Salvaduardados del riesgo
ocasionado por particulas volantes relativaﬁente pesédaﬁ.
Hormalmente el material a utilizar es plistico, el cual debe
tener las caracteristicas de resistencia y no inflamabilidad,
no deben poseer fallas que afecten al usuario con efectos de
vision distorcionada, v la pantalla debe ser lo suficjentemente
fuerte para resistir las deformaciones por impactos., entre
estos equipos de proteccidon tengmos: visores pldsticos, caretas
de pldstico, caretas de malla metdlica, anteojos con armazdén de
metal plastico con proteccidén lateral, etc.

Proteccidén de los dedos, manos y brazos

En las empresas comprendidas en el sector manufacturero
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investigadas, se utilizan en su inmensa mavoria el guante de
diferente composicion, dependiendo de los tipos de materiales
a manipular, los hay de caucho natural, neopreno, pollietileno,
alcohol de polivinilo, de Buta-n, caucho nitrilo butadieno,
etc, cuando las maquinas del proceso investigado son rotativos
no deben utilizarse guantes, ni ninguna aﬂaptacién del mismo,
va que hay posibilidad que el guante sea cogido por las partes

giratorias de las mismas.

Las empresas que Gtrabajan con sustancias quimicas,
utilizan guantes largos que cubre encima de la mufieca, pero son
disefiado de tal forma que el ensanchamlento superior no atrape

salpicaduras introduciéndose el liquido en los guantes.

lLas empresas que trabajan con soluciones liquidas,
utilizan guantes de goma en sus actividades, cuando se trabaja
Con conpuestos derivados del petirdleo se utilizan
frecuentemente en las empresas guantes fabricados de goma

sintética como &l neoprenoc.

En:él Anexo 10 se detallan los tipos de guantes vy el
material del cual deben estar fabricados, dependiendo de las

actividades v sustancias manipuladas.

Equipos de proteccidén para el pie y la pierna

Las diferentes empresas investigadas del sector manufac—
turero utilizan como equipos de proteccidn, =zapatos de
seguridad, mds si la proteccidén va dirigida a trabajo de
fundicidén, o en empresas que manipulan elementos eléctricos en
sus hLrabajos.

Se investigd que las empresas que trabajan con productos
gquimicos o dcidos; en donde se realizan trabajos de mineria, en
anpresas que procesan carnes y sus derivados, utilizan botas de

goma con purrtas protectoras de seguridad.
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Las empresas comprendidas en, el sector manufagturero.que
procesan metales calientes, que despiden chispas, llamas
sibitas v situaciones en que se experimenta alto grado de
calor, son wutilizados zahones de asbesto (las cuales son
especie de botas que proktegen la parte delantera de las piernas

de los trabajadores).

Las botas antideslizantes son utilizadas por las empresas
del sector manhufacturero, que procesan productos alimenticios,
bebida y tabaco, industrializacidn de la madera, empresas que
trabajan con industrias metdlicas bdsicas, v las que fabrican
productos minerales no metdlicos. en el Anexo 10 se determina
dependiendo del tipo de empresa investigada que caracteristica
deben tener los equipos de proteccidon del pie v pierna.

Equipos de proteccidn para la cabeza

Las smpresas que trabajan en actividades donde se pusdan
producir lesiones por herramientas u otros objetos que caigan
desde lo alto, como las de fabricacidn de productos metdlicos
bdsicos, Tabricacion de productos minerales no metdalicos, o en
La industria de la construccion, o en enpresas donde las
cabezas de los operadores estan cerca Qe partes'giraﬁorias de
mdquinas, son utilizados cascos protectores, sombreros
protectores, ademas estos equipos se utilizan cuando la parte
alta de la-cabeza puede tener contacto.con material eléctrico
vivo.

lLas empresas que ktienen miquinas la cuales poseen partes
giratorias situadas relativamente cerca de la cabeza del
operador, por e}, cuando en los procesos'éon utilizadas las
perforadoras. en su mayoria utilizan gorrés profectoras, va que

estas avitan que el cabello del operador sea cogido o enrollado




en dichas piezas giratorias por razdn de la electricidad

@stdtica que se produce.

Las empresas investigadas las cuales utilizan en sus
operarios cascos protectbr@s son las de productos alimenticios,
babjdas v tabaco, 1a_industria cde la madera, la fabricaclion de
productos minerales no metalicos v como se refirié con
anterioridad, la industria de la construccion.

En los Anexos 10 se detallan dependiendo del tipo cler
findustria y sus procésoa el equipo de protucciﬁn aclecuado para
la cabeza.

Recomendacionas de equipo de pro;eccién' personal de
acuerdo al &lemgntm de riesge existente, se presentan el Cuadro

17. ver figuras de equipo de proteccidn en Anexo 10

.5.4 Capacitar e informar a los trabajadores sobre el uso e
importancia de los resguardos Yy los equipos de proteccidn
parsonal

- £1 programa & implementar sobre los aspectos de higiene vy
seguridad industrial se debe enfocar educativamente en sus
efectos sobre los empleados individuales que necesa-

riamente involucra.



Cuadro No. 17

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

ACTIVIDAD

ELEMENTOS DE RIESGO

RECOMENDADQO

Calentamiento Corte. Acst.

Soldadura

- Netal fundido resultants
- Particulas despedidas
- Chispas, rayos

Gafas para soldar, da copas anchas, con lentes matizados, gafas para soldar con cubre anteojos de
lentes matizados, gafas para soldar con antecjos de lente de placa matizada

Manejo de productos
quinicos

Salpicaduras, quesaduras, con icido,
emanaciones.

fafas, accesorios flexible, ventilacion encapuchada, disponibles con visor de plistico o malla
setilica.

Cincelado

Particulas despedidas

gafas accesorin flexible, ventilacion regular; gafas accesorio acolchonado, cuerpos rigidos,
antenjos, armazdn metilico con proteccidn lateral; armazdn plistico con proteccidn lateral,
anteojos de metal plistico con protecciin lateral, gafas para picar de copa ocular lentes claras.

Soldadura eléctrica

Metal fundido, intensos, rayos, chispas

Gafas para soldar, cubre anteojos de lentes de placa matizadas mascara para soldar

Hornos

Calor, aetal fundido, deslusbramiento

6afas para soldar, de copa ocular con lentes matiz, gafas para soldar con cubre antesios de lentes
zatizadas

Eswerilado liviano

farticulas despedidas

Gafas, accesorios flexible, ventilacion regular, accesorios acolchenado, cuerpo rigido, anteojos
arsazon de plistico con proteccion lateral, anteojos armazdn de metal plistico con proteccidn
lateral, proteccidn facial disponible con visor plistico o malla metilica.

Esaerilado pesado

.

Particulas despedidas

Gafas, accesorins flexibles, ventilacidn regular, gafas accesorios colchon cuerpo rigido, gafas
para picar de copz ocular con lentes claros, gafas para picar con cubre anteojos y leates claros
de seguridad

Laboratorio

Salpicaduras quisicas, rotura de vidrio

Gafas, accesorios flexibles ventana encapuchada

LLZ
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EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (Continuacidn)

ACTIVIDAD

ELEMENTOS DE RIESGO RECOMENDADO

Taladro, fresado,
forjado, cortado,
formado

Particulas despedidas. Gafas, accesorios flexible ventilacion regular, gafas accesorias
acolchonadas cuerpo rigido y anteojos armazén mecdnicas con
proteccién lateral, anteojos armazén de metal plastico con
proteccion lateral, proteccidén visor pldstico y malla metdlica.

Fundicidn de metales

Calor, deslumb.,, chispas, | Gafas, accesorios flexibles, ventilacion regular, gafas accesorio
salpicaduras acolchonado cuerpo rigide, anteojos armazén metdlica con
proteccion lateral; anteojos armazon metalica; anteojos con
armazon plastico con proteccidn lateral; anteojos armazén de metal

Prensado, moldeado por gbrasion resultante Guantes de polietileno; guantes de cauche nitrileo, butadienol
inyeccién, porte,

forjado batidor;

formado

Trabajo en bodegas de Manejo de materiales cor- Guantes de cuero, guantes de lona

MP y PT

tantes, cajas, envolturas
de metal, madera, etc

Fresado corte vertical,
esmeriladoras, sierra
circular, guillotinado

Corte por ruedas dentadas, | Guantes de caucho natural, guantes de neopreno, de caucheo nitrilo
rebordes agudos butadieno, de alcohol polivinilo, de butan-N, de butilo.

Soldadura eléctrica,
hornos de fundicion
metales

Metal fundido resultante; Guantes de asbesto, caucho natural; neopreno
particulas despedidas;
chispas.

Soldadura auvtdgena

Chispas, particulas Guantes de asbesto; de cuero; de lona
despedidas, calor (alta




EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (Continuacién)

ACTIVIDAD

]

ELEMENTOS DE RIESGO

RECOMENDADO

Tratanmiento con dcidos
orsdnicos.

Ciusticn provoca quemaduras,
agente oxidante fuerte, durante
reacciones producidas &xidos
téxicos de mitrdgeno

Caucho natural, necprene; Buta-N; Butilo; cloruro de polivinilo, polietileno

Trat. eon hidréxido de sodio

Ciustico; provocador quemadas
quinnicas

Caucho natural; Neoprene; Buta—N; butilo, peolietileno, cloruro de polivinilo,
caucho nitrilo butadieno.

Tratamiento con metarn

Corrosivo; quemante téxico por
ingersién y absorcién piels;
ausa graves dancoe a ojos

Caucho natural, necpreno; butilo; cloruro de polivinilo,polietileno, caucho
mtrilo butadieno.

Tratamiento con tolueno

Ciustico, corrosivo, tOxico por
absorcidn, causa danos graves a
los ojos

Polietileno; caucho mitrilo butadieno.

Hafta

Ciustico, provoca dermatitis,
téxico, altamente inflamable;
vapor tdxico, irrita,piel, ojos,
aparato respiratorio.

Caucho natural; neoprene, Buta-N; palietileno; caucho; nitrilo butadieno

Metil quencna

Corrosive; provoca dermatitis.
Altamente tdxico por absorcisdn,
cutdneo vapor nocivo.

Butilo

Percloroetileno Corrosivo, ciusticn, altamente Guantes de alcohol de polivinilo
. inflamable, hunos dcidos,
' ‘irritantes piel, ojos y sistema
respiratorio
Benceno Yenenoao; toxico, ciustico, Alcohol polivinilo

altamente inflamable, vapor
nocivo que irrita piel, ojos y
sistema respiratorico

Provoca dermatitis

Neopreno, Buta-N3 alcohol polivinilo; polietileno, caucho nitrilo butadieno

Particulas despedidas, golpes

Guantes de cuero

6LZ
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EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (Continuacion)

ACTIVIDAD

ELEMENTOS DE RIESGO

RECOMENDADO

QIOS Y CARA

Formaldehido

Téxico por inhalacidn o al
tragar; irrita piel, los ojos ¥
el aparato respiratorio,
ocasionando quemaduras quimicas.

Caucho natural; neopreno; Buta-H; butilo; cloruro de polivinilo; polietileno

Grasa ammal

Dermatitis

Neopretw; Buta—N; alcolol de palivinilo; polietilenc; caucho nitrilo butadieno

Calderas, quemaduras hornos
{fundicién calientes)

Provoca quemaduras, chispas,
combustidn realiradas

Guantes de caucho natural; neopreno, asbesto

Centrifugas, molinos;
dobladoras, mercladoras

Partes punzantes, cortantes,
pincharos, abrasiones.

Guantes de polietileno; caucho nitrilo butadiena.

Troquelado, molido

Cortaduras, contusiones, Solpes.

Guantes de caucho naturzl, neopreno; alcohol polivinilo; caucho nitrilo butadieno

I PROTECCION:DEPIES iiiiil ii -iiioiiiiieiiiiiniiziitiizind, il

Trabajo en bodega de MP ¥y PT

Salientes; aplastamiento con
objetos pesados; frio ¥ calor,
pinchado por clavos,
contaminacidn bacterias,
radiacitn, dermatitis, caustico,
sustancias corrosivas

Zapatos o botas con punteras de acero; cubrerapatos desechables, zapatos con forro
antideslizante

Tratajos con dcidos
oragidnicos, hidrixidos,
aldehidos, sustancias
quimicas corrosivas

Causticidad; dermatitis;
sustancias corrosivas

Zapatos, botas de caucho o productos sintéticos

Hornos, fundicién y calent.
calderas; quemaduras

filtas °T; brazas y chispas,
suwelo alrededor calientes.

Zapatos para fundicidn

Pulverizacién, trituracidon,
eto,

Objetos que cash O Se mueven,
particulas despedidas

Zapatos botas con punteras de acero
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ACTIVIDAD

ELEMENTOS DE RIESGO

RECOMENDADO

Trabajos de mantenimiento
eléctrico

Deacargas eléctricas; quema—
duras;” contacto con circuitos
eléctricos cargado de enargia

Boag, botines, zapatillas dieléctricas

Trabajos con sustancias
radioactivas

Irritaciones cutdneas,
dermatitia; cdncer; quemaduras

Botines, rapatillas con resguardo metatarsales; cubre rapatos desechables;
entresusla de acero

Trabajo de. mecdnmica general,
esmerilado, troquelado

Peligros con objetos abrasivos,
punrantes o herramientas.

Zapatoa, botas con punteras

Trabajos con equipo de sol—
dadura eléctrica; autdgena

opera:::.én.

Pedazes de metal, mlienti;s:
calor intenso prudmxdos de la

Zapato con seguridad con puntera de acero.

e R I U

Quemadoresa, hornos,
soldaduras eléctricas,
trabajo de fundicién,
calderas

Motal fundido resultante;
particulas despedidas; chispas

- .
.

Cascos de asbesto, casco de lana, zlgadtn de aluuihio.

Tratajos_enhodagasdel’PY
PT

'pesa:lm contra golpes

Aplastamento Fl;l' objetos

Cascos tipo éorra. de aluminio; casco de aluminio

Trabajoo con dcidos
orginicos, hidraxido,
aldehidos, suatancias
quimicas

=
Prutec::.én a las sustancias
cdusticas; corrooién, qtﬁma—
duras, e'b:-

"

Cascos de caucho sintético

Trabajos con sustancias
radicactivas

Proteccién a las quemaduras;

e

dermatitis; cdncer de la piel

Cascos de caucho sintético; pléstico

Trabajos de corte con sierra
circular; taladro

Protecci6n. de particulas
despedidas volantes.

Cascos de metal; pldstico.

Trabaje de mantenimiento

Pmtecci&; ;;ara altos volt.aa'es;'

eléctricos

Cascoo de caucho sintético; pldstico

L8¢C




EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (Continuacidn)
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ACTIVIDAD

ELEMENTOS DE RIESGO

RECOMENDADO

Tratamiento con material orgdnico
sblido, depdsito de MP producto
ter. de madera

Elementos arainicos
sblidos, que forman
brasas, comc la madera
de dif. tipoa, aserrin,
polvo de medera,
atmisfera explosiva e
inflamable.

El color simbdlico es el rojo. Extintores de incendios clase "A™; extintor de agua
prensado; tamque de bomba de agua; extintores de soda dcido, cartucho de gas.

Proceso de cortado, pulido;
perforado, etc. de madera en
donde se producen chispas
generadas por los equipos

Material inflamable por
ser compuesto orginico;
que pueden provocar
combustiones.

El color simbSlico es el rojo. Extintores de incendios clase "A”; extintor de agua
prensado; tanque de bomba de agua; extintores de soda dcido cartucho de gas.

Proceso que llevan implicito el
algodén; carton; pldstico; hule

Material inflamable por
ser compuesto arginico;
que puedeh proveocar
combustiones.

El color simb&lico es el rojo. Extintores de incendios clase “A”; extintor de agua
prensado; tanque de bomba de agua; extintores de soda 4cido, cartucho de gas.

Tratamiento coh goma, t&jido,
aves con productos orgianicos
sblidos

Material inflamable por
ser compuesto orginico;
que pueden provocar
combustiones.

EL color simbSlico es el rojo. Extintores de incendios clase "A™; extintor de agua
prensado; tanque de bomba de agua; extintores de soda dcido, cartucho de gas.

Tratamiento de liquidos y
sblidos, ficilmente fundibles
como: gasolinz, etanol; metano;
parafina, aceite, diesel,
pintura, alcohol, thinner, arasa,
agas.

Liquidos y sblidos
altamente inflamables
con facilidad de
ignicién; alta
toxicidad; por rapider
de combustidn;
inhalacién e ingestidn.

Extinguidores de incendio clase “B” color amarilla, carbono, polves quimicos a
presién y con cartuchos de presibdn, secos; espuna ¥ liquidos vaporizantes.

Para el mantemmento y ope—
raciones como la maquinaria y
equipo eléctrico

Transformadores vy
motores eléctricos

Extinguidores que contienen espuma,polvo quimico seco (IIJZ). bidxido de carbono a
presidén con cartucho presurizado.

Tratamiento, operaciones con
metales de pulveriracion, tri-
turacidén, cortado, trogquelado,
esmerilado, formado, forjado,
perforado, etc., en que intervie—
nen sodio, magnesio catalirzador
de niquel finamente dividido.

Metales altamente
combustibles; inflama-
mables, reaccionan
violentamente con el
agua; occasionan quemadu—
ras quimicas.

Extinguidores tipo D" que utiliran polvos inertes; como arena seca, ceniza de sosa
(carbonato anhidrico sodio o calira. Color azul
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se debe asumir que el supeivisor de produccién es la
persona idénea para explicar a los trabajadores los usos
de los equipos de proteccidén personal v de los Jesguardos
de la maquinaria y equipo peligrosos, esto con el fin de
que los @mpleadds desarrollen los trabajos con éeguridad.
:
La capacitacidn e informacidn se debe transmitir por medio
de reuniones y charlas, contackos personaleg, utilizando
boletines, posters Yy otros materiales de lectura,
diapositivas v peliculas: instrucciones sobre primeroé
auxilios, v. cualquier insfruccién oral v escrita, paré
evitar accidentes v cultivar métodos seguros’ para

1

desarrollar su trabajo.

Se les debe especificar a los trabajadores que equipos de
proteccidon v resguardos deben ser utilizados: donde o en quea
partes del proceso productivoe se utilizaran como .deben

utilizarse los mismos.

La nece;idad de educar en sSeguridad industrial, esta
justificada primordialmente porque los trabajadOﬁes no estan
informados o por gque no saben aplicar sus conocimientos;

Capacitar e informar al trabajador se considera como el
proceso de impartir-cénocimientos de las condiciones mecdanicas
seguras e inseguras, de las brécticas personales éegqras @

v .

inseguras y de medidas remediables.
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Debe crearse y mantenerse el interés por la seguridad &
1os trabajadores; se deben encontrar los posibles causantes de
accidentes; hay que aplicar las acciones correctivas y la
formulacion de ﬁrogramas de capacitacién de seguridad e Higiene

Industrial, preparar reglas de sequridad; posters y literatura.

En la capsacitacién de los trabajadores se deben motivar a

los mismos tomando en cuenta las siguientes caracteristicas:

Autopreservacion:

Deseo innato de prevenir cualguier tipo de accidente.

Benaficio persconal y material:
Previniendo los accidentes y ejecutando las operaciones

con efectividad.

Responsabilidad:
Hacia uno mismo y a los demds en la ejecucicon de las

actividades.

5.5. controlar 1los resultados obtenidos en reduccién de
accidentes por los resguardos implementados y equipos de

proteccién personal utilizados

se deben l1levar controles de las lesiones con el objeto dex

identificar las causas de la misma, esto servira para



visualizar las tendencias del comportamiento en relacidén con la
ttilizacidn v buen uso de los resguardos implementados vy los

aquipos de proteccidn personal.

lLos supervisores deben llevar informes en donde se

clasifican las lesiones por fuente v causa; etc, asi se pueden

determinar las causas mds frecuentes de las lesiones y buscar
las maneras mas adecuadas para tratar de evitar que se sigan

produciendose accidentes.

En el programa.de seguridad es necesario que se lleven
registros vy controles, tanto en lo que se refiere a
instalaciones materiales como a las prdcticas vy métodos

observados en 1los procesoeos dq‘trabajo.

En las mdquinas se producen cambios, como resultado de su
uso, deséaste ¢ mala utilizacidn, por lo que es hecesario
Llevar controles v registros de su comportamiento operativo. vy .
poder aptreciar asi los problemas de condiciones précticas de
trabajo inseguro resultante en dichos cambios.

Por medio de los resultados obtenidos en reduccién de
accidentes se pueden examinar vy evaluarl los problemas de
accidentes al implementar los resguardos a la maquinaria vy los
eqgquipos de proteccidn personal se averiguan los medios, métodos

y condiciones no seguras de trabajo. Que razones existen para
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tener estas disposiciongs v de que forma sé eliminardan estas
anomalias. .

Para la implementacidén de estos controles vy registros
deben existir una planificacién en el seguimiento que se les
debe dar, ademds de que se deben revisar los registros del
pasado  (si es que los hubiere); sobre lo sucedido, para

visualizar las mejoras obtenidas.

se deben obbtener y revisar los informes que hayan sobre
los riesgos de las operaciones que sear realizan. Hay Jue
preparar previamente una lista con los elementos especificos

peligroseos de las mdaquinas que se pretends observar.

Debe segquirse una secuencia de control de resul tados desde
la primera maguina hasta la ﬂltimg, definiéndose 1os tipos de
resguardos componentes de las mismas vy los equipos de
proteccidn que deben utilizar los trabajadores para su

proteccidn.
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6. ESTRATEGIA: MANTENIMIENTO PREVENTIVC Y SEGURIDAD
INDUSTRIAL

OBJETIVOS:

- Lograr el pleno rendimiento de la maguinaria y equipo
productive, el minimo costo involucrado en
reparaciones o sustituciones.

- Crear una conciencia en el personal productivo que
permita generar la responsabilidad por el cuidado vy
conservacion de la maquinaria e instalaciones
productivas.

- Definir los elementos basicos a tomar en cuenta en el
desarrolle de un programa sistemdtico de mantenimiento
preventivo.

- Determinar los tiempos necesarios para realizar las
intervenciones de forma que 3e afecte al minimo el
ritmo de produccién.

ELEMENTOS DE LA ESTRATEGIA

Estructuracion de la organizacidén técnico-
administrativa del mantenimiento.

o
T
-
H

1. Formato de dafios v averias

2. Ficha historial <de dafios v averias

3. Parte diario de trabajo ]

4. Organizar el mantenimiento preventivo

6.2. Suministro de repuestos

&.3. Definicidn de herramientas y materiales adecuados para
ejecutar los trabajos

1. Componentes de los materiales de mantenimiento
2. Clasificacion de las herramientas.utilizadas

6.4. Formacién y calidad del personal para la.deteccién de
averias.

4]
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ELEMENTOS DE LA ESTRATEGIA A DESARROLLAR

Para el buen desarrollo del mantenimiente industrial, la

estrategia considerard los siguientes factores:

6.1 Estructurar la organizacion técnico administrativa del
mantenimiento. '
&.2 Aportar los suministros de repuestos a traves del almacén
de recambios v el taller auxiliar de mantenimiento.
&.3 Definir herramientas y materiales adecuados para efectuar
llosAtrabajos.
4.4 Formacion y calidad del personal para la deteccidn de
averias.
Se explicard a continuacidn cada uno de los factores de la
estrategia.
6.1. Estructuracidn de la organizacién técnico-administrativa
del mantenimiento.
Para llevar a efecto un mantenimiento por averias y dafios
a las magquinariss y eguipos v relacionarse con los
departamentos de fabricacidn; asi como para informar de los
trabajos realizados, calculando un costo de reparacion y de
parada de maquina, es conveniente ayvudarse con una serie de

documentos que se comentaran a continuacidn.

1. Formato de dafios y averias. (Ver Anexo 11, Cuadro No.

1)

Feste documento se ulbilizardn en €l anverso y revarso, en
el anverso se colocan los datos gue han ocasionado la averias
(magquina o equipo, fecha,hora, tipo de dafio, etc), en el
reverso se encuentran la intervencién en la reparacién, en mano
cde obra como en materiales empleados; es decir el costo de

reparacion.

-~
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-

El documento serd emitido por los responsables de

fabricacidén v cubre:

- Datos de la mdquina o equipo (tipo y referencia vy
codigo).

- Seccidén del proceso a que pertenece

=~ Tipo de dafio o averia obgervada

- Urgencia de la reparacién

-~ Marcara la fecha y hora de emisién v firmard entreganda
al responsable del servicio de mantenimiento el
original. ) .

- Una vez se recepciona por mantenimiento, el responsable
anota la fecha y hora de recogida_ del parte, firmando
original vy copia y entregando esta.al responsable de
fabricacidn. ’ B . X

- lLa persona dque sea .asignada patra llevar a cabo el
trabajo, cubrirda los siguientes aspectos:

- Nimero en la empresa

- Dias de actuacién

- Puesto que desempefia

-~ Tiempo empleado cada dia que ha intervenido

= Emitird un informe escueto v detallaéo de los
trabajos llevadeos a cabo en la reparacion.

- Unird al parte de los dafios. las copias de los vales
de materiales que ha utilizado, marcando en el parte
de dafios, los nimeros de dichos vales para evitar
p0$ibles extravios.

El responsable de mantenimiento recogera en el parte

diario de trabajo las horas intervenidas en cada una de

estas partes de averias, vy exigird a los responsables de
fabricacion el visto bueno a la reparacidén con la firma de
estos, indicando la fecha y hora en que se finalizé la
reparacion. Realizadp esto el parte de averias sera
entraegdado al departﬂmento. de ‘mantenimientou agui  se

cubriran los siguientes datos:
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—~- Yaloracién de la mano de obra, empleada en la
reparacidn.
- ¥Yaloracion del material empleado

- Valoracién total de la reparacion.

Ficha historial de dafios y avarias (Ver Anexo 11, Cuadro
No. 3)

ficha constard de anverso y reverso:

En el anverso se colocan los datos técnicos y econdomicos

de las diferentes intervenciones realizadas por dafos en

cada maquina o equipo.

En el reverso se colocan los recanbios de la maquina o
instalacién que se han ido utilizando en Lodas las
intervencionas por averias de las mismas, las cuales deben
existir en el almacén de recambios.

Se abrird un fichero en la oficina de mantenimiento,
conteniendo una ficha por maguina o equipo; sobre la cual

se irdan cubriendo los siguientes datos:

- Fecha y namero de parte de averia

- Parte de la maquina donde estuvo localizada la averia

~ Detalle de los trabajos realizados

~ Horas de parada de maguina; tomadas como diferencias
entre las casillas de emisidn del parte de averias vy la
de reparacion efectuada. )

- Horas invertidas por el personal en sus especialidades
mecanicas y eléctricas.

~ Importe de¢ la mano de cbra empleada

~ Importe de los materiales empleados

~ Importe total de la reparacidn efectuada

Estos tres datos dltimos son tomados del reverso del parte

de averias, en el reverso una vez efectuada la lista base de

racambios de la miaquina o equipo, se iran marcando con una
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sefial convenida la cantidad empleada de cada uno de los
recambios, dato que se tomarda de los wvales de materiales

utilizados v entregados unidos al parte de averias.

3. Parte Diario de Trabajo (Ver Anexo 11, Cuadro No. 4,5 )
Los responsables de mantenimiento elabérarén una parte de
trabajos realizados por el personal que de ellos dependa,
trabajos que serdn cargados a la seccidn de proceso productivo
de fabricacidn gue cada uno atienden. En dicho parte anotardn,
asfmismo, el nomero de parte de averias que causo el cargo vy
los naneros de los operarios que intervinieron en la a@eria;

asi como el tiempo que emplearon.

En diche parte dei trabajo se anétarén los diversos
trabajos que se realicen aungue no éean motivados por averias,
come son trabajos de mantenimiento preventivo: implantaciones
de maquinaria, equibos @ instalaciénes;‘ modificaciones:

mejoras, eto.

Con estos datos registrados en las partes del trabajo, se
elaborarad el listado, tanto de primas como de rendimiento
correspondientes al personal del servicio de mantenimiehto: asi

come las horas de presencia de todo el personal del mismo.

4. Organizar el mantenimiento preventivo’
El  mantenimiento preventivo exige una programacién
astricta, en la que nho debe existir ningan imprevisto por el

gque deba actuarse de manera improvisada.

Los puntos bdsicos a considerar como punto de partida para
la implantacién de un  mantenimiento preventivo son los
siguientes: . ' '

a) Disponer de los datos necesarios.
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i) Establecer cuando v cdmo deben realizarse las

inspecciones vy reparaciones.

Se detallardn a continuacidn cada uno de ellos:

a) Datos necesarios. LB primero v fundamental es conocer
el nOmero y caracteristicas de los edificios, maguinaria e
instalaciones en cuanto a equipos eléctiricos se refiere. Sea
cual sea el equipo que se considere, la cantidad de datos que
se podrd consignar es ilimitada, por lo que es necesario hacer
una seleccidn de los qué mds interesan desde el punto de vista

de su mantenimiento.

Los datos de generai aplicacion, los cuales sirven de base
para que se tomen los de mayor interés en cada caso particular
‘|0n:

«- NOmero de referencia o codigo en la emnpresa

~ penominacidén usual

Enplazamiento
- Afo de adquisicidn
«~ Constructor
Vandedor o representante mas significativo

~ Referencia y numero de serie fabricante.

- Caracteristicas bdsicas

-~ Costo de adguisicidn

~ Costo del equipo complementario para su funciona-

miento.

-~ Cicle preventivo de conservacidn

~ Rodaje (instrucciones, si las hublera)

w Lubricacién (Recomendaciones del fabricante)

- Caracteristicas de los motores, consumo de energia,

etc.

T
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Costos anvales de mantenimiento

~ Observaciones varias

Ha . de emplearse exclusivamente el método de Ticha
individualr péra cada concepto. La jdentificacién de cada
elemento de trabajo exige una numeracidn o codificacidn que en
gengral debe coincidir con el de la ficha de caracteristicas de
la maquina o instalacidn, si bien su posicion en el fichero
pueds determinarse tanlo por su numeracidn correlativa como por
la agrupacién da eleméntos idénticos (motores. transformadores,

eltc) o por su reemplazo dentro de las lineas de trabajo.

El segundo dato, es el historial de averias que la maquina
o instalacidn ha tenido desde su implantacion en fabrica: con
s consiguiente estudio de costos. Se propone formularios de

recoleccidn de datos en el (Anexo 11, Cuadro Mo. 6,7}

). Establecer cuando v como deben realizarse las inspecciones

Yy reparaciones

Teniendo los datos enunerados anteriormante, se podra
determinar para cada equipo que clase de trabajos de manteni-
miento deben efectuarse, come se efectuardn vy  guien los
realizard. Para desarrollar el ciclo de mantenimiento preven-

tivo pusden seguirse dos sistemas:

-~ Sistema de inspeccidn preventivo

~ Sistema del cicle rigido de mantenimiento
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En principio se deben inspeccionar todos los equipos dque
por su historial sea necesario y conveniente incluir dentro del
programa de mantenimiento - preventivo. EFs  econdmicamente
rentable no incluir en este plan la maguinaria o equipo de poco
valor o Téacil sustitucidon en éi momento de producirse una
averia, y cuya parada débida a esta no sea critica para la
continuidad de la produccion. Se propone formularios para
realizar inspecciones y reparaciones en el (Anexo L1, Cuadro

Ho. 8)
6.2. Suministro de repuestos

Existe el caso en que la reparacion consiste en un simple
ajuste de alguna pieza de la maguina o equipo dus presentaba
averia, sin necesidad de sustitulr di&ha pieza. Pero en la
mavoria de casos, tanto si es reparacion por rotura o desgaste
como preventiva, ha de reemplazarse la pieza averiada por una
nueva, aunque la primera pueda ser recuperada. Esto puede hacer
awtendido un vale de materiales presentdndole en el almacén de

recanbios.

Bl tener una disponibilidad immediata de la pieza de
recambio,para asi sustituir a la averiada reducira el tiempo de
reparacién de la averia, y como consecuencia el tigmpo de

parada de maguina.

Para cubrir este aspecto el almacén debe disponer de los
repuestos tanto estandard como especificos de una miguina

instalacién sujetos a posibles desgastes o roturas, mientras
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que para los desgastes o roturas no previstas., un servicio de

mantenimiento ha de disponer de un taller auxiliar propio que

"ayude en la construccidn de los repuestos solicitados.

Los talleres auxiliares de mantenimiento son una de las
bases para lograr una reparacion organizada o un mantenimiento
preventivo bien planificado. Debe equiparse vy organizarse

teniendo en cuenta una serie de factores, tendientes a evitar,

1

la gran desproporcidén que con frecuencia se da entre la caida
de la maquinaria productiva y la de los equipos de

mantenimiento.

6.3. Definicidén de herramientas y materiales adecuados para

ajecutar los\trabajos

Para el control de herramientas y utensilios para el

mantenimiento de una planta, se tienen dos pasos importantes:

a) Determinar las funciones que se consideran necesarias
para minimizar los costos totales de mantenimiento.

" > - - - + '
) Desarrollar los procedimientos mas iddneos para

lograr estos objetivos

8a incluyen cinco categorias bdsicas de materiales como

rarte de la existencia en los almacenes de mantenimiento.

a

P
-~ Partes de repuestos

1. Componentes de los Existencia de mantenimiento normal
materiales de -1 = Suministro de uso personal
mantenimiento - Herramientas

| -~ Partes que no son de mantenimiento

H
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Factores que tienden a aumentar la magnitud de las

existencias mantenidas en alimnacén:

1.~ Costo de interrupcion de la produccidn

2.~ Requisitos para la programacicon del mantenimiento
.~ Economia de la cantidad a compiar

4.- Falta de normalizacion de partes

%.- Depdsitos maltiples de almacenamiento.

&.~ Atencion inadecuada <de inventario o a las cantidades

de pedido.

7.- Falta de proveedores cercanos o Seguros

8.~ Magnitud, naturaleza y condicién de los medios de
produccidn

9_.- Magnitud reducidas e trabajo ma nejaca por

contratistas externos.

Condiciones que tienden a reducir el inventario de los

materiales de mantenimiento:

L.~ Disponikbilidad de fondos

2.~ Costos asociados con la actividad del almacén

.~ Buen servicio de los proveedoras

4.~ Paros del equipo frecuentes o de poca importancia.

.

De acuerdo a la funcidn gue desempefiardn en el manteni-

miento las herramientas a utilizar se clasifican en:

2.

Clasificacion de las herramientas utilizadas

Herramienfas de. golpe

Cuya funcion es c¢lavar, golpear, da- forma, moldear,

enrcdarezar, laminar, empobrar, ensainblar, ebc., enktre estas

Lenemos:

Martillos para mecianicos, almadanas, mazos, martillos para

oy b
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enderezar., etc. Aqui al utilizarlos debe cuidarse que loms
mangos esten en buen estado, que la parte metdlica no tenga
abolladuras, gque no estén quebrados, flojos en la unién del
martillo al mango. Usar el martillo mds adecuado en funcidn de

la operacidn a realizar.

Herramienta de medicidn
FEstas se utilizan para medir v no representan mavor riesgo

Eils cinta métricas. calibradores, etc.

Son todas aquellas que sirven para doblar, estirar, sacar
gaolpes, dar formas curvas, achatadas, etc. El riesgo es su

atrapamiento o pueden golpear por cualquier descuido.

Propuesta de hoja de .control de existencia de materiales

¥ repuestos en (Anexo 11, Cuadro No. @)

Son todas aquellas utilizadas para sujetar v apretar;
entre ellas tenemos: tLenazas, alicates,.prensas, llaves para
mecdanicos (coronas. fijas, mixtas, estilson, etc). Deben
utilizarse de tal manera que existen golpes, magullones,
atrapamiento de dedos y manos.

Ho deben utilizarse para golpear, ni palancas, como
cuchillos, etc, porque ademdas de que se deterioran pueden

producir golpes o heridas.

Entre estas se incluyen. barras, cinceles, limas, destor-

nilladores, tijeras para cortar laminas.

Entre las medidas de seguridad para el uso de " las
herramientas estdn:
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« Usar la herramienta adecuada al trabajo adecusdo

- Que’ la ‘herramienta se encuentre en buenas condiciones
para su Uuso

- @uardarse en lugares seguros donde no representen
riesgos para el usuario.

- Dar el respectivo mantenimiento preventivo

- Retirar de uso aquella herramienta que represente
riesgo. Propuesta de formulario de registro de

herranienta en (Anexe 11, Cuadro Mo. 10)

6&.4. Formacién y calidad del personal para la deteccion de

averias

Las redlas se consideran basicas para determinar la
formacién, calidad y nimero de eanpleados requeridos para las

labores de mantenimiento son:

Se evitard en los trabajadores del mantenimientoe la gepe-
cializacidn: esto se debe a que la mayor parte de los trabajos
de mantenimiento abarcan muchas disciplinas. & mehos que se
hayan impuesto restricciones locales, debe evitarse la

especializacion.

Se debe asequrar responsabilidades: Los encargados de la
fabricacién proporcionan la capacidad que le permite a la
maquina producir un  producto. £s  importante que estos
trabajadores sientan orgullo cuando se logren dias de buena
produccidn. Para las funciones de mantenimiento del edificio,
el orgulleo proviene de conseguir confort vy buen aspecto sobre
jo normal. Es necesario que se considere la responsabilidad en
el esfuerzo de mantenimiento cnando se tome en cuenta la

asignaclidén de labores.

[
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7. ESTRATEGIA: TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL COMO
HERRAMIENTAS DE ANALISIS A PROBLEMAS DE
HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL -
0BJETIVOS

La eliminacion de movimientos de alto riesgo

Mejorar las condiciones de trabajo v la reduccion del
esfuerzo yv fatiga del trabajador.

La planificacion de métodos seguros de movimiento de
materiales.

ELEMENTOS DE LA ESTRATEGIA

7.1. INGENIERIA DE METODOS

l.1l. Diagrama de proceso
L.2. Estudio de tiempos predeterminados
~ Método de medicion de tiempos (MTM)

7.
7.

]

7.2. MOVIMIENTO DE MATERIALES ”

7.2.1. Aspectos basicos
7.2.2. Clasificacidn correcta de’l material
7.2.3. ldentificacidn del problema de seguridad
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7. Técnicas de ingenieria industrial como herramienta de

analisis a problemas de higiene y seguridad industrial

7.1. Ingenieria de Mé&todos

El término "Ingenieria de dMétodos' es usado para describir
un conjunto de teécnicas de andlisis, que centran su atencion
sobre la mejora de la efectividad de los hombres y maquinas. De
hecho, estas técnicas pueden ser utilizadas por cualguier
miembro de una ordanizacion con suficiente adiestramiento. La
ingenieria de métodos no se limita a una Onica industria o©
negocio, ni tampoco a clerta drea funcional Importante dentro
de una industria o empresa. A causa de su dran potencial , pueds
ser utilizada por cualquier funcién, incluyendo la higiene vy

seguridad industirial.

La Ingenieria de Métodos integra una amplia variedad de
técnicas analiticas, que pueden ser usadas individualmente o en
combinacion, dependiendo de la profundidad del estudio deseada.
lLa clave de la aplicacién afortunada de cada técnica de
ingenieria de métodos radica en el desarrollo de la actitud
interrogativa; éstas técnicas son herramientas con las cuales
el analista puede investigar sistemdticamente y analizar cada

aspacto del proceso de produccion.

lLas principales 1écnicas, de ingenieria- de metodos,
incluven:

- Diagramas de proceso

- Estudio de movimientos

-~ Muestreo del trabajo

- Esfudios de tiempos

- Andlisis del valor
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Se desarrollard la técnica diagrama de proceso y estudio
de tiempos, por considerar que son las que mas se adapta ‘al

presente estudio.
7.1.1. Diagrama de proceso

Los diagramas de proceso preaéntan araficamente los
s[UCcesos  que ocurren durante una serie de acciones u
operaciones, para que éstas puedan ser ?écilmente visualizadas
y analizadas. Un grafico de proceso clasifica las actividades
gque ocurren durante un proceso en cinco clases: Uperaciones.’
kransporte. inspecciones, esperas y almacenamientos. Estas se

"

simbolizan en el Cuadro Ho. 18

Papael del diagrama de proceso en la solucidn de.brabiemas de

higiene vy seguridad industrial

©1 modelo .del médtodo de estudio en cince etapas para

resolver problemas es:

lLa. Etapa.: Seleccionar v definir el problema

2a. Etapa @ Descomponerlo y visualizarlo en detalle
Za. FEtdpa ; Cuestionar con mentalidad abierta '
4a. Etapa : Desarrollar una propuesta dé mejora

S5a. Etapa @ Aplicar la propuesta

El diagrama de proceso es usado para avudar a desarrollar
la 2a. etapa. Los diagramas de flujo mids modernos tienen
impresos los simbolos e incluyen la'parte de preguntas de la

ka. etbapa.’

L.os tipos de diagrama de proceso mds cominmante usados

S0N3
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Diagrama

Disefado para visualizar

Diagrama de operacion

Diagrama de flujo

metividades mdltiples

Puesto de trabajo

Proceso completo o conjunto con todos
los cdomponentes.

Una persona o componente a través del
procaso.

Combinacidn de hombres v maquinas
Movimiento e amnbas manos W la

distribucidn cle herramnientas Y
materiales en el puesto de trabajo.

Cuadro No. 18. ACTIVIDADES ¥ SIMBOLOS DEL DIRGRAMA DE PROCESOS

ACTIVIDAD SIMBOLO DESCRIPCION
. Modificacidn intencional en sus

Operacion o i
caracteristicas de un obgeto

Inspaccion Varificacidn en sus caracteristi-
cas cualitativas y cuantitativas
de un objeto

Transporte — Hovimiento de un lugar a otro

I) Cuande fas condiciones no permiten

Esperas . , ) .
0 no raquieren la inmediata reali-
zacion de la siguiente accion.

filmagenamiento Cuande un objeto s mantenido y

protegido contra movimientos no

autorizados
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Diagrama del proceso de una operacién.

A

Un diagrama de operacion {Fig. 20) musstra sslamants las
operaciones e_inspeccionés realizadas_qurante un proceso. Es
disefiado para dar una rdpida comprensidn del trabajo que debg
hacerse para obtener un producto dado. l.a mavor Venfaja de un
grafico de operacion es su 51mpllcldad Capaclta al dlrector de
seguridad para visualizar las re1a01ones entre operaciones o©
procesos sin mostrarlas, algunas veces, confusas actividades de
manipulacién de materiales.

El anallsta de segurldad mediante el graflco de Opera01on
v o la actltud 1nterrogat1va puedea descubrlr operac1onem
criticas desde el punto de vista de la seguridad dentro del

1

proceso de fabricacidn.
Diagrama de flujo. Estosz diagramaé de flujo son similares

a los de operacicén, pero incluyen transporte de materiales v
actividades de almacenamienton Son particularmente valiosos,
porgue ilustran qraflcamente las operaciones de transporte v
manipulacion de materlales que frecuentemente estdn vinculadas

a accidentes

7.1.2. Estudio de tiempos predeterminados

La técnica de utilizagion de tiempos predeterminados para

establecer los tiempo-tipo, puede resumirse como sigue:

l.— Asegurar la infcrmacién necesaria

2.~ Dividir la opelaclon en elementoq

3.~ Dividir los elementos en mov1mlen§Os )

&4 - ‘Aplicar;los tiempos predeterminados a cada movimiento
5.- Determinar los suplementos (personal, fatiga y esperas

inevitables) - C

2eixy

&.- Calcular el tiempo tipo.

e

-
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OBJETO DE ESTUDIO
FECHA DE DIABRANA

INSERTO A-176

Acero hexagopal 1/13"

estirado en frio

Fig No. 2@

PIRGRAMA DEL
METOBO ACT

HONTAVE TERHOSTATO DESHOKTABLE

UaL

29-6-45 JOHN SHITH

HECHO POR

PLANO No.

TORNILLO AJUSTE Q-2353
Acero hexagonal 1/4”
estirado en frio

L

ROCESO _DE LA OPERACION

§2i0d

ARTICULO

FIEZAS PEQUENAS

DIVISION

CUBIERTA A-116

ficero |aminade en frio

cal, 260

. Necanizado
ler mecanizado @.0043 compieto
dept. S.H. dept. S.M.
ficabado 8.0832 Terrajado
dept. .M. dept. 0.P.
g.00085 Niquelado @.00885 Niquelado
dent. P.L. erts BoL.
INS |lnspeocion INS |lnspeccion
3 |[dept, P.L. 2 {dept, P.L. 8.0015
Hontar tornillo sujeccion INS
8.8853 al tornil]o ajuste 1
dept. montagje
Lubricante
Tope H-133 .
alambre de _acero Cubrjr roscado con
rect, 187x5,92"° 8.08021 lubricante % colocar
inserto dept. montaje
Cortar AJustar y fijar torpillo
8.00085 a la medida 8.0026 de ajuste dept. montaje
dept. pro
f.860037 Hiquelar
dept. prod
INS |[Inspeocionar 8,008580 Soldar tope a tornillo
4 |dept, F.L. ajuste dept. montaje
) 8,809
INS
9

Cortar flejes
dept. prod.

Estampar perforar
hacer muescas,
moidear, cortar,
depto, prod.

acabado
dept, prod.

Niquelado
dept. prod.

Inspeccionar
ept. P.L.

Remachar el
monta%e del
inserto

Calibrado a
inspeccion |
dept. montaje
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El registro de la informacién pecgsatia implica una
cdascripeion del método de'trabajo, de las-caractériﬁticas del
material, un esquema de la-pieZa v del lugar de trabéjo 1Y las
caracteristicas de la maguina.

Los elementos comenzardn 'y terminaran en puntos bien
definidos del ciclo vy no deben incluir mids .de wveinte
movimientos. Son preferible diez.

Una vez que se ha hecho correctamente 1@. division en
@lementos, deben ser determinados los movimientos de cada
elemento. Estos movimientos deben ser descompuestos-en los
diférentes alcanzar, coger, moveﬁ; posi%ionar,.soltar v demas

movimientos bdasicos.

Después de aplicar & cada movimiento los tiempos
predeterminados pueden ser establecidos los tiempos elehentales
cde la operacién. Sumando los tiempos elemgntales, $@ldetermina
el tiempo normal. Se afiaden luego al tiempo normal los’
suplementos necesatios para fatiga, personales v esperas
inevitables, para obtener el tiempo-tipo de toda la aperacidn.

-

Dbjetivos de un estudio de métodos

Los. objetivos de un estudio de métodos son géneralmente
los siguientes:

L Eliminacién de movimientos innecesarios y/o altamente
riesgosos.

%.  Reduccidn de esfuerzo y fatiga - -

3. Mejoras de las condiciones de trabajb

4. Adiestramiento de supervisorés v operarios en los.métodos

' correctos. o

i

5. Reduccion del tiempoe mediante métodos mejores
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6. Disefio de los necesariocs controles de modo que los mandos
astén en la drea normal de trabajo.

7. Reduccién de las grandes movimientos.

'

Una rapida Y sSomers revisidn de los objetivos
anteriormente planteados indican, los beneficios no solo en la
reduccién de costos sino también en el fortalecimiento del
programa de higiene y seguridad. Ademds de aportar en la
raeduccion del esfuerzo y fatiga, mejoras de las condiciones de
trabajo; se tiene la oportunidad de modificar o eliminar

operaciones criticas desde el punto de vista de la seguridad.

Los mejores sistemas de tiempos predeterminados son los

siguliaentes:

1. Methods time analisis (MTA) (1925)
2. Work Factor {WE)Y (19%8)
3. Engstron (1940
4 . 400 Sistem (19443

5. Methods time measurement (MTM)(1L948)

Considerando la amplia utilizacidn del Método de Hedicidn
de Tiempos (MTM) en las empresas, se presenta a continuacidn
una descripcidén de los elementos mds Importantes vy su

aplicacion en el programa de higiene vy seguridad industrial.

Método de medicién de tiempos (MTM)

£l método de medicidn de tiempos conocido abreviadamente
por MTM (Methods Time Measurement) es un procediniento de
maedida del trabajo que analiza los movimientos basicos
requeridos para realizar cualquier operacidn manual y se asigna
a cada movimiento un tiempo stédndar o normal, predeterminado,
basado en la naturaleza del movimiento y de las condiciones

bajo las cuales se hace.
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1 procedimiento MTM es particularmente efectivo porque
permite al analists realizar un detallado. estudio del método
mientras determina el tiempo estandard. Esta caracteristica del
MTM asegura que los estdndares de trabajo no serdn
desarrollados sin considerar previamente el método y la
eliminacion de actividades innecesarias e inseguras derivadas

del mismo. -

lLos datos del método. El MTM reconoce ocho .movimientos
manuales, nueve movimientos de pie y tronco y dos movimientos
ocularaes. De modo que hay que considerar diecinueve movimientos
fundamentales para el establecimiento de cualquier tipo de

movimiento.

Los movimientos Ffundamentales se detallian a continuacidn:

~  Alcanzar - Paso lateral
«  Mover -~  GHiro del cuerpo '
- Girar = Ineclinarse L
-~ @aplicar presién - Agacharse
~  Coger - Arrodillarse sobre una rodilla
-  Posicionar -~ Arrodillarse sobre ambas manos,
-  Desacoplar -  Sentarse y levantarse

Soltar carga -  Movimiento de la cabeza
- Caminar -~  Movimiento de la pierna

Procedimiento de aplicaci6én del MTM

E1l método MTHM puede aplicarse de dos maneras:
1. ' Imaginancdo una operacién todavia no realizada.

2. Observando una operacidon va existente

El procedimiento de aplicacidn se puede dividir en wvarias

etapas basicas, como se ilustra en la figura No. 21 estas son:

Fase 1. Establecimiento del método basico. L& primera
. + . o . - . .
etapa en une vy otro procedimiento es establecer el método

- - - - - i " -
bAsico. Tanto si se concibe como si se observa por el analista,
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debe hacerse una amplia y concheta descripeidn del objeto de la

operacion y de los detalles en general.

Fase 2. Organizar la intormacion. lLa segunda eltapa
consiste en organizar toda la informacion de manera mas

detallada, a nivel de =

1. Especificaciones de calidad

2. Exigencias de la produccidn

3. Macuinaria y herramienta

4. Situacién v condiciones

S Materiales v piezas

& . Examen de operacionss analogas

En el Eascquema A, muestra una forma de organizar y analizar

la informacidn.

Fase %. Preparar la descomposicidn detallada en @¢lementos.
l.a disposicién del puesto de trabajo debe disefiarse con
exactitud, utilizando como guia el orden de sucesidn de los
elementos. El croquis debe dibujarse a escala, identificando
todas las piezas vy colocandolas en su lugar aproximado. l.as
contenedores, herramientas y dispositivos de simplificacion del
trabajo que se hayan concebido deben esbozarse "groso modo” v
colocarse en lugares aproplados del plano de disposicidn del

puesto de trabajo.

Fase 4. Ejecucidn del andalisis MiM. La cuarta etapa a

seguir es la de andlisis:

1. Determinar una descomposicién elemental perfectamente

disefiada .

o pDescribir detalladamente cada elemento
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3. Tmaginar u observar los movimientos que se precisan, tanto

para la mano derecha como para la izquierca.
a. Revisar el orden de sucesion de los movimientos.
Fase 5. Completar estudio. Asignando los tiempos a cada

uno de los elementos, de acuerdo con la hoja de andlisis v

determinar el tiempo Lotal necesario de la operacidn.
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CREAR
ETAPA 1 1DEA
S— ——F
R ESPECIFICACIOHNES EXIGENCIAS DE EQUIPC ¥
G CaLIDAD PRODUCCIOR RERRAMIEKTAS
A
N
1 CONDICIOM EXAMEN DE HATERIAL
O0PERACIONES
P4 Y USICACION ANALOGAS Y PIEZAS
f
ETAPA 2
L I A [—
AR
PLANE DECIDIR CRUHUIS DE .
LA SECUENCIA DISTRIBUCIGN
DE LOS DEL PUESTOD
ETAPA 3 ELEMENTOS DE TRARAJO
|
A | |
N
DESCUHBUSICIOH ASIGNAR
f EN MHOVIHIENTO
L HTH TIEMPOS
' | ]
Z
fl
DETERHINAGCION DE
R ETAPA 4
______________________________ TIEMPO ¥ COSTO e
V ETAPA §
COMPARACION DE
COKPARAR YARIOS HETODOS
4
DETERMINAR

Figura No. 21 Rnalisis grdfico del procediniento de apllcacion ﬂTH.

SELECCION DEL
HEJOR HETODO
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ESQUEMA A. ANALISIS DE LA INFORMACION

ELIHINA

COMBINA

REORDERA

SIHPLIFICA

INHECESARIAS
RCTIVIDADES
INSEGURAS

CONDICIONES INSEGURAS

TAREAS PARECIDAS Y PUESTOS AFINES

OPERACIONES DIFERENTES:
INSPECCIONES ¥ CPERACION

PLAZOS DE ENTREGA Y TRABAJOS DE MAQUIMAS

PUESTGS DE TRABAJOD KD AFINES
SISTEMAS DE TRABAJO

OPERRCIONES DE CARGA ¥ DESCARGA

LA TAREA
LoS PRUCEDiHIENIUS

LOS PROCESDS
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7.2 Movimiento de materiales

7.2.1. Aspectos basicos

Hay varias operaciones bdsicas en cualquier actividad de
produccion, que son el proceso, el montaje, la inspeccidén v el
movimiento de los materiales. Lo que no es generalmente
reconocido "‘es responsable de un gran la Gltima de éstas, el
movimiento de materiales, es responsable un gran porcentaje de
todos los accidentes de las fdbricas son debidos a operaciones

cde movimiento de materiales.

<

Oefinicidn de movimiento de materiales. Con las palabras

"movimiento y manipulacién de materiales nos vamos a referir al

manejo vy transporte de materiales", dande a los cuatro

términos, movimiento, manipulacién, manejo y  transporte,
idéntico v complementario significado.
\
El movimiento del naterial abarca el flujo total, tal como
e muestra en la flg. No. 22, desde la fuentes de la materia
prima a la entrega del producto al cliente, y en algunos casos,
incluye también los rechazos, desechos vy articulos devueltos a

través de canales apropiados vy dentro del propio sistema.

Actividades del movimiento de materiales. Las dreas de
actividad y responsabilidades, con las cuales se relaciona la

funcién del movimiento de materiales comprendens:

'l. Transporte desde el proveedor

Z. Descargs v recepcion

3. Almacenes (internos vy externos)

L Entrega a produccidn

5. Manipulacion en el puesto de trabajo
& Almacenamiento en proceso

7. Manipulacidn en el puesto de trabajo
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. Transporte interdepartamantal
9. Transporte intradepartamantal
1o, Ewbalaje (clienkte)

11. Almacén de productos acabados
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Principios del movimiento de materiales

La siguiente lista de principios estd basada en la
axperiencia acunulada de muchos expertos en ¢l tema.

1. Relativos a la planificacidn

a. Principio de seguridad. Hacer gue los métodos vy

equipos de manipulacidn sean seguiros.

k> Principio dJde sistenatizacidén. PFlanear un sistema
integrante de tantas sctividades de manipulacion v
transﬁorte como sea practico.

principio de circulacidén de materias. Planificar una

G
secuencia de las operaciones y una ordenacion de los
equipos qgue optimice la circulacidn.
ol Principio de simplificacién. Reducir o eliminar los
movimiantos v equipos hecesarios.
@. Principio de gravedad. Donde 'sea practicable,
utilizar la gravedad para mover material.
Z. Relativos al equipo '
& . Principio de mecanizacién/automatizacién
b. Principio de seleccidn del equipo
. Principic de flexibilidad
) o, Principio de mantenimiento
€ Principio de obsolescencia.
3. Relativo a las operacionas
. Principio de control
. Principio de capacidad
G Principio de eficiencia

7.2.2 Clasificacién correcta del material

£l primer problema es la clasificacidn correcta del
material 4 manipular dadas sus caracteristicas, que junto con
las del movimiento a efectuar delberminar 21 metodo seguro a

enplear. El Cuadro 19 es una lista de control para dgterminar
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las propiedades del material a manipular, que es Util cuando se

determinan v registran sus caracteristicas.

El Inspector de Seguridad deberd‘garantizar la utilizacion
de métodos seguros de manipulacién de materiales, con el objeta
de reducir al minimo los riesgos de ocurrencia de accidentes.

En la planificacidén de métodos seguros de transporte de
materiales, conocer las caracteristicas v propiedades de los
materiales es de wvital importancia. Por lo que se sugiers
llevar registros de las propiedades’ de materidles en el
Formulario de la figura No. 23 '

Cuadro No. 19

LISTA DE CONTROL PARA DETERMiNQR LAS PROPIEDADES
DEL MATERIAL A MANIPULAR

Propiedades quimicas Propiedades eléctricas
1. #fcidez, aicalinidad :
2. Corrosividad ’ L. Conductividad, resistencia
3. Solubilidad, sensibilidad a la luz 2. Hagnetismo, capacidad
4. CExplosividad, venenocidad 3. Radiactividad
5. 0lor, caducidad .
Fropiedagas térnicas
Propiedades fisicas ;
1. Conductividad térmica
I, Dureza, densidad 2., Expansién, calor especifico
2. Comprensibilidad, elasticidad 3. Punto de ebullicidn
3. Ductilidad, velatilidad 4, Temperatura de fusion
4. Porosidad, permeabilidad
Tamafio y forma
Propiedades mecdnicas .
1. Polvo fino, granular
1. Abrasividad, adherencia 2. Terrones, tamafios mezclados
2. Resbalabilidad, viscocidad 3. Simplicidad volumen o forma
"3, Resistencia o tenacidad 4, Complejidad forma manufacturada
4, Fragilidad, fluencia
5, Presion, husedad relativa Dimensiones y peso
1. tongitud, anchura, altura
2. Didmetre, area de seccidn
3. frea de superficie, volumen
4. 'Peso, dinensidn, tamiz
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Emnpresas:

DIVISION DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

CbNTROL DE PROPIEDADES DE MATERIALES

Departamento:

Fecha:

Seccion:

Material:

. Propiedades

guimicas:

B. Propiedades

C. Propiedaces

macanicas:

D. Propiedades

electricas: -

E. Propiedades

térmicas:

.

Tamafo vy forma:

G. Dimensiones

Yo opesor e

Figura HNo.

23 Registro de

propledades de materlales.
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La etapa mds importante en el andlisis de un problema de
manipulacion, desde el punto de vists de la sequridad, es
identificar el problema. $i el problema no aparece claramente,
puede ser atil aplicar un enfoque sistémético, tal como la hoja

de control de estudio preliminar mostrada en la figura No. 24

Utilizando ésta hoja de control, cada indicador observado

wh el drea del problema serd marcado en la columna "si", luego,
cada marca serd investigada hasta que la situacidn observada
pusda ser correctamente identificada como problema de

manipulacion, en el cual el potencial de riesgo este implicito.

Cada darea del problema asi identificado pasara &a ser,
entonces, un objetivo para un provecto de mejora de movimientos
e materiales, donde el potencial de riesgo quede finalmente

eliminado.
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Figura No. 24
HOJA DE CONTROL PARA ESTUDIQ PRELIMINAR DE
MANEJO DE MATERIALES

Empresa _ Fabrica __ .
E T T O o i Seccidn
Recopilada por o Fecha .. —
Indicadores de ineficacia en el movimiento de los . CONTROL Comentarios
materiales (Si se marca 81, en la columna INVESTIGAR) ,
51 Ho Sugerencias
GENERAL
1, Condiciones de amonotonamierto
2. Esperas inesperadas
3. Espacios vacio en el suslo
4, tuidado y limpieza deficiente
5. Alnacenaniento temporal excesive
6. Materiales apilados directamente sobre el suelo
1. Volumen desaprovechado
8. Anulacién de pasillos
HATERIAL
I. Caracteristicas de los materiales que causan
problenas de moviniento
2. Cantidad de justifica el movimiento mecénico
3. Demasiado material a mano
§, Haterial dafiado
5. Desperdicios excesivos
KOVIHIENTO
1. flcance del movimiento mds alld de 12 zona bajo
investigacién
2. Caracteristicas del edificio que restringen el
ravimiento
3. Caracteristica del transportador que restringen
el movimiento
4. El movimiento parece demasiado large
5. Heviniento por camine no directo
6. El plan de circulacidn complica el movimiento
del naterial
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Fig No. 24

MANEJO DE MATERIALES (...Continuacién)

Indicadores de ineficacia en el novimiento de los . COMTROL Comentarios

materiales (Si se marca 5i, en la colunna INVESTIGAR) _ .
8l No Sugerencias

1 Condiciones de amontonamiento

8. Retrocesos

9, Falta de caminos alternativos

10, El trifico transversal impida la circulacion

11. Demasiada distancia entre operaciones

12, Haterial entregado en lugar errdneo en el

primer movimiento }

13. Obstéculos en la circulacidn del material

14. Mal efiplazamiento de las &reas de servicio

15, Riteo no uniforme del flujo de circulacidn -

16. Trabajos relacionados diseminados : ;

17. Atascos al trafico

18. Moviaiento lento del material

NETODDS DE HANIPULACION

. General

| Hover las piezas una por una

? Mo usar la gravedad

3 Exceso de transporte manual

4 Exceso

5. Recogida manual de los productos terminados

6 Elininacidn inadecvada de los desperdicios

7 filnacenamisnto excesivo en el puesto de trabajo

8 Almacén insuficiente en el puesto de trabajo

9. Haia circulacidn entre las dreas de trabajo

10, Material apilado sobre el suelo

{1, Dificultades de control de existencias

12, Custlo de boteila en la produccidn

13, Dificultades de programacidn

14. 8aja produccidn por metro cuadrado

15.  sUtilizar una distribucion por proceso cuando es
posible una distribucidn por producto

16, Enplazaniento incorrecto de ramales o lineas de -
submontaje

17. Inspeccion no integrada en la produccidn

18. Trabajo dure, arriesgado, hecho a pano

19, Riesgos de seguridad

20, Transporte innecesario

i Dos hombres levantando cargas

22. fiemanipulacidn

23. Producto no entregado correctamente en el

pueste de trabajo
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Fig No. 24

MANEJD DE MATERIALES (...Continuacién)

Indicadores de ineficacia en el movimiento de los CONTROL Comentarios

nateriales (Si se marca S[i, en la colunna INVESTIGAR) , ,
Si o Sugerenclas

24, Hétodos de transporte de malerial no planeados

25. Hovimientos frecuentes, cortos, repetitivos, a

§ano

26, Nétodos provisionales

21. Tiempo largo de cargafdescarga

28. Manipulacion dificil

29. o hay método alternativo

30. Hanipulacidn supermecanizada

UHIDAD TRAKSPORTADORA

1. Elapentos no movidos en unidades de carga
2. Unidad recibida no utilizada en el moviniento
siquiente

Unidad inadecuada para manipular
Unidad recibida derasiade grande o demasiado
pequefa.

EQUIPO PESADOD

I. Equipo parado

2, Excesivas reparaciones del equipo

3. Equipo no normalizado

4, Equipo no compatible con el sistena

5. Equipo sobrecargado

6. Equipo infracargado

1. Equipo obsoleto

8. Equipo peligroso

9, Equipo de velocidad fija

10, Fallo del equipo; sin repuestos

1L, Equipo inflexible

12, Equipo mévil sin movimiento

13. funcionaniento sobre o baja la velocidad
noninal

14. Inadecuado pantenimiento o reparaciones del
equipo

CONTENEDORES

15. No se usan contenedores

16, Frecuentes cambios de contenedores
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Indicadores de ineficacia en el aovimiento de los
nateriales [Si se marca Sf, en la columna INYESTIGAR)

CORTROL

si

No

Conentarios

Sugerencias

17.
I8,
19,
20,
21,
22.
23.

Contenedores no desmontables

Contenedores pesados

Contenedores no normalizades

Nimero excesivo de contenedores

Falta de contenadores

Contenedores costosos

Contenedores no convenientes para movimiento
necanico

UTILIZIACION DE MAKO DE OBRA

—) O L e Gl RO

COSTES

Lo Cd P b

Excesivos lesionados

Quejas frecuentes -
Gran nimero de hombres moviendo materiales
Manipulacidn hecha por mano de obra directa
Hombres caminando en busca de material
Operarios esperando material

Esfusrzo fisico pesado

Gastos generales altos

Coste de mano de obra indirecta altos
Aumento inexplicable de los costes
Costes unitarios de manipulacidn altos
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8. ESTRATEGIA : PROGRAMA DE CAPACITACION EN HIGIENE Y
SEGURIDAD INDUSTRIAL

OBJETIVO

proporcionar informacisén y capacitacidn técnica en el
area de la Higiene v Seguridad Ocupacional a personal
operativo, supervisores y alta gerencia a fin de
prevenir y/o minimizar riesgos profesionales.

CONTENIDO DE LA ESTRATEGTA.
Introduccidn
I. Objetivos
IT. Importancia y Justificaciﬁn
I111. Organismos participantes

IV. Beneficios del plan

Y. Programa de Capacitacidn
1. Modulos sugeridos
2. Modulos desarrollados

~ Seguridad Industrial

-~ Higiene industrial

- [Prevencidn y control <de incendios
— Primeros auxilios

- Relacliones humanas

YI. Recursos para la Ejecucidn del Plan

Y11, Calendarizacidn
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PLAN DE CAPACITACION EN HIGIENE

Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Responsable: Unidad de Higiene y Seguridad Industrial

Area de Capacitacion

l.ugar vy Fecha
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IT.
TLT.
Iv.
V.

VoL

YII.

Plan de Capacitacién en Higiene

y Saguridad Industrial

Contenido

INTRODUCCTON

OBJETIV(OS

IMPORTAMCIA Y JUSTIFICACION
ORGANISMOS PARTICIPANTES
BENEFICIARIOS DEL PLAN

PROGRAMAS DE CARPACTITACTON

- Modulos sugeridos

-~ Médulos desarrollados

RECURSQOS PARA LA EJECUCTIOM DEL. Pl
CALENDARIZACION DE EJECUCTION DE PROGRAMAS DE
TRCION.

CarpaCTI -
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INTRODUCCION

El trabajo encomeindado a ésta EUnidad para el mejor
aprovechamiento de los recursos disponibles v el logro
satisfactorio de las metas trazadas, consiste de acuerdo con su
manual de funciones en plan2ar, organizar, dirigir y'controlar
las acciones encaminadas a la promocion y desarrollo de los
programas de formacion en Higiene vy Seguridad Deupacional ,
tendiantes a proteger la vida, salud e integridad fisics de los
trabajadores y empleados de las emprésas pertenecientes al

sector manufacturero de nuestro baist\
I. OBJETIVOS

Proporcionar informacidn y capacitacién técnica en el drea
He la Higiene vy Seguridad Ocupacional a personal operativo,
supervisores y alta gerencia a fin de prevenir y/o minimizar

los riesgas profesionales.
II. IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION

El componente educativeo estd implicito en toda asccidn que
we ejecuta sobre seguridad vy salud ocupacional, con la
situacidn de abordar problemas qu generan riesgos que atentan
contra la integridad del trabajador, de la empresa y del medio

ambiente.

Todo trabajador debe conocer aspectos generales sobre
Seguridad e Migiene Ocupacional. Esto ayuda en gran medida a la
reduccion de  los accidentgs de trabajo vy enfermedades
ocupacionales, de igual forma facilita 1a-adopcién de normas y

el desarrolleo de programas preventivos.
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El éxito de una empresa radica en gran parte en el
adiestramiento del personal, por ser la seguridad y la salud
ocupacional un componente esencial para lograrlo, debe de ser
también un compromiso de todos capacitar @l recurso humano en
todos aquellas dreas que por la naturaleza del trabajo genaran

riesgos para la salud.
ITI. ORGANISMOS PARTICIPANTES

- Seccion o Comité en Migiene y Seguridad Industrial

- Seccién de Migiene y Seguridad Ocupacional, Ministerio de
Trabajo.
Seccion de Prevension de Riesgos Ocupacionales, Instituteo
salvadorefio del Seguro Social.
Fundacién Industrial de Prevencion de Riesgos Ocupacional,
FIPRO.
Organizaciones Sindicales

- psociaciones Empresariales
Cuerpo de Bomberos de El Salvador

- Cruz Roja Salvadorefia

- Cruz Yerde Salvadoreia
Escuela de Ingenieria Industrial, Facultad de Ingenietria
y Arquitectura, Universidad de E1 Salvador.
Departamento de Psicologla, Facultad de Ciencias ¥
Humanidades, . Universidad de E1 Salvador.

-~ Centro de Capacitacidén Profesional.

IV. BENEFICIARIOS DEL PLAN
Personal operativo, supervisores y alta gerencia de las
empresas del sector manutfacturero.

Cantidad: 82,765 trabajadores.
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V. PROGRAMA DE CAPACITACION

Modulos sugeridos

Bdasicamente consiste en la descripcidn de una serie de

Cursos en Higiene v Seguridad Industrial.

2.

Seguridad en 2l manejo de calderas

PBrincipios basicos sobre proteccidn de magquinaria
Importancia y necesidad de los equipos de proteccidn
personal.

Manejo de materiales

Prevencidon v control de incendios

Higiene ocupacional

Seguridad ocupacional

Elementos basicos de primeros auxilios

Investigacién, registro y andlisis de accidentes
Técnicas de inspecciones de maquinaria y equipo e
instalacion en general.

Relaciones humanas

Organizacidn de Comites de HMHigiene y Seguridad Ocupacional
Modulos desarrollados ‘

En esta seccién se presentan el desarrollo de los

programas de capacitacidn siguientes:

Sequridad Industrial

Higiene Industrial

Prevencion y Control de Incendios
Primeros Auxilios

Relaciones Humanas

Cada uno de los programas anteriores consta de la

siguiente estructura.

Caratula
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Introducecion

Objetivos

Contenido

Metodologia
Evaluacion

Recursos hecesarios
-~  Humanos

-~ Materlales

Programacion
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MODULO DE CAPACITACION EN SEGURIDAD INDUSTRIAL

DIRIGIDO A: Todo el personal de la Empresa

Responsable: Unidad de Higiene y Seguridad Industrial

Coordinador: Encargado de area de Capacitacion

Colaboradores: Departamento de Higiene y Seguridad

Ocupacional, Ministerio de Trabajo

Lugar v Fecha
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INTRODUCCION

La Seguridad Industrial es una disciplina muy extensa que
involucra una serie de temas gue van desde su origen hasta la
aplicacién de métodos y técnicas para la p}evencidn de
accidentes, en tal sentido se han seleccionado tres grandes
temas como parte del contenico a desarrollafl.

Se propone ciertas metodologlas gue permitan el mejor
aprovechamiento del curso por parte de los participantes. La
programacion del desarrollo del curso =se ha estipulado en 9
horas.

.

La progranacion del desarrollo del curso: contenido
tedrico, visita de campo y evaluacidén, se ha calculado en 9
horas, el’ cual puede ser incrementado se desea ampliar vy

profundizar al respecto.
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OBJETIVOS

General
Fomentar en el personal de la empresa la practica de

medidas tendientes a la prevencion de accidentes ocupacionales.

Especificos
Conocer el marco tedrico-conceptual e histdrico de la

seguridad ocupacional.

Dar a conocer las técnicas empleadas en la investigacidn,

registro v andlisis estadistico de los accidentes.

Aplicacicdn de los conocimientos tedricos sobre seguridad

ocupacional a la situacidn particular de la empresa.

Discutir yv analizar la leqislacién relativa a la Higiene

v Sequridad Industrial.
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CONTENIDO DEL CURSO

1. MARCO TEORICO-CONCERTUAL E HISTORICO OE LA SEGURIDAD
IHDUSTRIAL
Y 1.1  aAntecedsntas
v1L.2 Concgpto
V1.3 Teoria de accidentes de Heinrich
..4 Costos directos e indirectos
2. IMVESTIGACION, REGISTRO ¥ ANALISIS ESTADISTICO DE  LOS
ACCIDEMTES.
2.1 Objetiveo v criterios de la investigacidn
2.2 Factores causales
2.3 Codificacidn vy tabulacidn de factores causales
2.4 Cdlculo de indices de accidentes
2.5 Método de analisis de los accidentes
S LEGISLACION EN MATERTA DE HIGIENE Y SEGURIDAD OCUPACIONAL. .
%.1 Organismos vy leyves internacionales

Z.2 Organismo y leves naclonales
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2. METODOLOGIA

LLa metodologia participativa y de discusion grupal
contribuyen en mayor medida al logro de los objetivos, sin
embargo, deberdn Utilizarse en combinacién con las clases

expositivas.

El conocimiento tedrico reforzado con el conocimiento
practica es indispensable, por lo gque se recomienda hacer
recorridos en la planta, estudio de casos (ocurridos en la
empresa u otra de las misma industria), andlisis de datos

estadisticos de accidentes, etc.

e - - ' bl -

Los recursos audiovisuales, material escrito son un
valioso instrumento de apoyo que deberd ser utilizado. El
nimero de participantes no debera exceder a 25 personas por

I - - v

CUrso.
3. EVALUACION

- La evaluacidn escrita se utilizarda para medir la parte
cognositiva, es decir el aprovechamiento tedrico del
contenido desarrollado. .

El control del nivel de participacion e interés mostrado
durante el desarrollo del curso, permitirda evaluar la
parte formativa, es decir, los posibles cambios de
conducta en pro de la seguridad esperados por cada uno dea

los participantes.

BIBLIOGRAFIA RECOMENDADA
- Libro tercero: Prevension vy Seguridad Social, Cédigo de

Trabajo, 1976.
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Primer Cuirso Basico e Seqguridad Industrial del

Departamento de Medicina Preventiva, 18SS.

Tesis de Higiene vy Seguridad Industrial, Universidad de El

Salvador.

RECURSO0S

Humanos

- Un instiructor o especiallsta en Seguridad Industrial
Materiales

-~ Material escrito, 25 folletos

~ Provector o hransparencias

- Acetatos

Local o aula para clases

- veso, borrador, pizarra

~ 1 resma de papel bond t/carta

~ 10 pPlisgoes de papel bond

~ Plumones punto grueso

- Tirro
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IV. PROGRAMACION DEL CURSD DE SEGURIDAD INBUSTRIAL

FECHA DE REALTZACION:

DIAS
CONTENIDD PROGREMATICO ‘ DURACION
LlH |0 |4 v
. HARCO TEGRICO-CONCEPTUAL E HISTORICO DE LA _
SEGURIDAD INDUSTRIAL | HoRA
2. THVESTIGACION, REGISTRO Y ANALISIS ESTAGISTICO
DE L0S ACCIDENTES . rm—— 3 HORAS
3. LEBISLACION EN HATERIA DE RIGIENE ¥ SEGURIDAD
GCUPAL DAL 2 HORAS
4, RECORRIDO POR TNSTALACIONES ¥ ELABORACION D
INFORNES SOBRE CONDICIONES TNSEGURAS DETEC-
TABAS e 2 HORAS
5. EVALUACION ESCRITA | o] 1 HORA
TOTAL | 3 horas
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MODULO DE CAPACITACION EN HIGIENE INDUSTRIAL

DIRIGIDO A: Personal de Planta Productiva

Responsable: Unidad de Higiene y Seguridad Industirial
Coordinador: Encargado de Area de Capacitacion

Colaboradores: Departamento de Higiene v Seguridad

Ocupacional, Ministerio de lrabajo

Lugar v Fecha
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INTRODUCCTION

l.a Higiena Industrial es la ciencia v el arte dedicado al
reconocimiento, evaluacién y control de aquellos factores
ambientales, originados, en el lugar de trabajo que pueden
causar enfermedades, deterioro de la salud vy el bienestar entre

los trabajadores.

Cuatro son las fases que dan CUerpo'a la higiene del
trabajo y estdan tan intimamente relacionadas que si faltara una
de ellas seiria imposible desarrollar el trataniento del
problema, estas son:s

- Higiene de campo
Higiene analitica
Higiene taedrica
d

iene operativa

En el pFesente curso a desarrollar se ha considerado
importante analizar cada una de ellas, con especial énfasis en
Las dos primeras, dado que la primera efectia el estudio de la
situacidn higiénica en el propio ambiente de trabajo vy la
segunda tiene como misidn la ildentificacidn -cuaiitativg v

cuantitativa de los contaminantes presentes en 21 ambiente.

OBJETIVOS
General
Prevenir enfermedades ocupacionales mediante la formacidn
de los trabajadores en técnicas de reconocimiento, evaluacion

v control de contaminantes.
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Especificos

Conocer v comprender el desarrollo histérico de la Higiene
Qcupacional.

Identificar v clasificar los contaminantes en fisicos,
quimicos v bioldogicos.

Identificar las wvias de penetracidn vy efectos de los
contaminantes en el organismo humana.

Concientizar la importancia de las evaluaciones cualitati-
vas y cuantitativas de los contaminantes en el anbiente de

trabajo que afectan la salud de los trabajadores.
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CONTENIDO DEL CURSO

1. Contenidn del curso de Higiens vy Seguridad Industrial

1.1 Introduccion a la Higiene Industrial

1.2 Concepto

1.3 Enfogue histdérico de la Higiene Industrial

1.4 Ramas de actuacidn de la Higiene Industrial

1.4.1

l.4.2
1.4.3
1.4.4

Higiene de campo
Higiene analitica
Higiane tedrica

Higiene Operativa

1.5 Tipos de contaminantes del smbiente Laboral

1.6 lLas Evaluaciones de la Higiene Industrial

1.5.1

1.5.2

1.5.3
l.5.4

L.5.5
1.5.6

Evaluacion de exposicion ocupacional al ruido
Evaluacidn ambiental de contaminacidén por
material particulado

Evaluacion de los niveles de iluminacidn
Evaluacidén ambiental de exposicidén a altas
temparaturas

Evaluacidn de contaminantes quimicos

Evaluacidn de atmésferas explosivas

1.7 Vias de penetracidn de los contaminantes al organismo

humano.

1.8 Efectos de los contaminantes en el organismo humano.

METODOLOGIA

l.as clases expositivas apovadas con documentos escritos vy

recursos audiovisuales, facilitara la comprensidon de la

temdtica, asimismo, debera generarse una dindmica participativa

de todos los integrantes del curso.

En la tematica de la evaluacidn higiénica se realizard una

o varias prdcticas, Jtilizando el equipo instrumental para tal

afecto.



K1 numero de participantes no deberd exceder a 25

personas.

EVALUACION

Se realizard una evaluacidn escrita individual al final

del curso gque comprendsrd los temas desarrollados.

Un laboratorio individual o en grupo sobre evaluacién
higiénica de un tipo de contaminante presente en el

ambiente de trabajo.

El control del nivel de participacidn e interés mostrado
en el desarrollo del curso, para medir posibles cambios

conductuales en pro de higiene ocupacional.
BIBLIOGRAFIA RECOMENDADA

Libro Tercera: Previsién y Seguridad Social, Codigo de
Trabajo, 1976.

Documentos Publicados por Ssccidn de Migiene Ocupacional,
Departamanto de Higiene y Seguridad Ocupacional, HiniS*
terio de Trabajo.

Tesis de Migiene vy Seguridad Industrial, Universidad de E1

Salvador.



RECURSOS
Humanos

Un técnico o especialista en Higiene Ocupacional

Materiales
Documentos: 25 folletos

- Proyector de transparencia
ricetatos
Aula, pizarra, veso v borrador

- Equipo instrumental
Decibelimetro, luxdémekbro
Monitor de estrés térmico
HMonitor de gases

- 15 pliegos de papel bond

341



342

[V. PROGRAHACICH DEL CURSO DE HIGIEME INDUSTRIAL

FECHA DE REALIZACION:

CONTENIDO PROGRAMATICO D;Qb DURACION

i, INTRODUCCION 26 min.

2. CONEERTD 14 min,

3. ENFOQUE HISTURICH 26 min.

RECESQ 16 min.,

4, RAHAS DE LA RIGIENE INDUSTRIAL o8 min.

5. TIF0S DE COMTHHINANTES 23 mini,

6. EVALUACIONES DE LA HIGIENE INDUSTRIAL 23 min,

-RECESD 18 min,

CONT.,. EVALUACION DE La HIGIENE INDUSTRIAL 30 min.

7. VIRS DE PENETRACION DE CONTAHINANTES 58 min.

RECESD 18 min.

8. EFECTOS CONTAHIHANTES 58 min,

9. LABGRATORIO PRACTICO %0 min.

PRUESA ESCRITA | 60 min,
PRESENTACEON [HFORME DE LABORATORIO PRACTICE

T0TAL 488 min,

8 horas
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MODULO DE CAPACITACION EN PREVENCION Y CONTROL DE

INCENDIOS

DIRIGIDO A: A todo el personal de la emprasa

Responsable: Unidad de Higiene y Saguridad Industrial

coordinador: Encargado de Area de Capacitacidn

Colaboradores: Cuerpo de Bomberos de El Salvador

Lugar y Fecha
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INTRODUCCION

Uno de los constantes peligros que diariamente amenaza la
vida v los bienes del hombre, sin que este se de cuente, es el
Fuers de control, el cual es responsable de tantas tragedias v
pérdidas. $i su empresa ha de combatirlo debe conocer su
naturaleza, como surge, COmo se propaga O sga como y porgue un
fuego incipiente o pequefio puede llegar a ser incontrable.

3e tratard ademds en este curso los fundamentos de la
prevencién vy control de incendios; los equipos de primeros
auxilios que son decisivos en el control y extensidn de un
fuego incipiente, la organizacion adecuada del personal para la

prevencién y extincion de incendios.

OBJETIVOS

General '
Conocer y aplicar los principios basicos sobre la
prevencion, control v extincién del fuego, incluyendo el uso

apropiado del equipo vy técnicas de evacuacidn.

Especificos
adiestrar o entrenar en la brevencidén ¥ uso de los equipos

basicos en la extincion del Tusgo.

Logra motivar para la organizacidén adecuada del personal

para la prevencidn vy extincidn de incendios.

Instruir a todos los trabajadores v empleados acerca de

los riesgos de incendios y la manera de svitarlo.

Familiarizar a todos los empleados y trabajadores con los

sistemas de sefiales, en caso de emergencia.
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CONTENIDO DEL CURSO

PLANIFICACION Y ORGANIZACION PARA LA SEGU@ID&D-CUNTRH El.

FUEGO.

1.1 Introduccian

1.2 Educacian ¥ adiestramiento
1.3 La Presidencia, Direccién o Gerencia
1.4 Empleado en General ‘
L.5 Pearsonal dé proteccidn contra incendios
PLANIFICACION PARA LA SEGURIDAD CONTRA INCENDIOS
2.1 Seguridad deseada
2.2 Seguridad existente
2.3 ‘Ofganizacién
LA NATURALEZA Y LA TEORIA DEL FUEGQ
3.1 Introduccidn (
3.2 El fuego o combustion. algunas definiciones
3.3 Tetaedro del fusgo .
3.4 Transmision del calor
3.4.) Conduecidn
3.4.2 Conveccidn
3.4.3 Radiacién
3.4.4 Contacto directo

3.5 Focos de lIgnicidon o posibles causas de incendios -

3.5.1 tlama o flama abierta

3.5.2 Cigarrillos v fasforos

3.5.3 Ignicidn espontdnea

3.5.4 Superficies calientes

3.5.5 Liquidos. inflamables

3.5.6. Concentraciones de polvos combustibles

3.5.7 Eléctricas

3.5.8 Fricciones o-golpe# _

3.5.9. Orden y asgo : ‘
TEORIA DE CONTROL  DEL FUEGO, SI$TEhﬁS BQSICDS
EXTINCION.

DE



346 .

6.

7.

4.1

4.2

Por separacion o eliminacion del combustible

Por enfriamiento

4.2.1 El agua
4.2.2 Vantilacidn

4.2.3 Polves inertes

4.3

Por sofocacién o limitacidn de oxigeno

4.3%.1 En fuegos incipientes de oxigeno

4,.%.2 En fusegos grandes ya propagados

4.3.3 En la prevencisdn

4.:35.4 Algunos agentes extintores’

4.5.5 Limitaciones

4.4

Poir interrupcidén de la reaccion en cadena

CLASES DE FUEGO: A", "B" v “C"
EXTINTORES PORTATILES Y OTROS

&Ll
&.2
6.3
G4
6.5
&6
&.7

Introduccion

Clasificacidén: Clase "a", "B" v "C"
Ubicacion

Identificacion

Distribucidn

Seleccidn

Inspeccidn vy mantenimiento

BRIGADAS COMTRA INCEMDIOS

7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9

Apovo de la Gerencla

Fropositos de la brigada

Determinacidn del tamarno de la brigada
Camposiciaon de la brigada

Seleccidn del personal en general
seleccicn del jefe v sub-jefe
Entrenamiento de la brigada

Cooperacidén con los cuerpos de bonmberos

Sistema de alarmas vy sefiales
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METODOLOGIA

La exposicidn tedrica apovada con ejemplos practicos
Llustrados mediante carteles, videos, peliculas, etc. Lograra

mantenar el interés de los participantes.

El binomio teoria-practica debe ser el eje metodoldégico
fundamental en todo el desarrollo del curso, con especial
énfasis en el tema: teoria de control del fuego v sistemas

bisicos de extincidon.

Al finalizar el curso debera estar conformada las Brigadas
Contra Incendios, integrada con personal de todos los niveles

jerarquicos de la empresa.

FEl nmimero de participantes en el curso no deberd exceder
a 30 personas.

3. EVALUACION

. + - i - - M . -
- Una evaluacion escrita individual al final del curso que

comprenderd el contenido desarrollado.

- Una evaluacion fundamentada en los criterios de participa-
cidn, cooperacidn y relacidn intergrupal de cada uno de

los participantes.

'BIBLIOGRAFIA RECOMENDADA
- Frevencidn v Control de Incendios, RPatrondato del Cuerpo de

Bomberos de E1 Salvador.
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- Documentos relacionados con el tema publicados por el
Departamentao de Higiene Y Saguridad Ocupacional,

Ministerio de Trabajo.

RECURSOS

Humanos

2 miembros Jdel Cuerpo de Bomberos de E1 Salwvador.

Materiales
Documentos; 30 Folletos
Provector de transparencias
Acetatos
Mula, pizarra, borrador, yeso
20 pliego de papel bond
Plumones punto grueso

Tirro



IV, PROGRANACION DEL CURSC DE-PREVEHCION ¥ CONTROL DE INCEMDIOS

FECHA DE REALIZACTON:
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~

CONTENIDO PROGRAMATICO D;HS DURACION
1. PLANIFICACION ¥ OREANIZACION PARA L4 SEGURIOAD
CONTRA EL FUEG = 30 min.
2. PLANIFICACTON PARA LA SEGURIDAD CONTRA InchblﬂL;a;agé 18 min.
RECESD 18 min.
2. LA NATURALEZA Y LA TEORIA GEL FUEGD 68 min.
4. TEORIA DE CONTROL DEL FUEGD, SISTEHAS BASICOS
DE EXTINCION ' ‘ 60 min.
RECESD 19 min,
5. CLASES DE FUEGO; ™A™, ¥B" ¥ ==, 20 min.
6, EXTINTORES PORTATILES ¥ OTROS 38 min.
7. BRIGADAS CONTRA THCENDIOS 66 min.
RECESO 18 min.
EXRHEN ESCRITO 60 min.
4. CHS0 PRACTICO: SIHULACRO 1ER min,
TOTAL 2.5 horas




MODULO DE CAPACITACION EN PRIMEROS AUXILIOS

DIRIGIDD Ar Personal de Produccidn
Personal Mantenimiento

pPersonal Administrativo

Responsable: Unidad de Higiene v Seguridad Industrial

Coordinadors Encargado de Area de Capacitacidn

Colaboradores: Centro NMacional de Capacitacian,

Cruz Roja Salvadorena

L.ugar y Fecha
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INTRODUCCION
Los primeros auxilios son una parte muy importante de la
weguridad o prevencisn de accidentes, va que esta UOltima
comprende los aspectos: preventivos y curativo, por lo que una
parsona que se interesa en la seguridad, debe estar interesado

en los primeros auxilios.

En este curso se informarda de los medicamentos v
accesorios necesarios para disponer de un botiquin de urgencia,
los primeros auxilios aplicables a diversos casos, tales como:
heridas y hemorragia, desmavos, quemaduras, lesiones en hueso

v articulaciones, intoxicaciones, etc.

OBJETIVOS
General .
Proporcionar ayvuda Inmediata, temporal vy efectiva a un

trabajador victima de un accidente o una enfermedad repentina.

Especificos
Desarrollar conciencia de la seguridad industrial,
mediante la prdactica de primeros auxilios.
Preparar adecuadamente en pridcticas de primeros auxilios
a personal de la empresa para evitar wuna incapacidacl
permanente, reducir costos, aliviar sufrimiento o salvar una

vida.
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CONTENIDO
INTRODUCCION
1.1 Importancia de los Primeros Auxilios
1.2 Relacion entre primeros auxilios y seguridad
1.3 Prevencion de accldentes
1.4 Causas de los accidentes
1.5 Como controla los accidentes

Botiquines de urgencia

Primeros Auxilios de lesiones y enfermedades

3.1

B2

3.3
%.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
3.10
3.11

3.12

Shock

Heridas y hemorragias
Reanimacidn cardicovascular
RParo cardiaco

ampollas

"Ataque cardiaco

Desma&o simple

Quenaduras

Lesiones en huesos vy articulaciones
Fracturas especificas

Cuerpos extrafios enh el organismo

Intoxicaciones
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METODOLOGIA

Explicacién verbal apovada con material escrito sobre lam

lesiones v los primeros auxilios para cada caso.

Desarrollar de prédcticas de primeros auxilios para cada

tipo de lesidn con los equipos, instrumentos y materiales

requeridos.

El nuametro de participantes en el curso no debe exceder a

20 personas, coh lo cual se facilitard el aprendizaje.
EVALUACION
La evaluacidn debard determinar la capacidad, habilidad vy
precisidén con que se ejecuta los primeros auxilios a uno o
varios tipogs de lesidn, potr lo que serd iminentemente prdctica.

BIBLIOGRAFIA RECOMENDADA

- Manual Bdsico de Primeros auxilios, Centro Nacional de

Capacitacidén, Cruz Roja Salvadorefia.
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RECURSOS

Humanos

Especialista en primeros auxilios

Materiales
- Botiquin de urgencia - Documgntos; 20 folletos
~ Gasas - Pliego de Papel bond
~ Alcohol -~ Taklilla de madera
- Yenda - Camilla
- Cojin o almohada - Aula, pizarron, borrador,

Yaeso .
- Proyector de transparencias
- Acetatos - Tirro

- Plumnones punto gruaso.



FECHA DE REALIZACION:

1U. PROGRAMACION DEL CURSO DE PRIHERDS AUXILIOS
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CONTENIDD PROGRAMATICO a;as DURACIOH
f.  INTRODUCCION “ mi"'
2, BOTIAUIN DE URBENCIA 20 min.
RECESD 19 min,

3. PRINEAS AUXILIOS DE LESIONES ¥ ENFERVEDADES
3.1 SHOCK 4 min,
3,2 HERIDAS ¥ HEHORRAG1AS 58 min.
RECESD 16 min.
3.3 REANIHACION CARDIO VASCULOR 58 min.
3.4 PARO CARDIACD 20 min.
3.5 AHFOLLAS 1S min.
3,6 ATAQUE CARDIACO 20 min,
RECESD 16 min,
3.7 DESHAYD SIHPLE — 28 min.
3.5 QUENADURAS 40 min.
2.9 LESIONES EN HUESDS Y ARTICULACIONES L— 56 min.
RECESD 9 min.
7.18 FRACTURAS ESPECIFICAS 68 min,
3,11 CUERPOS EXTRANDS EN EL GRGANISHD 48 min.
RECESD 19 min.
3.1 INTORICACTONES 60 min.
EVATIEN PRACTICO 60 min.
T0TAL 11 HORAS
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MODULD DE CAPACITACION EN RELACIONES HUMANAS

DIRIGIDO A=+ Todo el personal de la Empresa

Responsable: Unidad de Higiene y Seguridad Industrial

Coordinadgr: Encargado de Area de Capacitacidn

Ccolaboradores: Departamento de Psicologia. Universidad

de E1l Salvador., Psicdlogos consultores

Lugar y Fecha
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INTRODUCCION

Este programa estd disefiado para ser impartido a todo el
personal de las empresas del sector manufacturero, independien<
temente del area organizativa en que se desenvuelva, con el
proposito de aue el personal adquiera y practique los conoci-—
mientos relativos a las relaciones humanas, generdndose con

@llo relaciones interpersonales armoniosas.

El contenido del médulo parte desde la base psicoldgica,
el aspecto empresarial y finaliza con algo tan esencial como

son las comnunicaciones.
OBJETIVOS

General

Lograr que el personal sea capacitado eh el drea de las
relaciones humanas; mejorandose las relaciones ihterpersonalea
vy reduciéndose las probabilidades de "accidentes por acciones

personales inseguras.

Especificos
e Capacitar al personal para que comprenda y asimile lo
relative a la condicidn social en que se desenvuelve el

trabajador.

Yalorar y analizar la importancia de las relaciones
humanas en la reduccidon de accidentes por factores

personales inseguras.
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x.

LA PSICOLOGIA EN LAS ACTIVIDADES LABORALES

CONTENIDO DEL CURSO

1.1 El hombre como ser social

1.2 Grupo social v masa

L.3 EIl vinculo social

L.a Dinamica de grupo

1.5 La transmision de sentimientos

TRABAJO Y FPRODUCTIVIDAD

2.1 HMNaturaleza del trabajo

2.2 Trabajo v juego

z.3 l.a voluntad para el trabajo

2.4 Incentivos y motivaciones

LAS MOTIVACIONES

3.1 Insuficiencia de 1los incentivos
materiales.

3.2 los experimentos da Elton Mavo

2.3 Concepto de hotivo

4.4 0Orden jerdrquico de las motivaciones

3.5 lLa teoria de los instintos

EL. MANDO

4.1 Concepto de mando

4.2 La actuacidn del jefe

4.3 Las modalidades individuales

4.4 La disciplina

lLﬁ PERSONAL.IDAD HUMANA

5.1 Concepto de personalidad

5.2 Personalidad vy carécter‘

5.3 Formacidn de la parsonalidad

5.4 Herencia v ambiente

5.5 La formacidn de los habitos

5.6 lLas diferencias humanas

LA ATMOSFERA 30CIAL DE La EMPRESH

&l

La raiz de los conflictos

acondmicos

¥
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6.2 EIl conocimiento de "vo" ajeno
6.3 La percepcion del préjimo
6.4 Estilo de la vida persbnal
7 LA COMUNICACION
7.1 Origen de la comunicacidn
7.2 Concepto de la comunicacidn
7.3 Elemento participanfe de la comunicacian
7.4 Los canales de la comunicacion

7.5 l.a comunicacion hacia arriba y hacia abajo
METODOLOGIA

Para llevar a cabo la capacitacion se utilizarida el método
de aulas y se basara esencialmente en charlas expositivas, asi
como la aplicacidén de dindmicas de grupos; método que facilita~
rd la comprensicén v asimilacion del cdnt@niqo de} curso a los

participantes.

La .utilizacion de :recursos audiovisuales, carteles,
folletos, estudio de casos, etc. Constituyen un vgliosa_apoyo
para el logro eficaz de los objetivos.

£l namero de participantes no deberd excgeder a 35

DErsonas.

EVALUACION
El examen escrito y la participacion oral son algunas de
las pautas de evaluacion a ser utilizadas para.medir el nivel

de aprovechamiento de los participantes en el curso.

BIBLIOGRAFIA RECOMENDADA
- Relaciones Humanas. Fundamentos Psicoldgicos y Sociales.
Figermann, Gregorio. Editorial el aAteneo.
- Relaciones Humanas en la Empresa. Lelly, Joe, Editorial el

Ateneo.
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RECURS(OS
Humanos
Un especialista en Relaciones Humanas, de Preferencia

Psicédlogo Industrial.

Materiales
Documentos: 35 folletos
~ Aula, yeso, borrador
- Proyector de transparenclas
- fcetatos
- Pliegos de papel bond
- Plumones punto grueso

- Tirro



FECHR DE REALIZACION:

IV. PROGRAHACIGH DEL CURSD DE RELACIOHES HUHANAS
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CONTENIDO PROGRAMATICD 1 D;Ha DURACION

to LA FSICOLOGIA EN LAS ACTIVIDADES LABORALES  mesmem=m -Eﬁ min.
RELCESD 19 min.

&0 TRABAJO Y FRODUCTIVIDAD e &8 mirn.
RECESD {3 min.

3. L4S HOTIVACIONES s B8 min.
RECESD 13 min,

4, EL HEHDO Eormem &9 min,
RECESD {5 min,

3. LA PERSONALIDAD KUHANA 68 min
RELESD 13 min,

6. LA ATHOSFERA SOCTAL EN LA EHPRESA o as e 68 min.,
RECESO 15 min,

7o LA COMUNICACION 68 min,
RECESD 15 min,
EXAREN ESCRITD 68 min,

TOTAL

9 horas
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VI. RECURSOS PARA LA EJECUCION DEL PLAN

Recursos. hunanos Cantidad
1. Especialista en Seguridad Industrial 1
F . Especialista en Higiene Industrial 1
3. Socorrista Cruz Roja/Cruz Verde 1
4. voluntario del Cuerpo de Bomberos 1
5. Fspecialista en Relaciones Humanas (Ps}célogo
Industrial) | 1
: Recursoes materiales Cant.idag
1. fiulas 1
2. Pizarras 1
3. Pupitreé ' 25
4“ Yeso (Cajas) 1
5. Papel bond (t/carta;resumen) 2
& Plumones punto gruaso e
7. Lapices 25
8. Libretas ' 2%
<., Fotocopias 250
1o, Proyectoreé de transparencia 1
11. Rotafolios bl
2. RBotigquines 1
1%, Camilla 1
14. Cuarto de 3x4 mts 1
15. Canapé 1
16. Extintores 1
17. Banderas de diferentes colores 1
1.8. Equipo instrumental 1
Decibelimetiro 1
Loxometro 1
Monitor de estréss térmico 1
Monitor de gases 1
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VII. CALENDARIZACION DE EJECUCION DEL PLAN DE CAPACITACION

- ¥ t

La periodicidad v duracidon de los cursos, dependerd del
contenido de los mismos vy del drea hacia la cual estdn
dirigidos (Ver cuadro Mo. 20).

Seguridad Industrial

lLos cursos relacionados con el plan de capacitacidn en
aseguridad =se impart;ran una o varias veces al afio segin las
necesidades de perfeccién y actualizacién de conocimientos,
duracidn de la caspacitacidn, 9 horas .

Higiene Industrial

al igual que el curso de seguridad, el curso de Higiene
Industrial se imparte varias veces al afio dependen de las
caracteristicas del programa, este se realiza en 8 horas, estos
se dividen de acuerdo a la disponibilidad de ‘tiempo de cada
eampresa. BT T c
Frevencion vy Control de Incendios ;

Existen varias alternativas para establecer el tlempo de
duracidn de los programas de prevencidn y control de incendios
dependen de las posibilidadés y peliticas de las empresas por
ejemplo se puede escoger los dias de la semana de-é pin. a 4 pm.
los que durardn 9.5 horas. ’ - '

Las instrucciones sobre los prevencion y control de
incendios deben ser periddica y constante, de lo contrario,
puede perderse el entusiasmo y el interés de los trabajadores.

Primeros Auxilios: .

Tendran una duracidn de 11 horas
e Tehdrd una duracién de 92 horas

A continuacidn se presenta el cuadro No. 20 con los
resumenes del cronograma de capacitacion anual que debe poseer
cada empresa, para efecto de registro de actividades.



CUADRO No. 20

PROGRAMACION DE LOS RECURSDS DE CAPACITACION

No. |PROGRAMA DE CAPAC. AREA USUARIA PROGRAMACION ACTIVIDADES
DEPTD. WIGIENME ¥ SEG. INDUSTRIAL
NOMBRE DEL CURSO {INSTRUC. | DURACION { HORARID No, de |Ene|Feb|Mar| Abr|Hay|Jun Jul fg |Sep|OctiNov|Dic
Int, Ext.|HOR DIRS Particip. .

| SESURIDAD X g H] 25 -L -l-
2 HIGIENE X 8 4 gails 25 — —
3 PRINERDS AUXILIOS | X 1 3 B ald 23 — - T
4 PREVEHCION Y CON- | X 9.5 2 8ald 25 — —— - —— -

TROL DE INCENDIOS ’
5 RELACIONES HUMANAS| X 6 3 8 ale — — —
OBSERVACICNES

YoBo.
UNIDAD DE CAPACITACION DEPTO DE HISIENE DE SESURIDAD

IHDUSTRIAL

143
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VIII. EVALUACION DEL PLAN DE CAPACITACION

La fase de evaluacidén es de suma importancia para el
desarrollo de los cursos de capacitacion contendidos en el
progirama. Su objetivo es lograr los medios i1déneos para
establecer hasta Qgue punta, los ,cursos estdn siendo
desarrollados en forma adecuada v determinar el nivel de

asimilacion de los participantes.

Para establecer la’ forma en que los diferentes cursos
estdn siendo desarrolladOsHSeré necesario’ que la unidad de
capacitacion de personal aplique dos tipos de cuestionarios; el
primero para los participantes-opinen sobre el desenipefo He los
insktructores y el segqundo para qﬁe lo hagan respecto al curso

en si: para este fin se aplicaran los cuestionarios siguientes:

Evaluacioén sobre el instructor

El cuestionario consta de dier reactivos con cuatro

alternativas cada uno, con el siguiente orden:.

Qe Fxposicion Ideal

k>~ Exposicion Satisfactoria
3o Exposicion Suficiente

o~ Exposicidn deficiente

Los aspectos que se controlan sobre a2l instructor son los
siguientes:
a) Dominio de la materia
) Facilidad de Expresion
) Lenquaije
1) Orden vy respecto al instructor y los participantes.
a) Motivacian

-

) Aclaracion hacia el grupo
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k) Organizacion
i) Material didactico
3) Puntualidad.

Existe una metodologia para evaluar el curso y al
instructor, con el objelto de poder determinar que tan efectivo
es para la ampresa v el trabajadaor la capdacitacion
desarrollada, el cual se lleva a cabo madiante cuestionarios v

estos se presenten en el Anexo 1% v Aanexo  1é
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9. ESTRATEGIA : ANALISIS DE COSTOS

OBJETIVOS

Reducir accidentes de trabajo vy pdr consiguiente
costos directo e indirectos estableciendo un adecuado
programa de mantenimiento preventive a la maquinaria vy
equipo. .-

Reducir los costos ocasionados por personas en
maquinaria, equipo, tiempo de produccidn, material’
etc. Definiéndose adecuados controles que vigilen el
ritmo de las operaciones y procesos.

Capacitar y adiestrar al trabajador en el uso de la
maquinaria y equipo para gque nho se tenga que realizar
desembnlsos por dafios sufridos, tanto a maquinas como
a operarios. )

2.1

P2

ELEMENTOS DE LA ESTRATEGIA

nnalisis <de costos
Teoria cldsica de costos
o.2.1. Costos directos
a) ntencian médica
b) Lndemnizaciones
9.2.2. Costos indirectos

Metodologia para andalisis de costos

9.3, 1. cAalculo de costo
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DESARROLLO DE LA ESTRATEGIA DE COSTOS

9.1. An&dlisis de costos

Los accidentes-dan-origen a serios quebrantos economicos
v muchos de ellos pueden ser fdacilmente evaluables; algunos
afectan la produccién de una manera indirecta mientras que

otros, gravan la produccion de una manera directa.

Es asi como la eliminacion de téda clase de acciones es
indiscutible de wvital interés en el presente estudio, tanto
desde el punto de vista humanc que involucra el sufrimiento
moral y material del accidentado y su familia como desde el
punto de vista'econémicot

L.as actividades qua e realizan en la industrial manufac—
turera son clasificadas algunas de estas como de alto riesgo
para los tragajadores tomando en cuenta la variedad de
maquinaria y materia prima utilizada dque pueden ocasionar
accidentes, el cual no le puede dar una segunda oportunidad al
trabajadof. Por otra parte las consecuencias en términos dea
costos tanto humanos como materiales pueden llegar a senr
irreparables va gue la compafiia tienen que sustituir y/o
reubicar al trabajador en un puesto donde pueda utilizar sus

habilidades remanentes.

Por lo tanto, sin una informacidn relacionada con los
costos, es imposible determinar el ahorro gue se logra con un
buen sistema de prevencion de accidentes de la siguiente

manera.

- Costos directos

- Ccostos indirectos
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9.2. Teoria clasica de costos

La teoria de H.W. Heinrich uno de los primarcs investi-~
gadores que intentaron determinar el costo de los accidentes
establecid las estadisticas que muestran que por cada 330
accidentes. X

~ 1 Resulta con lesién grave (derécho a indemnizacion)
- 29 causan lesiones leves (tratamiento‘médico)

-~ X000 no causan'lesiones (accidentes fallidos)

En la teoria cldsica los costos directos son:
Indemnizacion
sastos madicos Cubierto por el Seguro Social

Diarios

Requisitos para que una lesidn se considere resultado de
accidente de trabajo.

l. Que ocurra en el area de trqbajo

Z. Al realizar un trabkajo por instrucciones de un jefe

%. Durante el transporte o carga de la empresa

9.2.1. Costo directo
Un buen punto de partida para este estudio, consiste ean

clasifTicar los accidentes como sigue:

a) Accidentes que producen-lesiones (esta clasificacion
también sirve para calcular los indices de frecuencia

vy de gravedad)

) Accidentes (o incidentes) que causan dafios a los

objetos.
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) paccidenltes mixtos, ocasionan daifios materiales v

lesiones personales.

L.os costos directos: son los que cubren los ga%tds gue se
derivan de las lesiones sufridas por el trabajador e incluyen:

rd
. Atencion meédica
- ’d" - -
i Henorarios profesionales o) medicos, dantistas
enfermedades y personal paramédico.

Medicinas

-t
N

Hospitalizacién con sus derivados de cirugia mayor,

Fai)
f ]
iy

cirugia manor v dias~cama de hospitalizacidn,
iwv Rehalbilitacion que Eampren madicos, fisioterapista,
equipo, aparatos,' ortopédicos y prétesis.
b. Indemnizacion s
i Subsidi?faiario, que se paga al trabajador debido a
la ingdbaqidad temporal
i Peqsién que se  paga ai trabajador en caso de
’iﬁbapacidad permanente va sea parcial o total.
111 “Pension de viudez v orfandad, que se paga al conyuge
i sobreviviente v los hijos menores Jde 16 afios que
dabian econdmicamente del fallecido a la fecha de su

‘ muerte.

9.2.2. Costos indirectos
Son mdas dificiles de calcular wva que compre pérdidas
ocasionadas en los elementos mecdnicos y fisicos de la
produccidén. Las cuales no pueden ser determinadeos en forma
exacta. Estos casos se derivan de :
a) Perdida de maguinaria ocasionados por dafios; reparacion,
repuestos o sustitucidn.
) pérdida del equipo incluye edificics, vehiculos, herra-

mienta, instalaciohes montacarga, etoc.



371

) Pérdida de material que =se da casl en todos los
accidentes, aun en los sin lesiéh.‘En la medida del valor
de la materia prima empleada asi son las perdidas.

d) Pérdida de tiempo del trabajador 1eéionado. '

)

Pérdida de tiempo del trabajador lesionado

=

ii) Pérdidd de tiempo de otros trabajadores que suspenden
el trabajo para auxiliar a la victima, curiosos
iii) Pérdida de tiempo para ‘investigar los factores que

intervinie%op‘al ocurrir el accidente y asi evitar su
repeticion. ' '

iv) Pérdida de tiempo para seleccionar e Jinstruir al
nuevo trabajador.

W) Pérdida de tiempo en preparar el informe del
accidente v llenar fbrmularios requeridos

vi) Pérdida de tiempo e&n la réparécién o sustitucidn de
maguinaria y equipo.

@) Pérdida en la produccidn

! %

a) Paro temporal de la maguinaria o del proceso

b) Paro definitivo debido al siniestro o.explosién.
9.3. Metodologia para el andlisis de costos

Para determinar los costos de los accidentes reportgdos
durante el periodo en estudio se analizaran los registros
estadisticos del Instituto Salvadorefio del Seguro Social (ISSS)
proporcionados por las secciones de Estadistiéas v Subsidios,
azi como también los registros internos de la compania, los
cuales contribuirdan en forma significativa a_ determinar los
costos tanto directos como indirectos derivados de' 1oé"
acclidentes ocurridos en la empresa. ;.

Dentro de la informacion utilizéda para é$tablecer los
costos se pueden mencionar; costo por dia de hospitalizacion,

costos de indemnizacion por incapacidad, etc.
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v conbinuacidon se presenta el cuadro resumen de la
informacion obtanida para deterininar los costos tolbales de los
accldentes ocurridos durante el periodo de estudio.

9_3.1. Calculo de costos

Cuadro No. 21

COMCERTO PERTODO DE ESTUNDTO

Accidente informados
Casos hospitalarios
Dias —~ cama de hospitalizacidn

Dias — subsidiados por incapacidad

Casos hospitalizados: . S que
reguieren __ . dias cama de hospitalizacidn a un d:
costo diario de

Dias subsidiados por incapacidad: ______ los ¢ _
cuales cuestan:

Conzsultas médicas de casos a ¢

Costo directo total L —

Estudios realizados sobre las relaciones de proporcicg-
nalidad que guardan los costos han revelado que tratéandoze de
accidentes de trabajoe, tal relacidon es por 1o menos 4 a 1, es
decir que por cada colon en costos indirectos la enpresa piarde

por lo menos 4.00 colones por costos direclos.

COSTOS DIRECIOS: 4 X (COsSTO DIRGCI0)
COSTOS IMOTRECTOS: 4 X (¢ XMXX)
COSTOS THDIREZCTOS: & X
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OBJETIVOS

10. ESTRATEGIA: SISTEMA DE COMUNICACION

e T T T e e o R e T e e

Establecer un sistema de informacidn por medios
visuales, estaticos, dinamicos, con el objeto de
safialar aquellos lugares que representan un peligro
potencial para’'el trabajador.

Crear el interés en el trabajador sobre los distintos

aspectos de higiene y seguridad industrial.

ELEMENTOS DE LA ESfRATEGIA_

]

10.1, Procedimiento de aplicacion y disefio
10.2. Circulos de influencia ‘ ‘
10.3. Tipos de comunicacidén

10.4. Medios de comunicacién

10.5. Eleccidén del medio de comunicacion
10.6. Contexto del mensaje

10.7. Sefializacidén y codigo de colores
10.8. Buzdn de sugerencia

16.9. Recursos utilizados
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10.1 Procedimiento de aplicacién y disefio

Con el objeto de que un sistema de comunicacion sea
efectivo desde el momento de implantacidn, las empresas deben

segulr el siguiente procedimiento:

a) Eleccion del medio de comunicacidn

b)) Desglosar todos los elenentos del sistema especificando el
significado de cada uno.

<) Capacitar al personal sobre el significado de cada
elemento va sea alarmas eléctricas, carteles; tableros,
ilustraciones, letreros o lemnas, eto.

<l Buscar al lugar estratégico donde se debe ubicar si este
es estatico.

@) Elegir el contexto del medio de comunicacidon, valiéndose
del codigo de colores.

T Puesta en prdctica del sistema de comunicacidn escogido.

Como una respuesta a la necesidad de comunicacidn de la
industria manufacturera se propone el sistema de comunicacion

maediante bandera ] cual trabaja de la siguiente forma:

- Previamente el trabajador debe de ser capacitado en el
significado del cddigo da colores v banderas con el objeto
de que cuando ocurre un accidente o enfermadad en el
trabajador, otro toma una bandera vy la ondea en lo alto
con el fin de gque se movilice la brigada correspondiente
sl significado de la misma, v prestando auxilio o servicia

para el cual han sido capacitados previamente.

Desarrollo de la estrategia de comunicacion

En la comunicacion vy negociacidon es indispensable aplicar

cierta estrategia de fondo y procedimiento. Es delimitar normas
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gue faciliten la interrelacidn del conjunto a nivel externo e

interno.

LLa planificacion del sistema de comunicacidn es el punto

de partida de una buena estralkegia de comunicacion.
10.2 Circulos de influencia

Fasltos requieren de un tipo de cohuhibaciér1 gapecifica
seqin las circunstancias. En nuestro medio estos sonh muy poco
utilizados 'y los que tienen mayor aplicacion son: de grupo
social, empresarial, de bieﬁestar, la forma mas sencilla de
influir en el trabajador es desarrollando actividades

deportivos excursiones, achividades culturales, etc.

40.3 Tipos de comunicacién

Comunicacion mono~direccional: tiene mﬁcha aplicacidn en
nuestro medio va que el mensaje se trasmite sip espetrar una
respuesta inmediata, de ello solo se espera la ejecﬁéién del
mensaje ya que es de tipo autoﬁitario. Ejemplo'de esto son las
ordenes verbales o escritas de superior a fnfefior, cﬁando el
receptor esta familiarizado con el lenguaje nho es necesgrio
mavor explicacian.

Comunicacidn bidireccional: es mas precisa, facilita la
aclaracion de las dudas mediante el didlogo, lo que permite una,

mayor amistad.

Comunicacién vertical: se usa en doble sentido de arriba
hacia abajo v wviceversa, en la mayoria de las orggnizaciones
que componen la industria manufacturera le dan-prioridad, este
tipo por tratarse de cmenicacién operativa- acerca de

decisiones previas.
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reducen las falsas interpretaciones y establecen autoridad.
Ademdas estdn los impresos; cartas, tableros, aﬁuncios,
publicaciones comerciales y sistema de sugerencia.

Los medios dindamicos periddicos regulares funcionan a
fases regulares: diario mensual, semanal, bimestral, etc.. como
boletines de informacién, noticiercs, publicaciones y revista
empresarial, el mas sobresaliente de estos medios el -tablero de
boletines deberan ser usados para proporcionar informacidén del
nimero y severidad  de a001dentes como también ‘estimular la
rivalidad aen la preven010n de los mismos, siendo colocados en

el exterior de la fabrica.

Los medios visuales-estaticos: guias prdacticas v manuales
de organizacién procedimienfos, carteles, anuncios e informes
diversos, transmiten la conunicaciaon en una sola vez o a
intervalos desiguales , (VYer Fig. 26 ). Dentro de estos medios
los carteles han demostrado tener gran eficacia en el ‘estimulo
del proceso mental y en la obtencidén de formas deseadas de
comportamientos: deberdn ser colocados en lugares frecuentados
y de adecuada iluminacion. Los elementos mds relevantes del

cartel son:

Elemento de fondo como colores utilizados
- Elemento de Torma del entorno ' -

Mensaje adecuado

En el Anexo 8, se muestran una variedad de carteles,'Léé
ilustraciones suelen sér mas eficaces.que los cdrféles ya que
transmiten un menuaJe claro en unos cuantos 1nstantes y de una
manera efectiva, los elementos que la romponen son:

-~ Elemento de fondo

~ Tipo de ilustracidn

§

Mensaje (Yer anexo 8).
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L.os medios auditivos trasmiten la comunicacidén por el
sonido entre ellos estdn el teléfono, los intercomunicadores,
sistemas de radio (Fig 27).

Los medio audio-visuales dependen del sonido y de la
visidn conjugada para transmitir el mensaje en una forma mas

completa. Permitiendo que el receptor absorba mejor.el mensaje.

Las diapositivas ilustran el detalle y son excelente para
Fines Tormativos, vy diddcticos. Los films estimulan la
observacién a la participacion en la operacion actual socbre
acciones reales, ademas la tqlevisién la fase mas completa de

comunicacion.
10.5 Eleccidn del medio de comunicacién

La selecciéon del medio de comunicacidén es consecuencia de

las siguientes situaciones:

-~ Politica empresarial
-~ Organizacion de la empresa

~ Dimension y crecimiento.

Por otro lado después de la determinacién de un sistema
organizado de comunicacién, programas, exposiciones y capacita-
¢cidn del personal. Se presenta en @l Anexe B los asquemas vy
figuras que podrdn dar criterios para una mejor seleccidn
tomando siempre en consideracidn los elementos que se detallan

a continuacion.
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HEDIDS
VISUALES

MEDIOS

AUDITIVOS
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[ Memorandums

Impresos

Cartas

Tableros de anucios
Publicaciones comerciales

CASUALES
DINAMICO
PERICGDICOS
fula préﬁtica
ESTATICO Hanuales

Figura No. 26 Medios Visuales

Informes diversos

Carteles anuncio

Sistema de sugerencia

Boletines
Hoticieros
Publicaciones
Revistas

v v

Prolongacién
del contacto
personal

Telefone
Intercomunicadores
Radio

firabaciones

Sistemas de locueidn

Flg. No. 27 Medios fuditivos
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10.6 Contexto del mensaje

Fi contexto del mensaje de sus propioes elementos de fondo,
inciden los agentes externos gue colnciden con el wensaje:
lugar donde =e desarrolla la comunicacidn o transmite el
meﬁsaje, persona que interviene &n la comunicacion,

acontecimiento circunstanciales (Fig. 28)

™ - ELENENTOS DE FONDO
: CONTEXTO
~ ELEMENTO DE FORMA
@ - ELEMENTO DEL ENTORNO .

- MENSAJE ADECUADD

Inagen del - PERSONAL QUE INTERVIENE
Kensa je
- CIRCUNSTANCIAS

Fig. 28. Contexta del mensaje

10.7 Sefalizacidn y codigo de colores
1.~ Objetivos del uso de colores
a) Reducir resplandores molestos
b ) Enfocar la atencion del trabajador al operar equipos
y maguinaria con riesgos graves.
) Proporcionar descanso wvisual a los  trabajadores
sometidos a actividades que requieren un alto gradao

de atencion oculalr.

) Disminuir la necesidad de alumbrado artificial

@) Crear ambhientes de limpieza

t) Identificar contenidos de tuberia.

90 Deimnarcar Areas e circulacion, almacenamiento,

operacidn, areas.
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El color ha sido desde muchos afios un factor cada vez mas
importante en la seggridad industrial..Se tiene registrado
numerosos casos en los que el indice de adcidentes ha
disminuido apreciablemaente grécias a la identificaciodn ﬁdecuada
de las zonas peligrosas. En lo gue se refiere a lesiocnes
personales, la disminuc%én ha llegado a ser hasta de 40% al
implantar un programa de calor.

Esto es el resultado de dos consecuencias del prodgramnay
mejor visibilidad v facllldad en la 1dant1F1cac1on raplda de la

zonas peligrosas. T .
. ! ]
: . o i )

81 las partes Y objetos peligrosos estdn seﬁalados con

colores llamativos; si 1os pasillos esta perfectamente marcado

con lineas de trafico: si los corradores A lugares OSCUrQs S

pintan de colores claros que reFleJen luz, esio forzosamente

tendra como resultado: la disminucion de ac01den*e@, vy por lo’

“tanto, el aumento dal indice de sequridad.

&

2. Principios b&sicos del cédigo de colores

-Los colores empleados en, un programa de seguridad, no solo
cdeben atraer la atencidn, son que deben estar asociados 4 una
idea predominantemente distinta para cada luu).de ellos. La
reaccidn de un individuo al observar cierto color, debe ser
inmediata v positiva. No debe éxistir ninguna duda ni cpnfusién

respecto al significado de las sefales. ‘ _—

1
t

Los colores basicos recomendados por, el cédigo de
. 4
seguridad de la american Standard aAssocidtion, .son ocho en

total: rojo, naranja, amarillo, verde, violeta, azul, blanco v

negro. Yer Cuadro No. 22 de aplicadidén del cdédigo de colores.

5

¢




CURDRD No.22. APLICACION DE CODIGO DE COLORES
|

I . COLOR BASICO PARA DESIGHAR
COLOR
- 1. EAUIPQ DE PROTECCIOM CONTRA INCENELD 4,  FUESO ]
2. PELIGRO ”

3. ALTO

t. PARTES PELIGROSAS Y EQUIPD QUE PUEDE SOLPEAR, CORTAR, ETC.

NARANJA 2. 20045 PELISROSAS EN.EAUIPO QUE ESTA EN MANTENINIEMTO O SE WALLA RETIRADO LA SUARDA
ﬁl‘
2. PRECAUCION : ﬂ
AMARTLLD ;
i . 2. RIESS0S FISICOS, COMD BORDES,PISOS RESBALADIZOS. ETC. - §

) l. SEMALES ESPECTALES DE PRECAUCTON .
AMARILLO ¥ NEGRO . X
|

1 {.  SEBURIDAD {4
. VERDE [ 2, LOCALIZAR EQUIPOS DE 1o, AUXILIOS (LOCALIZACION DE SERVICIO MEDICO, BOTIQUIRES {
. DE lo. AUXILIOS, CAKILLAS THBLEROS PARA BOTIQUINES DE SEGURIDAD, ESCALERRS DE )
ENERBENCIAS }{
1. ENUIPO EX MOVIMIENTO SOBRE EL CUAL SE ESTA DESARROLLANDG MANTENIMIENTO %*
2, EVITAR QUE SE OPERE EQUIPG QUE ESTA EN REPARACION K -
AZUL ] ;
| - - :
1 _ .1 1. RIESAD POR RADIACION .
‘ _ VIOLETA P
o ; | _ ' 3
" | I 1, 20Ha DE TRAFICO Y RRHTEMIMIENTO. 1
| YIOLETA | ?




3. Sistemas propuesto de comunicacion mediante banderas
; ) ]
_Para establecer un sistema de . comunicacién mediante
- i - l - - - !
banderas: necesario que ‘el trabajador conozeca previamente el
significado de cada color o bandera para que atienda el llamado

o mensaje que se le quiere hacer llegar.

Primeramente debe capacitarse a todos los trabajadoﬁea
mobre el significado del cédigo de colores, con el propésito qQ
que cuando suceda: un acgidente,.cualquier trabajador bueda
desarrollar el procedihiento con el objeto ° de 'evipar

lamentables “consecuencias en el trabajador. Se desarrolla el

? - N i

siguiente -procedimiento: C . -

et . f a s -
* -
et

~El sistema trabaja de la %iguiénﬁe manera: . al suceder el.

€

accidente cualquier trabéjadonzde la empresa deberd sonar la
alarma para indicar él accidente'y sino exisﬁe, 'tomaF L un
. . . = har

bandera que tenga el color reépectivo para, el ﬁccidehtewy la

" eleva en:un lugar donde pueda ser vista por los trabajadores,

Y cada trabajador-deberé desarrollar la funcién;qﬁa lezha sido
asignada. Ver en el Cuadro No. 23 el significado de cada
- . L ,‘ N 0

Y
-

bandera. ' o , : -

' L.

1y
[

L

otra forma de comunicar el accidente serd rn@diante un
sistema cerrado de comunicacidén de que ha sucedido un accidente

v llamarﬂa la brigadalcorrgépondiente. :

=,



CUADRD No. €3  COMUMICACIONES MEDIANTE BANPERAS

SUCESD DEBE ATEMDER EL LLAMADO

BANDERA

THCENDIN

ROJO BRIGADA CDNTRA IHCENBIOD
PELIGRO MUY GRAVE 0 EL INCENDIO ES
LLAHAR & LDS BOMBERDS

INCONTROLABLE '

f EXISTIDO ACCIDENTE EN HAQUINAS SIN CERRAR INTERRUPTOR DE CORRIENTE DE TODO
NARANJA GLARDA EL SISTEHA

VERDE €OH CRUZ

BRIGADA PRIMERDS AUXILIDS

ACCIBENTE
BLANCA
BRIGADA DE CAHILLERDS
AL CENTRO
LLAKADO DE ATENCION A TCDO EL
HAMTENIHIENTO DE HAQUINARTA EN HOVI-
COLOR AZUL HIENT) PERSONAL

VIGLETA

ACCIDENTE CON RADIACION

EQUIPD DE PRIMERDS AUNILIOS ESPECIFICANDU
EL TRATAMIENTO ESPECIAL

8¢
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10,8 Buzén de sugerencia

Es otro elemento de vital importancia ya que permite que
el trabajador realice sus respectivas sugerencias vy expénga los
problemas gue.rodean a su puééto de trabajo. ¥ ademds pueda
realizar criticas constructivas a 1la institucidén sin que se

puedan tomdr medidas represivas en contra de su parsona.

Otra forma que representa una vital ayvuda para comunica
aspectos de higlene y seguridad industrial ' son: boletines,
videos, carteles: a este ultimo se deben aplicar los
respectivos codigos de colores para impactar su forma efectiva
al trabajador.

Py

10 9-Recursos utilizados

Recursos humanos:
Los recursos humanos que se utilizarén & casd de
implantar un sistema de comunicacidén, serdn los mismos
trabajadores por lo que ne se incurrirdn en costos para
capacitarlos en estas dreas serd la unidad de higiene v
geguridad la rectora de estas actividades en caso contrario se
solicitard avuda externa de instituciones de serv;cié como
Ministerio de Trabajo, Instituciones - Salvadorefio del Seguro
Social, FIPRO, etc. '
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' Capitulo XI|
- REGLAMENTOS Y NORMAS

12.1 Reglamento General (Ver Anexo 17)

12.2 Normas
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12.1 Reglamentos

Con el propésito de facilitarle una herramienta. que le
permite elaborar al empresaric el Reglamento Interno se
presenta en el Anexo 17 el Reglamente Geheral elaborado por el
Ministerio de Trabajo v contemplado en el Cédigo de Trabajo.
12.2 Normas
Introduccidn

Las normas tienen una gran importancia parahlé industria
manufacturer@ salvadorefia, ya dque se ha comprobado que las
empresas que carecen de estas para controlar los diferentes
procesos productivos que poseen, se ven afectados por el

@levado nuamero de accidentes.

L.as normas son esenciales en toda empresa, porque a medida
que estas se desarrocollan deben disefiar sus propias normas sobre

las cuales deben medir y comparar sus desempefios.

Las normas de seguridad en el presente trabajo se
clasifican ‘en dos drupos: generales vy especificos de las
primgras pueden hacer uso todas las empresas indepientemenie de
au proceso productivo o producto que fabrique, esto se debe a
que a los elementgs gue se ha disefiade las normas son comunes
a;fodas las empresas, pero las éspecificas son propias de cada

ampresa. .
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[=n

i. Objetivos

Generales

- Proporcionar una guid que contenga las normas de procesos
que representen un peligre, con el objeto de g¢rear un
modelo que se ajuste a las diversas reglas va

establecidas.

Elevar los niveles de bienestar fisico y de higiene de
todo trabajador, eliminando los principales riesgos a la

salud, mediante el disefio de normas apropiadas.

Especificos
- Clasificar alementos comunes para toda la industria
manufacturera desarrollando un modelo de ejecuciodn en los

distintos procesos involucrados.

- Reducitr los accidentes por el mal desarrollo de las

operacionss en el proceso praoductivo.
i1iii. Instructivo de uso de Normas

Fl formato esta dividido en tres partes, componiéndose de

la siguiente manera:

- La primera etapa la componen los reglamentos los que

podran ser consultados en el Anexo 17.
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La segunda etapa del Formato de dMormas la componen los
elementos generales como: nombre de la Unidad, nlnero de

pagina, codigo, etc.

La segunda parte o cuerpo del formato esta compuesto por
las normas de toda la industria, clasificdndose por otros

articulos, o.elementos especificos de las empresas.

- La Gltima parte del formato compuesta por los datos de la
paersona que ha disefiade o modificado las Mormas, con la

respectiva fecha de vigencia y actualizacidn.
iv. Distribucioéon del documento

Este documento estard dirigide a todo el personal de la
unidad de higiene y seguridad industrial o persona designada
para esta area, el cual sze encargara de distribuir en primer
lugar a los procesos que se les ha disefiado las normas de
accidén y segundo lugar hacer del conocimiento a todo el
personal de la empresa con el objeto de qus pueda ser

consultado.
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NORMAS GENERALES PARA LA INDUSTRIA

L.as  normas generales Jgue toda enmpresa  industrial, debe

cumplir son:

1. ESCALERAS (Fijas)

Las huellas son ordinariamente de 3 a 4.5 cm mds ancha que la
marcha, a consecuencia de su borde sallente. La altura de
contrahuglla o de cada escaldn se determina dividido la altura

total entre pisos por el namero de contrahuella.

REGL.AS :
Ordinariamenite con una altura de peldafio 0o contrahuella de

17.5 a 1% cm se construye un tramo comodo de escalera.

- En escuelas las escaleras por las qgue hayan de transitar

nifios, el peldafio no debe tenar mds de 15 cm de altura.

- Se especifica que las escaleras con peldafios de mds de 19.7
cim resultan empinadas.
[}
- Estas reglas se aplican a las escaleras cuva huella tiene su

borde saliente.

- Para escaleras fijas la distancia entre barrotes debe ser de
30 cm, centro, centro a centro, ancho entre costado, 45 cm.,
v el espacio libre entre peldafos vy pared no debe ser menor
de 17 cm.

Nombre: . . FECHA

Cargo: Vigencia Actualizacidn

)
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- Para escaleras de mano rectas, €l ancho de.la base debe ser
mayor que el ancho de la parte superior a razdén de 2 cm por
metro de altura, la longitud midxima es de 9 metros, los

barrotes deben estar fijos y atravesados.

- Para escaleras de mano dobles se - establece que la
construccion de los costados debe ser material sélido y la
distancia entre peldafios debe ser de 30 cm de centro a centro

y se sujetan por medio de pernos.

1
L
“toa

- Las escaleras de piedra sin huella saliente deben tener 30.5
cm de anchura de huella, por lo. menos para adultos.

fPara obtener una mejor orientacion de las reglas antes
mencionadas, se proporciona una grafica en la que se observan los.
diferentes requérimientos permitidos . vy establecidos de
breferencia, para las rampas o planos inclinados, asi como para
ascaleras de edificios industriales y a su vez para escaleras
manualeé o escaleras portdtiles o fijas.

Esto es, observando la grdfica se tiene que para una rampa
inclindda para la llegada de vehiculos a descarga. en una planta
industrial, lo permitido de su inclinacidn es un rango de 0° a 20%

y lo establecido es de 0° a &5°, v lo no aconsejable es de hasta
a1” .

Asi para escaleras de edificios industriales lo permitido en
el grado de inclinacién es de 20° a 41° v 1o no aconsejables es de
41° a 75°.

FECHA

Nombre:

Cargoz - S  Vigenia | fctualizacidn
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Por lo tanto para escaleras manuales su abertura acohsejﬁble
es de 50° a 757.

2. ESCALERAS (PORTATILES)

lLas escaleras portatiles se construyen de 5 tipos de
materiales; aluminio, madera, fibra de vidrio, pldstico reforzado
v acelerado. )

May wvarias clases de escaleras portatiles tales como:
escaleras simples, extensibles de 2 tramos, de varias secciones,

de tijeras vy de tijera extensible.

- l.a escaleras de madera no deben tener hilos atravesados, ni
nudos, los largos deberdn de ser de 3 pulgadas de ancho vy 1.5
da espesor. L.0os peldafios redondos de una pulgada de diametro,
sin nudos ni rajaduras; los extremos de los peldafos deberan
penetrar tres cuartas e pulgada en los largueros. Se
incrusta un clavo de 1.5 pulgadas entre larguero y peldafio

incrustado que debe

e Guantes de asbesto, delantal de cuero o asbesto.

- Las mangueras deben mantenerse en posiciones que no las
deterioren. aAdemds el operador debe de revisar la manguera v

comprobar que no tiene escape. |

- La limpieza de wvalvulas y mangueras deberdan hacerse con agua
v jabdn.

Nombre: FECHA

Cargo: ‘Vigencia Actualizacidn
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Los gilindros deben transportarse-en un porta-cilindros con
ruedas y deberian asegurarse para evitar que sean golpeados.

Todos los cilindros de gas, deberdan almacenarse en lugares
seguros bien ventilados, donde no estén expuestos a calores

provenientes de techos laminados, fuegos, cocinas, etc.

Ssi se almacenan al aire libre deberdn estar protegidos contra

los ravos del sol.

[

' NORMAS PARA ESCALINATA

l.as escalinatas construidas en la estructura de los-edificios,

deberan tener:

Pasamanos a ambos lados

Una hoja de material anti-oxidante en cada Qrada i
Las gradas deben estar libres de objetos que obstaculicen &l
paso. ' T

L.as escalinatas de madera no deben pintarse, sino COlOCﬂPS@i
una mano de barniz transparente, la cual debe ser aplicada ai

medida se desgaste.

.La madera no deben_ tener nudosidades vy debe de tensr 3
pulgadas de grueso por 12 pulgadas de ancho como minimo.

) . . ' |
Cuando no halla pgred an uno de los lados de las escalinatas,
debera colocarse una baranda gque detenga el volumen del

cuerpo de una persona que pudiese rodar.

Nombre: - o o - FECHA

Cargo: : - - ' Vigencia Actualizacién
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- l.a inclinacidn de las escalinatas no debera ser mayor de 30

grados.
Cada 12 escalones deberd haber uno de descanso.

- Todos los peldafios y descansillos deben sostener una carda
viva de 1,000 libras por metro cuadrado.

- Para todas las escalinatas ce mids de 2.20 metros de ancho se
recomienda un pasamano o barandilla en ambos extremos. Los
pasamanos montados directamente en la pared deberdn estar
separados de la misma 4 centimetros, por seguridad de las
manos de las personas. El material del pasamano debera tener
5 centimetros de diametro si es de madera y si se utiliza

tubo de material, su didmetro deberd ser de 1.5 pulgadas.

- En cada descansillo al principio y al final de la escalinata
debera hacer un rdétulo que advierta el peligro de subir o
bajar corriente, de llevar carga pesadas o voluminosas.

4. NORMAS PARA RAMPAS

Las  rampas Tacilitan el trdnsito rodado entre niveles
distintos. El ancho de ellos debe ser ¢l mismo que tienen los

pasillos en que se desembocan.

MHombs e FECHA

cargo: - Vigencia Actualizacién
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- Las superficies ‘de las rampas han de ser de material

antideslizante, tales como:

* Placa abrasivas de metal
* Compuesto antideslizante
* Pintura abrasiva

- cuando sobre ella sea frecuente el trdnsito de carretillas
manuales, las rampas deberdn tener listones colocado a 46 cm.
de distancia y deben parmitir el mangjo sin mavores esfuerins
de la carretilla.

= Cuando la: rampa deja lugares abiertos en sus extremos se

instalan rodapies en los codos descubiertos.

- $i la rampa pasa socbre un reodillo y haya pesc debajo de
ellas, deberd colocarse pasamanos ‘en las rampas y-una sehfal
de color rojo a ambos lados hacia los pasillos, indicando

peligro y altura maxima.
5. SOLDADURA ELECTRICA

La soldadura eléctrica deberd hacerse usando el equipo

sigquiente:

- Anteojos tipo copa con ventilacién indirecta v lente oscuro

regqulado.

'

- Guantes de-asbesto.

Nombre: - E : FECHA

Cargo: v - Vigencia Actualizacion
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- Dalantal de cuero o asbaesto

- Bl oparador dJdeberd usar una carata (Yelmos con ' el

correspondiente vidrio filtrante)
- El ayudante debera usar el mismo tipo de lentes del operador.

- Cuando se efectla soldadura y hayva mas gente alrededor deberd
aislarse la operacion de soldar con I lamparas:; para evitar

que las demdas personas recibas las provecciones de la luz.

- Al doblar plezas sueltas o pequefias, el operador debera
colocar éstas en lugares que no estén al alcance de otras

parsonas para evitar quemaduras a terceros.

&. TRABAJOS EN PROXIMIDADES ELECTRICAS
- Considerar siempre la duda de que una instalacidon esté en
servicio. E1l no cumplimiente de esta norma suele producir

accidentes mortales.

- Mo confundir una linea de alta tensidn con una de baja

tension guarddndose las distancias minimas de seguridad.

-~ Respetar las distancias minimas de seguridad cuando se
transita por debajo de lineas eléctricas; especialmente

camiones, graas, volques, ebo.

e Cuando cualquier medio de transporte ha hecho contacto con
lineas de alta tensidon v ha gquedado electrizade el conductor

no debe saltar al suelo bajo ningldn concepto.

Nombre: FECH#

Cargo: Vigancia Actualizacidn
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- Nunca debe transportarse tubos ni cualquier okro material en
posicidn vertical, va dque puede producir contacto con los

cables de corriente.

- Cuando se abren sanjos siempre se debe cerciorar de que no
existan cables eléctricos subterrdnecs y cuando existan:
trabajar culdadosamente bajo la responsabilidad de un técnico
competente. .

7.  TRABAJOS EN CONEXIOHNES

- El personal de conexiones usara guantes de hule con
resistencia de 750 voltios al hacer instalaciones v corte da
servicios.

- Al estar trabajando no se permitird que personas ajenas esten

L4 o

alrededor. - A

- Los instaladores deberan probar las lineas vivas secundarias

cohn un tester.

- LLas herramientas deberdan estar protegidas, con aislamiento
resistente. El equipo protector deberd- ser el siguiente:
casco, bolsa de herramientas., guantes de cusre v guante

aislante.

- Las herramientas deberdn estar siempre en buenas condiciones

especialmente las navajas, tenazas y desarmadores.

Nombre: FECHA

Cargo: ‘ Vigencia fctualizacion
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3. MARUINARIA Y EQUIFO

Los operarios de maquinas tienen a menudo buenas ideas sobre
como realizar las diversas operaciones en la mdquina, poro no
obedscen los lineamientos que se dan para operar determinando

equipo o maguina.

- Usar adecuadamente alicates, tenazas, ganchos, magnetos,
pUnzones .

- Usar correctamaente las cerraduras vy sefales de peligro en
botén de arranque cuahdo se ejecuten reparaciones o ajustes.

- Crear un espacio minimo entre mdquinas para no producir dreas

de trabajo congestionadas.

e Los datos deben estar bien disefiado ¥y seguros.

-~ Usar los zapatos de seguridad gue se les suministran.

-~ Operador debe fijarse que las guardas de los dados estén en

sy lugar.

- Existencia de un alumbrado adecuado-en édrea de trabajo para

evitar deslumbramientos.
- hebe establecerse un buen orden vy asec en el sitio de labor.

- Otorgar un entrenamiento previo a los trabajadores para que

desarrollen bien su labor.

Hamb e s FECHA

Cargo: _ Vigencia Actualizacidn
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MAQUINAS
Engrasar o aceitar los cojinetes de ejes de maquinaria para
evitar el recalentamiento por friccion.

Antes de aceitar lubricar o ajustar una mdquina es preciso
detener su funciohamiento vy trabajar en la posicion de
desconectada (OFf). i

Limpiese la maguinaria de briznas y astillas, sacudiéndnla
con un cepillo; nunca con un btrapo o con las manos.

Los anteonjos de seguridad u otro equipo de proteccidn debe
llevarse para las tareas que requieren su uUso.

Manejese una maquina Onicamente después de haber recibido
instrucciones completa para 2llo v tras de haber recibido
permiso exprese para hacerlo.

Pregunte sin avergonzarse en caso de que halla alguna duda en
su trabajo.

L.os guardas son para su proteccion, todas deban de estar en
st sitio antes de echar a andar la maquina.

Las ropas de trabajo deben quedarle comodamente ajustadas,
gueda estrictamente prohibido el uso de corbatas, bolsa de
parche flojas, relojes de pulsera, anilios, arekes, o guantes
N (En caso de las mujeres estas deberan cubrir
apretadamente su cabello largo para estar asi asequradas).
Maneje unicamente las maquinas que se le asignen.

lLos bancos de trabajo no son  armarios para guardar
pertenencias personales, accesorios herramientas, repuestos vy
otros objetos sobrantes.

Nombre: . FECHA

Cargo: ' - Yigencia Actualizacion
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- Leben mantenerse Limpicos v &n buen estado de conservacién.

[ . vy .

- Las maguinas se deben conservar limpias, blen ajustadas v
reparadas.
Debe suministrarse una buena iluminacidn, estanterias para

“herramientas.

. : ' .
- Los cajones y. barriles no han sido disefiados para reemplazar
. a los asientos.

[ EAY . ) - .
- Las personas encargadas de la Lubricacidén deben ser
antrenadas vy supervisadas.
e Daben dejarse lugares para el ‘mantenimiento v las
reparaciones para, el almacenamiento de materiales elaborados
dque entran ¥ salen, asi comoe también para las herramientas,

agoesorios y demds instrumentos de trabajo.
10. PROTECCIONES

| ~ Los resguardos de las méqhinas se usan coh el fin de evitar
que ocurran accidentes debido a condiciones peligrosas tales
como  contacto con partes moéviles, fallos mecénibos Y
e}éctrigos; galpicadurQS'y voladuras dg particulas; y dquiza
_la mas comﬂnldg todos, ersor humano. ' .

1 L

Aombrer . ‘ _ . FECHa

cargos . ) . Vigencia fctualizacién
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11.

Debe proteger al operador. Esto quiere decir que debe

TRAue no origine nuevoes peligros.

necesidades de los pasillos para las personas y para vehiculos,
las dreas de almacenamiento y la ubicacidn de la maquinaria, los

transportadores y situacionss de emergencia.

eliminar.poﬁ.completo_los peligros para.el obrero que esti

manejado la maquina.

Debe proteger a los demds trabajadores, 6ues si Unicamente
protege al operador v deja a los demds obreros expuestos a
los peligros de la midquinas, es indudable que la proteccion
es deficiente. Los obreros que pasan cerca de las maquinas o

el vecino, pueden resultar con lesiones.

Las protecciones deben ser a prueba de tontos. Esto indica
gque aun con todas las imprudencias nresulten siempre

efectivos.

L.as protecciones deben ser practicas. Es decir que puedan

quitarse y ponerse féacilmente.

Debe ser fuerte y estar bien asegurada. aAsi debe estar bien
asegurada para que con el funcichamiento de la miaquina no la
afloje..

ARREGLOS DE LOS PASILLOS

En cada area industrial debe considerarse cuidadosamente las.

Nombre: ’ FECHA

cargo: Vigencia fctuatizacion
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- Se calcula un pasillo principal para el trdmite de personas
que., generalmente, es paralelo al flulo del material del
proceso v pasillos laterales para facilitar el acceso a las

areas del proceso.

- El cuarto de herramientas. equipo de extincion de incendios,
equipos de emergencia, botiquin, etc., deben estar colocados
fuara del pasillo principal.

- Tanto pasillos, como las dreas de almacenamiento, deben estar
bien delimitadas por marcas lineales en el piso que se

distingan claramente.

- No daebe permitirse obstdculos, ni en los pasillos hi cerca de

las dreas de almacenamiento ni equipo extinguidor.

- #ea «calcula para pasilleo principal, medida de 3 a 6 m. gue 13
proteccicn ez deficiente. Los abreroz gue pasan cerca de las
maguinas o el vecino, pusden resulkbar con lesiones.

- Para la distancia de la mdaguina al pazillo principal debe
ser de 90 cms., al igual la distancia de las maguinas v

maguinaria.

- lLas protecciones deben ser a prueba e tontos. Esto indica
e aun  con todas las imprudencias resulten siempre

efectivos.

- Las proteccionss deben ser practicas. Es decir que puedan

quitarse y ponaerse fTacilmente.

Hombre: FECHRA

Cargo: Vigencia fictualizacion
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Debe ser fuerte y estar posicion de progeso y equipo (Normas)

Mantener fuera de los pasillos tanto materiales como equipo.
Debe existir espacic para movimiento en condiciones de

seguridad del equipo de carga.

Debe existir suficiente espacio entre maquinas para su

operacion en condiciones de seguridad.

La distancia de las maquinas al pasilleo lateral es de 30 cm a

460 cm estos a los peligros de la maguinas, es indudable

12. EQUIPO CONTRA INCENDIO

Los equipos contra incendio deben. estar perfectamente
sefializados Y en Tugar de fdcil acceso. Continuamente
inspeccionados v en buenas condiciones de utilizacidn.

Redlas:

Prohibido fumar en zonas donde los . incendios se puederr
generar con facilidad., asi como en drea de soldadura mantener

pisos, paredes y techos en continua limpieza.

Colocar letreros con levenda "No Fumar"” en dreas donde es

pradominantemente el riesgo al siniestro.

Nomb e = FECHA

cCargo: Yigéncia . fActualizacion
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Debe poseer una identificacién clara vy definida todo
extinguidor, la cual determina su necesidad;'esta sefial es
una circunferencia de caolor "rojo, ﬁue indica peligro., que
ruede ser pequefia o que abarque totalmente el tamafio del

extinguidonr.

Se debe hacer una seleccidn adecuada . del extinguidor de
acuerdo a la clase de- incendio que se produzca o al riesgo

inminente.

Establecer una revisiéon permanente coordinada con los comités

legales establecidos para su implemnsntacidn.

La ubicacion de los extinguidores debe calcularse a una
altura de 1.50 m del nivel del suelo; y debe colgarse de
forma sencilla a la pared, para su uso rdapido v no entorpezca

la accidn.

Su ubicacidn debe ser de acuerdo con que area protege vy debe

mantenerse libre de acceso hacia &1.

13. INSTALACIONES DE SEGURIDAD PARA INCENDIOS

- Informe sobre todo peligro de incendio

- Use recipientes metalicos para todo desperdicio aceitoso.
Nombte: FECHA

Cargo: ' - Vigencia Actualizacidn
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= Mantenga totalmente sin obstdculos las puertas, los pasilloes,

los escupss. v las escaleras que pueden usarse en caso de

incendio. - . . o . T R .o

- Obedezca los letreros que indican "No Fumar”

.

- Aprenda la manera de usar el equipo extinguidor de incendies
vy memorice los sitios donde se enclentrahn. '

-y

- Mo cdebe haber llamas abiertas dentro o cercd de las salas ©

casillas de pulverizar. -

14. MANEJO DE MATERIALES = R - Tt :

14_.1. Manipulacion de materiales

<. N PO

- Nadie deberd levantar objetos cuyo peso sea superior a su

L

capacidad, o cuvo volunen le obstaculice ver el camino.

- Fl trabajador deberd levantar pesos empleando los musculos de

las piernas .manteniendo la espalda’ recta Y las rodillas

’ g Tl T T T Tl B Tl I Y T
Flexionadas (Ver anexco M ﬂiﬁﬂiﬂmmifﬂhﬁrf Héhﬂhﬂn%ﬁ NTMN' )

'

- 3i la carga es excesiva o voluminosa, plda e avuda. -

- Utilice todo equipo mecdnico que se tenga para el manejo de

L

Carygas.

Nombre: o . " FECHA :
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Cuando una sola persona transporta objetos largos, deberd
colocar la parte delantera a una altura superior de 1.8 mts.
Es decir el extremo delantero deberdn mantenerse en alto v el
extremo posterior bajo. Esto con el fin de que el extremo
delantero quedé:por encima ée 1a'estrudtura de una persona
para no. causar dafio a alguna persona al dar vuelta.en una
esquiga.

AL manejar objetos con superticies rugosas, resbaladizas,
calientes, coarrosivas, o guse kengan zonas cortantes, deberan
usarse guantes o manoplas vy cualquier otro equipo que se
considere necesario.

Tener cuidado al colocar s« bulto sobre el piso para -evitar

machucarse dedns de las marnes o de los ples.

Cuando se utilicen carretillas de mano, deberan evitarse los
frenados v wiajes bruscos. llevar la carga de forma que

obastruyva la wisidn del camino v la sobrecarga.
L.os Liquidos v otros Ligquidos inflamables ™ -~ deberan
almacanarse., manipularse o transportarse en recipiente
disefiados especificamente para dichos liquidos.

Transportese la carga <de manera que no golpee a olra persona.

Apilense los materiales «e manera gue no resbalen, se

machagquen o caigan.

Nomb e FECHS

Cargo: ° : ' Yigencia fictualizacion
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Eliminar las grasas, humedad o cualguier otra sustancia

Los materiales apilados gque rebacen el metro de altura deben

amontonarse de manera que formen una piramide.

Ingpeccionese los materiales para -tratar de cubrir astillas,

rebabas vy superftficies asperas o resbaladizas. .

agarrar bien el objeto..

resbaladiza cde un wmaterial., antes de manejarlo.

Mantener las manos limpias de aceite v, grasa. .

15 MANIPULACION DE MAQUINARIA

- La aruva debe ser manejada solo por la persona autorizada.

- Después <de completar un trabajo de reparacion en las
unidades, debe asegurarse que se han. retiradeo pernos,

- herramientas y otros materiales a fin de arrancar la maquina
no se dafie.

- Asegurarse de que guien maneja la grua sabe gue si le pide
que mueva aldao gue el cree gque es una accion insegura debe
consultar antes al supervisor.

- Compruebe gue si el extintor que se encuentre en.el camidn
arua se mantiene en buenas condiciones y en caso de ser usado
debe recargarse.

Nombre: FECHA

Cargo: . . Yigencia pctualizacion
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l6.

No deben arrastrarse las cadenas o los cables después que la
carga ha sido retirada, no se debe mover la grida hasta que
halla descendido el gancho y el hombre encargado de enganchar

hava enganchado el cable.

CABLES
l.as sogas que han perdido su flexibilidad y/o elasticidad o

cuyas TFibras han perdido su lustré v 'parecen estar secas ¥y

quebradizas deben ser examinadas o reemplazadas por una soga

nueva.

17.

HERRAMIENTAS PORTATILES
Debe contarse con cuartos, cajas o tableros de pared para

guardar las herramientas.

Mantener los instrumentos sumamente filosos en sus fundas.

.Utilizar el método de limpiar v reparar las herramientas.-

Las herramientas cortantes deben estar bien afiladas pues un
instrumento filoso corta material mientras que uno desafilado

puede resbalar y herir a quien lo usa.

La herramienta correcta es la mejor para la tarea pues con
ella se realiza la labor mas rapidamente y con mayor

sagluridad.

. Hay una forma equivocada vy otra correcta de usar toda

herramienta; aprenda a usar toda herramienta correctamente.

Nombtre: : FECHA

cargo: Vigencia fictualizacidn
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UNIDQD '‘DE- HIGIENE*Y SEGURIDAD;INDUSTRIQL

- Fs mala costumbre llevar herramlentas punzo- cortante en la
. bolsa. )

; v,

18. HERRAMIENTAS MANUALES ELECTRICAS PORTATILES

- Recuerde que adn 110 voltios pueden matar o producir chogue o©
quenaduras graves dadas ciertas circunstancias.

- Antes de usarla, nevisé la herramienta para ver si hay:
- Mal aislamiento del cable .
- ﬁlambre¢ rotos por causa del cordon )
- Coénexiones deficientes en las terminales” i R i
- flambire que haga htierra
- Tapones rotos
- Interryuptor roto LR e, -
LT Escobilla que produzcan chispas.:;‘? e

-

. Protegase el cordén en -contra del aceite, de superficies;
caliente o dsperas Y de sustancias gquimicas. Manténgase el
cordon fuara de naves u otiras SUp@FflClPS transitadas.

- No se usenfherramientas eléctricas ahi donde existenivapores
0o gases inflamables.

A R LI N . . . . .
- Cuando haya acabado de usar una herramienta es preciso:
desconectarla. ' ' '
- Hay que asegurarse que se tiene las manos secas cuando se use
‘un ‘utensilio eléctrico. ‘ oo ‘ !
" 4 - T L] = . . -(

- Para descon&ctar agarrese el tapén no el corddn.

- Cuando se usen los cordeles deben enrrollarse totalmente para
luego coloquese en el anaquel o blen colqarse de una clav11a
'gruesa redonda, de madera. k A o :

Hombre: 77 . FECHA

cargos « -~ . o Vigencia Actualizacion
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-~ . Nunca deberd dejarse una bharramienta en_ un sitio alto donde
hay posibilidades de que al tirarse el cable puedd provocarle

la caida de aquella.

- . Debe siempre desconectarse el cabla gléctrico antes de
cambiar accesorios o una herramienta portatil, y se deben
volver a poner los resduardos ajustarlos o ajustarlos en una

- forma correcta antes de que 1la herramienta sea usada

nuevamente.

19. TRABAJOS EN BODEGAS )
Las ~ bodegas © son lugares donde se guardan el equipo,

materiales, materia prima, v producto terminado.

- L.as bodegas deben haber rdtulos de prevencidn de accidentes
como por ejemplo “"No fumar"”, "use el equipo protector”, "Use
herramientas adecuadas para trabajo adecuado"”, etc. (Ver

Anexo 8 )

i

Deberd existir . lugares especiales para cada gqrupe de
materiales, herramientas, accesorios, etc. y un rétulo que

indique el contenido de cada caja o apartado.

- Debera haber 1 nomero de extinguidores v el tipo gue
deacuerdo a las condiciones de cada una sea requerido.
Ademds, cada bodeguero deberd conocer &l manejo de dichos

extintores.

- Las bodegas deben mantenerse limpias, ordenadas, iluminadas,

ventiladas v las parede§ pintadas.

Nombre: : ‘ FECHA

Cargo: Vigencia fctualizacion
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Los® materiales explosivos deben - guardarsée en casetas .
especiales y en. lugares alejados de las habitaciones o de la

zona de trabajo.

Los estantes de la bodega deben de ser de material adecuado e

incandescente.

Los articulos pesados o voluminosos no deberdn ser mantenidos .

en las partes -altas de los estantes.

Los estantes deberdn tener 1a altura donde puedan ser’

“alcanzados los articulos superiores por una persona-parada. .

8i la altura es superior , deberan tenerse escaleras
especialmente disefiadas para este uso,. Los bodegueros no.

deben bajar articulos pesados en los mismos estantes.

Las escaleras que se usenh deben ser de peldafios planos. .

En las . bodegas donde se maneje materiales wvoluminosos o
pesados, deberdn haber un montacargas para ello.

El personal de la bodega debe ser adiestrado en el manejo,:

carga y descarga de materiales.

Debe existir carretillas para transporte. materiales y°

productos,: 1os cuales posean aditamentos de frenos

Nombre: FECHA

Cargo: ' Vigencia © Actualizacidn
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El personal de bodega deberd usar el siguiente equipo

"protector:

- Guantes de cuero y asbesto
= Mascarilla individual desechable
- Casco tipo gorra de aluminio o de material resistente al

impacto.
-~ Zapatos de seguridad, cuando se maneje equipo pesado.

- L.as bodegas ne haran reparaciones a edquipos,

herramientas; accesorios, etc. Cuando se deterioren’

deben enviarlas a reparacion a los talleres o lugares

que garanticen dicha reparacidn. SR

- Antes de emplear cualquier herramienta hay que revisarla

cuidadosamente.

ORDEN Y LIMPIEZA

Para el establecimiento de lineamientos en areas donde se

observan residuos de .materiales, polvo, humo,  mala iluminacidn,

mala distribucidon de materia prima y producto acabado se propone

los siguientes requerimientos:

.8 limpiera v el buen orden es de primerisima importancia en

cualquier drea de trabajo e industria a fin de mantener el

manipuleo de materiales v evitar accidentes.

Los materiales, equipo auxilliar tales como carretillas,
carros btransportadores,. luego de usados deben ublcarse en

emplazamiaentos apropiados.

*

Momb e = ' FECHA

Cargos ’ - Vigencia fictualizacién
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- Es caonveniente limpiar continuamente los pisos, paredes vy,

techos de los locales donde se hace. almacenamiento gradual.

- AL existir derrame  de liquidos sobre pisos, 'limpiar con

abundante agua vy secarlos.

- En dreas donde exista polvo. humo y otros articulos abrasivos
usar respirador contra polvos. .

- El personal debe conocer el significado, de sefiales vy de
colores para identificar con facilidad zonas de transito,

Areas de almacenamiento,. lugares con obstédculos.

- En el area de almacenamiento debe existir aire puro para
conservar el ambiente estéril. .

- Estibar las mangueras secas ordenadas vy extendidas sin;
‘dobleces,; sobre pisos limpios.

-~ . A fin de mantener el  orden ¥y la higiene .en_ Bodega de:
Almacenaje so6lo deberd permitirse el ingreso a ella. a,
personas debidamente autorizadas. . . L.

]
- Es recomendable lavar periddicamente el intericr y exterior,

de los centro donde se estiban las materias primas o

productos en proceso. ) . -

H

Nombre:- - - FECHA

Cargo:.. . Vigencia Actualizacion
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Un lugar se encuentra bien ordenade cuando hay un lugar para
cada cosa y cada cosa en su lugar. Son signos que revelan
supervision v trabajador eficiente cuando pisos estan libres
de aceite, pasillos v corredores debidamente sefializados vy

libres de obstdculos.

Caminar con cuidado, va que al existir liquidos derramados en
pisos los convierte en resbalosos y puede ocasionar caildas
que son peligrosas y mas adn cuando ellas suceden al lado de
maquinas. i '

Cumplir con instrucciones: colocar las mangueras. equipo de
limpieza., materiales, ordenadamente y a los lados de los

pasillos o en las zonas sefializadas de almacenamiento.

No dejar tiradas en los pisos las herramientas de reparacion

o de limpieza., va que son causa frecuentes accidentes.

Cuidar que los depdsitos colectores de desecho gstén en su
lugar, asimismo, comprobar que _a la hora . indicada se

recolecte para evitar olorées desagradables y mal aspecto.

Considerar norma fundamental gue la limpieza sea parte de la

operacion de la misma y se lleva a cabo en forma progresiva.

El buen orden vy limpieza aparte de. contribuir a eliminar
accidentes e incendios. aseguran ahorro de espacio, equipo,
tiempo, esfuerzo: le dan proteccion al producto y se obtienes

una mejor moral del personal.

Mombi~e: FECHA

cargos . ) Yigencia Actualizacidn
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- Conservar pasillos y escaleras despejadas vy libres de
ohstrucciones. Hacer uso de pasamanos que han sido colocados

para su proteccion.

- -No deben haber objetos tirados en el suelo.
- No arrojar a los pisos los recortes de material, lubricantes

v desperdicios.

En todas las fTases de la industria el orden y limpieza son
| altamente deseables. mas adn en esta drea donde cualquien golpe vy

caida puede ccasionar serias lesiones al personal.

21. PIS0OS . . . . -t
- Los pisos deben estar nivelados vy mantenidos lo menos
resbaladizos posibles. -, t
. i
- Mantener los pisos limpios, sin material resbaladizos y sin
objetos tirados. - ) oo l
- Poner en los recipientes las ~cantidades excesivas de [

desberdicios o de chatarra.

- Velar por las buenas condiciones de los pisos v plataforma de

rejillas.

- Mantener un programa definido de limpieza de pisos.

HMombre: . - FECHA

cargo: . Vigencia Actuzlizacion
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UNIDAD DE HIGIENE Y'SEGURIDAD INDUSTRIAL

- Los materiales que pudieran chorrear o Jderramarse han de ser
recogidos en bandejas recolectoras o sanjas, o ser desviada

mediante resquarde para salpicadura.

= . Daben astablecerse marcarse v conservarse en buenas
condiciones, los avisos que indican los limites de seguridad

de carga para piso.

- El mantenimiento debe ser correcto para la clase de piso o de
revestimiento de pisos que hay en los distintos sectores de
trabajo. . ' '

- Las grietas o rajaduras, los cisuras en los pisos deben

, repararse tan pronto como se descubran.

L Debido a su combustibilidad., nunca debe usarse el aserrin

como material absorbente.

.22. IMPLEMENTOS DE PROTECCION

~ En  las diferentes dreas de produccidn para cualquier
;indUStria se especifica que existen mecanismos tendientes - a
prevenir cualquier riesgo vy a cuidar el bienestar del personal que

se encuentra laborando productivamente en determinado producto.

Asi se tienen los mecanismos siguientes a la prevencion de
accidentes:
- Para la existencia de polvos se protegerd con respiradores

contra polvos.

‘Nomibte: - - . , FECHA

carao: . . Vigercia fctualizacion
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Antecjos  para proteccidn contra particulas @ extrafas que

afecten el sentido de la vista.

Guantes para manipules de materiales cortantes, fardos,

tambores, cajas, paletas, al usar solucidn limpiadora.

Zapatos o botas con puntera metalica para proteccidn contra
golpes de objetos o materiales que caen.

Casco para proteccién de la cabeza, contra lesiones Jue
puedan producirse en caidas de cajas. fardos, maderas,

objetos sdlidos.

Vestuarios especial para realizar trabkajos de mantenimiento,

servicios general v soldaduras diversificadas.

"NORMAS BASICAS PARA EL PERSONAL DE SERVICIO

23. )

DE LOS COMEDORES . - . :
[l | i

- Mantener aseado todo el drea del comedor, astoe incluyes
pisos, paredes, techos, ventanas, puértas. asi . como también:
Sillas, mesas, estantes, etc., ver qgue no esten llenos de
polvo U obtras suciedades.

- Mantener completamente limpios los utensilios de cocina,
tales como: ollas v sartenes, en fin todos los recipientes
que se utilizan para cocinar los alimentos.

Mombre: . FECHR
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L.as .cocinas. refrigeradoras, conservadores. y todos aquellos
elementos que se utilizan para cocinar, guardar, conservar ¥
procesar los alimentos, deben mantenerse ademds de su buen
funcionamiento, limpios, =sin acumulaciones de grasa u otro

tipo de suciedad que amenace contaminar los alimentos.

Las personas encargadas de elaborar la alimentacidn, deben de

reunir v cumplir los siguientes requisitos:
a) Mo deben padecer de ninguna enfernedad
b) Deben ser higiénicamente en cuanto a su persona (manos vy

“ufias Limpias)

) Deben usar un.gorro especial para el cabello.

o) Ropa limpia v adecuada.

Debe haber un ordenamiento an las horas en que se despacha o
ae sirve- la comida, es decir que haya una distribucidén de
funciones, de manera que cada persona tenga sus obligaciones

especificas, tales como: .

a) Encargadas .especialmente de despachar y servir }a
comida. k

b) Encarqada de recoger las vajillas de la mesas.

@) Encargada de lavar las wvajillas

o’ Persaona #Bncargada especialmente de cobrar vy anotar los

créditos, ésta de ninguna manera tendra contacto con los

alimentos.

Hombire s . FECH®M
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El lugar destinado para los viveres, no debe utilizarse para

guardar prendas personales. para estas deberda haber un lugar

"adecuado.

Mantener los recipientes tante de materia prima como:.los due
contienen comida elaborada. totalmente cublerta, protegida de

moscas y de cualquier otro contacto externo. ‘ .

Depositar la basura o desperdicios de comida en bolsas para

evitar que esta se riegue.
Publicar quincenalmente el mend, con sus respectivos precios.
NORMAS PRACTICAS EN LA LUCHA CONTRA INCENDIOS

Todas persona especializada en las técnicas de lucha contra

incendios debe seguir las normas que abajo se resefian vy en dicho -

orden, lo mas rdpidamente posible.

Dar la alarma. a toda persona que pueda resultar afectada o

que pueda avudar a apagar el fuego.

Intentar apagar el fuego con los medios extintores apropiados
al tipo de fuego de que se disponga, teniendo presente que la
forma mds afectiva es dirigir la sustancia extintora a la’

base de la llama.

Avisar a los bomberos

Hombre: FECHA

cCargo: Vigencia Actualizacion
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las operaciones del izado son los siguientes:

" mdxima carga Otil.

evitando toda arrancada o parada brusca.

~alarma y bajard la cargs para su arreglo.

3i el fuego se extiende (mds de 5 metros cuadrados) su
extincion queda  reservada al personal especializado; debe
evécuarse por tanto el local lo mds rapidamente posible,
avudando en la evaluacién de otras personas sin perder los
nervios vy evitando'que cunda el pdanico.

OPERACIONES DE IZADD DE CARGAS

l.Las normas de seguridad para la prevencidn de accidentes en
La maxima carga Gtil en kg. de cada aparato de izar se
marcara en el‘mismo en forma destacada vy Fadcilmente legible.

Se prohibe cargar estos aparatos con pesos superiores a la
La elevacion y descenso de las cargas se hardn lentamente,
La elevacidn se hard en sentido vertical para evitar

balaceos.

Los gruistas evitaran slempre transportar las cargas por

encima de lugares donde estén los trabajadores.

Cuando se observe., después de izada la carga, dJdue Nno esta

correctamente situada, el gruista harda sonar la sefial de

Nombre: : FECHA

cargo: Vigancia fctvalizacidn
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- No se dejardn los aparatos de izar, con cargas suspendidas.

- - Cuando los aparatos funcionen sin carga, el gruista elevara
el gancho lo suficientemente para que pase libremente sobre

persohas v objetos. | . . ; .

e, ¢

Y
:‘-t

< - Se  prohibe viajar sobre cargas, ganchos o.eslipgas, vacias.
; ]
- . 8e prohibe la permanencia de cualguier trabajador ‘en la

L : vertical de las cargas lzadas. | ) . . !

- Cuando la suspensiodn se bhace por medio'de cadgnﬂa,habré CJLien
cuidarse que éstas no esten retorcidaﬁ,.ya;qye los eslabones
en estas condiciones estardn Ssometidos no solamente a
esfuerzos de traccion, sino también a flexiones y torsiones.
La combinacidn de estos esfuerzos puede ocasiopar la rotura’
de la céd@na.

- Cuando la suspensidn se hace por medio de varios ramales de:
cadena o cable., los desplazamientos de la carga pueden’

originar diferentes tensiones en los ramales. Por esta razdn

se debe elegir la resistencia de la cadena o cable de modo-
. que puedan soportar dos ramales solos la totalidad de la

Qb ot .. carga.
26. CUERDAS

Este tipo de enganche se utiliza en maquinas elevadores de

poca fuerza; las normas de utilizacidn a seguir son:

Nombre: ) FECHA ,
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- Fl didmetro minimo serda de & mm.

- l.Las cuerdas no deberan estar sometidas a una carga de
maniobra superior a la décima parte de su carga de rotura.

- Se deben verificar periodicamente, comprobando si existen
roturas de fibras.

- Fvitatr cambilios de humedad v sequedad.

- Almacenarlas colgadas, sim nudos, en local seco.y alireado.

27. CABLES DE ACERC

' Los cables son menos flexibles que las cuerdas, pero son mas

elasticas v mds resistentes.

Las normas de utilizacion a sequir son:

- L.a sujeccidn del cable al tambor debe de hacerse por
abrazaderas, pernos an U o grilletes suficientemente
resistentes.

- Los cables no deberan estar sometidos a una carga de maniobra

superior a la sexta parte de su carga <e rotura.

- Debe de cambiarse el cable cuando sus alambres estén rotos,
desgastados o corroidos.

- E1l cable dabe carecer de dobleces., nudos v aplastamientos.

Homiyrre FECHA

Cargo: N Vigencia Actualizacion
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El nimero minimo de abrazaderas para unir cableés debe ser de
tres, numero que aumentara al aumentar el diametro. Su
posicidn’ se hard de forma que haga presién sobre el cabo

muerto del cable.

CADENAS

Las cadenas son menos sensibles a la oxidacidn - que los

cables, pero tienen el peligro de rotura repentina..-Son sensibles

a los tirones bruscos vy tiene poca elasticidad.

Las normas de uytilizacidn a seguir son: . ;

Han de ser de hierro forjado.
’ * . I
Las. cadenas no deberan tener ningan eslabdén corroido,

torciao, aplastado, alargado o abierto. .

Se debe comprobar gque las cadenas no estén .retorcidas,

enroscadas o anudadas.

No se debe utilizar una cadena 'que tenga alguno. de sus'
eslabones desgastado en mds de un 10 por 100 de su espesor o
se haya alargado en mds de un 5 por 100 de -su longitud
inicial. o

lLas cadenas no deberan estar sometidas a una carga <de

maniobra superior a la gquinta parte de su carga de rotura.

Nombtre: — . FECHA

Cargo: - T Vigencia fctualizacidn
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... " REGLAMENTOS Y NORMAS - SRR
e : Version Mimero--
SECTOR MANUFACTURERO .
UNIDAD DE HIGIENE Y- SEGURIDAD INDUSTRIAL
29. ESLINGAS

Formas de eslingamiento:

Eslinga simple .con dos argollas, dos anillos o dos ganchos.

. Eslingas de varios ramales unidos por un solo anillo central.

.en el ‘cuadro adjunto.

Pueden ser de fibra vegetal, fibra sintética, cable o cadena.

Puede ser utilizada principalmente en un ramal o dos ramales.

"Eslinga sin fin o estrobo. Puede ser utilizada en dos ranales

o en cuatro ramales.

El factor de seguridad vendrda en funcion del tipo de material
y acoplamiento elegidos, de la forma de sujeccion., del tipo
de eslinga v de la calse de enganche. En cualguier caso la
carga de maniobra a qgue esté sometida la eslinga no debe de
ser superior a la quinta parte de su carga de rotura.

Al aumentar el .Angulo entre los ramales de ITa eslinga,

aumenta también el esfuerzo en cada uno de ellos, seglin se ve

Angulo 0° 45° 60° - 90° 1207
Coeficiente 1 1,1 1.2 1.4 2
Nombre: . ~ FECHA
carqgoz - , ce Vigencia fActvalizacion
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UNIDAD DE HIGIENE ¥ SEGURIDAD INDUSTRIAL

Es recomenddble elegir una eslinga mas larga cuando el dngulo

gque forman sus ramales pase de 907.

Ganchos -~ . N -

Deben ser de acero forjado o hierro colado-y estar provistos
de resorte que impida la caida de la carga tras el paso de 1

daxa.

la carga debe ser soportada en su concavidad vy nuhca en su

extremo.

No deben poseer aristas cortantes en las partes en contacto

con cables o cadenas.
El factor de seguridad debe ser 4 6 5

Normas generales de seguridad de almacenamiento interior:y
Dentro de los edificios hay que tener en cuenta que las
plantas bajas son mas resistentes que las altas y que la
superficie del suelo situada junto a las paredes exteriores
del edificio alrededor de las columnas de sustentacion es
probablemente la que soporta mavores cargas.

L.os materiales nunca deberdn ser apilados a una altura que
bloqueen los extintores, llaves de incendios,” aparatos de
alarma, puertas, interruptores, cajas de fusibles, tomas de

agua., etc.

Nombre: FECHA

| Cargo: Vigencia Actualizacidn
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Versidn Nimero

SECTOR MANUFACTURERO
ACTURERO

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

- En suelos inclinados, las cargas deberdan ser blogueadas
apropiadamente para evitar vuelcos.

- 31 el material se coloca en estanderias o gavetas, ha de
tenerse en cuenta que éastas tengan resi$tencia suficiente
para soportar sﬁs cargas, dque los ébjetoé almacenados queden
accesiblés, considerande que las escaleras que se utilicen
para alcanzar los materiales-estén en busnas condiciones v
dispongan de una plataforma superior para la seguridad de los

opararios.

- l.os bultos mds pesados deben colocarse en las estanterias
bajas. los menos pesades &n las altas v 1o nmds moviles en las

intermedias.
30. NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD EN ALMACENAJE EXTERIOR

- Se escogerd un pavimento liso vy un suelo firme, y si el
almacenamiento es por large tiempo se empleardan piezas de
soporte o estibado.

- NHabré de tenerse en cuenta el viento, la exposicidn al fuego
v gl desagiie para evitar la Fformacion de hielo.

- Cuahdo sea preciso almacenar materias 4dridas a granel,
especialmente si son susceptibles de aglomerarse por la
humedad u otras causas, deben de colocarse respetando el
talud natural de la materia.

- $i las materias almacenadas producen polvo o son tdéxicas, los

trabajadores llevaran el equipo de proteccion adecuado.

Nombre : ' FECHA

cCargo: Vigencia fictualizacion
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NORHAS DE SEGURIDAD

A continuacién se presenta algunas normas especificas a cumplir

Sistemas de Transporte
(Neumdticos o mecdnicos)

- Mantener totalmente cubierta para
una mejor proteccion personal.
- Mantener manos alejadas de parte de

SI11.0S (Depésitos de metal o concreto
para materia prima)

seccién, ya que pueden causar lesién
grave.

- fbertura de silo superior se
protegera con tapa-. 'y rejilla
resistente para evitar caida.

- Proveer de cinturén de seguridad

para enganchar en peldano de escalera
del silo.
- Prohibido

fumar .en silo vy

cuando se almacenan a diferente
nivel)

drea
. vecina.
Ascensores (son dispositivos - Debe ser operados por personal
destinados & conducir materia prima - autorizado. I T

- Para abrir o cerrar las puertas usar
las manijas.

~ Dejar libre zona de acceso al
ascensorf y eliminar obstaculoes
carga al

- Respetar limites de

ascensaor.

Ventilacién y aire acondicionado.

- HMinimo de 01rculac1on de 0.85 de
aire/min.

Temperatura vy humedad

- Interior: ‘'no menor de 30% ni mayor

del 60% de humedad relativa.

~ Temperatura ideal comprendida entre
10 v 20 grados.

i

Nombre:

. FECHA

Cargo:

Yigancia Actualizacion
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UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

A

NORMAS DE SEGURIDAD

Manguera ¥y tuberia para
operacién limpieza

~ Mo usar presiones excesiva en
mangueras para evitar ocasionar
accidentes al reventarse.

- Mantener mangueras limpias vy
ROCAS.

~ Tuberias ubicadas en cruces de
pasadizos dabean pPoseer
suficiente altura adecuadas para
evitar golpes.

Camiones v otros wvehiculos
empleados para transpotrte
producto fuera de la planta

vy frenar suave para

-~ Arrancar

evitar wvolcar o  quebrar el
material.

~  No-: sobrecargar maquina

la
transportista .

= Mo jugar al momento de apilar

cargas en vehiculo repariidor.

Nombrea s

FECHA

cargo:

Vigencia Actualizacidn




TR R Al

-/

‘REGLAMENTS Y NORMAS

SECTOR MANUFACTURERO

PARTES

A
e © PAGINA

Versidn Ninero

Lm; ' | 40 de &4
RS

NORMAS DE SEGURIDAD

Montacargas, carros de manho, -
carretillas

+

-~ fantes de arrancar maquina
compruebe niveles d&é agua,
aceite v gasolina, asi como
elevador esté en buen
funcionamiento.

- Manejar despacio, estar
atento v culdadozso de no
atropellar a los trabajadores
de la planta. ’

- Mo sobrecargar las.
maquinas

- Vehiculos son un1p$rsona1
v es prohibido llevar pasajelo%
an VPthUlO“-

-~ No dejar maqu1na con motor en
marcha.

MNombre:

FECHA

Carqo:

Vigencia Actualizacion
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'REGLAMENTOS Y NORMAS

SECTOR MANUFACTURERO

PARTES
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Versidn Himero

NORMAS DE SEGURIDAD

Equipo auxiliar (Interruptor

eléctrico,

cables eléciricos)

-~ Es conveniente para evitar

shocks eléctrico utilizar
voltajes inferiores a 40 VCA o
a 25 voltios C.D.

Materiales

~ Manipular con cuidado las
diferentes items en la
industria, rno tirar con
violencia.

Levanbar pesos manual .
Hacerlo con Tfirmeza, mantensr
espalda recta v utilizar
misculos de pierna.

-~ Al transportar objetos
voluminoses tomarlos de manera
gque no destruya la visibilidad.

Nomby e s

FECH®S

Cargo:

Vigencia fctualizacidn
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NORMAS DE SEGURIDAD

Herramienta y maguina-
herramienta

- Usar siempre herramientas . ,

cadecuadas v asegurar que esteén
cen buenas condiciones.

.~ Usar llaves para tubos (tipo

stillson v de cadena) que

“tengan dientes en buen estado.

-~ Tomar precauciones al usar

_destornilladores para no dafar.

- Asegurar bien la pileza cuando

se esteé trabajando en una_
-maqu1na herramienta. ’

~ ] ellmlnar rebaba v residuo:s
metalicos, usar cepillos.

-~ Mo tratar de limpiar. aceitar
o engrasar los sistemas en
movimiento.

~ No subir. cruzar o caminar
por ellos para evitar caildas v

‘peasionar serias lesiones.

=~ Mantener motores v
transmision de fajas con sus
guardas protectoras.

-~ Transportadores se deben
mantenaer lubricados para evitar
obstruccionas.

-~ Yigilar la iniciacion de la
puesta en marcha para no
sorprendar operarios que se
encuentran en su recorrido.

Nombre:

FECHA

Cargo:

Vigencia Actualizacidn
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NORMAS DE SEGURIDAD

Equipos diversos (Tablero de
distribucidon de energia elec-
trica, instrumentacidén)

coparario v las piezas moviles.

guarda de miaquina deben estar
en su lugar.

~ Fg necezario que instalacidn

-~ Instalar dispositivos de
parada para ser usados en caso
de aislamiento de material o
atrapamiento de un operario.

~ Disponer de guardas cublertas

en los puntos en que pusde
haber contacto entre el

~ No olvidar que protectords o

electromecidnica se mantenga en
Gptimas coridiciones

Equipos diversos (Tablero de
distribucidn de energia eléc-
trica, instrumentacidn)

- NHo olvidar que protectores o
gquarda de madquina deben estar
en su lugar.

~ Es necesario que instalacién
electromecdnica se mantenga en
optimas condiciones

Nombre:

FECHA

Cargo:

Vigencia fictvalizacion
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NORMAS DE SEGURIDAD

Equipos diversos (Tablero de
distribucion de éenergia eléc-
trica, instrumentacion)

-~ No olvidar que protectores o
guarda de maquina deben estar
en su lugar.

~ Es necesario gque instalacion
electromecdnica se mantenga en
Ooptimas condiciones

Equipo contrad incendio; su
clasificacidn en los tipos de
siniestros vy su ubicacion de
equipao.

- L.os siniestros de orden
eléctrico no usan agua, ni
extinguidor de soda dcido.

- Debe mantenerse perfecta
sefializacidan v en lugares de
fdacil acceso v en buenas
condiciones.

Salidas de emergencia v eva-~
cuacidn de edificios

-~ Salida de emergencia 22"
ancho para una hilera de
Personas.

- Salida de emergencia de dos
unidades: 44" ancho minimo para
dos hileras de personas.

Nombre:

FECHA i

Cargo:

Vigencia Actualizacion




434

CAPITULO XIII

TERCERA ETAPA: PLAN DE IMPLANTACION

Introduccidn

El plan de iﬁplantacién qua a continuacidén se presenta
tiene coho objetivo establecer una metodologia practica de
implementacidn del Manual que tiene como elementos

fundamentales, los siguientes :

1. La creacién y organizacién de la Unidad de Higiene vy

Saguridad Industrial.

2. Objetivos generales y especificos

3. Politicas: Para el Sactor Manufacturero en general.
4. Estrategias '

5. Normas y.Raglamentos

El responsable directo de lé ejecucidén del Plan de
Implantacidén sera la Divisién de Relaciones Industriales, y de
Produccién por medio de los ejecutivos de los mismos. Adn-
cuando, es de seflalar que la Unidad si es Departamento o
seccidon formard parte de la estructura organizativa de 1la

Divisién de Relaciones Industriales.
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FASE I: CREACION Y ORGANIZACION DE LA UNIDAD DE HIGIENE Y
SEGURIPAD INDUSTRIAL

1. Presentacidn y aprobacidn de la implantacién del Manual

Se explicara a los ejecutivos .de la empresa, principal-
mente -al Gerente General .y al Gerente de la Divisidn de
Relaciones Industriales, cada una de las partes del Manual v
Tos beneficios de la implantacion del disefio propuesto.

En la exposicion se hard énfasis en el incremento de la
productividad al mejorarse el anblente de trabajo, asi como
tambien en las ventajas de la relacion costo-beneficios de su

implantacion.

Finalmente. se dJdeberan ancotar las reconendaciones gue con
el objeto de facilitar su implantacién zefialen los ejecutivos

de la empresa.
2. Tipo de estructura organizativa de la Unidad a implantarse

El -wanual considera tres alternativas de estructuras
arganizativas: Departamento, Seccidn y Comité; por lo que se
debard ‘hacer -un andlisis de la estructura gue mejor ss adapte
a las condiclones v necesidades de la emprasa. .

v
1

Entre los criterios a tomar en cusnta en el analisis,

eessbdn:

Frecusncia v gravedad de los accidentes y enfermedades

profesionales imperantes en la empresa.

E1 tamaiio v naturaleza de las acltividades que realiza.
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- Resultados - de la 'prueba diaghdstica sobre riesgos

ocupacionales.

- Ventajas y -desventajas de cada estructura.

Definida el tipo de estructura a implantarse.se procederd
a establecer los objetives'y funciones de las diferentes areas

gque integran ia unidad; - e L R

-~ Seguridad Industrial

- Higiene Industrial

- Capacitacidn : -.l : ¢
} .0 )

3. Consecucién de los recursos . s et i

En esta etapa se determinan las necesidades.de recursos
humanos y materiales para la' implantacién del disefio propuesto

en el Manual. '
3.1 Recurso Humano ) - P Lo . -

Se determinaran las necesidades a nivel de departamento,
sin embargo, el procedimiento .y resultados obtenidos -son

aplicables' con pequefias modificaciones a nivel.de .seccidn.

De acuerdo a la estructura organizativa de la Unidad, esta
requiere para su adecuado funcionamiento de cuatro personas,

distribuidas en los puestos siguientes:

- Jefes de Departamento de la Unidad
- Jefe de Sesccién de Seguridad Industrial
- Jefe de Seccidn de Higiene Industrial

-  Jefe de Seccién de Capacitacién
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Los requisitos para desempeinar cada pussto se detallan en

el Capitulo XII, Seccion IV, del presente manual.

Para la seleccidn y contratacidon del personal se seguira

el procedimiento siguiente:

a) Someter a concurso las plazas requeridas. El concurso de

estas plazas se realizan en dos fases:

i) Concurso de plazas a nivel interno

En esta actividad se da a conocer al personal interne
de la empresa sobre la necesidad de plazas a cubrir
proporcionandole los requisitos que deben reunir los

aspirantes para su colocacion.

ii) concurso de plazas a nivel sxterno

Fsta actividad se realiza cuando se carsce del recurso
humano dentro de la empresa, para lo cual se tisne que
reclutar personal nuevo externc que pasara a formar parte

de la estructura organizativa.

b) Recepcién de solicitudes (aspirantes al puesto). En esta
etapa se reciben todas las solicitudes de los aspirantes al

puesto, tanto internamente como externamente a la empresa.

c) Evaluacién .de los aspirantes. Para evaluar a los
aspirantes se recomienda la presentacion de curriculum vitae,
entrevista y examenes médicos, buscando cumplir con los

requisitos y habilidades exigidas para cada puesto de trabajo.

d) Seleccién y contratacién.  Los resultados de la evaluacidn
de los aspirantes permitird seleccionar y contratar al personal
idéneo y mejor preparado para desempefiar los puestos en la

- Unidad de Higiene y Seguridad Industrial.
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El monto financiero necesario para sufragar los gastos del

& k) - 1
paersonal de la Unidad a Nivel de Departamento:

Puesto salario memsual
Jefe de Departamento ¢ 2,500.00
Jete de Seccidn ) ‘ ¢ &,000.00
‘ Higiene industrial ¢ 2,000
Sequridad Induétrial T4 25,000 e

Capacitacidn‘ ¢ 2,000

Total ¢ 8,500.00

l.as hecesidades de servicios secretariales serdan
canalizados a través de la secretarias laborande en la Division

de Relaciones Industriales.

FR| N [
.

3.2 Recursos materiales - ) .

[
[l .. .

Fl  proposito es determinar los recursos materiales

.

necesarios vy su correspondiente costo ge adquisiqi@n,
Erntre los recursos maferiales indiﬁpen§able§ pacﬁ ’el_
adecuado funcionamiento de la unidad tenemos:
- oficina . -
~  Mobiliario v equipo.de oficina -
Escrikborios
Sillas
firchivo

Teléfono

; - Papeleria v atiles de oficina , .
- CoHMaterial bibliografico

- Formularios impresos .
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Fs de prever gue en la enpresa existe recursos disponibles

que puedan ser. destinados a la unidad, por lo qgue <debe

investigarse a través de:
a ) U analisis de inventarios e equipo v materiales
f> ) Evaluacién de la disponibilidad de espacio fisico.

Del resultado obtenido de la investigacidn anterior, se
determinard los nateriales, squipo v accesorios que debsrdn ser

adguiridos en &l mercado local.

Finalmente se procedera a la instalacion de la Unidad en

el local destinado vy acondicionado para tal fin.

3.3 Presupuesto Anual

Salario [8,500%x12) ¢ Lo, 000,00
Oficina (acondicionamiento lucal) & 5,000 .00
Mobiliario v eduipu de oficina : &,200.00
Material bibliogratico : ¢ 2 ,000,.00
Capacitacion i &, 000,00
Fapaleria v accesorios de oficina ¢ 3,000,000
Uhros & 1,300.00
e Tmpresion de formularios

' ¢ 127,700.00
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FASE II. IMPLANTACION DE OBJETIVOS, POLITICAS, HNORMAS Y
ESTRATEGIAS PARA LA HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL.

Contratado el personal y el equipamiénto de la oficina del
Departamento (o seccién) de Higiene y Seguridad, existen las
condicicnes basicas ﬁéra iniciar 1la implantacidén de la segunda
fase del manual en lo relativo a objetivos, politicas, normas
y estrategias. - e i fe

La metodologia a emplear estard.ligada.a la elaboracidn
del programa de prevencidn de riesgos ocupacionales que sera el
instrumento de trabajo de la Unidad recién creada.

e

1. Implantacidén de-objetivos .. o

Los objetivos del sector Manufactureho,gn.genenal Y. para
cada divisién del sector estan definidas en el_CapitulD IX v
constituyen los resultados, finales que se esperan. alcanzar a

través de un proceso de trabajo sistematico. . .

Los objetivos deberan integrarse al disefio del programa de
prevencién de riesgos ocupacionales-.en la emprésadapara lo cual
el procedimiento es el siguiente: ‘ s — -

- Se transcribe los objetivos del Sector.Manufacturero en
general. No se excluye la posibilidad de que puedan ser
incorporados otros objetivos que a criterio de los
técnicos en prevencidn y control de riesgos ocupacionales
que consideren necesario. Tomando en cuenta que las
condiciones ambiesntales y de seguridad ocupacionales son

de naturaleza dindmica y cambiante.

- Se transcriben los objetivos de la Divisidn del Sector
Manufacturero a la que pertenece la empresa. De acuerdo a

la clasificaciodn Industrial Internacional Uniforme (CIIU)
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existen nueve divisiones del Sector Manufacturero,

descritas en el Capitulo VI, Ssccion 6.4.2

Dependiendo a la division a la que pertenezca la empresa
deberi extraer los objetivos formulados en base a la

problematica identificada en el diagnéstico.
2. Implantacién de politicas

Con el objeto de orientar la accién administrativa en la
ejecucién del programa de prevencién de riesgos ocupacionales,
en el Capitulo X, el manual considera una serie de politicas
aplicables a las empresas miembros del Sector Manufacturero. Se
debera entonces extraer del Manual para ser integrado al

programa de prevencion de riesgos ocupacionales.
3. Implantacién de Normas y Reglamentos

lLas Normas Y Reglamentos aplicables al Sector
Manufacturero se encuentran considerados en el Capitulo XII vy
se han clasificado en gensrales vy espacificos. Las hormas ¥y
reglamentos deberan integrarse al programa de prevencidn de
riesgos ocupacionales VY tendran como funcidén principal el

respeto irrestricto a su cumplimiento.

A pesar de gue sera de uso diario de todo el personal de
la Unidad, la Seccidén de Capacitacién, a través del componente
educativo tendra un papel determlnante en la cqncientizacién
del personal de la empresa en la importancia estratégica en la

prevencidén y control de riesgos ocupacionalss.

Las normas y reglamentos generales deben ser aplicados en

todas las empresas del sector manufacturero.
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La aplicacion e las nrormas “especilicasen las eupr emie,
dependerd de los procesos wkilizados por estas: por lo que
deberan seleccionarse aquellas dque estan relacionadas  con

operaciones v equipos especificos.

4. Implantacion de Estrategias.

El disefic e implantacion de las estrategias tienen como
finalidad contribuir a solucionar*en gran medida la.critica
situacion en gue se encuentra la Migiene v Seguridad fndustriai

én el sector manufacturero de nuestro pais.

Uno de los factores dque esta incidiendo .de maners
determinante es la Falta de conciencia de. los empresarios vy
administradores de empresa que no ven en el programa dea
prevencion de riesgos ocupacionales el. medio: eficaz para
mejorar los niveles de productividad alcanzados hasta el

momento. . v ' . - T T

Es por ello que la metodologia de implantacidn dg las
estrategias tiene como proposito faciiitar la estructuracion
del programa de prevencion dé riesgos ocupacionales en las
empresas. . A . . . i

A continuacion se ‘desarrolla de manera secuencial la

metodologia de implantacidn de. cada una de las estrategias:

4.1. Investigacién, Reéistro y Analisis de los Accidentes.
4.1.1 Conocer los criterios de 1la investigacién de

accidentes. ' ' .

Fs dé hener en cuenta que el objetivo de la investigacidn
sobre lesiones consiste en lograr la-mayor cantidad posible <k

informacidn acerca de sus causas.
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4.1.2 conocer e identificar los factores causales.

Al investigar las causas de una lesién, se consideran seis

clasificaciones, las cuales siguen una norma estandar.
4.1.3 Elaboracién de los registros y analisis de resultado.

Para elaborar 1los registros es necesario: obtener el
reporte de toda lesidn (incluidas las més leves): clasificar y
registrar toda lesidén de acuerdo con las normas y codigos en
uso; preparar resdmenes que muesstren los indices de lesiones,
circunstancias y causas de los accidentes; hacer un informe

trimestral y presentarlo a la Junta Directiva.

£1 formulario para registrar y tabular los datos sobre
accidentes se presenta en el manual, en las Figuras 15 y 16 de
la Estrategla: Investigacion, Registro Y Analisis de

Accidentes.

4.2 La Inspeccion de Seguridad como Medio de Prevencion de

Accidentes.

El objeto principal de las . inspecciones en un centro de
trabajo, es de detectar tanto las condiciones como las acciones

inseguras.
La implantacion de la estrategia debe considerar:

1. tonocer y seleccienar el tipo de inspeccion.

2. Planificacidn de la inspeccion.
- Estudio preliminar sobre riesgos ocupacionales
- Elaborar guia de inspeccion

- Ruta a seguir durante la inspeccion
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3. Evaluacién de los riesgos-~ - .

4. Estudio de soluciones

5. Recomendaciones.

4.3, Evaluacion y Control de Riesgos Higiénicos.

La evaluacidn debe parmitir decidir sobre la existencia de
una situacion inadmisible o tolerable para la salud .de los

4 2 ' . 2

trabajadores. ’ : - . . L.
E1l plan de imblantacién de esta estrategia debe
considerar, basicamen'te:
- Criterios de evaluacidn : - s ¢
- Instrumentos de medicidn
- ° Procedimientos de evaluacidén =~ - - G
- Recomendaciones o ’ Coes
- Seguimiento a‘implantacién de ﬁacpmendaciones;--
Se deberd solicitar 'a las instituciones encaréadas de
realizar este tipo de evaluaciones - su colaboracion. - Las
institucionss que prestan dicho servicio, tenemos; Departamento
de Higiene y Seguridad ocupacidn del Ministerio de Trabajo,
Fundacién Industrial para la . Prevencién de -Riesgos

Ocupacionales—FIPRO, la Seccidn de Salud Ocupacional de ISSS.

4_4. Desarrollo de Aspectos Psicosociales.

Reducir mediante la implantacidén de esta estrategia los
accidentes brbducidos.por el factor personal inseguro y . el
factor actos inseguros.

"

La implantacion de la estrategia de contener

- cursos, seminarios,” conferencias sobre métodos de

prevencion v riesgos ocupacionales.
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- . Entrenamiento en el taller al iniciar la nueva tarsea y la
instruccidén en el trabajo.

- Analisis del trabajo.

- Determinacion de las habilidades y experiencia, actitudes
e intereses del trabajador.

- armonizar 1los requerimientos de la tarea disponibles con

las capacidades de los individuos.
4.5, Resguardo a Maquinaria Peligrosa

£l propdsito de la implantaciodn de la estrategia es la de
reducir los accidentes mediante resguardos de maquinaria a
partes peligrosas tanto a elementos de transmisidn de

movimiento como en la zona de operacion.

1l

En la implantacidén de la estrategia se deben de

considerar:

1. . Identificar los riesgos de operacidon de la maquinaria.
2. El disefio y construccion e resguardos.
3. Complementar la utilizacién de resguardos con dotacidn de

equipo de proteccidn personal si es necesario.

4. Capacitar en el uso y manejo del equipo de proteccidn
personal.,
4.6. Mantenimiento Preventivo de Maquinaria

Los punkos basicos a considerar para la implantacidn de un

mantenimiento preventivo son los siguientes:

a) Disponer de los datos necesarios de la maquinaria vy
equipo: c«<bdigo, denominacidén usual, emplazamiento o
ubicacidn, afio de adquisicién, fabricante, numero de
serie, costo de adgquisicion, ciclo “preventivo d

conservacion, ubicacién, costo de mantenimiento.
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b) Establecer cuando y como deben realizarse -las inspecciones
y raparaciones. para desarrollar el ciclo de mantenimiento

preventivo puesden seguirse dos sistemas:

- Sistema de inspeccidn preventivo.

- Sistema de ciclo rigido de mantenimiento.

c) Suministro de repuestos. para cubrir este aspecto el
almacén debe disponer de los repuestos y de' talleres de
mantenimiento.

) Herramientas adecuadas para ejecutar los trabajos.

. -

a) Formacién del personal para la deteccidn de averias.

4.7. Técnicas de Ingenieria Industrial como -Herramientas de

analisis a problemas de Higiene y Seguridad Industrial.

La implantacién de técnicas: de Ingenieria .Industrial
rermitird hacer mas eficiente el~programa de..prevencién de
riesgos ocupacionales, principalmente en lo. -relativo a
reduccidén del esfuerzo y fatiga y la planificacién'dé métodos

seguros de trabajo.

4.7.1 Ingenieria de métodos

El modelo del método de estudio se implementa en cinco

atapas:

la. Etapa:' Seleccionar’'y definir el problema.

2a. Etapa: Descomponarlo y visualizarlo en detalle.
3a. Etapa: Cuestionar con mentalidad abierta

4a. Etapa: Desarrollar la 'propuesta de mejora

S5a. Etapa: Aplicar la propuesta.
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La 7a. etaps ,Se .realiza uhilizanda fa 'qécnica cde el
Aiagurama <de procesa que prasantan graficanante lLos sucesos que
ocuirren duwrrants una serie de acciones v operaciones en la

fabricacion del producto.

4.7.2 Movimiento de Materiales.

v

¥,

Sy implenentacion complrende

- Definir las actividades de!l movim enlbo cde materiales.
- Eatudio preliminar de movimienkto de moteriales (aplicacidn

de hoja de control)
La clasificacidn correcta de los materiales.

4.8. Plan de Capacitacion

El plan <de capactacion incluve el <desarrollo de cinco

progranas o modulos de capaciltacion:

- sequridad industrial .

-~  Higiens dndustrial .
- prevercidn y control de incerclios.,
- primeros auxilios

Ralaciones humanas.

La implenentacion del plan depende basicamente del apoyo
material vy Financiero de la empresa, dado gue Jlos cursos Cles
sapacitacion estan debidanente e bructurados sdlo esperando ser
eiecutados. kExisben okras tendticas de capacitacidn sugeridas,
Llas cuales pueden ser desarrol lados  asesordndoss  en  las
ot Leinas gubernamentales y privadas que brindan este Tipo de

w1 G0,
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4.9. Andlisis de Costos deé Accidentes  y Enfermedades

Profesionales. o

Sin una informacién relacionada con 1los costos, es
imposible determinar el ahorro que se logra con un buen sistema
de prevencidén de accidentes y'énfermedades-ocubacionales; Por
tanto, es necesario considerar dentro de la implantacidn de uh
modelo que permita registrar en términos contables. los costos
econdmicos derivados de los riesgos ocupacionales.

—

4.9.1 . Costos Directos.

Lo importante en esta parte es definir los rubros que
forman la estructura de costos directos, el Cuadro No. 21

ofrece una forma de calcularlo: ) : . .

4.9.2 Costos Indirectos. v . ! . .
- !
Existe wna lista bastante amplia’ de las pérdidas que

pudiesen ocurrir al momento de un accidente, sin embargo, a

partir de ella se puede elaborar un formato para registrar vy

cuantificar en términos econdmicos. Una forma alternativa de
calcularlos es utilizando un factor de 4 veces el valor de los’

costos directos.

4.10. Elementos de un Sistema de Comunicaciones.
.. L

El cohocimiento e implantacidon -de un sistema de
comunicaciones en la empresa permitira promover efectivamente
@l interés por que se tomen las medidas preventivas.-ante

riesgos ocupacionales.

’
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4.10.1 Medios visuales. )

Se debera sistematizar la elaboracion y divulgacidn . de

boletines, revistas, carteles, avisos, etc.

4.10.2 Medios auditivos.
Existen varias opciones para seleccionar el medio de
comunicacién auditivo: los altos parlantes, la radio y otros

que se detallan enm el caplitulo XI.

4.10.3 Eleccion del medio de comunicacidn.
Se deberi seleccionar el medio o los medios que mejor se

adaptan.a las condiciones de la empresa.

.4.10-4 + --Sefializacidn.

Los colores empleados en un programa de prevencion de
riesgos ocupacionales no solo deben atraer la atencidén, por lo
‘que- se recomienda uti;izar el cbdigo de colores de la American

Standard Association. .

4.10.5 Sistema de Alarmas.

Para establecer un sistema de alarmas es necesario
capacitar a todos los. trabajadores sobre €1 significado del
codigo de colores, informacidn sobre banderas. No se descarta
la utilidad que tienen las alarmas eléctricas y que deberan ser

colocadas en lugares estratégicos.
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FASE III. INFORME DE RESULTADOS L T

+ N .
ok .t *

El jefe o coordinador de la Unidad de Higiene y Seguridad
Industrial, serd el encargado de elaborar el informe a la
Gerencia de la divisién de Relacidhes Thdustriales para’ gue

luego este lo transmita a la Gerencia General.

o~

El informe debe reflejar el grado de efectividad‘con'que
'éa lograron los objetivos para cada una de las fases v
actividades consideradas en el plan. ‘El formato propuesto en la
“Figura No. 29, permitira evaluar en términos de . porcentajes el

nivel de realizacion de las actividades del' plarn.

£l cronograma de implantacioén del manual se .-muestra en la
figura 30, vy cdya duracion es de 20 semanas. '
A AN PR A .
El informe debera contener ei tiempo’ realmente.ejecutado,
las conclusiones vy recomendaciones a ser tomadas en.duénta para
el - mejoramiento del programa de preyencién de riesgos

ocupacionales. ST T

S
. . - el ' a0 [

La ejecucidn del Plan da Implantacion queda finalizada-con
la presentacién deél informe a la Gerencia General para su

aprobacion.
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FIGURA MHo. 29 (Continuacion)
STQ!HENTUS OE EVALUACION DEL PLAN DE IH?LHNTRCIUH

CORITE DE IMPLANTACION DE LA UNIDAD DE RIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

FASE

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PORCENTAJE DE REALIZACION
ESCaLa @ - 1ed«

OBSERVACIONES 0

- - RECOMENDALIONES

II1

4.5 RESGUARDOS A WARUIHARIA PELIGROSS
& WANTENIMIENTD PREVENTIVO DE NAQUINARIA

CHICAS OE INGENIERIW INDUSTRIAL CORO BERRA-
Fﬂiﬁ DE RNALISIS R PROBLEMAS OE HithWt i)

ol

7.

e
=)

i
SEGURIDAD iHDUbTR!ﬁ
i. THGENIERIA DE HETODOS

.
2 HOYIRIEHTO DE HATERIALES
E EEPHLITQLIDH EN HIGIENE ¥ SEGURIDAD

LaN
R
|
E

4.9 DE ﬁiEIDtNTtb ¥ EHFERHERA-

o

§ DIRECTRS
QSTRS IMDIRECTOS
RODELD DE CALCULG BE COSTOS

&

¢ [
ALISIS OE
§ GCUPACTD
9

O O = e e v )

.

4.%.3

4,19 SISTEMA DE COMUNICACION

INFORME DE RESULTADOS

PROMEDIO 4

LR TR Taovm

AN



| Figura 39

CRONGRAHA DE ACTIVIDADES DEL PLAN DE IHPLANTACION
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Figura 39

CRONGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PLAN DE IMPLANTACION (..CONTINUACION)

. SENANAS
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. 1@ |12 |14 |16 |18 | 20
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4,7.1 INGENIERIA DE HETODOS
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4.9.1 COSTOS DIRECTOS
4.9,2 COSTOS INDIRECTOS
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{11 INFORME DE RESULTADOS l_.l.
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CAPITULO XIV: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1. Conclusiones
La'ejeéucién de una adecuado programa de Higiena v Seguridad
Industrial es el medio eficaz para contreolar v reducir los

riesgos ocupacionales.

i.as estfucturas organizativas de la Unidad de Higiene v
Segqfidad Industrial que mejor se adaptan a las condicioneﬂ
actuales de la industria salvadorefia, considerando factores
econdomicos vy de desarrolle tecnoldgico es eli Comité v

Departamento.

l.a investigacién, régistro W anélfais de los factores
causaleé de accidentes con lesién vy 3in lesion es fundamental, ne
molo pafa'evaluar'el progresco del Programa de Migieng v Sequridad
Industrial siné-también para medir las erogaciones econémicas por

concepto de compensacidén y sequros.

El Ministerio de Trabajo y Prevision Social v &l Instituto
Salvadorefio del Seguro Social, instituciones estatales encargadas

de:

- Velar por que en los Centros de Trabajo se pongan en
préctica mnedidas adecuadas de Higiene v Seguridad Industrial
para proteger la vida, la salud v la 1ntegr1dad corporal de
los trabagadores.

- lLlevar reglstros slstematlzados de ccurrencia de accidentes
Y enfermedades ocupa010nales cla$1flcandolas por gravedad,

Lndustrla ¥ act1v1dades pconémicas .

De acuerdo a la investigacidn de campo se constatd que no

estan cumpliendo dichas instituciones c¢on las funcilones
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anteriormente sefialadas, yva que carecen de los recursos humanos

v materiales necesarios.

El disefio de resguardos adecuados a elementos peligrosos de
maquinaria, disminuird los riesgos existentes en cada\uno de
astos. ' ) - '

- ‘ ) : . - ‘e
lLos acdcidentes-y las enfermedades profesionales inciden en
forma directa sobre los costos dé produccidén de las empresas ¥y

por ehde sobre las economia del pais. Por lo que es 1mportante

valorar en su real dimensién los beneF1c1os del programa da

Migiene y Seguridad Industrial

l.as técnicas de Ingenieria Industrial, Ingenieria de Métodos’

¥y Movimiento de Mater1a1es son herramientas con 1as cuales, el

T

aspecialista de Segurldad e Higiene Ocupacional, puede 1nvestlgar

'slstematlcamente cada aspecto del proceso, con el objeto do

identificar actividades, opera010nes & movimiento con potenclal

de riesgo.

L]

Los aspectos psicosociales son de vitalnimportapcia para
toda institucion, va que el Qonocihienté-de los elementos que lo
componen, permiten a los dirigentes de la institucidn desarrollar
una estrategia encaminada a mejorar la conducta y personalidad

del trabajador.

L.a estrategia de comun10301on as el instPUmento de apoyo
eficaz, para promover el 1nteres y el respeto a las normas cle
Higiene y Seguridad en los centros de trabajo.
l.La falta de control en el uso del equipo de protececidn

personal por los trabajadores aumentan los riesgos ocupacionales.

-~ - . .
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Recomendacionegs

l.as instituciones estatales v privadas encargadas de velar
porque en los Centros de Trabajoe se pongan en prdactica
medidas adecuadas de Higiene vy Seguridad Industrial deben de
desempefiar un rol mas activo y determinante en la ejecucion
cde las mismas. asi mismo, éstas deben ampliar su cobertura
a todas las empresas del sector manufacturero a todo el
territorio nacional.

El Departamento de Medicina Preventiva - (Instituto
Salvadorefio del Seguro Social) v el Departamento Nacional de

Migiene v Sequridad Ocupacional (Ministerio de Trabajo vy

‘Prevision Social) deben coordinar esfuerzos orientados al

registro mecanizado y actualizado de la . frecuencia ¥y

gravedad de los accidentes vy enfermedades profesionales no

“w0lo por sector manufacturero sino  también por las

‘divisiones que las integran.

la Unidad de Higiene v Seguridad Industrial debe elaborar el
programa de Salud Ocupacional vy procurar "el apovo v
participacién de los trabajadores de la alta gerencia en la

cohsecucion de las metas consideradas en el mismo.

Los bprogramas de sa}dd ocupacional deben considerar
capacitacion no sélo para los miembros de las unidades de
Migiene v Seguridad Industrial sino también. para los

“trabajadores en general.

Debe de realizarse una evaluacion permanente del programa de
prevencién de riesgos v enfermedades ocupacicnales, para
analizar si su aplicacidén esta cumpliendo con los objetivos
en la reduccion de accidentes v enfermedades y los costos

que ello implica.
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En la etapa de elaboracién del programa -de .Higiene vy
Seguridad Industrial debe considerdar minimameénte los
" elementos sigquientes:

1. Diagndstico C

2. Objetivos -’ : : : .

X, Politicas y Normas . V
4. Estrategias de zsolucidén a la problematica .o
5. Recursos ) '

* Humanos e . . .

*° _Materiales

* . Financieros - R . i
6. Evaluacidon del programé -

La Facultad de Ingenieria_y‘ﬂrquitectuna de,la,Univeréidad
de El Salvador, -a través de la Escuela de Ingenieria
Industrial debe dé considerar la posibilidad-de crear la
Unidad Salud'Ocupacional, que.se encargue-de asegserar a la
mediana vy pequefia empresa -en lo relativo:.a . la Higiene vy
Seguridad Industrial, yva que con ello estard promoviendo la

F

productividad en dichos sectores. : -

¥ +
'

La implementacién ‘de un programa de mantenimiento
preventivo, la proteccién adecuada .de -partes peligrosas
‘mediante resguardos de la magquinaria son elementos bdsicos
de un programa de prevencién de riesgos ocupacionales.

El disefio de' plantas “industriales:debe - considerar en SUS
instalaciones el aprovechamiento de luz..y :ventilacion
natural. asi como también, el aislamiento de maquinaria,

operaciones y proceso generados de altos niveles: de ruido.

“lLos equipos de - extraccion de aire, :cortinas de aire,
ventiladores industriales.y la utilizacidn del. equipo de

proteccion personal adecuado .- (gabachas, guantes,
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mascarillas, etc.) son medidas inmediatas a tomar para

.disminuir. v contrarrestar las altas c¢oncentraciones de

elementos quimicos nocivos.

La prevencidén de los riesgos bioldgicos se puedén realizar,

a traves de: .

- El aseo, limpieza y desinfeccion de pisos, paredes,
ventanas, techos y de herramientas de trabajo.

- La evaluacion de desperdicios y desechos de manera
oportuna.

- La utilizacion del equipo de protecciéﬁ adecuada:
botas, guantes, gabachas w mascarillas.

La implementacién de un programa de mantenimiento eléctrico

que mejore 'el estado de deterioro de los elementos

eléctricos (cables, tableros de cohthol, tomas, ate.)

La capacitacion es un elemento importante de la motivacion,

la cual se debe desérrollar ne sélo en aspectos'propios de

la tarea en funcién del puasto de trabajo sinoﬁtahbién an lo

relacionado en la Higiene y Seguridad Industrial.

Lograr un equilibrio de las operaciones de manipulacidn

- manual y mecanizada de materiales, de tal manera de reducir

los riesgos derivados Hel mismo, @s un pﬁopésitb que debe
serr debidamente analizado mediante la técnica movimiento de
materiales.

En 1o relativo al equipo de proteccidn personal se
recomiehda: la adquisicién v reposicidn oportuna del equipo
de proteccidn personal adecuado a las condicliones
particulares de cada operacion y proceso productivo, la
practica - de controles para comprobar si  estéan siendo

utilizados correctamentea. -
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GLOSARIO TECNICO

Con el objeto de clarificar cadé uno de los términos
involucradgs en este trabajo y para explicar que se entenderé por
"Ganual de objetivos. politicas, eétrétegias,' procedimientos v
gcciones para 1a higiene'y ‘seguridad -industrial eni€l sector
ménufacturero", se presenta a continuacion 01ertos conceptos que

permiten establecer SsU mMarco de referencia:

Es un compendlo de instrucciones, cuyo ob]etlvo es anallzar W
facilltar el desarrollo de las tareds asignadas ‘a4 una funcian

especifica. En términos generales "Es un documento que contlene @an

forma ordenada vy sistemdtica, informacién y/o instrucciones sobre:

historia, organizacion, peliticas Y procedlmlent0¢ de una empresa

’

que se considera necesarla, para mejor eJecu01on d&l frabajo .

- - - ¥ ;3
LI e B . Voo

Objetivos
' "Objetive” son rasultadbs que una empresa desea alcanzar,

procurando la maxima. economia en el- uso de _ous recursos

“disponibles, también "objetivo" se entiende por-una meta dque se

fija., que se requiere un campo de accidn definido vy que sugiere la

orientacion para los esfuerzos de un dirigente.

Politicas

Son d801alones la accidn de los dirigentes en la solucidn do
los problemas que suelen presentarse con mucha freouencla v que son
de vital 1mportancla. Polltlcas son lineamientos a seguir, es una
serie de pautas que guian 1a accion hacia un fin predetermlnad0$ @,
través del funcionamiento de los medios o instrumentos de dicha
politica por lo tanto para llegar a una determinada meta se tiene

que establecer pautas e instrumentos que definen la politica.
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Estrategias

Es un conjunto de acciones que sirven para logra politicas u
objetivos en un periocdo de largo plazo, por ejemplo implementacién
v desarrolle de un programa de seguridades y de higlene.
Procedimientos

Accidén o modo de obras, ejscutar una accidén.

i

Acciones

Divisién de actividades que corresponde a un trabajo

especifico. En ciertos programas este nivel es llamado "Obra”.

"Sequridad Industrial
Aalgunos autores tratan de darnos a conocer de la seguridad

industrial:; sin embargo desde un punto de vista prdactico, es

frecuente definirla como aquella disciplina que orienta sus

sfuerzos a la prevencidn de accidentes.con miras a salvaguardar la
wida se integridad fisica de los trabajadores expuestos a los
inherentes cotidianos riesgos industriales. Basicamente hablar de
seguridad industrial es caer en otra disciplina que en re?lidad
viene a. constituir una extenéién de las obligaciones de aquella y

aue diversos especialistas, suelen denominarla higiene.

Higiene Industrial. _

Una definicidn bastanrte completa'de higiene industrial, es la
propuesfa por la Comisiodn Mixta de Expertos en Salud Ocupacional de
la.Organizacidn del Trabajo y la Organizacion Mundial de la Salud,
la cual actualmente dice la salud cctpacional tieng como finalidacd
promover y mantener &l mas altolgrado de bienestar fisico, mental
v social- de los trabajadoreé'en todas las profesiones; evitar el
desmejoramiehto de la_salud causada por las condiciones de trabajo:

v protegerlo ef su ocupacion de los riesgos resultantes de agentes

nocivos, ocupar y mantener en los trabajadores de una manera .

adecuada a sus aptitudes Fisioldgicas 'v en suma adaptar el trabaja
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al hombre vy cada hombre a su trabajo "La definicion anteérior nos
confirma que ia seguridad ‘industrial (higiene del trabajo, salud
ocupacional o mediciha del trabajo), son disciplinas reciprocamente
complementarias, por tanto tratan de conservar la'vida, la salud vy
la integridad corporal de los trabajadores defendiéndoles de los

e " +

maltiples riesgos. ‘ R

Salud ' , ' :

‘ 5 el complemento bienestar bioldgico, psicoldgico v social de
los individuos, ho solamente la ausencia de enfermedad. Estado en
qﬁe!elwser humano (orgdanico) ejerce normalmente todas sus funciones

en el drea de puesto laboral.

Riesgo Comun o L
Las’ enfermedades‘:y los accidentes comunes a que. estan,

expuestos los trabajadores "y dque ponen en peligro su-salud,

1nteqr1dad fisica., su vlda y la percépcidén normal -de’ sus ingresos

L

economlcos -
‘ . - ' - .

R1esgo ‘Profesional ' : Lo ]
' "Se entlende por riesgq\profesibnal aquel que “en determinado
trabajo engendra, fatalmente un accidente, para el que los ejecuta
cén mayor o mehor peligfo para la salud, estos peligros pueden
derivarse por lo nocivo de la materia que se élabOrajo se trabaja:
por la insalubridad de'lbs lugares ‘de trabajo, va sea por el
peligro constante que entrafia el mansejo de mdquiras,’ equipos ¥
aparafos" 1/ no obstante la legislacidn laboral del pais reconoce

dos clases de riesgos profesionales:

b) Enfermedad profesionals - )

Derivadas por motivoldel trabajo.
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accidentes del Trabajo

Juan de Dios Pozzo, dice: "En terminos generales un accidentes
es todo acontecimiento con potencial de dafio”.

Este dafio puede ser producido en una persona o &n una cosa,
caU¢ando lesiones, pérdidaé, desperdicios,;  deterioro y mal
Iun01onamlento, perjudicando su estructura. En este sentido, con
relacién al tema se considera accidente de trabajo,todo aquel
acontecimiento © suceso que ocurra  en el medio que implica el
trabajo causdndole al trabajador un dafio en su cuerpo, capaz e
producir una disminucidon o la anulacion de su capacidad fisica y
mas aon hasta la muerte.

{
Enfermedades Profesional

Enfermedad profesional @s‘toda enfermadad adguirida eh ccasion
del desempeiio de una actividad .laboral por ejemplo: Bisinosis,

siderosis, Silicosis., y otras formas s enumoconiosis; antras,

infecciones, inflamaciones, etc. El mismo Coédigo de Trabajo en el’

artlculo z19,. manifiesta: "se considera enfermedad profesional
cudlqu1er estado patolégico sobrevenido por la accidn mantenlda
repetida o progreblva. a causa que provenga directamente de la
clases des ftrabajo que desempefia o haya desempenado &l trabajador”
o de tas condiciones del medio particular en donde se desarrollan
las labores, ¥ qgue produzca la muerte al trabajador o le disminuya

su capacidad de trabajo™.

ambiente de Trabajo
Es el conjunto de condiciones mecanicas, fisicas, quimicas vy

bidlogicas, qde rodean al individuo en el lugar de trabajo.

Contaminante
Es «todo cambio nocivo del ambiente que puede ser peligroso

para la salud.
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Industria Manufacturera ‘ ' -

3@ entiende por Industria Mandfacturera la transformacion
mecdnica o quimica de sustancias inorgdnicas u oradnicas en
productos nueves, ya sea que el trabajo se efec*ﬁe con méquinac o
a mano en fabricas o en el dDmlclllO, o que los productos se vendan
al por mayor ¢ al por menor. o

comité: Grupo de personas a las cuales se les asigna cliertas

- . ! . - , ] '
funciones, a fin de que las lleven a cabo colegiadamente.
Actividad: Conjunto de actos o labores especifibas a realiiar

por un individuo, departamento o unidad.

Depende de: Es la relaclon de superior ‘a sublaterno en donde
se conoce de quien depende o re01be 6rdenes y a qu1en ‘debe

’

informar.

= Fun01ones- Lonjunto de actividades afines que se realizan de

conformldad a los ObJ&thOS planteadoe por la 1nsf1tu ’
I . * Lo

— Manual de organlzac1on- Es el medlo de comun10a01on efectiva
entre jefes. vy subordinados, 31endo 30 Uuso de gran 1mp0rtanc1a” pot-
cuanto contiene en forma ordenada y explicita las .funciones.
niveles jerdarguicos, autorldad v responsabilidad, complpmentandoﬁo
con el Organigrama que representa de manera grafica la gstructura

dé ld organizacidn.

Objetivo: Es el resultado que se espera oblener vy hacia el
cual se encamina todos los esfuerzos de la organiZacion o

actividades de la institucién,

~0rganigrama: Es la repres vnlavlon giraf ica que permifbe una

visualizacion de la estructura organizativa, como también muestra
las principales lineas de comunicacidn y el curso que la autoridad

y responsabilidad sigue en los diferentes niveles.

. ]
R e e S e sl e
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Responsabilidad: Es la obligacion gque una persona tiene de

obtener determinados resultados y dar cuenta de las labores

realizadas ante aquel que tiene autoridad para exigirlo.

Unidades subordinadas: Es La relacion gque conlleva a realizar

el control adecuacdo del desempefio de las actividades de los puestos

comprendidos bajo su direccion.

«_ Descripcién de Puestos: Es la forma escrita en que se

consignan las operaciones materiales que debe realizar el

trabajador.

Puesto: Es el conjunto cle oparaciones, cualidades,
responsabilidades y condiciones que forman una unidad de trabajo

especifico e Impersonal.

Titulo del Puesto: Denominacién que se da a la clase

generalmente representa la naturaleza del trabajo.

Requerimientos: Relacidn de los requisitos que debera
satisfacer la persona que ocupe el puesto; normalmente, éstas se

encuentran ordenadas de acuerdo a una serie de factores. |

Experiencia: Conocimiento adquirido a través de la practica en

¢l desempefio de un trabajo especifico.

Habilidad y Destrezas: Son aquellas cualidades perscnales ¥
comnplementarias gue condicionan la capacidad de ejecucidn de un

trabajo.
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Anexo 1

Cuadro 1. Aaccidentes de Trabajo en el Sector Manufacturero

pio | 1980 | 1981 | 1982 | 1983 | 1984 | 1985 | 198 | 1987 | 1988 | 989 | 1990 | TOVAL

A 11968 9683 8820 8505 8376 | 9553 9792 10143 12301 10922 | 11850 | 110843
B 6493 5254 4503 .4515 4328 4596 4830 4752 | 5147 3170 5609 | 33833

C 54 34.3 54 54 52 {8 49 47 41 47.3 47.3-| 50.4

Fuente: Cuadro XXVIII, de Accidentes informados por los patrones. Estadistica 1990 (1885)

A Total de accidentes de cotizaciones 155%
B: Total de accidentes rama mapufacturera
Az Porcentajes de accidentes rama nanufacturera.

" Cuadro 2. Casos de incapacidad permanente

1980 | 1981 1982 | 1983 1984 | 1985 1986 1987 | 1988- | 1989 | 1990 | TOTAL

. 666 100 11 109 107 108 129 24 | 12 843 876 | 8155

Total cotizantes

No. de incapacidad . : :
industria nanufactu-| 268 268 271 266 269 264 268 | 264 216 292 306 3eid
rera, :

t 3.3 | 3.3 | 387 |'37.5 | 39.6 | 31.3 | 36.8 | 36.7 | 34.8 | 35 | 35 | 37 |

Fuente: Informe estadistico 1990, I585. Cuadrpo XLI. Casos de incapacidad pernanente.

{ Se obuve al aplicar el indice del Cuadro Ho. 3 al nunzro de trabajadores del Sector Manufacturerc del
Cuadro No. 4



Cuadro No. 3 Indices de prestaciones en dinero y en especie

KUMERO MEDIO DE CASOS ‘POR CADA NIL ASEGURADOS COTIIANTES-ARDS -

"Clase de Prestaciones
1980 1981 1982 1983 | 19684 1985 1986 | 1987 1988 1989 1990

Pensiones vigentes
por incapacidad permanente 3.5 | 3.8 3.8 | 3.5 | 37| 3.6 | 3.5 | 3.4 | 3.5 3.1 | 3.7
De viudez ’
De orfandad

Fuente: Informe estadisticd 1990, 1585, Cuadro LY.

Cuadro 4. Nimero de empresas y de trabajadores del Sector Manufacturero

Afo 1980 1981 1982 1983 1984 1965 1986 1587 1988 1969 1990

No. de Empresael 2376 2224 2291 2321 2461 2271 2231 2155 2160 2114 | 2279

Ner. de traba.jadoresz 766689 | 70465 | 71357 | 76102 | 72719 | 73313 | 76604 | 78359 | 768942 | 79030 | 82765

Fuente: 1.. Cuadro IV. Partronos cotizantes, segin actividad econdmica, Informe Estadistico ISSS. 1990
2. Cuadro I[I. Trabajadores cotizantes, segin actividad econdmica, Informes Estadisticos. I33S.
1990 .



CUADKD 5. ACCIDEHTES DE TRABAJO, SEGUN ACTIVIDAD ECORONICA

ACTIVIDAD ECONONICA

¢, It ARDS 1980 1981 1982 1983 1984 1985 19@6 1787 19BR f7RY 19%0 TOTAL
31 Prod, Alisentic., bebidas y tabaco . 2,253.2,015 1,781 1,040 1,487 1,410 1,337 1,300 1,777 1,522 1,885 19,147
32 Teal., prendas de vestir, e ind. 1,521 1,229 972 1,004 1,050 1,010 1,020 979 1,115 1,023 1,182 12,287
de .cuero '
13 Ind. y Prod. de 12 saden2 ue 106 87 ¥ 78 143 ) 189 198 173 1N -183 1,439
M Fab. Prod. de papel, imprenta,edit, oW oAU W M om oW W WOy 2,9
35 Fab, de sust, y prod, Buinicos 514 446 430 A7 507 519 M4 S0 M4 19 457 5,BM
3§ Fab. fe produc. ainerales mo 27 WA W 183 A5 225 20 M- W7 O3 b 34
aetilicos ' .
17 Industras aetdlicas bisicas ' 1,00 33 4 w2 o o M 45 3N 319 A _:_4,295
38 Fab. de Produc, Metdlicos, - 8525 518 42§ Mg 47 M 64 95 8% 1,010 4,39
Naq. y Equipo
37 Btras industrias manufactureras 10 4 ¥ A 2 ¥ A HoOow 83 W 529
TOTAL THDUSTRIAS MANUFACTURERAS 6,494 5,254 4,503 4,573 4,328 4,394 4,830 4,752 5,747 §,170 5,71 54,170

FUENTE: Infarae Estadistico 1990 del Institute Salvaderefn del Sequre Secial



CUADRD 4. PRESTACIONES EN DIRERD DE RIESGDS PROFESIONALES £ INCAPACTDAD PERMAHEHTE

CORCEPTE AR 1980 1981 192 1983 1984 1783 1984 1997 1788 198% 199

Prastaciones en dinero
Subsidies de riesgos

profesicnales. 1,007,430 904,066 723,560 735,454 770,92t B4R498 MISIN L3520 1,571,314 1,999,389 1,997,11%

Pensiones por incapacidad '
parganes te ' 540,516 544,104 48,366 550,878 624,B38 789,348 447,304 731,089 867,308 1,083,117 1,124,432

ToTaL “1,547,040 1,850,170 1,142,426 1,307,432 1,391,659 1,838,544 1,382,437 2,044,386 2,860,422 31,004,342 3,123,551

* FUEWTE: a. Cuadra L ITI Indice de ingrescs y costos per asequrade al afo inforse estadistice 1990 del 1555
b, Cuadro III trabajadores cotizantes seqdn actividad econdmica. Inforse Estadistico de 1990 del I583



CUADRD 7. COMPARACION DE PORCENTAJES DE POBLACION TRABAJADORA ¥ NUMERD DE
ACCIDENTES POR ACTIVIDAD ECONOMICA

POBLACION -

tOpIGO TRABAJADORES ACCIDENTES - |  RESULTADD
CITY % -
3 26.8 4.43 . =)
I I T 22.14 (+)
32 1.57 S X T (=)
M 862 5.38 )
35 16.93 SEERTRY | ()
36 4,22 5,56 (=)
37 2.32 7.9 (=)
38 7.17 B 19,49 (-)
39 .75 9,92 (+)

FUERTE: Anuario Estadistico 1998 del 1585. Cuadre [ y Il



ANEXD 2

CURDRD 1. ELIMINACION DE ACTIVIDADES ECONOMICAS DE ACUERDD AL PROMEDIG DE ACCIDENTES ¥ PORCEN-

. TAJES BE EMPRESA QUE REPDRTARON.

. PRONEDID DE | FORCENTAJES
DIVISION NOMBRES EMPRESAS EMPRESAS QUE | ACCIDENTES ACCIDENTES DE EMPRESAS
. INSCRITAS |[REPORTARON AC| REFORTADOS FOR EMPRESA [GQUE REPORTAR
31 Fabricacion de Prod. #li- 33 29 §49 3.1 8z2.8
menticios excepto bebidas
Matanza de Ganado y prepa-
EIR] ration 'y conservacion de 42 34 $22 3.6 81.8
la carne.
3112 Fabricacion de productes 27 23 it 2.6 85.2
facteos.
3113 Envas. y Conserv.de frutas 18 8 28 3.5 86.6
Elaboracion de pescadoe,
3914 crustaceos y preductos 24 i3 35 3.9 58.3
marines. .
313 Fabrica de aceites y 195 184 388 3.7 3.1
. 19TASas5.
3116 froductos de Holineria 184 74 438 3.8 49.2
3117 IFabricacion de productos . k3 | 29 282 ‘9.7 93.5
_{de panaderias . ) .
3!!8- Fabricacion de refinerias 13 <18 43 4.3 76,9
de azucar
3119 {Fab, de Cacao, chocolate 28 18 35 1.5 41.4
artificial de confiteria
2 Elaboracion de productos
: alinenticios diversos
3122 Elaboracion de alimentos 611 a7 1536
; preparados para animales.
SUB-TOTAL




CUADRG Ho. 2

. PROMEDID DE { PORCENTAJES
PIVISION HKOMBRES . EMPRESAS EMPRES#S QUE ; ACCIDENTES ACEIDENTES DE EMPRESAHS
: INSERITAS {REFDRTA REFORTADOS PDR EMPRESA [QUE REFORTAR
33 ... . ’
Industria de fa Bebida _
NN Destilacion, vectifica- 2i 18 30 1.7 85.7
cion y nezelado. v
3132 ln@ustria Uinicola 3 - - - -
3133 Bebidas Malteados y 3 3 42 . 4 1ga.8
© | Malta . ‘ ,
3124 Industria de Bebidas 19 19 178 . 8.4 184.8
5UB -
ToTAL 46 49 242 "
314 Industria del Tabaco N
3148 | Industria del tabaco 7 7 20 2.5 169.0
sUB 664 394 1863 0.4
TOTAL
TDTAL




CUADRO No. 3

PRONEDID DE | PORCENTAJES
DIVISION ROMBRES EMPRESRS EMPRESAS QUE { ACLIDENTES ACCIDENTES DE EMPRESAS
INSCRITAS |[REPORTARDN AC{ REPDRIADOS POR EMPRESA |GUE REFORTAR
321 Fabricacion de Jextiles
32¢1 |Yilado, Tejido y acabado 53 47 462 8.7 98.4
textijes
frt. Confeccionados con
3212 |mat.text, excete prendas - 4 Fd b4 1.8 8.8
de vestir.
3213 |Fah. de tejidos de punto 33 a1 - 147 2.9 92.%
3214 iFah. de Tapices y alfol- e - - ¢é.0 a.8
bras. )
3215 {Cordeleria it 7 13 2.7 63.6
3215 [Fab, de Textil 8 - - - 8.8
SuB Fab. de prendas de vestir 13 187 642
TOTAL [excepto calzades.
322 Fab. de prendas de vestir
excepto calzado.
32é9 Faﬁ. dé prendas de vestir 298 188 745 2.3 37.2
sUB 238 188 243
1AL
Industria de! Cuero y pro-
323 duct.del cuerp, sucedaneos
del cuere 4 pieles,
3231 iCurtidurias y talleres de 17 15 32 2.1 88.2
acabado
3232 |Ind. de fa preparacion y 4 | i 1.8 23.8
tenido de pieles.




CUabko Ho. 4

PORCENTAJES

‘ — ’ ’ PROMEDIQ DE
DIVISION HOMBRES - PRE EHPRESAS QUE CIDENTE ACCIDENTES DE EMPRESAS
SCR REPORYA At PORTADO POR EMPRESR |QUE REPORTAR
Fah. de producto de cuera L. . ;
3233 |y suced. de cuero excepto 19 13 62 1.7 78.9
calzado v prendas.
sup T .
TOTAL 49 N 93 8.7 .- 98.4
. 1.0 50.9
Fab. de calzado, excepto .
324 del caucho vulcaniz. y 2.9 92.7
arold. de plastico . ; 1
Fab. de calzado, excepto P .. . L
3248 el caucho vuleanizado 62 27 192 8.8 8.8
SUB . : . e
T0TAL 513 213 192 2.7 63.6
3 Industria de la Madera - - ) 8.0
3311 |fserraderos Tamares de 15 6 162 32.5 40.0
cepilladores - ‘. .
3312 15 6 3 ‘1.33 " 4@.0
3319 12 4 5 1.30 313.3
cous )
TOTAL 32 10 13




CUADRD No. 5

’ PROMEDIC DE | PORCENTAJES
DIVISION NOMBRES EMPRESAS ENPRESAS QUE | ACCIDENTES ACCIBENTES DE .EHPRESAS
INSERITAS REPORTARCN AL| REPORTADOS PR EMPRESA |QUE REFORTAR
3320 Fabricacion de muebles 4 34 ]| 176 3.33 94.4
acc. excepto melalicos
TOTAL 33 86 6 183 5.%6 78.9
M Fabricacion de papel
3411 |Fabricacion de pulpa de 5 3 38. 'IG.B 8.0
nadera y carton ’
3412 |Fabricacion de envases ta 19 47 . 3.4 93.3
cadjas de papel y de cargun .
n
3419 |Fabricacion de art. de - 33 38 30 2.3 9.9
pulpa, papel y carton ) :
suB 3 47 $47 88.67
T0TAL
342 Imprenta y editoriales
3428 {Inprenta y editoriales 188 48 118 2.3 44.4
SUB 188 48 H8
TOTAL
TOTAL 34 161 93 263 18.2 59.9




CURDRD No. 6

. . PROMEDIO DE [ PORCEMTAJES
bIVISION HOMBRES EMPRESHS . |EMPRESAS OUE | ACCIDENTES ACCIDENTES DE EMPRESAS
© INSCRITAS |REPORTARON A€| REPDRTADOS POR EMPRESH jGUE REPORTAR
351 Fabricacion de sustancias- ' P
3511 (Fabricacion de sustanc 6 t i 1.8 16.7
quiricas Inds. basicas -
3512 |Fabricacion de fib. 4 pla- 6 5 13 2.6 83.3
gicidas
‘ Fabricacion de resinas - ’
3513 {sinleticas mat. plasticos 5 8 29 3.6 ., .+88.%. -
y fibras de
352 Fabricacion otros produc- .- :
tos quinices ‘
3521 |Fabricacicn de pinturas 8 7 .14 2.8, . -87.5
barnices y lacas rn
3323 |Fabricacion de productos 33 13 68 1.7 73.6
farmaceuticos y nedicaren. Lt :
3529 |Fabrjcacion de productos 21 9 19 2.1 42.9-
quirnicos. ) . e
353 Refinerias de petroleo
3530 {Refinerias de petroleo Fd - - - 8.6 .
. Fabricacion de productos
35 diversos derivados del | -
petroleo y EL.
“asam | f ! i 1.0 188
55 Fabricacion de productos
de caucho
3551 |Industria de 1lantas y 15 L 27 1.8 18 .

CONMONES.




CUADRD Ne. 7

PROMEDIO DE | PORCEHTAJES
DIYISION HKONBRES EMPRESAS EMPRESAS QUE 1 ACCIDENTES ACCIDEHTES BE EMPRESAS
INSCRITAS {REFORTA AC! REFORTADDS PGR EMPRESH (QUE REPORTAR
3559 iFabricacion de productos 24 22 86 1.9 91.67
de caucho nep.
3156 Fabricacion de productos
de plasticos nep. '
3368 iFabricacion ﬁe productos 76 36 33z .9 73.68
plasticos nep.
T0TAL-35 231 19t 657 - 21.5 76. 18
361 Fabricacion de productes
minerales no metalicos
36168 |Fabricacion de ohjetos de 9 -] 4 1.8 49.4
barre, Joza y percelana
362 Fabricacion de éidrio y
productos de vidrie
3628 |Fabricacion de vidrio y L] 3 18 2.0 81.8
produotos de videio
369 Fabricacion de otres pro-
ductos mirerales no met,
3691 |Fabricacion de prnductog 185 13 22 1.9 14.3
de arcilla para censtruc.
.3692 |Fabricacion de cémento, 3 3 33 11.8 jea
t2l y yeso.
3699 |Fabricacion de productos 3% 8BS 247 2.9 168
sinerales no net. H.E.P,
TOTAL 36 183 HE 346 16.4 .9




. CUADRB 3

" | PROMEDIO DE | PBRCEMTAJES
DIVISION NDHBRES ENFRESAS EMPRESAS QUE | ACCIDENTES | . ACCIDENIES DE EMPRESAS
. INSCRITAS | [REPDRTARON aAC| REPDRTADDS POR EMPRESA {QUE REFCRTAR
N Industrias Netalicas
Basicas
3710 | Industrias Basicas de 32 30 250 8.3 93.8
Hierro 4 Acero
372 Industrias Basicas de X
Hetales no ferrosons ’

3728 15 14 68 4.3 93.3 '
107T4L 37 47 44 310 ] . _[Z.§3 P 33.6 .
381 Fabrica de Productos !

Metalicos '

38¢1 {Fabrica de cuchilferia, 12 H 139 14.5 9.7
Hierro manuales - Bororee :

3812 |Fabrica de muehles y’ 47 43" 202 4.7 il.ﬁ

. aceros princ. netalicos B

3813 |Fabrica de produc. metali-| 49 48 159 3.3 97.8
cos estruct. . .

3819 |Fab. de Product. metalicos 93 88 320 .6 97.8
382 Const. de Maguinaria . .

3821 (Construccion de motores y 4 3 6 2 75.8

turbinas

3822 |Const. de mag. y equipo 8 8 12 §.3 168.9

para la agricultura

3823 |Comnst. de maq. para traba- - - - -

dar netales




CUADRD 9

PROMEDBIO DE | PORCEMTAJES
DIVISION HOMBRES FMPRESAS EMPRESAS OUE | ACCIDENTES ACCIDENTES DE EMPRESAS
INSCRITAS |REPORTA AC| REPORTADOS POR EMPRESA |QUE REPORTAR
Const. de maq. y equipo
3824 |espe.para la industria 3 | 1 1.8 33.13
Const. de maq. de oficina
3823 |calculo de contabilidad 7 h 6 1.6 83.7
Const. de maq. y equipo
3829 |N.E. 9 19 9 12 1.3 %9.0
Const. de mq., aparatos,
383 accesorios y sunfnistros
3831 |Const, de maq. y aparatos 3
industriales electricos
3832 |Const. de equipp y apara- 17 16 68 3.8 9.1
tos de radio y T.0, y con.
3833 {Const. de aparatos v acc.
electricos de uso domest.
3839 |const, de égaratgs y su- 24 24 78 3.3 160
ministros electricos
2484 Const. de mat. de trans-
porte.
3841 |Const. navales y redar. de 2
Barcos
Const. de Eq. Ferroviarioe
3842 ']
3843 |Fab. de vehiculos automo- 28 26 37 2.1 92.8
tares )
3844 |Fab, de motocicletas y 1 i 2 2.8 160.0
bicicletas
3845 |Fabricacion de aeronaves ] 8.4
3849 |Const. de materiales de a 8.2
transporte N.E.P.




CUADRD 18

. | PROMEDID DE | PORCEMIAJES
DIVISIBN NOMBRES EMPRESAS EMPRESAS IUE | ACCIDENTES ALCIDENTES PE EMPRESAS
INSCRITAS | REPORTARON AC{ REFORTABDS POR EMPRESA |QUE REPORTAR
1383 |Fab. de Equip. Pref. u
cient.,inst. de nedlda
3851 {Fabricacion de e; ﬁrof. 13 - - - e
y cientif. e Ins -
Fabricacion de aparatos ' . -
3852 [fotografices e instrument. 2 2 2 | 40
opticos . . .

3853 (Fabricacion de Relpjes @ - - - - T
TOTAL 38 Nz 281 1874 37.3 . 88.?,:E
é?ﬁ- ' D%ras industrias nanufac- . R b .

tureras . R _ o K

398t {Fabricacion de Jjoyas y tH 3 3 1.67 27.3 .

art. conexes L f s
3982 (Fab, de Indust. de musica 3 - - L. ..
3983 |Fabricacion de art. de 4 - - .. T

deporte y atletisne ) 2o ',

3989 |Ind. manuf. N.E.P. ~ 35 33 54 1L ‘54,3 ,

TOTAL 39 EX S 6 39 . V.67 67.9




ANEXC Ho. 3

. CUADRC 1. METGDD NATEMATICO DE CALCULO DE LA MUESTRA (PARTE II)
DIVISION ¥ ACTIVIDAD ECONOMIES ‘

DIVISION| EMPRESAS PROMEDIS DE |% DE PROMEDIO{ MUESTRA POR | MEDIMA EMPRESA | GRAN ENPRESH
INSCRIINS | ACCIDENTES DE #CC. ACTIVIDAD T [Ty Ly I

3
3H1 35 5.1 8.0787 3 7.38 8 92.5 3
N2 12 3.6 8.8499 2 38.17 1 61.73 1
3113 27 2.6 8.8361 t 21.57 8 3.27 i
3114 1 3.5 8.8485 ! 51.83 ! 48.17 @
315 - 24 3.9 8.8541 ] 22.83 @ 771.9% 1
316 196 3.7 .0513 18 24,88 2 75.20 8
317 184 5.8 .8804 15 23.49 4 76.68 it

_3ns 3t 9.7 0. 1345 4 6.61 a 93.39 4
3119 i3 4.3 8.859% ' 166.60 I 8.8 8
321 23 2.6 8.0361 ! 18.17 2 81.83 i
3122 . 1.5 . 8.0208 @ 160.88 @ 8.9 @
3113 3 2.6 8.1942 ' 8.0 8 168 !

# Z DE TRARAJADOREEL




£UADRD Ho. 2

. MEDIANA EMPRESA | GRAN EMPRESA
DIVISION] EMPRESAS | PROMEDID DE (% DE PROMEDIO| MUESTRA POR
INSCRITAS | ACCIDENTES | DE ACC. ACTIVIDAD
i % DE T.x| MUESTRA! % DE T.| MUESTRA
3114 19 8.9 - 8.1234 2 | w8 o. | w8 | 2
SR
TOTAL 46
314
3148 7 2.9 | e.es02 | @ - 2.97- | @ 97.03 | @
ToTAL 3| 633 72.1 : : 42 ' g 3
321 - : s I . : i
3211 53 8.7 | .27 14 | 10.48 | . 2 89.60 | 12
3212 4 1.0 8.83 8 169.0 8 8.8 | 8 .
. . , : _
3213 55 29 | ey 5 | 9.86 g sa.14 | 5.
3215 1 . 2.7 .08 1 1 .8 é 188.0 | b
SUB 123 . . o oy
TOTAL '
322 : . SRR
3228 290 2.3 9.87 21 | 36.84 8 63.16 13

% ¥ DE TRAEAJADORES |




CUADRO Ho. 3

MEDIANA EMPRESA GRAN EMPRESA
DIVISION| EHPRESAS PRONEDID DE (% DE PROMEDIO! MBESTRA PDR .
HSCRITAS ACCIDENTES BE ACC. ACTIGIDAD
% DE T.%| MUESTRA| % DE 7.| WUESTRA
323
324 ¥ 2.1 2.86 § §8.82 @ 81.18 H
3232 4 1.8 8.83 8 73.14 8 26.86 q
3233 19 .7 0.44 3 1.53 ) 94.45 3
324
3248 62 7.1 B.22 14 9.69 1 78. 31 13
107AL 32 515 32.5 b)) i 48
3
M 19 1.33 8.22 3 1eg 3 Q.8 a
3319 12 1.38 B.z22 3 BO. 16 2 j9.84 t
3328 3 3.33 8.36 36 24.73 37 75.27 23
10TAL 33 86 3.9 36 2 24

% I DE TRABAJADOREES




CUADRD Ho. 4

PROMEDIO DE

MEDIfMA EMPRESA

GRAN EMPRESH

s g | AR B SEO) ML |
| % OE T.%| NUESTRA| % DE T.| MUESTRA
T
3811 5 2. 18 2.5571 3 ea.e | 3 0.0 )
12 15 3.48 2. 19 3 3.9 | @8 |88 | 3
19 33 2.3 a.1257 3 543 | 2 | 45.68 | 2.
2
3320 18 2.5 9.1366 5 44.55 7 | ssas | s
oL 4l s 18.3 25 1z 3.
51
3511 6 1.0 8.65 - s | o |ssm | e
2512 6 2.6 8.12 1 e | 1 0.2 8
3513 9 3.6 e.17 2 0.8 0 169.0 2,
352 M
3523 0 2.4 1" 3 as.e8 | 1 |49z | 2
3529 21 2.1 10 2 feo.e | 2 8.9 0

% % DE TRAEBAJTADDRES




CUADRO No. 9

WEDIANA EMPRESR | GRAN ENPRESA
DIVISION| EMPRESAS | PRUMEDIO DE 1% DE pROMEDIO| MUESTR& POR | .
. INSCRITAS | ACCIDENTES | DE CC. ACTIVIDAD
. % DE T.%| NUESTRA| % DE T.| MUESTRA

355 '

3559 24 3.9 0.18 p 189.8 4 8.8 8
356

3568 76 5.9 8.27 21 32.24 7 67.76 14
T0TAL 35 173 21.5 108 33 15 18
361

3518 3 i 6 ' 87.57 ' 12.42 @
369

3691 BT 1.5 9 10 53.78 5 46.22 5
3692 5 1.0 67 . 3 5.49 6 94. 60 3
3699 55 2.9 18 19 5,48 1 94. 60 3
T0TAL 36 174 16.4 180 24 7 17

% % DE TRABAJADORES




CUADRO No. &

. .| MEDIfNA EMPRESA | GRAN EMPRESA
DIVISION| EMPRESAS - | PROMEDIG DE |% DE PROMEDIO| HUESTRA FOR I '
INSCRITAS | ACCIDENTES DE ACC. ACTIVIDAD .
S v DE T.%{ MUESTRA| % DE ¥.| MUESTRA
a7
3710 32 3.33 66 21 18.54 4 B1.46 17
3728 15 4,38 4 5 13.47 1 86.53 3
10T8L 37 a7 12.63 168 26 5 2
3811 12 14.5 39 5 j60.8 | 'S 0.8 8
3812 47 4.7 12 6 28.13 2 .87 4
3813 49 3.3 9 4 50.58 2 49.42 2
3819 98 3.6 19 9 43,38 3 5,52 5
382 L o
3824 3 3.e 3 ] 188 @ 8.0 [
3832 17 3.8 8 2 1 2 0.8 )
3839 24 3.3 9 2 11.54 8 88.46 2

# ¥ DE TRABAJADORES




CYADRT No. 7

MEDIANA EMPRESA GRAN EMPRESH
DIVISION| EMPRESAS PROMEDID DE |% DE PROMEBID| MUESTRA POR
INSCRITAS ACCIDENTES DE ACC. ACTIVIDAD
7 DE T.»| MUESTRA( » DE Y.| MUESTRA
384
3843 28 2.1 6 2 188 2 @.8 e
383
852 3 f.@ 3 2 31.58 e 68.43 e
TOTAL 38 317 37.3 189 30 17 13
3w
391 1 1.67 1ea i 198 B e.e 2
T0TAL 39 " 11 the i 9.8 )

# Z DE TRABAJVADORES




Hosbre de la Espresa:

Productos gue se fabrican:

ANEXD 4
CUFSIIUNARIB
I

HIBIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Materias Primas @

Personas que proporcionan la Informacion:

Cargo :

A continuacidn se encontrard una zerie de Preguntas.cada uma de ellas contiene una ‘serie de zlternativas,

sarque cen ung "X°.

Nao. de Trabajadores:

faipistrative

Depte.Produccidn

:nnsulte.al Encuectador}

ORGANEZACTON

¢Exicte una Unidad organizativa de Higiene y Seguridad Industrial ?

i () No { ) , Si No existe, pasar a 1z pregunta

£i su respuesta es Afirmativa. (A que Nivel se Encuentra?
a.- Gerencia { ) k.- Departamento { ) .- Comite { )
d.- Divisidn [ ) e.- Seccidn {1} 1.-Otres ()

5i contesta BTRO0S, gquienes la Birigen:

La(s) ﬁlternativa{s} que a su Criterie respondan la . interrogante. {5i tiene duda,




]

on
.
1

¢{Cogn ecta integrada la Unidad Organizative de Higiene y Seguridad Industrial ?

¢Existe en la Eapresa Bbjetivos, Politicas, Norsas relacionadas con aspectos de Higiene y Seguridad

Indutrial? 58 ¢ ) Mo ()
En caso afiraativo, guien o guienes lo elaboran @

&~ Presidente  { ) 5.~ Jdete de Persoral ()
.- Berencia {1 e.- Jefe de Produccidn ()

g¢,- Dtros, Expligue:

¢(Exizte Planes relacionados con la Higiene y Seguridad Industrial ?
8 () Boe (]
€n caso afirsativo en que consisten dichos Planes 3
a.- Progragas de Capacitacidn {1} b.- Condiciones Mecanicas Insequras { |
£.- Hejor. habiental de Trabaje { } d.- Sistesa de Cosunicacidn ()
.- Dotacién de Equipo de Proteccién { ) 1.- Mejoramiento relaciones laborales { )

9.- Servicio Hedico () k.- Otros, Expligue:

§i existe sinicato en la Empresa, cud! es la participacién en los programas de Higiene y Sequridad

I n d il 5 t r i & i H




f

¢Estd afiliada 1z Empresa a algin organisme que presta Servicio de Higieme y Seguridad Industrial ?

51 {1} Ho { )
8i & recpuesta es atirmativa, i que Brganisap estd afiliada ?
.~ [.5.8.5 () b.-HRPFRE ()} «c.-90.5.H.8. ()
d.- FIPRD {) e-ALHA ()} {-L.LAS (]
§.~ §,6,8.H.7, { ; h.- Hinisterie de Trabajo {]

Btros,especifiques

51 contestd cualquiera(c} de las altermativas anteriores, en gue consisten dithos servicios.

7.-
Serv. Hed, Hosp. { } Aces,Téc.Permanente {}
Hejoram,anb.del trabajol ) Docusentacide Biblieg. ) {1}
Programas de capacit, (| Oiros, especifigue
ESTADISTICA
g8,- Se 1leva en 1a Empresa control de Accidentes y Enfermedades Ocupacionales é

5i { ) o ()

En caso afireativo, que Técnica wtiliza:

a.- Indice de Frecuencia de Gravedad {1}
b.- Estadistica { )
c.- Expedientss o record persanal { )
d.- Técnica de representacidn Brafica { )
e,- Técnica de Muestreo {)

t.- Otros regisiros, Expligue




10.-

Se Investigan y se analizen ias causas de los accidentes :
8i (. o ()

En case afiraativo, gque métodos o procedismientos wtiliza:

@, Observacidn Directs { }  b.- Datos Estadisticos ( )

¢.- Entrevistas { )} d.- Inspecciones { }

Otros, especifigue:

flue accienes corectivas se 1leven a cabo, & fin de contrarrestar las causes de los accidentes ?

a.- Hedidas Bisciplinarias { ) b.- #tencitn Peicoldgica
.- Capacit.en el Trabajo { } d.- Traslados de puestos de trabajo
.- Progregas de Higiene y Seguridad ( )

Otros, especifigue 3

KECANICDS

.-

Eriste nantenisientn, iOue tipo de aentenimiento de maquinaria, Equipo
Gereral se tiene?

a.~Preventivoe ( ) b.-Predictive ( } c.-Corrective { )

{1

y de Infraectructura en



En donde se produce los accidemtes mds comunes como consecuencia del uso de la Haquinaria @

i 1

3.~ Accidentes per Hovimients de presado (S
b.- Accidentes por Proyectiles (Virutas) ()
£.- Por friccidn ep partes en movimiento ()
d.- Por maquinaria disefada para Corlar ()
e.~ Por partes salientes {1
f.- Por superticies giraterias { )

h.- Partes en sov. convergente (engranajes,poleas) i}

iCudl de las siguientes operaciones sen fuentes de riesgo en su Empresas ?

4

a.- Eorte {) b~ Cizallade { Y c.-Punzonado {)

d.- fbrasidn { ) e.- Guillotinado { ) f.- Alinentacien{ } Transicitn de Energia:

a.~-Ejes () b.- Correa {1 ct.-Polines {1}

d.- Engranajes{ } Otros:

idvé operacitn (es) dentro del procesc productive sen )as que cor  mayer frecuencia vinculan con los

accidentes: a.- b.-

C.- d.-

¢Cudl (es) de las siguientes condiciones eecdnicas imsequras dan lugar a2 accidentes con  mayor

frecuencia ?

3.~ Resquardo de maguinaria inadecusda - { )
b.~ Sobrecarga de Trabajo en maguinaria ()
t,- Deficiente mantenieiento de magquinaria { }
d.- Wecanismos de alimentacidn y descarga { )

.- Equips de proteccién inadecuades (1}



{.- frusulacidn de materiales alrededor de la paquing [ )

t5- En qué condiciones de juncicnasiento esta la maguinaria y equips utilizado en el profeso productive 3 .
a.- Adecusdos () b.- Inadecuados ()
Expligue:
| 17.- iCudl de las siguientes condiciones del uso de las escaleras han scasionado accigentes 7
a.- Peldafios Contrakuellac en mal estado {

b,- Les peldafios no presentan unif. en su anche y largo{ )}

C.- Pasazancs mal fijsdos y en malas condiciones { }
4.- Mala ilusinacidn de las escaleras { )
.- Material zlmacenado en las eccaleras )

. /
Qieseus chuﬂ \\ UW\\\\\U*“‘@

1g.~ En prosedio coko censidera 1a temperatura de la planta ; t/////
a.- Elevada {mayor de 302 ) ° {1
b.- Normal (meyor de 208 y oenor de 302) ]
c.- Bajo {senor de Z200) { )

8 contesté muy elia (elevada) la Tesperatura, favor contimug con ta siguiente pregunta de lo contrario

reritase @ la prequnta No. 22,




19,- Senale a continuacidn a 12 maguinaria y equipo utilizade en el procese groductive que a si criterio es

fuente tonsiderable de calor @ L////
a.- Calderas {1} k.- Horaps de Fundr, { ) £.- Pasteurizado { )
d.- Soldadura Autog.{ !} e.~ Horno de Cerimiepto { ) .- Soldadura Eléct.( )

g.~ Generadores de Energ.{ | Btros:

20.- El probleaa del calor en 12 Planta se da por las siguientes causas: v
#.- Instalariones fisicas inadecuadas { } b.- Funcionamiento de maguinaria y equipof |}
t.- Deficiente o inexistente equipo de extraccidn y
ventilacidn de Aire { ) d.- Hateriales en proceso caliente {)

.- Otros, explique:

.- Coso afecta la Saled de los Trabajadores, la alta Temperatu- ra imperante:;??P/’/
a.-Cefaleas () b,- Deshidratacidn = { ) .- Fatiga < )

d.- Quemaduras de }a pie} ( )} Otros,expligue:

2.~ Extractores de pared { ) d.- Ventiladores de aspa { ) b,- Extractores de Hengos{ )}
e.~ Rire frondicionade { ) c.- Cortimas de aire {1

t.- Dtros,especifique:

|
|
/ - |
12.- §i existe, sefizle el equipo de extraccidn y ventilacidn de aire instalado en la planta: V¢
ILUNINACION
|

.- El disefo Arquitectdnica de la Planta persite el aprovechariento de Luz Hatural de manera: L,////

g,- Eficlente { } b.- fleqular { }  c.- Deficiente ( )



H.-

2b.-

27,-

29.-

Si contestd Eficiente, a la preguntz anterior, que aedios se utilizan: L////
a.- Techos Tragaluz { )} b.- Techos al deschiierte ( ) c.- Ventanas [ )

ﬂtrns,especifiqué:

ta cantidad y Distribucidn de Luminarias dentro de la Planta es: L///,

a,- Adervada { ) b.- Reguiar { ) c.- Deficiente { }

La Iluairacién en bodegas, escaleras vy vias de aCceso en general es: N

g.~ Rdecuade { ) b.- Regular () c.- Deficiente { )

. . - r . . O
Erbhe ot locatige Bl 5, MO LD
Lo dande 7
La Ituninacidn localizada de acuerdo a las necesidades de cada pueste de Trabajo esy

8.~ Adecusdo { ) b.- Requiar { } c.- Deficiente { )

5i considera que el sistesa de [lveinacidn es inadecuado, identifique la situaciém problesa: L/”/’

&~ [lusinacién gvy Intensa { }  b.- lueinecidn Opaca

€.- Visualizacidn de Obj.,parades y que estan en Hov. [ }

Sedzle el tipo predosinante (s4s utilizade} de lupinarias en la Planta de Produccidn: -
3,- Lampara de Filasentos ( } b.- Laspara de Parafina ( }  ¢.- Lasparz de Mercurio (

¢.- Foros { )} e.- loginarias Figuresc, { | f.- Otros:




RUIDO0 Y VIBRACION

31-"

33,- “// i0u# miguina lo genera 7

3“1-

8i =e produre ruide en su espresa, en cua! de los siguientes tipes lo clasificanm: o

2.~ Ruido estable (Se eantiene Cte, todo el tiespo) ()
k.- Ruide Fluctuante (presenta variacioenes sin control} { )

¢.- Ruide Intermitente Fijo { )

{5e dan taidas bruscas en forma intermitente y leego

sube &l nivel fijo}

d.- Ruide Intermitente variable { )

{Es una surecidn de distintos niveles de ruidos estables)

e.- Ruido Iapulso mpacts {Yariaciones bruscas en um t

tieapo muy corto)

A su criterio el nivel de ruido es;””

g.~ Buy Alte { )  b.- YHormal { ) c.~ Hinian { )

S{ el ruido e minizo o normal, pasar a la pregunta No. 37. de lo cnntrari; 1:53 ;! ruido es muy alto,
cuantas horas se exponen el trabajadoer a esta clases de ruido: _ Horas,

éEn gud seccién  se genera el reido, ogue interfiere com las labores de los Trabajadores .

?

ifue tipo de sordera, se da como producto de la exposicidn al ruido ? L;x//

2.~ Sordera Temporal ( )  b.- Sordera Permamente ({ }



33.-

5i { ) Ne { )

\J///GUé instrusentos o sétodos utiliza para amortiquar el

{ 1 b - Paredes Doble

a.~ Silenciadores

Se desarrolla algon tipo de concentracién del ruidos en las diferentes secciones de la Empresa

5i su respuesta es afireativa.
ruido?

s { )} c.- Aisladores { )

d.- Diagraaa de paredes Nult.( } e,~ Resonadores ( } f,- Pantallas y Barreras contra { )
Btro, especifigue:
C(F’O*ecwuf“w
38,- iBud tipo de Proteccidn para el pido utiliza ? A
g, ~ Tapdr avditivo { ) k.- Alachagilla "Pona® ( } .- Casco Antirrwide { }
€.~ Brejeras { 1 Otros, explique:
Y1BRACION

37.- ///;

visten en i3 Eopresz edguina o herramientas que ten

i { )

efirgativa, contipde, de o contraric, remitase a la

a.- Hareos {1 b.o-Véeites ({} .- Nauseas

d.- Cefaleas { ) e.- Herviosiseo{ )

g.~ Férdidz del Equilibrio Visuales {1}

t.- Trastornos

gan zlgdn tipo de oscilacidn vibratoria.

No o ()

51 su respuesta es
pregunta 4§,

()

{1}

i8.- \//éual{es) de las siguientes situariones son fuentes de Vibraciones en la sdquira vy eguipo .

2.~ Notor desajustada { )
#.- Natwraleza sisna de la Maguinaria y equipo

Btroe, especifique:

b.- Elezentos Desajustades

() c.- #Anclaje Inadecuado( )

{}




.- /;S/;;; sedidas o acciones correctivas se han tomado para tontrarrestar las vibracienes @

RIESGOS QUINICOS

40,- v//;e utilizan frecuenteeente sustancias quisicas en el proceso productive
5i { ) Ho { )

5i contestd negativamente, pasar a la pregunta 50, de lo contrarie, seiale a continuacidn el tips de

sustancias,

3.~ Acides y bages, Ditxido de Nitrdgeno - { 1}

b.- Silice {}

.- Orido de ploso {1 ~
d.- Asbestes, Acide Crémice, fArseeico {)

e.- Otros,especifigue:

a1.- \><;Dué efectos le ha tausado al trabajador la inhalacién de sustancias quimicas utilizadas en el procese

productive ?

.~ Neusocroniosis {pulmopares) ()

b.- Saturnisap o pluskosis {1}

t.- Céncer {1

d.- Céfaleas, nauseas {1 )

.- Btros, esperifigue:




420_

43.-

M.-

Clasifican las sustancias quimitas en téricas y no tdxicas ? 67/1/

3 O o ()

Si su respuesta es afirkativa, que criterios o procedisientos utiliza 1a persona encargadat
a.~ Reglasentos establecidos{ } b.-Experiencia personal { ) «c.- Especialista {1}

#.-0tros, expligue:

Coso se coptrarrestan las sustancias quinicas nocivas en los diferentes estados #isicos en que sg

encuentran:

2.~ Eolectores de Polvo, humo y pases i)

b.- Cortinas de Aire { )

€.~ Elisinacién por medio de Tuberiss o escapes ()

d.- Caretas protectoras { )

g.- Extractores de cielo y pared { )

f.- Buantes ()
Otros,ecpecifique:

Las sustancias quisicas que tienen toxicidad aguda y crénica poseen sedidas protectivas cosos
a.- Estar en lugares spropiades lejos de otras { ]
k.- Junto ron las deads perc con vifetas especiales | )
C.- Se eolicita para sw uso & personas encargafas con
suficiente adiestraziento [ 1}
d.- No tiene distintivos epecizles gque las distingan

estando juntas con las deads { )



45.-ﬂx(/La mayor tentidad de accidemtes provecados por sustancias quimicas se dan pon

a.- fbsorcidn por la piel { 1 b.- Ingestidn ()
t,- Inhalacidn { )
44.- Cuando en el procese de Fabricacidn se wtilizan sustancias peligrosas se itemam consideraciones

ecpeciales comp:

a.- Canbiarlas por sustitutos seguros {1}
b.- Persitir uso, baje control higiénico riguroso i}
.- Adiestrar al personal { )
57.- 5i panejen sustancias Dermaldsicas (que ocasionap irritacidn de la piel) noraalsente afectan al

trabajador por:
2.~ Atague Directo {1

b.- Pericdo prolongado de tieapo [

48.- b//:;n gué estade se encuentrze las sustancias quimiras a gue se exponen los t;gbajadnres ?
a,~ Gases a Vapores frritante [ ) b.- Husos {1
£.- Liguidos { } d.-¥at,pulverizade { }

g, Btroz { )



BECLOGIEAS
i9,- \><;5E libera ¢el procese productive algin tipo de contasinante Biolégice ?
5i () Ho { )

§i contestd negetivamente, pasar a la prequata 57, de lo contraric, especifique el tipo:

8.~ Virus { ) b.- Bacterias i)

c.~ Polvo de Algodén { ) d.- Horges ()

e.~ felvo de Hadera { ) i.- Pardsites { )
{(tros,expliques

-80,- \//;ué asctividedes del proceso productivo, considera que representan riesgos de  contaminacidn

4

Bipldgicas

5l.- L’//aﬂué attodos utilizan, para los desperdicios y desechos evacuades ?
a.~ Bervicio de asep piblice { ) b.- Buergdes { )

c.- Descargados en tub, de desague{ } d.- Enterrados ( }

52,- \/6i;liza la empresa algin tipo de control para prevenir los contasinantes Bioldgiros:
Si (1 fo {1
5i cu respuesta es sfireativa, cwal (es) utilizan:

2.~ Control Aabieatal ( ) k.- Control Personal ()



53,- |¢Bud efertos le ha causado al trabajador la inhalacidn de porlvos de origen vegetal, animal y aineral

involucrados en el precese productive ?

a.- Conjuntivitis { )} b.- Irritacidn direcata de Bronquitis ¢
c.- Rlteraciones asamdticas { ) d.- Respuesta Rlérgica {Crisis de acmal 1}
g.~- Contaminecidn Bacteriana Viral ( ) 1.- Risinosis ()
g.- Bronquitis Crénica { ]

Otros, expligue:

L \/’/%l agua gue tonsume el personal, lo hace a través de:
a.- Tuberias Servicio Piblic { )} b.- Tuberias con filtros incorporados {fuente)( )
.- Dasis { 1 d.- Garrafas-agua Cristal { i
g.,~ Otros, especifique:

.- L//;/

e contrata el nivel de contaminacidn de agua, 2 fin de detectar y neutralizar posibles agentes

quisicos y bioldgiros nocives para la Salud ?
5i { o {1} §i su respuesta es afirpativa, que tipo de control o

trataniento se realiza:
a.- Filtro { } b.- Buimicos | } ¢.- Biplégicos ¢{ )

Btros, explique:

n



ELENENTOS ELECTRICGS

&b \// 81 existe, 1a Sub-estacitn eléctrice de lz enpresa esta localizada @
.- Cerca de 1a Planta { } b.- Lejos de la planta ()
.- Hediznasente cerca de la Planta { }

De 1o contrario pasar a la pregunta 43

i7.- \/ Exicte algin tipo de infraestructura (instalacidn) eepecial.

.- Caseta de Cesento ()
b.- A} aire libre cercada (N
t.- Caseta de madera ()
d.- A} aire libre {7

¢Se utiliza algdn tipﬁ de senalizacidn para prevenir el peligro a persomas particulares ?

a.~ Rotules { )
b.~ Avises { |}
£.- Carteles (S

d.- Otros, expligue:

99.- iles cables y alsmbres que provienen de la Subestacidn para zligemtzr de energia a lz Empresa se
verifica que no se encuentren 7 k\(; o
a.- Lon deterioro { )
b.- Sin configuracidn de Colores ([ )
c.- Hal Ajustados f )
d.- 8in aislaaiento ()

e.- Otros, expligue:




)

o
W]
Vv

89,- iExisten sefalizacidn interna en las diferentes dependencias de 1z Empresa sobre lugares de riesge

eléctrico ?
&1 (1} to t
5i contestd afirmativasente, (0ué tipe de sefalizacidn eriste?

a.- Rotules { } b.- Carteles ( }

c.- Avizes ( ) d.- Otros, explique:
41.- iExisten prograsas de mantenimiento para el sistema elértrico de 1a Empresa ?
5i { ) Ho (1}

Si contesté afirmativacente, gue tipe de prograsa:

a.- Correctives { } b.- Preventives { } c.- Predicves ()

b2.- La mayor cantidad de accidentes de trabajo por motivos eléctricos se producen por:
a.~ Rislamiento y enchufles cortados y deteriorades { )
b.- Falta de proteccidn en lugares de riesgo potencial { )
€.~ Sobrecarga del Sisteas par exceso de trabajo en
adguinas, equipes, etc. { ]
d.- Conexiones a eguipos que no esien en buenas

conpdiciones { )

e.~ Otres, expligue:




B3.- (/(/;l personal de mantenimiento posee equipp para evitar descargas eléctricas ?
11 { ) Ko {7

8i contestd afirmativasente, ¢Oué tipo de equipo 7

a.- Bardas aisladoras pars ramblar fusibles { }
b.- Herrzeientas especiales ’ {1
¢.~ Guantes (1

d.- Dtros, espligue:

Keteueums PSICOSOCIALES N D

- b4 (Ezisten Prograsas para despertar la sotivacidn de los Trabajadores ?
51 [} Ho { )
5§ contestt afirsativizente, fug tipo de programa 7
bi,- Se realizan reuniones de tode el perecn} de ia Empresa, para externar los problemas gue puedas surgir

entre los diferentes Departasentos ?

gi { ) o {3

51 contest{o afiraativasmente, iConqué frecuencia se realizan?

g.~ Una vez al mes ()
k.- Una vez cada dos afos {}
t.- Une ver c/ceis meces ()

. - £.- Una vez por akae {1}



bb.- éExiste receptividad seqin criterio de la Directiva de la Empresa a estuchar y dialogar para resolver

situaciones que obstaculizan el buen desarrollo de las labores ?

5i () tio {3

67.- ¢Existe entrenasiento permanente por parte de la Enpresa en Prictiras y métodos seguros de Trabaje ?
5i { ) Ho (1}
48.- cExiste respeto por parte de los trabajadores a Normas y Reglamentos foreslados por la Enpresa ?
§i () No { )
69.- ¢Cudl de los siguientes aspectos han provorade accidentes de trabajo en 1a Empresa ?
2.~ Relaciones interperconzles insatisfactoria {1 -
b.- Falta de interés y dedicacidn 0
t.- Inadecuacidn de! Trabajador a su Funtidn { )
d.- Descuido {1

Otres, explique:

'NANEJD DE MATERIALES

70.- ¢Se naneja con frecuencia manualmente sateriales de 50 1bs. o mds en forma individeal 7
§i () N ()
.- i1ienen sus empleados muchos atcidentes en el lugar de trabajo ?

8i {1 No ()



73,-

74.-

£

de”

7h.-

17.-

.-

9.~

iEviste & wenudo smcntonaaientao de saterizl en el lupgar de trabajp ?

si ) He )

iExicte pasillos obstruidos y estrechos ?

5i {1 No { )

iEviste maptenisiento de eguipo de wanejp de sateriales ?

5i {3 Ho {)

iEs frecuente equipo sobrecargado de materiales en snvimients ?

8i ) Ho {1

iExiste equipo de menejo obsoleto y peligroso 7

5i { } o ()

¢Existe alta mecanizacidn vy autocsatizacitn del movimients de materiales ?

51 .f ) No {3

iExiste inadecuzdo alestenasiento de materiales 7

5i { ) Ho { )

¢Es frecuente trabajadores con dolores mustulares y coluana vertebral ?

Si () Ho ()



DESECHOS Y DESPERDICIDS

80,- Senale e} estado y cantidad promedio {volusen) de los desechos generadvs en el proceso productive:
Lantidad promedio Rastante Horsal Poco
a.- S6tide (1} {1} { )
b.- Liguide () ) {1
t.- Gasenso t ) {1 t )
d.- Inflamable i) | {1 { )
e.- Térico { ) { ) {3}

.- Otros,expligue:

-

Bl.- ¢ Exicte exrecive material de deseche o decperdicio amentonade en pasillos, patios, etc. 7
i { )} No i1
£} Sistesa de Evacwacidn de Desecho o desperdicio es:

a.~ Adecuado { ) b,- Inadecuado {1

@iESGBS POR RABIAﬁIUNE%,Y\yh

x4

3. 81 su Eapresa wtiliza equipe que dnvelucre el uso de fuentes radicactivas, mencione de gque tipo, de lp

tentraria pase a la pregunta 97,

a.- Rayos X { ) b.- Rayos ()
.- Rayos { d.- Rayos {1
e.- Rayos Wltravioleta{ | t.- Rayos Infrarrojos{ )

§i cefald en la pregunta anterior al nenes una de las altermativas, continue con 13 pregunta

siguiente, d¢ 1o contraric reaitasea a la pregunta Mo, 91.



84.- iEricte MNormas de seguridad relativa a la esnipulacidn, alsacenzeiento y eliminacion de desechos de

elesentos radipactivos ?

§i t ) No { )

B&.- iSe sonitores perifdicasente el nivel de contaginacion y deteccidn de fugas de particulas radiactivas?
5i i Ko ()

Bb.- Bercione los efectos nocives '@ los cusles ectén expuestos ios trabajaderes en s utilizacitn de
f v e n t & s r a 4 i &8 a8 ¢ t i v a s

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

B7.- \J Se utiliza equips de proteccién personal ?

51 {1 No {3

51 =u respuesta es atirmativa, cudl{es} de los equipos gque se detallan a continuacidn son usados:

/,

roteccién de la cara y cabeza

Cordlosd”
a.- Casco de seguridad (1 —bo=Hascarilla——( }
£.- Pantazlla panordsica—{( ) c.-Otros,explique:
\/1' Jen b
\/Proteccifm de ios Ojos : !
a.- Gafas { ) b.- Anleojos de =eq. { }
t.- Laretacs { }

£.- Gtros,espligue:

]
r



Proteccidn de Dedoss
.- Dedides i }  h.- Hanoplas { )
.- Nangas t | d.- Guantes {1}
.~ Dtros, expligue :

“

Proteccidn de Pie y Piernas

2.~ Botas { )
b.- Cuerec ' _ . L
c.~ Delantales i1
d.- lapatds de Sequridad { }
e.- Tejidos a prueba de productos guimites t )

f.~ Dtros, explique:

Cobuks de Tacedio
L
88,- /aExiste en 1a Empresa equipp de prevencidn de incendios ?
5i { ) Ho {} En caso afirmativo,

"tEn qué consiste dicho equipo ?

/ a.- Extintores Redantes { )
b.- Extintores portatiles . {1
€.~ Rangueras . [
d.- Sistens atodtico .
.- Extintores de pelve guinico f 1

f.~ Otros, expligue:

B87.- cExiste personal que sepa utilizar e! equipo de extincidn de incendios ?

8i {1} No {3}



90.- Los servicios sanitarios de los trabzjadores reunen las condiciones sinigas de higiene, cefaladas a

téntinuacién:

a.~ hgua durante las horas laborales { ) .
.- Jabdn, papel higiénice i}

.- Ligpieza diaria {1

d.- Duchas | ()

.~ Lavabos (lavemanps) ()

.- Otros, explique:




Anexo Nop. 5

Cuadro No.l

Valores limites de temperaturs efectiva corregida en °C
en funcidn del metabolismo y del estado de aclimatacion del

individuo. '

METABOL ISMO Individuo Individun
i fclimatado
atlimatado

M= 220 W Z0 32
= X350 W 28 =0
P== 530 W 24,5 28.05

Cuadro No.2

) Valores de las temperatuwras WR.GBT. adminisibles

Regimen de trabajo Carga de Trabaio
Descanso ligero Moderado pesado
' Trabajo continuo 30.0 26.7 22,0

758% trabajo
25% descansa (cada hora) 0.4 28.0 258.59

S0% trabaja
0% descansa {(cada hora) =1.4 29 .4 27 .4

AASY Trabaja
754 descanso (cada hora) 2.2 Al.1 0.0

FUENTE: Fundacidn HANFRE {Curcp de Higiene y Sequridad Industriall




Cuadiro No. 3

Valores Umbrales WBST en °C

Haja velocidad fAlta velocidad
Carga de trabajo aire {hasta 20 de sire {(por -
inSminutod encima cde 90

L.d e a
(R0 keal/bora o inferior) B o

Mederado

(A0 Foal & 300 koal hora) 24 0.5

FPesado

(For encima de 300 koal/thora) 2é 29
Cuadro 4

YValores BLV propuestos para exposicion industirizl

A. Metales

Agernrte aguimico A& lisis By
Y AB orina 100 npg/l.
Cd orina 1 pg/l.
Cd el crina I pgrsi
20 mangre I pgrsiod mli.

2,0 pgs 100 ml.

G Cr arina I0-40 pgsl.
Py Min orina 20 wgll.
1o pgdfl.

M saingre 100 ungrfl.

Hg Mg corina 30 ngsl.
125 pgrt.

Hg sangre 5 sl

Bli Phi ordre 100 pgrl.

159 pgrsl.
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C. Hidrocarburos asromaticos

Agente quimico

Andlisis

BLY

Plenceno

Eztireno

Tolueno

Aileno

Cumenrc

Measitileno

. Fenol en orina

Henceno en aire
exhalado

Mandel ico
en orina

Fenilgliouilico
g8 Orina

Hiplrice orina

Metii-hipurico
en arina

2 fenilpropancl

& orina

Syh-dimetilhi-
purico &n ordns

20 mg/l.
6o omg/sl.
A mgrl.
1040 mn/sl.

200 mgll.
D,.12 pppm.

A3 mg/sl.
1693 mgrll.

2 g/1.

T ogrll.

130 mg/grCreat
2,% gr/grCreat
200 wgs/grlreat
280 mgsgrCreat

1 g/s1.
2 /sl
S g/l
2.8 grsl.
X g/,
4 g/fl.
il g;"l-

2,% g/sl.

200 mg/sl.

g/l




D. Hidrocarburos halogenados

Agente guimico

Andlicis

| ={IRY)

Diclorometanc

Cloroformo

Tricloro—
etilenc

1,1,1 ~-Triclovro—
etano

Tetracloro-
gtileno

HECor en sangre

Triclorocom—
puestos totales
en orina

Tricloroetannl
en arina

Tricloroacetico
e rina

Triclorocom—
nuestos totales
en orina

. Triclorpetancl

en sangire

Tricloroetileno

en aire exhalado |

Tricloroetanol
v tricloropacé-
tico en orina

Tetraclorceti-
lenoe en aire
exhalado

wrn
= e

68 mgrl.

200 mg/l.
280 -mgsl.

S0 mgsl.
100 mg/sl.

[ =

20 mg/lgrCreat,

-

2-3mg/sl.

0,3-0,8 ppm.

I0-50 mg/l.

8 ppm.




E. Amidas

Agente quimico fAralisis

BLV

Dimetil-formamida M-Ttztil forma-
mida en oirina

160 mg/l.

F. Alcoholes y derivados

Metanol Metanol en orina S omgll.
Fengl Fernol en orina 250 mgsl.
p4T@rtm
prTert-butile butil—fenol en orina 2 mg/l.
Tenal )
6. Amino y Nitroderivados
Mitrobenceno p—HMitrofenol 4 mgsl.
B OFrinéag
Methemog - 5%
bina en sangre
p—fAminofenol 10 mg/l.
Arrilina en orina
Hetheﬁmglo—
BN SEAN T ax




H. Pesticidas

Agente guimico AnAlisis BV
Esteres organo - Colinesterasa’ BOY
fosforados REC o plasma
Faration p—pMitrofencl

en orina 100 pgrsl,

20-50 pg/lo0 ml.

poT - DDT en suero
- o 0 3 mg/sl.
Dieldrin Dielérin’en 15 pg/i00 ml.
sangre
Lindane Lindane T2/ 100 ml.,

en sSangre

il

Endrin Endirin
en sangre

Hg s 100 ml. -

. : Lt

Fentaclorofenal Fentaclorofenol 3 mg/l.
' en urlna

Pipitro—o-cresal Dinitro-o-cresol 20 ng/100ml .,
' en sangre

I. Otros compuestos organicos A

o
tn

Sul furo de Test e la azida
carbono sadica en orina

Acetona Acetona en oring 40 mg/1.




Cuadro S

LIGUIDOS ORGANICDOS ORDENADOS SEGUN LA PELISROSIDAD

Sustancia

Acrilonitrilo (d)
Disulfire de carbono
Autilamina
Dietilaming

Tetracloruro de carbong

Clorafoarng

Gloohol alilico
tetranitrometanoc |
Dicloruro de etileno
1,1,2,2 tetracoloetano
Clorure de metileno
Formiato de etilo
Bromue de etilo
Hesario .
Triclorgetilena (d)
pcido acético

D g Eno
Ftilendiaminag
Cloruwro de bencilo
RDicioroetano

Eter etilico

ficetato de metilo

fnhidrico acetico
Heanona
Mitropropanc
Bicloruwro de propileno
Oxido de mesitilo
Dimetil anilina

Fter propilico
Gleohol metilico
Fentano

Metil rellosolve
2-Futanona

Metilal

1,1,1, tricloroetano
Mitrobenceno
Fercloroetileno (d)
Mitrometano
Ciclohesano

Aretsto de propilo
Afoetons

DE SUS VAPORES

Feligiro-
sidad (a)

113,000
4, OO0
34, Q000
31,500
28,340
24,850
16,4050
15,800
11,600
8,420
4 320
Fa 160
F,030
Z L, 000
2,000
1,974
1,960
1,710
1,580
1,450
1,330
1,380

1,340
1,000
984
Q10
893
g740
840
820
7 a6
&30
LH25
R4
489
474
474
414
427
3G90
3464

TLV(ppm)
()

o o

o

!"‘J:Fl’“ﬁl"l'.ﬂ!"f.ﬂ"‘lﬁ

100
100
200
1G0
S
1<
28
10
1
200
400
200

1Ry LR N RS TR
irRCh

S0

100
KYaln]
200
106



H

i}] Probable carcinégens, el TLY puede ser sencr, consultar dltiaa lista de TLV.

Telueno 368 1060
Cuadro S (Continuacidn)

_ ) ; ‘Feligro- TLV{ppm)
Sustancia sidad (a) {b)
Anilina 330 2
Aretato de etilo 303 4010
Eter diclorcetilico 788 G -
Metil ispbutil carbinol 263 29
Mitroetann : 2863 ' W [
ABloechol amilico 220 100
Clorobhenceno 210 7H -
Mondmetro de estivrenc 194 T a0
Metil isobutil cetona 184 oo
Cresol (todos los isdmeros) 184 5 .
Alcohal butilico 184 S0 -
Cellosolve (Z-etoxietancl) 1849 bl
ARcetato de metil celloselve 1463 2587 -
Heptano 151 400
Metilciclehexno 151 GOy
Diisobutil ceton 142 ; 25 ¢
Alcohol iscopropilico 140 - 400
Mitrotolueno 137 2

" Fenal 132 7t - 5
Isoforona 130 5
Etilbenceno 126 100
Fentanona 112 200
Acetato de butiloe 1o ™ 150
Xileno 100 RN
Maftta peltroleo 25 SO0
Metilciclohexanana Q4 850
Acetalto celloselve a4 . =0
Alcohol etilico Té 1,000
Terbutil tolueno 72 . B Ke I
Mafta alguitrdn de carbdn &b 200
O0-Toluina (d) &6 B
Trementina 66 100
Octano 57 FO0
firetato de amilo a3 100
Ciclohexanol 47 50
Fernil hidracina 11 o
g~Diclorobenceno 7 =0
Diaceton—alcohol a8 a0
a) Relacitn (ppe/ppa) de la concentracién de vapor en equilibrio a.'C con &1 Valor Limite bebral,
b} De los valores uabrates de la AC.6.1.H. para 1988, incluyendoe los cambios propuestos.



Cuadiro &
Consumpo metabdédlico por unidad de superficie corporal

en funcitdn de la edad y del sexo

VEROMES MUJERES

de edad Keal/w2 /1t afins de edad boal/m2 /1t
& S93, G0 & 50,62
7 2,45 &y G B0, 2%
£ H51,749 Vi 49,12
3,50 w129 P 47 .84
g S0, 54 a 47,00

5, B0 473,42 8, 50 48 o B
10 48, 50 §-10 45,90
10, 50 4771 1i 49,28
i1 47,18 - - 11,50 44,80
12 46, 75 12 44,28
13-15 44,35 12,50 4%, 58
16 45,72 13 42,50
i7 44, B0 14 41,45
18 . 43,25 .18 40,10

16, 50 {42,780 18,50 39 .40
19 42,32 1s 38,89
19, 20 - /42,00 16,50 58,30
2021 414X 17 37,82
B0 40,82 17,50 57,40

BT - 40,34 18-1% BhH .74
2E-2Y 37,81 2034 - 6418
inpt R 20 ad A30,70
RN B, 60 45-949 34,94
40-44 283,00 Lok G BE,P6
4849 RY Y 55-59 XE,18

F6, T3 SH—-64 F2,51
EbH,10 Uity 32,30

35,48

B AR B
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AMBILENTES TERMICOS
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Fig. 1 —cCdicilo del metabolisimo basal en los hombres septin el
peso del cuerpo (ténininu A) (segtin F. G, Besxevier v 1. A, HARRS),
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Fig. 2+ «~Cdiculo del merabolisino basal en los homibnes

segtin la talla y la edad (inmino B) Metabolismo basal
por dia = A + B,



ANEXO 6

TIFIFICACION DE LA .INDUSTRIA MANUFACTURERA

| Divisién 31 (Productos alimenticios bebidas y tabacos)
~ . Esta divisidén tiens gran importancia. en primer lugar poroue

tiens la mavor cantidad de trabajadores voor cansiguiente la
‘mavor cantidad de accidentes: cesto se confirma tomando comeo

fuentg_la.estadistimaﬁ_deL .Inﬁtitutm Salvadmrmﬁn.éel Sequurro
Social (IBSS).

‘

Y

La actividad gue Liesne mavor rgpreaenﬁatividad es la de
"bebidas ya que a pesar de gque  poses. RIrOcesos continuos
altamente avtomatizados. bhepég condiciones higiénicas, e
altamente urganizada:'eﬁigtan en esta divisidn operaciones

v

de lavado: v llenado de envases oue son la mayor fuente de

accidentes de esta actividad,

Froceso productivo
e presenta el proceso  productivo’ basico  para la
elaboracién de productos que pertenecen a 'la division 21, en
la cual las aperaciones comunes se detallan a continuacidn:
1. Fesado de ingredientes:
Consiste en regdla los. materiales gue entran al PrOCes

)

proaductivo.

2e Mezclado ? .
Dpevracion de homooenizado de las materias primas para formar
la mezecla correcta.

3. Amasado ! '
Dperacidn que se Fealira clandeo estidn invelucradas harinas

para la produccidn de pan. pulimentas. etoc.



4, Lavado de depositos:

Cuando son depdsitos de vidrio v retornables como  bebida,

Tacelte. eto.
. Fermentacions

Consisten en un periodo de reposo v oespera de putrefaccion.

& Embolsado o envasado:

Llenado de bolsas y envases de los distintos productos.

7 Empacado:
Operaciégn final del proceso proguctiva, en la cual  se

proporciona la envel tura adecuada al producto.

tlaquinaria basica utilizada en los diferentes procesaos
Bascula

Mexcladora

- Amazadora
- Lavadara

- Envasadotra
e gnpacadora

Divisidn 32 (Textiles, prendas de vestir e industria del cuero)
La itndustria teutil se da en forma de proceso continuo, esto
za  debe a que las caracteristicas del proceso no cambian,

golanente las calidades en la produceion de prendas de vesticr, se

fia de acuerdo a  lotes de produccion,  dependiendo de los
requer-imientaos v austos cled carsumidor. Una e las

caractaristicas de la industria textil, s Qe pogses magquinaria
voluminosa v o rurdeosa, la cual dafia los sentidos auditivos de los
Frabajadores., | @i @altas N T las meac licdas de pracauvcidan

adecuadas, ademas de que prerden etTiclencia en los trabajos.
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7. Coneras:
Fasar =1 hilo enrollado en pabilos hacia wnos conos de

cartén.

En el Area de confeccidn se realizcan las operaciones siguientes:

. Tendido de tela:

tender fardos de telas, unos tras otros.

G. Diweho:
Disadar mode los para después cortarlios en maguinas

cortadoras.

L0, Costuras
dperaria desarrolla la operacion de coser 1la parte en

Tuestion.

11. Revisars:
Control de calidad desarrollado por una operaria
12. Empacado:

Envolver los articulos

Divisidn 33 (Industria de la madera v productos de la madera)

El  tipo de proaduccion mas utilizada en esta divisidn es por

pedidns v mikta.

- Son comuanes en la mavoria de empresas componentes de esta
divigidn los procesos productivos, la maguinaria vy eqguipo,
materia prima v los principios bdsicos en la produccion,

como reglamentos.: normas de seguridad; ete.

lL.as operacionese gue son tipicas en esta divisidn se detallan

a continuaclén.




Cuﬁtado= para obtensr las piezas con las dimensiones regueridas

Formado: Dar forma a las piezas

Pulidn : Prbpnrcinnar a 1a§ piezas v productos condiciones
estéticas necesarias

l.ijado * Afipacidn a las partes v productos elaborados

Fintado: Se propm?cimman los cdlmrmﬁ a los brwducfos Dara éu
posterior venta.

La maguinaria tipica bdsicaments utilizada en esta divisidn

- Sierra circular - Formadora
- Fulidora - lLijdadora

- Eoplete (pintura?l

Divisidon 34 (Fabricas productoras de papel)

Froceso productivo

l.ea mavoria de las operaciones necesarias para la fabricacion
del papel v productos del papel. toman en cuenta las siguientes

operaciones bésicas v comunes =n todos los procesos.:
L. Freparacion de la pasta:

Ez la parte del proceso en la cual la meteria prima se trata
mecdnicamente; gquedandoe lista para formar une hoja =20 la maguina

de papel.

2 Fdrmacidn‘de la hojas

Dperacidon gQue se realiza cuando la pasta fluye hacia la

magquina formadora de hojas de papel. -

r

A Secado:
Operacidn donde las fibras del papel comienzan a unirse
guimicamente entre si, hasta que este tipo de unidn predomina en

la condicidn de secado completo.



4.

_para

1

pasa

Enrollado:

Operacion donde el papel se enrolla  an carretes adecuados
gicha funcidn.
Fmpaguetados '

Uperacidn qus ocurrse cuando la bobina gue contiene &l papel

por un desenrrolladeor, luego la maguina gofradora graba en

@i papel un disefio decorativo.

2
i )

las

raparticdores.

Almacenamisnto:
Oparacion realizada  cuando =1 producto empacado se manda a

hodegas donde permanece hasta gque se carga en los camiones

L. maquinaria bdsica utilirada del papel, productos de papel

v oslLE gerivados es la sigulentes

pamel .

- &

Hyddrapul per

Fara reducicr  la materia prima & Torma de pasta de

Dump chest "A" v Dump chest "R"
Tangues Cilindricos de almacenamiento de pasta.
wrica vibratoria #1 o depwrador tipo vibratorio:
Depuradores de pulpa gue poseeEn Wna placa perforada con
aqujerﬂs circulares
Tangue de criba: T
— Dapheito de la pasta aceptada por la criba vibratoria

#1 v Ta pasta grovenients de la caja dosificadora.

Criba de tres funciones
& funciones son:  Tibrilado, sepsaracion de impurezas

pesadas v separsaclon de impuresas ligeras.



Limpiadmr'centrifuqma )

Tienen la funcion de separat las areras de la pasta de
papel. ' “
Trampa magnética

Tiene la funcién de eliminar los clavos, grapas y todos
los otros fragmentos de hierro que contienen la pasta de
papel.
Desfibrador:

Tiene la misma funcion gque un refinador

Cajia dosificadoras

Fermite ajustar manualmente la- cantidad de 1la pasta
individual gue constituiran la mezcla fibrosa. " '
Tangue de maquinas . “ .

Deptsito cilindrico aue sirve como depdsito de la
pasta.

Regulador de consistencia: . _

Dispositivo adaptado al flujo de salida del faﬁque de
maguina. '

Refinador #1 v #2:.
Se usan para cortar las fibras vy tamhién‘para efectuar

un bhatido.

Caja de nivels _ . _
Sirve para enviar una carqa"cunstanten aque_case por
gravedad hasta el tanaus de mezcla.
Tangua de la mezcla:s
Mezcla de los flujos de pasta provenienfes de la criba
vibratoria #2, la caia de nivel v =1 silo.
Depurador a presidn:
FHealiza urna depuracidn . mas. fina e la criba
vibratoria.
Criba vibratoria #2 v #3:

Tiene la misma funcitn gue la criba vibratoria #1



Fourdriner:
Forma de bhoja de papel
HBilos _
Cilindro que se utiliza_ccmm depdsito de las fibras v
del'a@ua._ '
Fosas de aglias . )
Almacenan el agua uwtilizada en todo el proceso para
lusgo recircularla.
Bmcadors:
Secado del papel
Carretes: .

Enrrollado del papel

Divisidn 35

Praoceso productivo

La division 323 tiene como caracteristica comin en sus

procesos las principales operaciongs unitarias:

Transferencia de enetrgia

A.

Transferencia de energia
1. Feduccidn de tamadio (molienda v trituracidn)
- ampliacidn  de tamara (floculacidn, aglomeracidn.,
compactacion, sinterizacidn.) -
. Separacidn por tamafio, separacidn por gravedad
Transferencia de energia calorifica
. 0 Galentamiento (trangmisidan de calor por conduccion,
conveccidn v radiacidn).
- Enfriamiento
4 Evaporacidn
w Enfriamiento nor evaporacion, acondiclonamiento de

ailre v refrigeracion.



Transferencia de masa

&,

Transferencia de masa global

a.

Transporte v almacenamiento de fluidos (bombeo

almacenamiento de liouidos v gases).,

Manejo v empaaoue de solidos (transporte neumatico
fluidizadol.

Clasificacion o sedimentacidn de sdlidos

-  Fluidizacion '

Flotacidn

v

V4

Filtracidn (circulacion de fluidos. a través de medios

POrosos)
Centrifugacidn
Mezela

- Separacion (sedimentacion)

Transferencia de masa melecular

12.

17.
18.
1%.
20.

21.

Destilacion (hinaria 4 maltipleé . exiractiva
areotropica: batchi continua ¥ molecular)
Exvtraccidon o lixiviacidn

-~ Cristalizacién

- Cristalizacidn aductiva

Absorcion de qas

- Resarcidn

Difusidn gaseosa

Becado

™ Absorcidn de salidos . 1
Ahsarcion e 'intercambio idnico

Oromatografia v separacicon en lechp fijm
Fundicion por zona s
Electrofaresis

Separacion por. aspumas .

Vi



La maqgquinaria tipica basicamente whilizrada en los procsso
aquimicos 253
- Centrifugadoras

- Hornos de calentamiznto

- Mezcladora

- Calderas

o Malinos

- Cuemadoreas

- Toirres de enfriamiento

- Destiladoras

- Feactores

- Torres de praduccidn

Divisidn 36 - (Industrializacidn de productos minerales no
metalicos)
B caracteristica pnarticular de estos DrOCRsSOS, la

pulverizacidn
contaminantes
e maguinaria

zobrepasa laos

Se deb

]

pulverizados,

o

1

Y

v trituracion de minerales que producen  polvos
2] amhiente de trabajop. asi comao la disponibilidad
tipica nue produce ruido, el cual algunas veces

imites permisibles.

senxlar gue los materiales deben sar bien

uniformemente mezclados, para que &1 producto

abtenido  tenga buena calidad, por lo gue es necesario  para

preparar  la mezcla seguir lnos siguientes factores fundamentales

en su areparacién  correcta  proporciong molido fino vy buen

mezclado,.



Proceso productivo . T T A

s

La

Las operaciones gue son basicamente tipicas de esta divisidn

Ferforados:

Fara obtener la materia nrima

Triturado:

Carga de piedra caliza en la cantgi-a para su mnlido

Almacenaies:

Colocacidn =2n depdsitos de la materia prima para
posterior, uso. - o

Fulverizado:

Ohtencion de la materia prima en qranos finos e
Mezclado: e taee

Combinaciin de materias primas para la obtencidn

productos regueridos. ) - .

'

Empacado: ' . e L : ‘

Colocacion de la materia prima en holsas o depositos para su

! t . : . L

transportacidn v uso.

Secado: c. ¥ . .

Producto expussto al sol para pasar a etapa de coccion.

maguinaria tipica. basicamente Utilizada es:

- PerféFadura
- Trituradora
- Molino de bolas '
- Silos de correccidn

- Horno rotativo

- Flanta empacadora

e



Divisivn 37 (Industria metalica basica)

Exvistiendo gran, variedad de ‘productos metalicos aue se
fabrican "en =] pais son varliados los proceso utilirzado para
abtener los mismos pera  tiensh en comin las siguientes etapas u

f:)ﬂE?l’"«?.Cl:.ﬂﬁE‘Zs H

1. Fabricacion primaria

e Fabricacidn secundaria- '
B Ensamble

4., Acabados

“m la cual la fabricacion primaria da a los materiales
oneraciones de moldeado v troguelado. la  fabricacidn secundaria
se realizan las mismas operaciones para realizarlas mas exactas;
despuds sz ensamblan para realiza el montaje a las piezas: vy por
ultima se realira @l acabado donde los productos obtenidos se les
da color vy se les da el aspecto sstegico necesaricn para su

“franzportacion v uso.

Proceso productivo
Las operaciones tipicas hasicas de ssta divisidn sons
Moldeado en trogusl:
Dar conformacidon necesaria a mataria prima
Cortes
Obtener las piezas con dimgnsiones requeridas
Estampado: )
Elaboracidn de piezas con disefios especificos
Ensambles N
- LUnidn de ‘pi@zas individualss para conformar 21 producto
terminado.
Acabado:

ylido de laos oproductos obtenidos



e S ———

=
£

Empacados ' . .

Colocacion de los productos terminados en unidades de manejo

. ..@stahlecidas.

' La maduinaria-tipica basica utilizad
detalla a continuvacidn:
- Tromqualadora
- Cortadoras sigrra circular. cizalla

- Estampadora

-~ Empacadora )
- Engamhbhladora

- Horne de recalentamiento

- Fodillos de laminacion . .

- ‘Mesa de enfriamiento. . e,

Divisidn 38 (Fabricacidn de productos metalicos)

Froceso productivo _— .
Dehido a la diversidad de productos fabr

para la elaboracidn de los mismos son diferen

mp pusden clasificar estos procesos en las

pperacioness

+

1. Fabricacidn primaria
2. Fabricacidn secundarisa
T Emnsamble

4., ﬁambédas.

e ~s .

La fabricacidn primaria comprende 1§

en pata divisidn se

icados, los procesos
tes, pero usualmente

siguisntes etapas u

3

as operaciones de

moldeade o troguelado inikéialy la fabricagidon secundaria, tiene

las mismas opsracionses para darle wn mold
ensamble se utiliza para montar las piezas
acabado se consideran las operaciones de

Empacue v limpisza.

pacdn mas | exacto. El
laminadas, v en @1

prueba, mqpufacturau



. Las orocesns de fabricacidn primarias utilizadas en el pais.
mas  importantes  son meldeo o presion en trogue . foriado v

eslanpado.

l.as operaciones mas importantes gque se  realizan en esta

tlivigicdms

- Cortado de piezas
- Empalmado v union de plezas
- Soldado de piezas

- Enfriadeo

- Afilacdo
- Tampl ado
- Foriado
. Pulido

- Mezclado
— Frensado
- Liiado

- Remachado

Taladrado

L.a manuinaria tipica utilizada en esta division es:

- Cortadara .
- Farjadora )

- Fulidora

- Lijadora

- ' Horno de revenir

- Laminadaora

- Afiladora

- Hormo de templar

-~ Laminadora
- afiladora

- Horno de templar
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ANEXO 7

MANUAL DE COMITES DE SEGURIDAD E HIGIENE
Conceptos Basicos ‘ .
Definicidn:

LN comite pusde ser definido como un . arupo  de DErSONAE
ancargadas  del cumplimiento de algunos aspectos de la funcion
cejecutiva, ‘

La naturaleza de los comitdés

Son una parte formalmente constituida de la estructura

administrativa con funciones. procedimientos v memilar e &

- b i
debidamente designados. -

Los comités permanentes v temporales

Alogunos comités son  permanentes; obtros  tiepepn uma vida
relativamente  corta. Los comités pueden s oreados para un
proposito especifico vy disolverse cuando la misidn ha sido

cumplida.,

Los comités de higiene v  seguridad industrial son
permanentes vy generalments  realizan una  funcidn administrativa
continua v vital.

Los procedimientos del comité

Aunoue  miehes comités tienen un presidente, gl papel de este
e omuy variable, alounos tiensn un voto solamente, otros tienen
@] derecho de veto en la accion del comite.

Ventajas de los comitéss

1. El juwicio de grupn integrado ‘

_ Una raxmn'impartant@ [Fanta los codités es que un problemna
puede  requer i la aplicacion coordinada de una cantidad de
meferas de conocimientos, tales como ingenieria, produccion,

vantas, ato.
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MANUAL DE COMITES

. DE '
'SEGURIDAD E HIGIENE
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1991
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" DIRECTOR GENERAL: Dr. ROMEO MAJARO ARALIO
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MANUAL DE COMITES
DE SEGURIDAD E HIGIENE'

PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL
JEFE: DR. GODOFREDO RENDEROS MERINO

DEPARTAMENTO DE MEDICINA PREVENTIVA
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MANUAL DE COMITES
DE SEGURIDAD E HIGIENE

<QUE ES UN COMITE DE
SEGURIDAD £ HIGIENE?

Esungrupo de personas escogidas antra al parsonal de
una empresa industrial, que se encarga de prevenir y co-
rregir todo aquello que implique un riesgo en el trabajo, ya-
sea que dependa de la maquina o del que la maneja.

Por daiinicién, este Comité es un organismo eminente-
mente técnico y apalltico; por lo tanto, no debe ser usado
como instrumento para difundir otras ideas que no sean las
de Saeguridad e Higiens en el trabajo. Es preciso insistir an
que su Unica finalidad es la de velar por la seguridad de la
fabrica y de sus compafieros de trabajo, evitando en lo
posible las acciones inseguras y sugerir medidasde control
para |las condiciones peligrosas derivadas de lamaquinaria,
el equipe, fas herramiantas o el medio ambiente de trabajo.

IMPORTANCIA DE LOS COMITES DE
SEGURIRAD E HIGIENE,

Existe una razdn fundamantal para la creacién de estos
organismos; en 'a industria, el riesgo dura mientras dura el
trabajo y la Gnica manera de luchar contra ase riesgo cons-
tante es vigilarlo en lamisma forma en que acecha. EiComité
da Seguridad e Higiane, farmado porlos mismos trabajadores
de la industria, se@ encuentra en inmemorables condicianas
de mantener esa vigilancia. Es decir, qua el objstivo
perseguido as ejercer un control continua y permanante
scbra la condicidn y accion inseguras.
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SEGURIDAD E HIGIENE, .

Los prifcipales objetivos de estos Comités son:

1. EDUCACION de los trabajadares sobre los riesgos
praopias del oficio, cbservando las acciones inseguras y re-
comendando métados de trabajo mas eficaces y seguros.

Por ejempla: Si un miembro del Comité de Seguridad e
Higiene observa a un compafiero de trabajo subido en una
pita de cajones, en vez de usar una escalera, debe hacerle
ver el riesgo que corre de sufrir un accidente e instarlo ausar
una escalera. Si el compafiero no atendiere la recomenda-
<idn, debera hacario del conocimiento del Jafe de Taller,

2. INSPECCION pefiddica de los sitios de trabajo con el
obieto de detectar las condiciones mecénicas y fisicas in-
seguras, capacas de producir un accidente de trabajo, a fin
de recomendar medidas correctivas, de caracter técnico,
para controlar tales riesgos.

3. INVESTIGACION de los accidentes de trabajo con
miras a determinar sus causas y recomendar medidas
tendientes a su eliminacién para evitar su repeticidn o la
ocurrencia de accidentes simitares,

4. VIGILANCIA del cumplimianto de los Reglamantos y
Normas de Seguridad de |a empresa, asi como dal cumpli-
miento de las recomendacionaes del Comité de Seguridad e
Higiens.

Cuando un Comité de Seguridad e Higiane se dedica exciu-
sivamente a considerar aspactos peligrosos de la planta,
suela suceder qua, unavez logradala proteccion total de esa
maguinaria, la labor del Comita piarda interés graduaimante,
afalta de otras candickines que raquieren su atencién,
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En cambio, la vigilancia de la accién insegura de los
trabajadores es un asunto que siampre requiere atencion y
cuidado constante por parte de la Comisién de Seguridad e
Higiena.

- ' - '

El éxito de ks Comités de Seguridad en las fabricas
depende en gran parte del interés y apoyo que la gerenciay
sus colaboradores prestan al programa de seguridad de la
planta. '

La desatencién del Comité de Seguridad e Higiene por
parte da la Gerencia hara que aquel se transforme en un

organismo nominal, sin resutados practicos.

Para qua la labor del Comité sea efactiva es necesario
quelaGerenciadelaempresaleconceda laimportanciaque
se merece, que le preste todo el apoyo necasario y que
conceda cierta autoridad a sus miembros para que los
trabajadoras respeten las recomendaciones que de ellos
amanen. Por otra parte, la Gerencia debe tomar en cuenta

_las recomendaciones de seguridad e higiane que los Comités

hagan a la empresa y someterias a la consideracién y
aprobacién da la Directiva 0 ds los técnicos delaplanta. Una
vez aprobadas, deban ejecutarse lo mas pronto posible.
Cuaiquier dilacion o indiferancia a las recomendaciones
creara un sentimierto de desconfianza desfavorable a su
funcionamiento. '

Sia.mpra lque la ampresa atianda al Comité, éste ganard
prestigio y, por consiguiente, laconfianzay el raspeto da sus
compafercs da trabajo.

WY



Ya sea que haya un Departamento de Seguridad o que

se delegue la responsabilidad da la Seguridad en sl Jefe de.

la Planta-o Superintendente, el Comité de Seguridad ocupa
un pussto impertanta en la planiticzcion de Ia Prevencian de
Accidantes, ya que su funcidn es la de creary mantener un
interés activo en la Seguridad con sl objeto de avitar los
accideiites da trabajo. Se han obtanido excelentas resulta-
dos con’estatipd da organizacion en toda clase de"empre-
sas, dasde la mas pequana alamas granda

Uno de loslactoras mas |mpcrtantas que contnbuyen al
éxito de los Comités, as que combinan el conocimiento con
la experiencia de los trabajadores y que, a través dal tismpo
muchos trabajadores tienen la oportunidad de integrar el
Comité y, por lotantd, de relacionarse mas intimamante con
la Seguridad. - .

La Seguridad estd astrechamente ligada a la eficiencia
y la racionaiizacion de los métodos de trabajo y la proteccicn
de [a maquinaria, no sélo previenen los accidentas sino que
bai I oroducold

ORGANIZACION DE LOS COMITES DE

Todos los cantros de trabaje, deben tener Comités de
Seguridad e Higiene.

El nimerc de miembros y al nitmero de los Comités de
Seguridad e Higieng encada emprasaen particular depende
deltamaiiodelaplantay de si ésta divididaa no en seccionss
o departamentos. Otros factores pusdan sér: al progreso de
la planta en la proteccién de la maquinaria, la relaciény sl
tamario de los. departamentos ¢ saccionas'y, por iltimo, el
grado de peligrosidad de las operacionas.

Los miambros dei Comité deben tener un amplic cono- -
cimianto- de los metodos practicas y condncnones de la
planta. voas - -

Cuando las émpresas estan formadas por varios depar-
tamentos, plantas o seccionas, daber4 formarse un Comité -
Central, en |2 Gerencia de la emprasa y, un Sub-Comité en
cada uno de los departamentos o secciones.

- - Tn. a

. Todos gstos Comités o Sub-Comités serdn integrados
por . igual numerno, de representantes patronales y de los
traba]adores Por lo tanto, el . menor numero de miembros
tiene que ser de dos, as decir, uno por cada sector. No se
recomienda un nimero de miembros de gais, 6 sea tres por
cada _parte, para facilitar las reuniones y que haya mepr
antend:mlanto en las discusiones.

Por cada mlambro propietario Se eligird un miembro
suplenta .

Los representantes patropales deban pertenacer al
sactor patronal y serdn nombrados directamente por ef pa-
trono o su reprasentante. Es aconsejable que estos repre-
sentantes sean escogldos dentra del porsonai delaempresa
con prastigio por su instriccion'y experiencia, que asequre
el buan desempaﬁo de su cargo en al cardcter técnico, tal
camo un ingeniaro o maestro mecanico, ingeniero de pro-
duccién o técnicos an |a materia de que trate la empresa.. Al

mismo tlempo deben de gozar del aprecio y estimacidn de
los trabajadores,

Lﬁmmmmmmadm serdn nombrados por
el Sindicato, en aquellas empresas donde lo hubiere.

£n las-ampresas donde habiando sindicato no todos los



trabajadoras estén afiliados a él, se nombrara una raprasen-
tacién proporcional entre sindicalizados y no sindicalizados,
siempre que el nimero de éstos Gitimos no sea menor del
30% del total de los trabajadores. En caso de ser menor, los
represantantas sardn nombrados por al sindicato.

Cuando el nimero de trabajadares sindicalizados saa
menor del30% del lotal de trabajadores o que no haya
sindicto constituido, los representantas serdn alectos direc-
tamenta por los trabajadores.

En estos casos, sa celabrard una junta general de los
trabajadores, presidida por un funcionario de la Institucién
que funde el Comité de Seguridad, para elagir kos represen-
tantes de entra sus miembros. - :

Para tal efecto, sa hard una invitacidn con primera y
sagunda convocatoria, con media hora de diferencia entre
unay otra. Sialahorade la primera convocatoria na hublere
quorum, se procederd a la eleccién de los reprasantantes
con el numero de trabajadores presentas a la hora de la
segunda convocatoria.

En las empresas donde haya dos o tres tumos, $8
fundaran los Comités an los turnos diurnos. ’

Es aconsajable que los raprasentantes sean ascogidos
entre a! perscnal trabajador que goca de mayor prastigio,
astimacién y aprecio. : e

Los patronos estén obligados a prestar las facilidades

necesarias para que se efectlien’estas reuniones.
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LOS REPRESENTANTES

Los representantss patronales y obreros durarén en sus
cargos por ol pericdo de un afio, pudienda ser reslectos total
o parcialmente por sus representadas.

En caso de que, por algin motivo, un represantante
propietario tenga que abandonar i cargo, serd sustituido de

inmediato por uno da los suplentes. Esto deberd hacerse
constar en acta, ’

DE LAS SESJONES Y DIRECCION DEL COMITE
Los Comités de Seguridad e Higiena se reuniran ordi-

nariamente una vez al mes y extraordinariamante las veces

quesea n_ecesan'o por convocatoria a iniciativa de uno o mas
de sus miembros.

_ Ep la pn'ma.ra sesién dal Comité se integrara la Junta
Directiva en la siguiente forma: Un prasidsnta, un secretario
y vocalas. - oot )

La Presidencia serd ejercida en forma rotatoria por
todos sus miembros, en parfodos de un mes, para que
ambas representacionas tangan la-oportunidad de abtener
conocimientos y expériencia en material de uri
Higiene en al Trabajo. o Segundad o

. .La Secretaria sar&d desampefiada parmanentamante
por ia persona que haya sido designada por el Comité. Los
vocales, por su orden, sustituirdn al secretario en caso de
ausancia de éste, S

La duracion de las sesiones depende de lospuntos a
tratar. No se recomienda tiempo limitado para no entorpecar

- 11



su funcién. Estas sesiones deben sefiirse a un orden que

garantice el éxito de las sesiones y que debe presentarse en

una AGENDA previamente preparada por el Secretario en
funcion, como sigue:

1. Anotar los nombras de los miembros asistentes.

2. Lectura y aprobacién del acta de la sesion anterior.

3. Informe sobre comisiones asignadas.

4. Discusién sobre recomendaciones de seguridad e higiene
que hayan surgido de las inspeccionas, investigaciones,
vigilancia o sugerencias para el control de los riesgos pro-
fesionales.

5. Planteamiento de las recomendaciones parala Garencia.

6. Puntos varios.

Se aconseja que durante las sesionas se expresen las
ideas en forma concisa. Cuando haya discusién por algin
problema presentada, el Presidente debe moderar los de-
bates. Los argumentos en favor o en contra no deben
rapetirse sino reforzarse, cona aprobacidn o reprobacion de
los companeros; slo en aqusllos casos en que haya que
aclarar algin concepto se puede extender en explicaciones
mas amplias.

De las recomendacionaes planteadas en las sesiones se
enviara el original ala Gerencia, con el objeta de hacerlas de
su conocimiento a fin de que dicte las érdenes pertinentes
para su cumplimiento,

En casode quelaGeranciano acepte en todooen parte
la recomendacién planteada, dabe explicar las razones que
la asisten para que sean reconsideradas por el Comité.

En caso necesario, el Comité puede solicitar asesaria

técnica al Departamentoc Nacional de Previsién Sacial del’
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Ministeric da Trabajo o al Instituto Salvadoreno del Seguro
Social, los cuales podran resolver el caso y hacer suyas las
recomendacionas, siempre que estas sean practicasy Utiles,

En lo posible, el Comité de Seguridad e Higiene dabe
emplaar formularios especiales para casos de inspecciones
y para plantear las racomendaciones. Esto facilita Ia redac-
cion, da unilormidad al sistema de inspeccion, favorece su
estudio y acorta el tiempo de trabajo.

El Institute Salvadoreno del Seguro Social o al Dapar-
tamanto Nacional de Pravisién Social, segdn quien haya
fundado el Comité, extendera credencial a cada uno da los

miembros de los Comités de Seguridad e Higiene para su
identificacidn y garantia.

I EE R ERENRNENESESESH}]
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CUANDO SUCEDE UN ACCIDENTE
NADIE GANA, TODOS PIERDEN.

NO DESPERDICIE LA VIDA NI EL DINERO,
EVITE ACCIDENTES

14



ANEXD  N° 8
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anexo 9

American Standard Association. ESCALLA DE COEFICIENTES DE
TIEMFOD

Clase de Accldente Coeficiente de tieapo en
nimero de dias perdidos

Huerte et e i et e e e e e s i e s e e s e e b000 Diasg
Incapacidad total permanente o o v v v ¢ 4 o v b x n e v b b e e e s e e 4,000
Férdida de miembro o pérdida completa de su uso:
Prazo por Sobre COM0 . v v v 4 e v o v e n v s e i e e e e 4500
Antebraze por sobre aufieca, peno no sobre €odo .+ . v v e v e e e e e e o 1,000
Hano sabre primera articutacidn de dedo, pero no sohre
PURBER + v v o 0 v 0 o b h o n bt e e e s e e e J.A00
Fulgar en o bajo articulacidn exbrema . . v« v v v v v v n o v b s c i e 300
Pulgar sobre articulacién, extrema,pero no sobre prisera
ATRICULACION + o & s ¢ s o 8 ¢t 8 s o n v o v s i m s r e e e e e . BOO
Hetacarpio de pulgar + o « o v v o v 0 s s v s n e s s e e e e e s 00
Otros dedost

Indice Nedlo  Anular HeRique

Dafo en hueso bajo articulacifn extrema 100 15 50 30

En o sabre articulacidn extrema , perd sin

afectar la media Co ) 200 150 120 100 '
En o sobre articulacidn media, pero no

sohre la primera 00 300 280 200
Pérdida de aetacarpio £00 500 150 400

Pierna sobre rodilla o v ¢ v 6 ¢ v e b v e e @ v e w s s r e n s s e 1,500
Fierna en o bajo rodilla, pero sobre tobillo o v v v v 0 i v v v s v s i e e e 3,500
Pie:

En o] Bobillo v v v o o b e e s ke ke e e e e e e e e e 2,400
Dedos:

Bordo en o hajo articulacién extrema . v v v v v v v v e w e e ey e e e e a0 130

Bordo sohre articulacidn extrema, pero no sobre primera articulacidn . . . . v v o v, 300

Netatarso dedt GOTAD o & « v v @ v 0 v v v s m e v e e s e 800

Restantes dedns del pie: .
FAlange BXErEMA v v v v o v v v e v at e e e e e 3]
Falange Media . v v v v n v v v s e e e e 73
Falange DFiMBra v v « v 4 v o 4 b 4 a a a3 e s b s e s 150
BEEAEATST v v x v v s b s e e h e e e e e e s, 330

Un ajo (nérdida de visidn) independiente de que haya o no visién enel otro . v v v v 0 o w0 1,900
Anbos gjos (pérdida de visifn) en un accidente . . v o o ie s e e e £.000
Un nido (pérdida completa de 13 andicién), independientensnte de gque haya o no audicidn en el

Dtrn n r L} L L] L} L] 1 . L L] . L . . [ [ . L} " L » . [ L L * L3 L] " [ L] 1] 1] - L] " " 1] . L] ] L] [ [ bon

Amhos oidos (pardida completa de la andicidn ) en un accidente + v v v v 0 v o 0 v 0 a0 0 s 5000
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Proteccion de

las Vias o
Respiratorias |

ANEXO N°10

Norfﬁ Serie 7600
Respirador de
Méscara Completa

Ofrece Proteccién para a los ojos y la cara en situaciones en
donde existe el peligro de irritacién de los ojos y/o de particulas
en suspension. Este modelo ofrece un doble selio de reborde, dia-
fragma parlante y media mascara interior como modelo bésico.-

North Serie 7700
Respirador de Media
Maéscara y Doble Filtro

Liviana, con contorno disefiado para la comodidad del usuario.
Disponible ¢n tres tamafios: chico, mediano, o grande.- Ajusta-
ble a la gama mas extensa de caras.- Hay 17 diferentes modelos
de filtros que cuentan con la aprobacién de NIOSH. Las cubier-

o/

tas para filtros permiten al usuario revisar la posicion correcta
de la mascara, con la prueba de presion negativa sin 1a nece-
sidad de remover los filtros.- Todos los modelos estin certifica-
dos por NIOSH/MSHA. El modelo Siebe North 75, con filtros en
la espalda también se encuentra en 3 tamaiios y todos estdn

aprobados por NIOSH/MSHA.

Lentes panoramicos con un revestimiento policarbonado que
proveé un angulo de visién de mas de 200 grados, que cumple
con las especificaciones ANSI Z-87.1 contra impacto y pene-
tracion.- L.a mascara modelo 7600 esta manufacturada con sili-
c6n (EJ: 7600-8A) para proveer una mejor comodidad y ajuste a

la cara. Esta mascara esta aprobada por NIOSH/MSHA.

neblina y radionucleina

Aprobacion Aprobacion ) Aprobacion
Respiradores  NTOQSIL/ Respiradotes NIOSH/ Respiradores NI1OSIL/

Elementos Contaminales Serie 7700 MSHA Serie 75 BP MSHA Serie 7600 MSIIA

Vapores organicos* 7F701LM,S TC-23C-49 75BP01LorM  TC-23C-102 7601 TC-23C-180
v Vapores orgénicos, polvo y neblina 77TILMS  TC-23C-73  75BP11LorM  TC-23C-103 7611 TC-23C-185

Vapores de pintura, lacs, esmalte o 7731LM,S TC-23C-75 75BP31LorM  TC-23C-175 7631 TC-23C-188

vapores organicos . . :

Cloro, cforuro de hidrégeno, didxido de - 7702L.M,S TC-23C-226 75BP02LorM TC-23C-227 7602  TC-23C-228

sulfuro, y formaldehido - )

Cloro, cloruro de hidrégeno, y diéxido de 7712L,M,S TC-23C-229 75BP12LorM TC-23C-230 . 7612  TC-23C-231

sulfuro, polvo y neblina y formaldehido* .

Vapores orgénicos, cloro, cloruro de hi- 7703L,M,S TC-23C-65 75BP03LorM TC-23C-104 7603 TC-23C-181

drégeno y formaldehido -

Vapores organicos, cloro, cloruro de hi- 7713L.M,5 TC-23C-66 75BP13LorM TC-23C-105 7613 TC-23C-186

drogeno, dioxido de sulfure, formaldehido,

y polvo y neblina " .

Amonio y Methyl Amine* 7704L,M,S TC-23C-63 75BP04dLorM  TC-23C-176 7604 TC-23C-182

Amonio, Methy! Amine ¥ polvo y neblina 7714LM,S TC-23C-64 75BP14Lor M  TC-23C-177 7614 TC-23C-187

Polvo y neblina 7706L,M,S _ TC-21C-151 7606 TC-21C-191

Polvo, gases y neblina (Filtro/Cartucho) 7707L,M,S TC-21C-203 75BP07LorM TC-21C-204 7607 TC-21C-205

Polvo, gases y neblina (Filtro Compacto)* 7790LM,S TC.-21C-340 75BP90Lor M TC-21C-341 7690  TC-21C-342

Polvo, humo, neblina y radionucleina . 7780LM,S TC-21C-152 75BPBOLorM  TC-21C-168 7680 TC-21C-171

Pesticidas . 7749L.M,S TC-23C-74 75BP49Lor M TC-23C-178 7649 TC-23C-190

Vapores orginicos, vapores de pintura, 7781LLM,S TC-23C.204 75BPBILorM  TC.23C-205 7681 TC-23C-206

Iaca y esmalle, polvo, gases, neblinay

radionucleina

Cloro, cloruro de hidrégeno, diéxido de 7782L,M,8 TC-23C-207 75BP82LorM TC-23C-208 7682 TC-23C-209

sulfuro, formaldehido vy polvo, gases, ne-

blina y radionucleina

Vapores orgfinicos, cloro, cloruro de hi- 7783LLM,S TC-23C-210 75BPB3LorM TC-23C-211 7683 TC.23C-212

drégeno, dioxido de sulfuro, formaldehido

y polvos, humos, neblina y radionucleina

Anmonio, Methyl Amine y polvos, gases, 77841.M,S TC-23C-213 75BP84Ll.orM TC-23C-214 7684 TC-23C-215

*Filtro compacto N7500-0 para polvos, fcblina y gases puede usarse conjontamente con Ins filtros: N7G00-1, N7500-2, N7500-3 y N7500-4 utilizando la cubieria de filtro

N7500-26.

Por favor, referirse a las advertencias relacionadas con la seleccién y uso de respiradores en la pagina 23.



78005

Proteccion de las
Vias Respiratorias

Llinea de Aire

North 85100/
85200 Mascara _
Flujo Constante mé

La Serie North, 85100 A
media mdascara y la b
Serie North, 85200 mé4scara completa
ofrecen proteccién para las vias respira-
torias contra la mayoria de los gases,
vapores, y particulas, por periodos pro-
longados. El constante flujo de aire pre-
viene que cualquiera de los contami-
nantes ambientales penetre en la
méiscara.

Aprabacién

Catdlogo Descripeion NIOSH/MSHA

85100 ° Respirador de TC-19C-109
media mascara

Respirador de TC-19C-110

85200

mascara completa

North 786005/
05211 Respirador
de Mdascara 7N
Completa para
linea de Aire

El modelo North 7800
esta provistode un
par de cartuchos de .
alta eficienicia que desempefian su tra-
bajo cuando el abastecimiento de aire a
través de la manguera cesa su funcion.
Cuando este modelo esta equipado con
cartuchos North N7500-8 HEPA este
modelo estd aprobado para usarse contra
polvo, humo y neblina de un peso prome-
dio no menor a 0.05 miligramos por ’
metro ciibico, radionucleina y asbestos.

Aprobacion
+ Catflogo Descripcidn NIOSH/MSHA
Respirador de TC-21C-360

mascara completa
con cartuchos HEPA

N7500-8 Cartuchos de alta eficiencia

El modelo North 85211, de flujo de aire
constante o fijo, con orificio regulador
que permite al operador variar el flujo de
aire desde la fuente de origen.

Aprobacifn
Catilogo Descripeién NIOSH/MSHA
85211 Respirador de TC-19C-204

miscara completa
para linea de aire

North 85300 Capuchén para
Linea de Aire — Desechable

El modelo North 86052 desecha-
ble. - Con capuchoén desechable de
linea de aire para pintura.

Este capuchén desechable para linea dé
aire - ofrece una excelente proteccién
contra contaminantes en suspension
tales como pintura pulverizada,
incluyendo pinturas que contienen iso-
cianuros y asbestos. Es super liviano,
desechable, y de facil uso. Con ventani-
llas superpuestas las cuales se reempla-
zan facilmente.

Aptobacidn
Catdlogo Descripcion NIOSH/MSHA
86052 Capuchdéndelinea TC-19C-196

de aire para pintura

Capuchon para linea de aire
con capucha extra larga

Este capuchon es similar al modelo
North 86110 con la excepcion de que la
capucha ha sido extendida para que
cubra hombros, pecho y la parte supe-
rior de [a espalda. Este modelo es ideal
para ser usado en laboratorios farmaceli-
ticos, investigaciones bioldgicas, mani-
pulacion de productos quimicos,
remocidn de asbestos, etc. Este .
capuchén no tiene ventanillas
desechables.

Los modelos 86110 y 86111 estan disefia-

dos para usar el sistema North de man-
gueras de abastecimiento de aire.-

Aprobacién
Catiloga  Descripcitn NIOSH/MSHA
86111 Capuchén de TC-19C-196

linea de aire con
capucha extra larga
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North 7002 Ampollas pora
Comprobar el Ajuste del
Respirador

Las ampollas 7002 proveen una forma
rapida para determinar el ajuste adecuado
del respirador a la cara. Las ampollas
contienen aceite de platano (acetato
amilico). Produce un vapor de frangan-
cia agradable similar a la del platano
(usar con cartuchos de vapores
organicos).

Catalogo Descripcion

7002  Ampollas para comprohar el

ajuste del respirador. (10 unidades
por caja, 10 cajas por carton.)

Refrescantes para Limpiar
Respiradores

Toallas refrescantes para remover la
transpiracion, el aceite de la cara y otras
materias acumuladas en el borde sellador
del respirador. Estas toallas hacen que
los respiradores sean mas aceptados por
el usuario manteniéndolo higiénicamente
limpio.

Catilogo Descripcién

7003 Toallas refrescantes para limpiar
respiradores. (100 toallas indivi-
duales por dispensador y 10 dis-
pensadores por cartén.)

4 Por mayores detalles relacionados con la seleccién y uso de respiradores, favor ver pagina 23.



Profeccion de las

, ' Vias Respiraforias

Equipo Auto-contenido
<on Presion de Demanda

North Serie 800™

Equipo Auto-Contenido de

Respiracion

De facil uso, de simple mantenimiento y
§ J mas aun, simple para reparar. La serie

800 - esta fabricada con materiales y ele-

mentos de la més alta calidad. Con esca-
sas piezas movibles.-

La valvula reductora/reguladora (pri-
mera etapa) cuenta con solo tres (3)
partes movibles y estd garantizada por
cinco (5) afios. Ademas, cuenta con un
disefio tinico que preveé que ésta se cie-
rre cuando est4 en operacién, asegurando
de este modo el abastecimiento de aire.- _

Los modelos North Serie 800 autoconte-
nidos estan equipados con una méascara
facial de silicén de reborde doble, dia-
fragma parlante y media méscara inte-
rior como equipo standard. El visor.de
policarbonato con revestimiento anti-
rayadura con un campo de vision de
200». El soporte del cilindro y los
arnéses estdn totalmente acolchonados.
Como alternativa se ofrece los arnéses
de Kevlar/Nomex.

Aprobacién

Catflogo  Descripcidn NIOSH/MSHA

Serie Auto-contenido,

800 presion positiva,
de 30 y 50
minutos

Para mayor informacion y detalles de la

garantia de la serie 800 autocontenido,

,solicitela al Despartamento Interna-
v cional de Siebe North, Inc.

North85400-685500-85600
Mascara Facial para linea de
Aire con Vélvula de Pemanda

Los modelos North 85400 y 85600 son

mdscaras faciales con vilvula de demanda
para ser usadas en situaciones en que no
existe peligro inmediato para la vidaola

* satud. E! modelo North 85500 se acopla a

la linea de aire o se usa como equipo de
emergencia, ya que cuenta con un cilin-
dro de aire disefiado para proteger al

_usuario en situaciones en que existe un

peligro inmediato. El cilindro no proveé
mas de cinco (5) minutos de aire.

La miéscara facial de silicon ofrece pro-
teccién y comodidad.- El borde doble da
un maximo sello facial, protegiendo de
este modo contra polvo, humo y gases
encontrados en atmésferas peligrosas.-
El sistema de conectores rapidos, acopla
mangueras de 12% (3.8m), 25 (7.5m), 50
(15m) y 100 (30m) pies de largo.

Aprobacién
Catilogo Descripeién NIOSH/MSHA
85400 Miscara con TC-19C-195
Valvula de
Demanda.
85600 Modelo 85400 TC-19C-198
pero con
adaptador.
85500 Modelo 85400 TC-13F-188

pero con cilindro.

Northk 63760

Mascara Facial para Linea
de Aire con Filtros de Alta.
Eficiencio (HEPA)

El modelo 85780 es una méscara facial
de ‘Tipo C para linea de aire con presion
de demanda y filtros N7500-8 de alta efi-
ciencia para escape. Estos filtros de alta
eficiencia entran en funcién cuando la
linea de aire cesa de operar, ya sea por
accidente o por ser desconectada. Una
véalvula ubicada en la méiscara acciona
inmediatamente cerrando el paso del
aire por la manguera, y abre los conduc-
tos que van a los filtros y asi, el usuario
procede a evacuar el lugar.

Aprobacién
Catflogo Descripcion NIOSH/MSHA
85780 Mascara de linea TC-21C-375

aire con filtros
HEPA.

Para mayor informacidn y detalles de la
garantia para los modelos 85500, 85400,
85600 y B5780 solicitela al Departamento
Internacional de
Siebe North, Inc.

North 045“‘
Equipo de Escape de
Emergencia

Este Equipo de Escape de Emergencia de -
cinco (5) minutos, ofrece una excelente
proteccién y versatibilidad. El equipo
North de Escape tiene incorporado un
capuchén de poliuretano flexible y dura-
ble, un difusor de aire que lo mantiene
libre de enpafiamiento y su manteni-
miento es simple. El cilindro de aire es
recargable y esta aprobado D.O.T. Una
bolsa de PVC de alta visibilidad (anaran-

jada) con base de nylon.
: Aprobacion

Catilogo Descripcion NIOSH/MSHA

845 E.E.E. completo5  TC-13F-172
minutos/3000 PSI. ..

850 E.E.E. completo 10 TC-13F-172
minutos/3000 PSI.

855 E.E.E. completode TC-13F:172

alto flujo - 5 minu-
tos/3000 PSI.

Para mayor informacién y detalles de la
garantia especial para los modelos 845,
B850 y 855, solicitela al Departamento

. Internacional de Siebé North, Inc.

Para precauciones relacionadas con la seleccién y el uso de respiradores favor ver pagina 23, 5
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North 9860

Mdscara Facial de Presion

Positiva con Motor de

e il ol

F‘,!!

L

Dateria y Filtros de Alta Eficiencia (HEPA).

Caracteristicas

Beneficios

Mascara facial de silicén

Suave, amoldable y comoda para usar. Durable y facil
para Descontaminar.

. . - - Sello de reborde doble

De caracteristicas $uperiores.- Perfecto amoldamiento
al rostro tamafio universal. "

Media méscara inlerna

Reduce ¢l empafiamicnto del visor y ademds reduce el
espacio de aire viciado (dead space). Standard en todos
los modelos.

Diafragma parlante

Su disefio permite una facil comunicaci6n.- Standard
en todos los modelos.

. Visor con revestimiento
. endurecido

De excelente condiciones dpticas. Resistente al impacto
y rayaduras.- Cumple con las especificaciones ANSI
Z87.1-1979 en lo que al impacto y penetraci6n se refiere.

Lente panoramico

Proveé mis de 200° de vision. Disefio anti-
claustrofdbico.

Arnés de 5 puntos

Proveé una fijacién segura y una posicién apropiada.

Motores gemelos montados en
mascara

Proveén un elevado volumen de aire. Al usarse con fil-
tros North 9800-8 HEPA cumple con los requisitos de
NIQSH de abastecer 115 L.P.M.

Arnés de uretano

Facil de descontaminar, durable, cdmodo.

Bateria de acido de plomo.-

Sin problemas de “Memoria” como las Baterias de
niquel-cadmio.- Con carga completa se obtiene hasta 3
horas de uso continuo antes de recargaria.

Indicadores de uso de bateria

Panel de luces indica cuando la bateria tiene 1/3, 2/3,
estd completamente cargada, o necesita ser cargada.

Cargador de bateria con

Equipo standard en cada unidad. Protege la recarga de

indicador la bateria. Luz roja intermitente indica que la bateria
estd cargada.
Fitros H.E.P.A. Disefiados para respirar sin esfuerzo.

' Aprobacion
Catalogo Descripcion NIOSH/MSHA
9800-70 Mascara completa con motores TC-21C-481 -

gemelos, arnés, cable conector
de bateria, bateria completa
con caja de controles, acceso- ;
rios y cargador de bateria.
9800-8 Filtro para proteccién contra

TC-21C-481 V
particulas altamente toxicas
incluyendo asbestos y deriva-
dos de radom. (Caja de cuarto
unidades).

Para precauciones rq]gcipngdas con la seleccién y el uso de respiradores favor ver pagina 23.

H



Modelo North 100 .
Respirador Desechoble
j Este Resplrador dcqechahlc vale casi'la

NORTH

Proteccion de las

\ mitad que dn Rc5p1radnr res uqahlc‘ ya
. t t
“ Vias Resplratorms i Sivsn: Apeobado por NIOSI! g frece 1

una combinacién de dos colores para
identificar el tamafio de la media méscara,
manufacturada de elastomeros con sis-
tema de arnés, ofrece comodidad y ascgu-
ra un buen sello. Los diferentes tipos de
filtros estén identificados por color.

Modelos Desechables

I e e S R

-

Aprobacion

Elementos Contaminates Modelo Componentes NIOSH/MSHA
Vapores organicos 100018 100018 or M Respirador TC-23C-349
10001M . TC-23C-349
Vapores orgdnicos y polvos y neblina 100118 10001S or M Respirador TC-23C-355
; 10011M 10050 Filtro TC-23C-355
- .10070 Cubierta/Probador-
Cloro, cloruro de hidrégeno, diéxido de sulfuro, formalde- 100028 = 10002S or M Respirador TC-23C-353
hido de 10 partes por millén.- 10002M * TC-23C-353
Cloro, cloruro de hidrégeno, diéxido de sulfuro y polvos y 10012§ - 100028 or M Respirador TC-23C-356
nebtina, formaldehido - 10 partes por millén.- 10012M 10050 Pre-Filtro TC-23C-356
. . ) 10070 Cubierta/Probador
Vapores organicos, cloro,'cloruro de hidrégeno, y diéxido de 100038 100038 or M Respirador TC-23C-352
sulfuro, formaldehido - 10 partes por millon.- .10003M TC-23C-352 -
Vapores orginicos, cloro, cloruro de hidrégeno, dioxido de 100135 - 10003S or M Respirador TC-23C-357
sulfuro, y polvos y neblina, formaldehido - 10 partes por 10013M 10050 Pre-Filtro TC-23C-357
millén.,- 10070 Cubierta/Probador
Amonio vy methyl amine.- 100048 1000485 or M Respirador TC-23C-350
- 10004M TC-23C-350
Amonio y methyl amine y polvos y neblina.- 100148  10004S or M Respirador TC-23C-358
o 10014M .10050 Pre-Filtro TC-23C-358
10070 Cubierta/Probadoer
Polvos, humos, neblina y radionucleina.- 100308 10030S or M Respirador TC-21C-251
10030M "~ ’ TC-21C-251
Modelo para prueba cuantitativa.- 100305P 100305? or MP Respirador not
' . 10030MP con Probador applicable
Vapores orgianicos, polvos y neblina, y vapores de pintura, 100418 100018 or M Respirador TC.23C-354
laca, esmalte y pesticidas. ' 10041M 10056 Pre-Filtro TC-23C-354
- 10070 Cubierta/Probador
‘\,\ North 7170
North 7190 North Respirador
Respirador 7902/7912 peara
Desechable Respirador Polvo/ Heblmof
AT b B
para Polvo, . Desechable ..t}*ms‘a_ Mascarilia facial
Neblina y Humo Tipo Boquilla é? de P.V.C. con | )
. ] ﬂ‘ ~
Este respirador desechable tiene paten- El respirador e ajuste de metal en la seccion nasa

tado el sistema de vilvula coaxcial, el
cual permite al usuario respirar por vias
separadas al inhalar o exhalar aire.- El
resultado'es un respirador mas fresco y
més cdmodo. El modelo 7190 esta apro-
bado para proteger contra polvos, humo
y neblina con un peso promedio no me-
not de 0.05 miligramos por metro ciibico
de polvo y neblina con un promedio no
menor de 2 millones de particulas por
pie cibico. E! modelo 7190 se acomoda
facilmente debajo de la méscara de soldar.

, Aprobacidn
Catilogo Descripeién NIOSH/MSHA
7190 Respirador dese-  TC-21C-388

chable para polvo,
neblina y humo.

desechable tipo

boquilla medele North 7902, esth apro
bado Gnicamente para la protecc:én res-
piratoria para escapar de atmésferas con
no méis de 10 partes por milién de gas

de cloro; 50 partes por millén de cloruro

- -de hidrégeno o 50 partes por millén de

disxido de azufre.

Aprobacidn
Catdlogo Descripcién NIOSH/MSHA
7902  Respirador dese- TC-23C-288

chable de boquilla. ey,

7912  Respirador desech- TC-23C-449
able de boquilla para
gases indicados arriba,
mas Polvo y Neblina,
con un cuociente limite ,
“ de no mas de 0.05 mg/m

il ' L I \

Para mayores detalles relac:onados con la selecc:on ¥ uso ) de resp:radores, favor ver pagina 23.

proveé un sello efectivo, con sistema
integrado de valvula de exhalacién/inha-
lacién para mantener la méscara fresca,
ofre(:lendo una mejor comodidad al usua-
rio, prolongando la vida qtil del filtro.

Aprabacién
Catdlogo Descripcién NIOSH/MSHA
7170 Respirador desc- TC-21C-170

chable para polvo
y neblina

NOTA: OSHA Prohibe el uso de
respirndores desechables
en ambientes contaminados
con ashestos.




Proteccion de
Ojos

Norfon 180®
Profeccion de Ojos

Los primeros antecjos panoramicos que
combinan el maximo de seguridad con

un disefio moderno y cémodo.-
Caracteristicas

Beneficios

Excede los requerimientos ANSI Z87.1
_ para anteojos de seguridad.

Disefic panordmico unico

Aumenta la proteccién del usuario al ofrecer una

- mayor 4rea de proteccién. Mejora y extiende el
campo de visi6n.- Puede ser usado en combinacién
con otros equipos de seguridad.

Lente dptico de una pieza

Reduce dramaticamente el desbalance éptico creado
por anteojos de dos lentes. Elimina la posibilidad de
que los lentes se desmonten por efecto de impacto.

Nuevo disefio de espatulas

Ofrece mayor proteccion lateral.- Mantienen suave-
mente los anteojos en su posicion, en vez de engan-
charse sobre los oidos.- No se deslizan de su
posicién.- Son sumamente comodos.-

Estilo atractivo

Aumenta la aceptabilidad con su estilo moderno.

Liviano con peso balanceado

Ofrece una gran comodidad al usuario.

100% Policarbenato

Aumenta la proteccién al usuario en especial contra

alto impacto.

Espatulas ventiladas

Permite el flujo de aire reduciendo la concentracién
de calor y el empafiamiento para una mayor

comodidad.

Resistente a las rayaduras

Con el revestimiento se prolonga el uso de las gafas.

- Bisagra de 4 puntos

Aumenta la proteccién del usuario al doblar la
superficie de contacto para dispersar la fuerza de

impacto.

Tamafio unico

Reduce el costo del inventario, hace facil controlar el
programa de proteccion de ojos.- Un estilo, un

tamaiio.-

Visera de acabado opaco

Reduce los reflejos ocasionados por limparas col-

gantes, luz solar, etc.

Disponible en varios colores

Colores especificos para labores apropriadas.

Claro para trabajos normales.

Gris o verde para trabajos a la interperie.-
Ambar para trabajos de inspeccion.

Catalogo Descripcién

18000 Claros (10 por caja)

18010 Ambar (10 por caja)

18020 Verde claros (10 por caja)
18030 Verde oscuros (10 por caja)
18040 Gris (10 por caja)

1080 Porta gafas (10 por caja)

v
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North Serie 2000
Gafas Protecforas

De montura universal, disefio unibridge®
para acomodar a la mayoria de los usua-
rios, comodo. Ofrece un mejor balance,
espatulas mas anchas y de posicién mual-
tiple de facil ajuste, Marcos de una pieza
en plastico. La serie North 2800 cumple
con las especificaciones ANSI Z87.1. '
Catélogo Descripcién ., 3

Serie  Marcos de color humo ;4 .
2800 Lentes de 46mm, 48mm, 50mm
. Montura universal,’ - '

* Protectares laternles' plastico
perforado, malla metilica, pla- .
nos, espatulas con alma de metal
Lentes: Policarbonato o Cristal
endurecido.

North Serie 35000 -
Gafas Marco Metal

De estilo atractivo, cdmodo y durable.
Marcos sélidos de puente doble resis-
tente a la corrosién. Los modelos North
%58%0111 cumplen con las normas ANSI

Catiloge Descripcién . '

3552 Marco de color oro
Lentes de 52mm, 54mm
Montura universal

Lentes 100% policarbonato, -

North-Gafas Tipo Visitante -

Se acomodan facilmente sobre. alit'eojos

de prescripcién éptlca No deben ser usa- ’

dos cuando se requiere cumplir con las
nofmas ANSI Z87.1
Catélogo Descripcion

+ Catalogo

1112 Disponibles en claro, verde y
amarillo.

‘Mono Gafas Soft-I®

Marco amoldable, un solo lente, disefio
amplio, permite el uso de gafas correcti-
vas. Disponible en colores transparentes
o verdes. Option: Lente anti-empafiante.
Catilogo Descripcién

1010 Con perforaciones miiltiples para
maxima ventilacién.-
1012 Con ventilacién indirecta para

proteccion contra salpicaduras
de elementos liquidos. -

North 67300
Casquete de 7 Pulgadas con
Visor de Rejilla Metaélica

Protector facial liviano de facil uso y
bajo costo. Proteje completamente la

cara con arnés de ajuste rapido y seguro.
_-Banda absorvente de trahspiracion.:

Tamafio universal.
Catidlogo Descdpmén

67300 Casguete de7 pulgadas con
arnés,-

60028 Visor de rejilla metalica.

North 62700
- Aditamento Dieléctrico con

Visor 60007

Disefiado especialmente para electricis-
tas linieros como tambien puede ser uti-

" lizado para trabajos generales. “Slip-lok"™

es robusto y resistente, puede ser utili-

- zado en una variedad de casos.-.El visor

curvo permite una visién amplia, Este

producto cumple con las espec:frcacrones

ANSI Z87.1.
Descripcldn

"62700 Aditamento dieléctrico.

60007 Visor curvo.-

North 61200 .
Casquete de 4 Pulgadas con
60007 Visor Curvo

El casquete de 47 con aditamente "Slip-
Lok™™ permite fijar el protector facial al
casco, facilitando una mejor ventilacidri.
Pemite al usuario usar gafas de prescrip-
ci6n y/o respiradores.

Cathlogo Descripeion

61200 Casquete de 4 Pulgadas

60007 Visor Curvo

North-Mdscara de Soldar

Liviana, robusta, de fibra de vidrio resis-
tente al calor y salplcaduras de soldadu-
ra. Amplia, cémoda con suspensién de
arnés para ajuste rapido, con banda
absorbente de transpiracién.

Catalogo Descripcitn

8200 Maédscara de soldar de fibra de
vidrio. )
Mascara de soldar de fibra de

8260
. vidrio con ventanilla alzable.

Maiscara de soldar de fibra de
vidrio extra larga.

8300
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Profeccion | |
de Cabeza

Morth Modelo 410
Casco de Seguridad

Manufacturado de polietileno de alta
densidad.- Suspension de cuatro puntos,
de fécil colocaci6én o recambio, ajustable,
de nylon. Con aditamento “slip-lok”™ se
puede combinar facilmente con pantallas
faciales o méscaras de soldar. Cumple
con las especificaciones ANSI Z89.1 1981
Clasé B. N :

Catilogo Descripcién

North Winter Liners

North ofrece cinco modelos, de gorros
de invierno para proteger las cabeza
del usuario contra las inciemencias del
viento y del fric.- Todos los modelos son
tamafio universal.

Catdlogo Descripcitn

WL-1E Dieléctrico, resistente alasllamas,

acolchonado con ajuste de velcro.

WL-2E Dieléctrico en tejido elastico con
ajuste de velcro.

WL-3E Dieléctirico, resistente a las lla-
mas, cubre hasta el cuello, de
algodén grueso y ajuste de velcro.

WL-4E Resistente alas llamas, con doble
forrode algodon y ajuste de velcro.

WL.5E Tejido de nylon ajustable, rojo o
azul, protege contra el viento.

410 - Casquete de Seguridad

Disponible en 17 colores., .

North Modelo 86
Casquete

Casquete manufacturado de polietileno
(alta densidad) con suspensién recambia-

ble ‘de f4cil colocacién.-
Catélogo. Descripcién

86 Casquete, disponible en blanco,
amarillo, azul cielo y verde
osCuro.

N

i,
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North - i .
Slip-Lok™ Sistema Conector

El modelo 410 casquete de seguridad,
acomoda el sistema adaptador “Slip-
Lok™”.- Las pantallas faciales North y
mdscaras de soldar pueden conectarse
facilmente a este sistema.

10

Conecfor de Monogafas a
Casco North

Puede usarse en areas en las cuales se

require el uso combinado de casquete y
monogafas contra el polvo o chispas de
soldar.

Catdlogo Descripcién

1015  Adaptador de monogafa

" North Suspensién

Tipo Ratchet

Este accesorio asegura que el casco esté
en posicién, en especial en labores en
que se usa protectores faciales o mas-
caras de soldar.- Ideal para ser usade en

- la construccién, astilleros y operaciones

que requieran el uso del casquete.-
Catfilogo Descripcidn

4200/23 Suspensién tipo “Ratchet”.

Impresion de
Logos/Emblemas

North tiene la facilidad de ofrecer la
impresi6n del logo de su empresa, nom-
bre y/o emblema no solo en la parte
frontal del casco, pero también en las
partes laterales en el Modelo 410. Esto
ofrece una serie de ventajas: Identifi-
caci6n réapida, reduciendo las pérdidas,
promocion de la imagen de la empresa.
Esta impresion puede hacerse de uno,
dos o tres colores, dependiendo de las
necesidades.-
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Decidamp® Toponés
Desechables Endoaurales

Disefiados para ofrecer la maxima pro-
teccion y comodidad los tapones Deci-
damp se expanden para tomar la forma
interna del canal auditivo para un ajuste
adecuado.- Excelente para protejer con-
tra ruidos en casi todas la frecuencias.
Los tapones Decidamp se ofrecen en
pares convenientemente empacados en
bolsitas plasticas. Ademaés, se ofrece
tapones Decidamp unidos por un cordén
de color anaranjado de alta visibilidad.-
Tamaiio uhiversal.- N.R.R. 35.-

Cstilogo Descripcifn

28-00-05 Tapones desechables, un par

por bolsita, 200 bolsitas por caja.

28-00-09 Tapones desechables, cinco
pares por bolsita, 50 bolsitas
por caja. .

28-00-06 Tapones desechables con
cordén, un par por holsita, 100
bolsitas por caja.

“Com-fit" ®-
Tapones
para Oidos

Insuperable en comodidad, estos tapones
reusables de silicon, de facil uso, ofrece
un triple sello dentro del canal auditivo.
El silicén no se deteriora y se limpia
facilmente. Se ofrece en tres tamafios
diferenciados por el color.- NRR 26.-
Catilogo Descripcifn

Con cordén

28-14-01 Verde - Pequeiio
28-14-03 Anaranjado - Mediano
28-14-05 Azul - Grande

Sin cordén

28-14-11 Verde - Pequefio
28-14-13 Anaranjado - Mediano
28-14-15 Azul - Grande

Los Tapanes Com-Afil se ofrecen en cajas de 20 pares o en hol:
sas pldsticas a granel, 100 pares por ¢aja.

Tepones
Silent
Partner®

Ofrecen el maximo
de proteccidn en las frecuencias eleva-

- das.- Este tapon manufacturado de sili-

c6n es coémodo y se ajusta al canal audi-
tive con facilidad. Se ofrece con o sin
cordén. Tamano universal.- NRR 25.-

North 206-45-40
Protector de
Tipo Industrial
Este modelo ofrece |
excelente protec-
cidn, las copas
giran 360° grados
con sistema de cre.’
mallera. Con excelente atenuacién per-
mite escuchar la voz humana.- NRR 25

Catflago Descripcifn
28-11-20 Tamafio universal - (20 pares (Banda sobre l‘? C?beza)"
pot caja) Catslogo Descripcitn
28-11-25 'I‘amann universal con cordon - 28-45-40 Protector tipo industrial. (10
(20 pares por caja) : unidades por caja.)

Ademnas se ofrece en balsas plasticas a granel - 100 pares por
caja.

L N Yoo .

Protector
de Qidos '
Peacekeeper®

Hecho a la medida det
usuario, el protector de i '

silicén es comodo y ofrece muchas venta-

jas funcionales.- NRR 15.-

Catalogo Descripcidn

28-11-10 Color naranja reflectivo — (5
prs. por caja)
28-11-11 Color natural — (5 prs. por caja)

Viélvulas Sénicas

Modelo tinico con dia-
fragma de sonido paten-
tado, atenua ruidos peli-
grosos sin bloquear sonidos
normales o voces humanas. Valvula
recubierta con silicén. NRR 6.
Catalogo Descripcidén

28-15-01 Pequeiio — (20 pares por caja)
28-15-03 Mediano — (20 pares por caja)

28-15.05 Grande — (20 pares por caja)

Protector
Auditivo

para Casquete
Sound-Off™
Las mismas copas
del Modelo 28-45-00
con aditamento para

el casco de Seguridad.- NRR 22.-
Catilogo Descripeibn

28-45-10 Para usar con casco North 410
— (10 Unidades por caja.)
28-45-11 Para Usar con casco American
Optical, David Clark, Jackson y
Bullard. (10 unidades por caja.)
28-45-12 Para usar con casco ranurado
MSA. (10 unidades por caja.)
28-45-13 Para usar con cascos Norton-
Welsh. (10 unidades por caja.)

Protector
Auditivo
Sound-Off™

Excelente proteccion
en ambientes con una -
gama moderada de rui-
dos. Permite conversar . .
normalmente. Protector de bajo costo
que combina comodidad, durabilidad y .
tamafio universal.- Las copas se. ajustan
individualmente.- NRR 26 (Sobre la .
cabeza) . e
Catalogo Descnpmﬁn

28-45-00 'Protector audltzvo Sound Off™
(10 unidades por caja.) ~

Protector

Auditivo
Silent . \
Dand-It® - -

Versatil tapén de oido ¥ \

de silicén con banda'de’
acero.- Frescoycémodo Excelente
protecmén 1deal para la industria alimen-
ticia y dreas donde el ruido es intermiten-
te como en los aeropuertos.- NRR 25.-
Catfilogo Descripcién

28-11-33 Silent Band-It® empacado indi-

- vidualmente Bolsa tipo zip-lock.
28-11-35 Repuestos para Silent Band-It®
compuesto de dos Tﬂpones. dos
soportes, dos tornillos e -
- ~instrucciones. .

Protector
Auditivo
Dieléctrico

Este protector audi-
tivo no tiene partes
metalicas, lleva una
banda de una sola pieza y
cojines en las copas que proveen como-
didad al usuario y un sello protector con-
tra el ruido.- El modelo 28-55-00'puede
usarse ‘en tres posiciones: Sobire la cab-
eza, detras de clla, o debajo de la bar-
billa.- NRR 24 (Usado sobre la cabeza).
Cotfilngo.. l)ucdpclén

2B8-55-00 Proteclor auditivo dleléctnco
‘(10 umdades por caja.) ’

it



Protecclon de .
Manos

. North Guunﬁes
) ' de Nitrilo

Excelente para el
) reemplazo de guan-
W ) tes de neopreno,
. goma natural y vinilo.- Los guantes de
- Nitrilo son altamente flexible, res:stente

oL a la abrasi6n, corte, pinchazo y resis-

- ] tente a productus quimicos, incluyendo -
solventes de petroleos, aceites, grasas y

L

North Guantes
SilverShield™

Los guantes Sil-
vershield fueron
disefiados para .
evitar las dudas en la seleccion del
guante apropiado en un momento de
emergencia. Manufacturado de Norfoil™
un laminado liviano y flexible.- Es un
guante comodo, de bajo costo y excelente

Guantes para Liquidos

North Guontes amino 4Acidos. para un sinniimero de aplicaciones.
de nunlo - Catalogo Dexscripeidn Catalogo Descripeitn
" ‘0AZUL . $$104S 10 Prs/pkt (10 Pkt/caja).
Los Guantes North de NITRILO AZUL - _ S5504S 50 Prs/pkt (4 Pkt/caja).
Butilo ofrecen la méis LAI11EB Qz“'-'}ll m_;'- gﬂ;“{bﬂdﬂ- 127, $5104M 10 Prs/pkt (10 Pkt/caja).
i AMAnos: ¢, 8, 9, S5 504M 50 Prs/pkt (4 Pkt/caja).
?“a p mtecc'f’" cantra " (12 docenas por caja). SS104L 10 Pro/pkt ((10 Pkt/cjajt)a).
d‘f fg”ffsqﬂ fcﬁiﬁfﬂier LA111EBFL Az:lnl. 1112 ;n;}_, inu:,"rior;fgl-g SS504L 50 Prs/pkt (4 Pkt/caja).
pado, , Tamaiios: 7, 8, -
otro guante. Ideal para ser usados en 10 (12 docenas por caja).
ketonas (M E. K MIBK Acetona) y LA254EB Azul, 25 mil, sanitizado, toe
l h h Amvl 14", Tamanns 9,10, 11 -
esteres (tricresyl phosphate, Amy © docenas por caja). ) e -
Acetate, Ethyl Acetate). Dispenible en LA258EB  Azul, 25 mil, sanitizado, o . h
3 tipos: liviano, mediano y gruéso con 18", Tamaiios: 9, 10, 11 '
terminado suave o aspero “Grip-Saf”®. (6 docenas por caja).
Catélogo Descripcién - NITRILO VERDE .
B131* TIPO INDUSTRIAL, 11” de LA102G Verde, 10 mil, Santizado, ,
. largo.- Tamafios: 7, 8, 9, 10, 11 127, Tamaiios: 7, 8, 9, 10
- - (12 docenas por caja).. ;. 12 docenas por caja).
- U B161* TIPO STANDARD, 117 delargo.-  LA132G erde, 13 mil, afelpado inte-
. Tamaiios: 7, 8, 9, 10 11 (12 doce- . rior, 12", Tamasdios: 7, 8, 9,
s nas por ca]a). . 10 (12 docenas por caja).
B174* TIPO STANDARD 14" de largo.- LAY42G Verde, 14 mil, Santizado,
Tamaiios: 9, 10, 11 {12 docenas ‘12", Tamafios: 7, 8, 9, 10
por caja). i (12 docenas por caja).
B324* TIPQINDUSTRIAL PESADO, LA172G Verde, 17 mil, interior afel-

14" de largo.- Tamaiios: 9, 10, 11
« (12 docenas por.caja). .

pado, 12", Tamarios: 7, 8, 9,
10(12 docenas por caja).

*Agregar el sufijo "R’ para terminado aspero
"Grip-Saf” (Ejemplo B131R)

North Guantes
de Viton* -

Manufacturados espe-
cialmente para manipu-
lar clorinados alifaticos
y solventes aromdticos.-
Ofrecén un alto grado de impermeabili-
dad contra estos solventes y pueden ser
usados en la presencia de agua o soluci-
ones de base de agua. Sus usos industti-
ales incluyen: la industria automotriz,
mantenimiento de aviones, industria

" quimica y operaciones de desgrase.
Excelente resistencia.al P.C.B.

North Guantes

de P.V.C.

Avenger® Il

El guante Avenger 11
es el primer guante

en el mundoe de P.V.C.

sin el soporte

coenvencional de tejido de

algodén interior, su forma anatémica
hace que se amolde ficilmente a las
manos.- Con una-capa més gruesa de

PV.C.yconu

n interior agamuzado ofre-

cen una excelente amortiguacion y

absorcion de |

a transpiracién.- Resis-

tente a productos quimicos y solventes.-
Avenger II contiene Hygesan™ que con-

Catélogo Descripcién trola el olor desagradable de los guantes
10 Mil - dePVC. . R

F101 Largo 11%.- Tamaﬁos: 8, 9, 10. Catfilogo Descripcitn .

12Mil . - - ' . r j fiouni
F124. Largo 14", Tamaiios: 8, 9, 10, 11. SN112 ll,imlf;%"ﬁ:gi?’, tamafio universal

; *Viton® es Marca Registada de DuPont.




Proteccion de
Manos

Guanfes de Tela Revestida

Guantes Worknit® HD

Una excelente alternativa a ios guantes
de cuero, de bajo costo y alto rendimien-
to.- Excepcionalmente flexibles y su
extraordinaria resistencia los hace ver-
gatiles para una gama amplia de traba-
jos.- Desde manipulacién de hierro y
pulidos hasta el trabajo abrasivo con
laminas o tuberias de metal.

Catalogo Descripcién

85/3729M Hombres, tamaifio Medio —
(6 docenas por caja).
85/3729L Hombres, tamaiio Grande —
(6 docenas por caja.)
85/3729XL Hombres, tamafio Extra
Grande -— (6 docenas por caja).

Guantes
Worknit®

Guante super flexible facil de colocar, con
revestimiento de nitrilo con forro inte-
rior tejido de algodén.- Puede obtenerse
con dorsos sencillos o perforados, lo que
permite una adecuada ventilacién.- Este
tipo de proteccién para las manos se
puede considerar el mejor en el mercado
acutal, para aplicaciones en general.-

Catflogo Descripcion

Sencillo Perforado

3522XL 3526XIL. Para hombres —
X Largo.

3522L  3526L Para hombres —
Regular.

3512XL 3516XL Para mujeres —

- X Largo.

3512L 3516L Para mujeres

Regular.
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Guantes Grip-N®

Guante reversible, tejido con una mezcla
de algedon y material sintético.- Recu-
bierto de PVC de disefio "N’ para per-
mitir un mejor manejo y compensar la
abrasién.- o

Clean Grip®

Modelo reversible.- Una mezcla de
algodén y fibras sintéticas, cientifica-
mente revestido con puntos de P.V.C. en
ambos iados para aumentar el agarre ¥
proteger de la abrasi6n.-

Catélogo Descripeibn Cutélogo Descripcifn
K511M Para hombres — Tamaiio éinico. 82/6142M Para hombres - Universal
K5118 Para mujeres — Tamario unico. (12 Dz. por caja).

Guantes Grip-N© con Nitrilo

Guante excelente para el agarre y la
abrasi6n en trabajos generales.- Puede
ser limpiado al seco para su re-uso.- Este
modelo tiene un revestimiento de Nitrilo
de disefio “N".- Guante reversible y sin
costuras.
Catélogo

81/1151M
81/11518

Descripcion !
Para hombres - Universal
(12 Dz. por caja).

Para mujeres - Universal
{12 Dz. por caja}.

Guantes
Smitty™. : o
Smitty est4 disefiado para trabajos pesa-
dos, reduciendo el uso de diferentes
estilos.- Su revestimiento de Nitriloen la
palma asegura un buen agarre y pro-
longa la vida del-guante.- La combi-
nacién exacta de algodén y acrilico per-
mite proveer al usuario una méxima.
ventilacidén y comodidad.-

Catilogo Descripcidn

81/1162M  Para hombres - Universal

) 2 Dz. por caja).
81711628 Para mujeres - Universal
(12 Dz. por caja).

82/6142S . Para mujeres - Universal
(12 Dz. por caja).

1

3 -.

Guantes Grip-N® _Hq}miil

Guantes amplios con revestimiento de Q .

" Nitrilo de disefio ‘N ofrece,excelente
-agarre.- Su disefio de guante doble da

mayor proteccién contra el calor, -
abrasidn y golpes.- Este'guante es
reversible y no tiene costuras.
Catdlogo . Descripciin

51/7146
. lados. (6 Dz. por caja).

Con revestimiento en ambos

4

+ LI

Guantes Double™ Grip-N®’

Guante de uso general.- Sin costuras.y

de palma doble, tejido con 100% algoddn
grueso.- Con revestimiento de Nitrilo en
ambos-lados con disefio “N”', que mejora

el agarre y la'vida del guante.-

Reversible para mé&ximo rendimiento y h
versatibilidad. :
Catélogo Descripcién

23/6145

Revestimiento.- Diseiio “N"
en ambos lados (72 prs. por
' - caja). -




- Profeccion
de Manos

Guantes de Cuero North 66" North “95"
Guante con Palma de Cuero Guantes para Conductores
Cuero de primera calidad.- Disefio Cuero de vaqueta, tipo gunn.
Gunn.- Dedo pulgar alado.- Indice sin Catalogo Descripcién
costuras.- Proteccién continua sobre el 95487 Con puiio elasatico.
pufio.- Palma y dorso forrados.- Pufio 95887 Con puiio elastico y forro
_ impermeable estampado "66"- . termal.
Catalogn Descripeinn .
6665 Puijo de seguridad, proteccion
en los nudiltos.-
6685 Puiio de seguridad extendido,

proteccion en los nudillos.

North 43" North Guantes para
Guante con Palma de Cuero Soldadores
Cuero de primera calidad.- Modelo tipo Guante para soldador de cuero especial-
gunn.- Dedo pulgar derecho continuo.- mente tratado para proteccion extra
Palma y dorso completamente forrados.- contra el calor.- Modelo tipo gunn, dedo
Pufio impermeable y con lineas verdes pulgar alado. Pufio extendido para pro-
estampadas en el dorso. teccién extra.-
Catdlogo Descripcion Catalogo Desceripeion
4365A Puiio de seguridad, proteccion 1897D Cuero dividido y especial-
en los nudillos, . mente tratado. Totalmente
4375A Puiio de seguridad extendido, forrade, con puiio de cuero de
proteccidn en los nudillos. cerdo. -

- North “"22" ‘
' Guante con Palma de Cuero
U Cuero seleccionado, tipo clute, pulgar en

linea recta y dorso de tela con lineas

verdes.
Catilogo Descripeion

2203 Para hombres - Tamafio uni-
versal con puifio tejido.

21
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Proteccion para
Linieros

Bajo las normas rigidas de control de
calidad, Siebe North combina la mds alla
Tecnologia con los mejores ingredientes
para lg fabricacién de productos de prolec-
cidn para linieros o electricisias, que
sobrepasan las especificaciones ANSI/
ASTM.

North-Guantes de
Alta Tensién para
Linieros

Guantes de caucho natural -
curado al vapor, con disefio
de mano curvada, que pro-
porcionan proteccion eléc-
trica y el méaximo de segu-
ridad y comodidad en
trabajos de alta tension.

Miximo
Voltage
Voltage AC

Catélogo Largo Prueba Permitido
E114B 14" 10KV 7,500
E214B. 14”7 20KV 17,000
E314B 14" 30KV 26,500
E116B 16" 10KV 7,500
E216B 16" 20KV 17,000
E316B 16" + 30KV 26,500
E118B 8" 10KV 7,500
E218B 18" 20KV 17,000
E318B 18" 30KV 26,500
E418B 18" 40KV 36,000

El sufijo “B” significa que el guante es de color
negro solamente.- Para pedir otros colores, reem-
plaze sufijo "B" por “RB" (Rojo/Negro).

Los guantes arriba indicados pueden obtenerse
en tamafios 9, 9%, 10, 102, 11, v 12,

North Guantes
de Baja Tension

Para protejer hasta 1000
voltios.- Guantes de cau-
cho natural, delgado de
107" (27 cms) de largo en
tamarios del 9 al 12 inclu-
sive, incluyendo tamaiios
medios.- En color negro.-
Calalogo Clase  Voltage de Prueba

EQ10B 0 5KV

Para ordenar negroy amarillo cambiar sufijoa BY.
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North
Guanfes
Protectores

Fabricados con
¢l mejor cuero,
modelo gunn,
reforzados por )
medio de una cinta de
cuero entre el pulgar y
el indice.- Correa de ajuste &=
con hebilla no metalica, la parte interior
del puiio es de cuero seleccionado; el
dorso es de un tejido recubierto de vinilo

de color naranja fluorecente.- Estas mis-

mas caracteristicas se ofrecen para los
protectores de baja tension, pero, 12 co-
rrea de ajuste es reemplazada por una

banda elastica.- (sin guantelete).

Calilogo, Descripcién Longitud
LP3S  Standard, Cuero de vaca. 127
LP5S  Standard, Cuero de vaca. 147
LP7C  Contorneado, Cuero de vaca. 16"
LPP3S Standard, Cuero de cerdo. 12"
LPP5S Standard, Cuero de cerdo, 14"
LPP7C Contorneado,Cuerodecerdo. 16
LP10 Baja Tensi6n, Cuero de vaca. 10"
LPP10 BajaTensién, Cuerodecerdo. 10"
LPG3S Standard, Cuero de cabra. 127
LPG5S Standard, Cuero de cabra. 14~
LPG7C Contorneado, Cuerodecabra, 16"
LPG10 BajaTension, Cuerodecabra. 107

North Forros Interiores para
Guantfes

Los guantes de tela tejida absorben la
humedad y eliminan el contacto del
caucho v la piel.-

Catdlogo - Descripeién Longitud
IL1 Sin pufio tejido. ) 11"
IL1K Con pufio tejldo. 11"
114 Sin puiio tejido. 14"

89/1402 ParaVerano- puiiotejido. 107
89/4702 Paralnvierno - puiiotejido. 10"

North Guantes
para Trabajo de
Linieros

Los guantes North para
trabajo de Linieros estin
disefiados especificamente para ser usa-
dos por linieros y ofrecen las mismas
caracteristicas que los guantes protec-
tores.- Fabricado con los mejores cueros
devaca, y de cabra, los guantes son suaves
y flexibles para dar més comodidad, ,
resistencia al corte, y prolongar el uso.-
Catalogo Descripcitn !

LW2SPE  Guante de cuero-de.vaca con
. - puiio de cuero de cerdo.-
LWG2SPE Guante de cuero de cabra con

puiio de cuero de cerdo.-
Tamaiios: 7,8,9, 10y 11 ’

North Mangas para Linieros

Las mangas para Linieros, de una pieza,
manufacturados a mano para mejor flexi-
bilidad.- Ctumplen con las especificacio-
nes ANSI/ASTM en 4 clases: 10KV,
20KV, 30KV y 40KV.- .

Méximo ~

Yoltage
. Voltage A.C.
Catilogo largo Clase Prueba Permitido®*
1RG 264" 1 10KV 7,600
1ILG  28%" 1 10KV 7,500
1XLG 30" 1 10KV 7,500
2RG 264" 2 20KV 17,000
2LG 284" 2 20KV 17,000
2XLG 30" 2 20KV 17,000
3RG 264" 3 30KV 26,500
LG 281" 3 30KV 26,500
IXLG 30" 3 30KV 26,500
4RG 264" 4 40KV 36,000
4LG 281" 4 40KV 36,000
4XLG 30" 4 40KV 36,000

North Correas para Mangas;
Arnéses y Dofones

Catiloge Descripcién

§8-1 Correa para Mangas - Standard
(dos coreas por manga).

SH-1 Arnés (uno por manga).

SB-1 Boton de una pieza {cuatro pie-
zas por manga).

SB-4 Botén vinilico, naranja tipo tor-

nillo.- (cuatro piezas por manga).

North Mantas Dielectricas

Las mantas dieléctricas de sintético natu-
ral, “polisoprene” proveén proteccion:
confiable y alta resistencia dieléctrica.-

Nimero de

Catélogo Material Tamaiio Color Perforaciones

CB36 Pollnoprene  36°x36" Negro  B®or 28 Standard 2
CB2736 Pollsoprene  2Z7"x38" Negro A Swandard 2
CB36.5 Pollsoprene  J67x36° Negro 32 Costado
Renurado 2
CB36-EB  EPDM 36™x36"  Negro 8 Standard 4
CB38-E0 EPDM 367236 Narenja 8 Standard 4
CB2736EQ0 ErDM 27°x36 Naranja 32 Standard 4
CR36.5-E0 EPDM 36"x36" Nararin 32 Costado

Ronarado 4
32 Costedo
Ranuredo 4

CB36.5-EB EFDM 36"x36” Negro

*Ordenes tienen que especificar el ntimero de

perforaciones deseadas.-

**A C. Voltage méximo permitido - De
acuerdo con especificaciones ASTM F-
496.85 claitsula 5.15 para una defi-
nicién completa.-



REQUISITOS OSHA PARA RESPIRADORES

Los usua;'ios de respiradores deben cumplir con la regulacion OSHA 29CFR§1910.134
en la cual:

a. Se permite que los respiradores sean usados cuando no es posible controlar la
contaminacién a través de medidas de control, o mientras estas medidas sean
instituidas.

b. Se hace al empleador responsable de establecer y mantener un programa de
proteccion respiratoria, que cumpla por lo menos 11 de los requisitos especifi-
cados en la regulacion §1910.134(b).

c. Se requiere que los respiradores sean certificados por NIOSH/MSHA, y sean
seleccionados de acuerdo a los Standards ANSI Z88.2-1980, Practicas de Pro-
teccion Respiratoria; y que los empleados y trabajadores usen el sistema de
proteccidn respiratoria, de acuerdo con las instrucciones y entrenamiento
recibidos.

ADVERTEﬁCIAS GENERALES RELACIONADAS CON EL USO Y
SELECCION DEL RESPIRADOR _

1. El no seleccionar adecuadamente el respirador apropiado para todas las materias
y concentracion a los cuales el usuario.puede ser expuesto. El no ajustarse debida y
apropiadamente las méscaras o instrumentos de proteccion, tanto, como no seguir
cuidadosamente las instrucciones suministradas con cada respirador, por el manu-
facturero, pueden dar como resultado, serias enfermedades, encapacitacion, o la
muerte del usuario afectado. .

2. Los purificadores de aire y los respiradores de linea de aire, NO DEBEN SER
USADOS, en las siguientes situaciones (a menos que sean especificamente permiti-
das en el folleto de aprobacion NIOSH que vienen con cada respirador):

a. Atmosferas deficientes en oxigeno (una atmdésfera con menos del 19.5% de
oxigeno por volumen a nive!l del mar).

b. En dreas pobremente ventiladas, espacios cerrados como: tanques, cuartos
pequefios, tiineles o pasajes (a menos que los espacios cerrados estén bien ven-
titados y a contaminacién de toxicos y contaminantes estén bajo el limite
superior recomendados por el respirador).

c. En atmosferas dénde la concentracién de toxicos y contaminantes sean des-
concocidos o con IDLH. Una atmésfera IDLH es una que ofrece peligro inmedia-
to o preduce efectos de debilitamiento inmediatos e irreversibles para la salud.

d. Lucha contra el fuego o pulido de arena a alta presi6n (abrasive blasting).

e. En concentraciones de substancias mayores que las sefialadas por las regulacio-
nes OSHA o EPA en los folletos de aprobacién de cada respirador, o por cual-
quier publicacion NIOSH.

Los respiradores y los purificadores de aire NO DEBEN SER USADOS con contami-

- nantes de gases o vapores con cualidades minimas de deteccién (irritacién, olor,
. sabor). Respiradores de linea de aire son requeridos en esos casos.

3. Siel usuario es expuesto a dos 0 a mas contaminantes para los cuales se ha reco-
mendado diferentes elementos purificadores (e.g. amonio o bencina) y esta combi-
nacién de elementos no esta disponible, un respirador de linea de aire o un aparato
de respiracion auto contenido debe ser utilizado.

4. Para contaminantes toxicos que pueden ser absorbidos a través de la piel,
guantes y ropa apropiada deben ser usados. Para substancias téxicas que son irri-
tantes para los ojos como: formaldehido, lentes bien ajustados y mascaras respirado-
ras deben ser usadas.

5. Medias-mascaras, 0 miscaras completas con purificador de aire, o respiradores
de linea NO DEBEN SER USADOS, cuando las condiciones no permiten un buen
ajuste y sello entre la méscara y la cara. Estas condiciones incluyen: barba, patillas
largas, lentes, gorras, antiparras que cubran los temporales o cuyas correas de
ajuste pasen entre el reborde sellador de la mascara y la cara del usuario. Mascaras
completas provistas de un ensamble especial en el cual los lentes de prescripcién
pueden ser insertados estdn desponibles.

6. Un respirador purificador de aire cuando est4 correctamente seleccionado y ajus-
tado a la cara, reducira significantemente, AUNQUE NO ELIMINARA COMPLETA-
MENTE, los contaminantes inhalados por el usuario. Cuando se trabaja en atmos-
feras que contienen substancias (como asbestos) que causan cancer y otras enfer-
medades latentes, auin cuando la exposicion es menor a las cantidades del TLV, la
mejor proteccion puede ser obtenida con un respirador de linea de aire o un respira-
dor puridicador de aire con potencia motriz (PAPR).

?



ANEXD 11

CUABRD Ho.1
AVISQ DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

| RAZON SOCIAL AVISO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO § No.
PONEHOS EH_SU _CO DCIHIEHTO QUE RERLIZQREHGS OPERQCIDHES DE HQHTEHIPIEHTD PRE?EHTIVD EN FECHH ' - SOBRE
EL SIGUIENTE EQUIPD 0 MAQUIKAR
LINER HAQUINA © ELEMENTO |REFEREMCIA - DPERACIN A REALIZAR TIENPO PREVISTO OBSERYACIONES
PARA TODA INFORHACIOW COHPLEMENTARIA ROGRHOS SE PONGAN EN CONTACTO ANTES DE LA FECHA CON[
EL SR. EN PRODUCCION DEL SERVICTO DE MWANTEMIMIENTO,
FECHA4 EHISION FIRM& JEFE DEPTQ VO.BO. | FECHA DEVOLUCIDH CONFORME




FORMATD PARA ARCHIVD DE PERSONAL DE MANTENIMIENTO

CUADRO Mo. 4

REGISTRD DE PERSONAL POR MANTENIMIENTO

Conieo
DE
TRABAJADOR

HOHBRE

FECHA
HACIHMIENTO

DESTREZA
PRINCIFAL

DESTREZA
SECUNDARIA

PEEEUDO
YACACTONES

DBRSERYACEORES




CURDRD No. 6

REGISTRO DE MAROUINARIA ¥ EQUIFD
FORMATO PARA EL ARCHIVO DE MAQUINARIA Y EQUIPO

REGISTRO DE MARQUINARIA ¥ EQUIFD

!
|
|

CODIBY

DESCRIPCION

FECHA

10 DE
!

COHPRA

Viba
ECONORICA
(ANOS)

LOEALIZACTON

CAPACIDAD

GBSERVACION




CUADRD No. 8

FORMATO PARA MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIUO DE MAQUINARIA

uw/o EQUIPH.

DESCRIPCION DE CPERACIONES DE KANTENIMIENTO PREVENTIUO PARR MAQUINA XDODIX

CADIGO

DESCRIPCION
DE LA
OPERACIONM

FRECUENCI#

HATERTHLES
REQUERIDOS

HERRARIEN-
Tas_R
UTILIZAR

TIERPO ESTIHADD
(HORAS - HOMBRE}

OPTIMISTA

HAS
PROBRBLE

PESIKISTR

DESERVACIONES




CYADRT No. 9

Orden

CANTIDAD

LANTIDAD

FORMATO PARA INVENTARIOS DE MATERIALES Y RESPUESTOS

KOJA DE CONTROL DE EXISTENCIA DE MATERIALES V REPUESTOS

"DESCRIPCION: CopIe0:

HO, DE SERIE DEL DISTRIBUIDOR: UNIDAD DE MEDID&:

_ DISTRIBUIDOR LIMITE DE REGRDEN:

UTILIZACTON: CANTIDAD ECONOMICAH A ORDEMAR:
o, - SALE ENTRA SALD0

de FECHA
COLONES COLONES CARTIDARD COLBNES




_R,n'

CUADRD Mo. 10

FORMATO PARA ARCHIVD DE HERRAMIENTAS

REGISTRD DE HERRRMIEHTAS

£on1en

DESCRIPCION

PRECID (C) UTILIZACION

OBSERVACIONES




Anexo No. 172

TEORIA DEL FUEGO

Para quoe se produzoa un fego
son necasarios tres faotoresi
COMBUSTIBLE, CALOR Y OXIQENOQ,

Ealoa trou factores unidos se

oonooon como

" @1 WFRIANGULO DEL FUEQOM

Laeg tdonicns de extinolda

se basan en la suprasidn
de uno o més factores o
Indon del tridngulos

£ COUBUSTBLE. ™S\

T

EL CALOR ¢ POR ENFHIAMIENTO
RL QXIGENO y  FOR ASFIXIA
EL COMBUSTIBLE ,  TOR REMOCION O ELIMIBACIOH




TFUEGOS CLASE "W’

) fuxtilnu, madera, papeles
virutas, desperdioios, eto.

Arden oon gran rapidaz
'y genernn gran cantidad

de 0AlO0Tr.

Son aoohaujabloa loa extinguidoxenm
de TIPO ENFRIAHTE, & base de
nguas - o
. AGUA A. PRESION
CON CARTUCHO DE OAS
SODA ACIDO




“FUEGOS CLASE °B’

Se producen en liguidos inflamables

Pa-m: ﬁu féx_ tiixlmi"dn N
es.ﬁacaanriO'ei-efebto
de uofoonoidn.'

oo

Son aconsejables loa
i oxt':j.nguic.lo.ros d; -
'l'I}”O ASFIXIAHTE 1
BIQXIDO DE CARBONO - CO2
" QUIMICO SECO )
ESPUMA ( FORM ),

. HO dsban usnrse los de agua porqus sxtlenden

.¢1 oombustible enocendido
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ETE 3T

En syuipo eldctrios vive

Ragquioxen egtinquidoﬁwg

-no conductores
" de electricy dad
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4 N - s
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it
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R « s 1N s

. Son moansejablsur

_ QUMICO SECO -

* BIOXTDO DE CAABENO -gop
TETRACLORVRO DE CARBONO
(L1QUINO VAPORTZAUTE )

O DEEEN USARSE.u. Log da agua nf Los de espuma
" sonleenductores de aleateicidad
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ANEXO 13
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PROTECCIONES PARA FAJAS;POLEAS Y CADENAS

- ot .
- . .ot r -
S b .
£3%% A ‘
1 li -
9 ' )
XX

X '.0"'..’ MI':A””JA’A’ 0&’0' (XX

0:0 0
‘.'-'l LY, .?

*“ AR
:‘:0, ' o':"

o‘o.ot AL
{ I ) v) "0’0 R R {
O ’“I,o .:')..:“ ""&“’: :’:f“

LX)
Q't' A AT D WY ELTA R .v.uAnnA 20N,

Cuando la parte Inferlor de lo fojo est¢ a menos de 2.00 mts.

de altura, debe protegerse completoments.

—

-— —

de alturo, deba protegefse lo p&rte inferior sogun datolle.

La estruciuro do lo proteccidn debe estar costruida de:

Hierro angulorde 1"x 1" x 1/B ¥ rejilla de alambre N2 I6.

-

AR

e TRTIET

L.

Cuando la parle superior de lo” fajo estd o mas de 2.00 mls.

. Fig.12



et PP

1ol'ofuccio'u osara

el regulmcﬂlor i
IAming labr-ﬂola Ne Aq" <] R | *

allura de.'

Ia Laranda:

-

T‘ l' m- B[ .’
il ':\ <

O; " F l'llm"! E&""('

-t

Fig.

ru'bos Mo 'nunj_

i o '- ,. ' 74 cle dlslwmrro

R
4

:Barrera |para cijale T NN

lGmina labrada N2 16 P
.0 con crcf‘n 1o Mener

de 4& de =-’-E!"'t‘l ;

PROTECCIONES. .DE . VOLANTES

"
-

Los volantes colocados de tal manera que ninguna parte

aaté 6' - 0“ o menos sobre al uuelo 0 plataformn

b

deben de ger protegidoa en 1a forma aiguiente:

I Con una baranda-standard. v S

Ll baranda debe ser colocada no menos de e", no'mﬁs de
20" de la rueds, siempre’ que esté no menos de 15" de 105

rayos o proyecciones. de’la rueda.

5i 19 rueda se extiende en un hueco 0'-2" dentro dol suelo

\
unatrejilla de alambre Ho. 16 o concreto de una altura de AN

parq\!. proteger los ples.
[

€4 &% neqeseavic un pawaje nobre el co-

3




Fig.14

Ragule de o escelora

ESCALERAS INDUSTRIALES Y BARANDALES

Eﬂh.-'llumlnuclu'n

1
N 4._&}—

Controhualla{ems.} Huella con reborde

I -
- .

307 35° R 15 ‘ 23

Eatructure ¢a -Maodera Estructura da Matal

1.862 mis. 2.43 mts.
Distoncla maxlma entre postes

1

DEPARTAMENTO NACIONAL DE MIGIENE .Y ‘éEGUR!DAD QCUFALIVIVML

. | sAR:

a

e =

e d




!
‘

Fig.}s
t.Bomk

-

yer

T"ITOTECCIOD PAKRA

METALICA BE
ABEZRIVOZA DR

¥

RS ARNSULAR [ | = /2"

TELY

ALAMSZR a6

TALMDROSG.

T e
B T T T o o o ol I S

JERIOR

1

ra

MANERAL EXTLERIOR .

PASA Fady

INTERIOR

usaf

Qrryin G
MAWVERAL EXTERIO

APTEDLIOS DE
SEGURIDAD.
PASA-FAJA

WDOTH :

MIMLIBTERIO DE
PREVISION B8O0CIWAL.-

-

)

DEPTO. bR WIGIENE ¥ SEGURIDAD
L SALvavoR EL

oOCLPALION G L
TRABALO

5 laod

ALVADOR C. .-




‘/_‘_,.______._,__H..__ ———— e e e

CONSTRUIDO ©DE

ENTRADA
o LA MADCRA

LAMINA DE ALUMINIC,

\ :

Fig.16

SESTETACTONT

SESERVACICHTS

22) Con un sepzra

»2do en la parsa
iz sigrra parz ov
cuzulaziant

CCNTRA
A..ZQ;‘A)“F.

PO TECCION

PARA SIERRA CIRCULAR

[DE BFQQCK)

-

RNGC FIJADGR

£
'CE LA PROTZCCION

A LA MESA DE TRABAJO.

RECOMENDACIONES
DEL DEPRPTOD. NACIONAL DE

Tne sierrz  cirgulsr £ o2

22 dzveri ossar szuiznda:

12) Sen uma protacciin de

tipe capucke lz cunl 3o 522

moderi 21 greser 4zl mmoaricl
. gi2 58 VA & CoTIaT.

PREVI-

SION SOCIAL.. MINIST. DE TRAB.



Fig.17

PROTECOION PARA SIERRA UNIVERSAL

i " sesien giraterie parz
-\ - Tapartar {a guorda.




HIEAZD pLaMo 9t L2 4'—

CERRAZURA ——2 0

—RELA 3 Alamzaz N6 o - I
'/ rFAla o~ HINRRO ARTULL f%‘nw ’ - 1
= . Ry PE s 5 BJ€ PARALELC & A5 fRISTAw .+ [
il == ) O R TURT N “'*-\.Q BEL ZOMT ME POLIAS i
I W K
=== = ~
! p—BARLA HE ACERO i .
EN L4 QUZ 5% Apo- ' [ )l'u
YA EL £JE nEL Ha- 11& m %
NERAL ' . T FAJA
? 3
= PLETINA PARA FIJAR Fy
wLOAnUM\[—5CABLE NANTLE,
4{ T ; it
alle o Y
' & E 1 \Q}\‘ 214
6" 1 i .
PASABANDA DE N\ Rroscs nr %' para £ 9
-POLEA MULTIPLE X MANERAL
] % ;Em ‘ .
" i
_L:n_.__F 4
_},/ul 6" J
(11
MANERAL

1.80MmMT5

MANERAL

BISAGRA

]

TXX

RIJILLA D&

‘5

iy
0

ALAMTEE NO|L

HIERRO MGG
LAR DE $ay. oo
© bE TURAS OF J¥




,'!'

L

- H
. - . .
Do v . . . . . .
b N .

. PROTHCCION HE LAMINA & ACERO:
L0 oE HiEoRO FUNOIDE RE 3w - . :

STRTAST T NI RIS S

rIIS TS Sl s . LS
HBNS3 MANERAS COARECTAD OB COMECTAR A TIERRBA LA MASA ({&‘RNRQUR!\)

NE LOS ESMEMN'LES ELECTRICUE PORTATILES (FIGURASATY™RY }:

n

PROTECCION - PARA _ESMEP._ILES PDBTATILESEj__




;o..;.a_ur

Stmad

opIPiR

ep— -

43y

:9_‘.@0'

sonasct

_'o.lc.' ELd &

nolava

2P sol=iay

H

>

EEP.lhn

/ o‘pe.toﬁﬁl XL l’.
SEZiofel Eamdl ok o.l.l:utf

7Y !gﬁqua D

-

IAOLLL
L

ey [’E’aL
Bl u?-laaa,lo.lcr_

P~

-d

"
lI
3.9
w4
3
A

°|° u-.m.!mn] |tr_|-w

o"‘!_"'fl . 1-- --.

y e
s

12 "8T1d




- 'I;‘-ig. 22

JAR

PROTECCION jPARAI TL\UABDRAS ~ '

SEird ETTANLT 6 JY
i AR

-

-

". (D ASPIRADOR NEUMATICO -
S DEL SERRIN. o
ﬂ—-_-_'“- ¥
LR MATERIAL A USAR _ ~, =
3 = . (@ HERRD ANGULAR DE» '
' - , 254x254 x 3mm. (17 I"x 1/8"),
. e

. LAMINA DE HIERRO- 0 ALUMINIO

DE Imm. (1/32).

DEPARTAMENTO NACIONAL DE HIGIENE .Y SEGURIDAD OCUPACIONAL




ANEXD No. 15

OPINIONES SOBRE EL INSTRUCTOR

=1 presente cumstionario estd disefado @ para fines
exclusivos de capacitacidn. Su respuesta servira para el
mejoramiento de los cursos, por lo que pgdimns' subraye

drticamente la respuesta que usted considere adecuada.

Nombre del Instructor:

Nambre del Cursa s

Lugar v fecha :

L. El instructor se mostrd:

a. Completo dominio del Tema.
b. Conocimientos indispensables del tema.
. Algunas fallas =2n el conocimiento del tema.
d. Desconocimiento del tema.
2. El contenido del curso s exXpuso:
R De manera clara v precisa.
b. Adecuadamente.
cC. De forma muy elemental.

d. De manera confusa.



4

9.

b

El lenguaie utilizado por =1 instructor fue:
2. Sencillo v comprensible.

b. Apropiado.

o. Muy tecnico

o. Incomprensible.

El_instructmri

A Mantuvo un clima aﬁecuadn de respeto vy armgnia.
L. Mantuvo un clima informal aungue respetuoso.

=, No tuvo control sobre =1 grupos

d. Fropicin el desorden. v la falta de respeto.

£l instructor:

I ‘Motivé la participacion del grupo.

b. Motivd en la esencial al grupo.

. ‘Mostrd poco interds por motivar al grupo.
d. Motivd participacidn negativa.

las dudas gue s2 presentaron durante el curso:

a. Fueron aclaradas ampliamente par el instructor.
. Se aclararon en férminos generales.
T Se aclararon parcialmente.

. Fueron ignoradas.



E1l

=N

relacidn. del instructor con el grupo fue:s

Agradable y cordial. . . -

Correcta.

material didactico utilizado por el;instrgctép:

-Brindd apoyo constante al curso.’
Ayudo a aclarar puntos importantes.
No fue el mas indicadﬁ.

*t

No fue Gtil para el curso.

instructaor:

Fue puntual en el inicioy , finalizacidn de las

seslones.. » X Ve . o .

- Frecuente retraso en el inicio y..finalizacidn de

las sesiones. . - : - .
No se presentd a algunas sesiones.

Demostrd marcada impuntualidad., |

instructor llevd las sesiones:

Flaneadas y organizadas.
Ordenadamente v sin posibilidades de cambio.
Foco arganizadas v fuera de control.

S5in método de trabajo.



i

11.

Sugerencias sobre =21 instructor.




Mombre

Nombre

Fecha:

del Cutrso: .

CONCENTRADO DE OPINIONES SOBRE -EL . INSTRUCTOR

del Instructor:

Total de participantes gue respondieron

al cuestionario No. __
: 1. El instructor se mostrd:
a. Completo dominio del Tema.
.b. Conocimientons indispensables
del tema.
C. Algunas fallas en el &onncimiento del
1} tema.
. d. hesconocimiento del tema.
t} 2, No respondid., .
i 2. El cantenido del curso se expuso:
\ a. Ne manera clara y precisa.
™ ) b. Adecuadamente.
-u. - c. De forma muy elemental.
:
l d. De manera confusa.
- 8. No respondid.




)

El lenguaje utilizadeo por el instructor fue:

A Sencillo v comprensible.

b. Apropiado.

. Muy técnico.
d. Incomprensible.
a, No respondid.

El instructor:

A Mantuva un clima adecuado de respeto
Y Armonid.

b. Mantuvo un clima inforﬁal aunque
raspetuoso. |

Cu- No tuve control sobre 21 grupo.

d. Fropicid el desorden y la falta
de respeto.

e. No respondid.

El instructor:

a. Motive la participacidn del grupo.

b. Motive en lo esencial al grupo.
C. Mostrd poto interds por motivar

al grupa.
o, Motivd participacidn negativa.

e. No respandid.




it

b.

Las dudas que se -presentaron durante 21 curso:-
a. Fueron aclaradas ampliamente por

el instructor.

b. Se aclararon en términos .generales. el
C. B¢ aclararon parcialmente.

d. Fueron ignoradas. : e
2. Ne respmndib-. )

Ll.a relacidn del instructor.con el grupo. fue:

a. . .Agradable y cordial. Vot e
b. Correcta. . - . = ¢ -7 o
c. Fria. : I
d. Tensa. ' ’ " R e—
e. Ny respondid. @ - .- L -

El material didactico utilizado por-eluinstguctgr:

A Brindd apoyo constante al curso. o
b. Avudd a aclarar puntos importantes. .. - __ - .
C. No fue el més ‘indicado. : P
d. . No fue titil para el-.curso. .- G
2. Noy respondid.. . - —_—



2. El instructor: .
a. Fue puntual en =1 dinicio vy
finalizacidn de las sesiones.

b. Frecuente retraso en el inicio

v finaliracion de las. sesiones.

t. No se presentd a algunas sesiones.
d. Damostrd marcada impuntualidad.
=38 No respondid.

10. El instructaor llever las sesiones:
a. - Flaneadas v organizadas.
b. Ordenadamente v sin posibilidades

de cambio.

C. Foco organizades y fuera de control.
d. Sin método de trabajo.
£, No respondid.

Fara codificar las opiniones sobre el instructor, se le

un peso y valor a cada alternativa, asi:

& Ideal H 1o
b. Satisfactorio 1 =]
c. Suficiente : &
d. Deficiente : 4

Y s& obtendrd 21 porcentaje de acuerdo

participantes que respondieron el cuestionario.

al ndmero

dara

de
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CUESTIONARIO No. 2

OPINIONES SOBRE EL CURSO

Nombre del Curso:

Fecha:

El presente cuestionario esta disefado para fines
exclusivos de capacitacidn. Su respuesta servira para =l
mejoramiento de los cursos, por .lo que le pedimos subraye

tnicamente la respuesta que considere adecuada.

1. Al inicio del curso @
- a. :.Usted conocia los objetivos_y contenido del curso.
b. Usted tenia una idea general de los objetivos y

contenidos del curso.

R Usted conocia superficialmente los objetivos v
contenido del curso.

d. Usted desconocia totalmente los . objetivos y

contenido del curso.

2. El cursao:
A Cumplic los objetivms‘en sSu totalidad.
b. Cumplid los objetivos en 16 esencial.
C. 'Cumplid los objetivos en forma parcial.
d. No cumplid los objetivos.



il
.

La

Considera usted que el curso:

S

conocimientos ﬁua usted adguirid en el curso, son:

Totalmente aplicables en su Area de trabajo.

Aplicables s&lc en ciertos aspectos del trabajo.

Interesantes, .pero dificil de aplicarlos en el

trabajo.
Birn interés " e indtiles para el ﬁesarroilo del

trabajo.

duracion del curso fue: =~ L - N

‘La mds adecuada ‘para asimilar el .contenido -del

CUFsG. ; ’ L R I
Conveniente.

Demasiada larga. R ST e st

Muy breve para asimilar el contenido del curso.

.
1

' Le despertd interés & inguietudes para conocer mds

0 : . LI

sobre el tema.
Cumplio cémpletaménte con sus expécﬁativas.

Le resultd eficiente para - Conacer sobre 2s50%
aspectos.

Mo cumplid con sus expectativas.

K
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Mambre del curso:

Fecha:

Total de participantes gue respondieron

Al

CONCENTRADD DE OPINIONMES SOUBRE EL CURSO

Mo .

inicino del curso ;

Usted conocia los objetivos

vy contenido del curso.

Us ted teﬁia una idea general

de los objetivos ? contenidos

del curso.

Usted conocia superficialmgntE'.,

los objetivos vy contenido

Qel CUtrso. i
Usted desconocia totalmente los

obhjetivos v contenida del curso.

Mo respnndid.'

KA

. al cuestionario.



&

J

" El cursos

&
R

a. Cumplid lo=z obhjetivos en
su totalidad.

b. Cumplid los ohjetivos en
1o esencial.

it Cumplio los objetivos en

forma parcial.

. Mo cumplid log objetivos. N

a, Mo respondid. —— —_—
Fa Los conocimientos que usted adquirid en 21 curso soni

A . Totalmenke aplicables en su Area

de trabajon.

b. Aplicables sdlo en ciertos aspectos
del trabaja.

C. Interesantes, pero dificil de
aplicarlos en <1 trahajo.

d. Sin interés e indtiles para el
desarrollo del trabajo.

e. No respaondia.




i

i

La duracion del cursa fue:

B La mas adecuada para asimilar el

contenido del curso.

b. Conveniente. .
C. Demasiada larga.
d. Muy breve para asimilar el

contenido del curso.

i

Ny respondid.

Considera usted que 1 curso:
A Le despertd interés e inquietudes
péra conacer mas sobre el tema.s
b. Cumplid completamente con sus
spectativas. .
C. Le resultd eficiente para conocer
sobre egsos aspectos.
d. No cumplid con sus
expectativas.

e, No respondid. . ¢



R .

k.

aulazs .-
Fue la mas apropiada para el
deﬁarwollé del cuwéﬁ.
Pkesenté parcialmente las
condiciones necesarias para
@l desarronllo del cursn.
Faltd acondicionarse.
Fue inapropiada.
Mo réspondié.

horario asignada al curso fue:

El mas convenigsnte.
Apropiado. - .
Incdmaodo .

Inadecuadd.‘

Mo respondid.

RSV



Anexo ' 17
NORMAS Y REGLAMENTOS

Reglamento general sobre higiene y seguridad industrial /9

Existe un reglamento general Eubré la seguridad e
higiens en los lugares de trabajo, esto fﬁe'créado y esté
contemplado escencialmente én la Constitucidn Politica de El
Salvador, se enfatiza en ei Art. 44, que dice: "El Cdodigo de
trabajq reglamentara las condiciones que deben reunir los

_talleres, fabricas y locales de trabajo.

El Estado mantendrd un servicio de inspeccidn encargado
de wvelar por el fiel cumplimiento de las normas legales de
trabajo, asistencia, previsitn y seguridad social, a fin de

comprobar sus resultados y sugerir las formas pertinentes”.

Caddigo de Trabajo

En el Codigo de Trabajo se estipulan 'las-ochligaciones de
los patronos v los trabajadores en relacidn. con l1a segurridad
y'la higiene del trabajo. Inicia con el libro tercero

"Frevisidn y Seguridad Social'.



7.4 Reglasentos generales ‘
Decreto No. 7 :

£] Foder Ejecutive de 12 Rept!hhca de El Salvador

Eonsiderando:

1. Due de conforaidad con €l Art. 255 del Codigo de Trabajo, todo patrono debe adoptar y poer en prictica
zedidas adecuadas de sequridad e higiene en los centros de trabajo para proteger la vida, la saled y la integridad
corperal de los trabajadores.

11, Gue de acuerdo ceo ] Rrt. 256 del misen Cédigo, iodo trabaiador estd obligado a cumplir con las noreas y
recozendaciones téenicas sobre sequridad e higiene que en sateria laboral se emitan.

11, Gueen tusplisiento de lo dispuesto en los Arts. 53 y 34 literales b) y o} de la Ley Orgnica del
Hinisterio de Trabajo y Previsién Sccial, se ha elaborado el reglasento que establece normas generales y dicta
recosendaciones técnicas para facilitar el cusplisiento de las disposiciones legales citadas, a efecto de prevenir los
accidentes de trabajo y enfersedades profesionates,

Por Janto -
En uso de sus farultadec legales y a propuesta del Ministerio de Trabajo y Previside Social,

Becreta el siquiente:
FEGLAMENTO GENERAL SOBRE SEGLRIDAD E
HIGIENE €N L85 CENTROS DE TRABAJO

. T 1
: aoe DISPOSICIBNES PRELIMINARES
LAFITIRD ]
c - - : GBJETD

£l chiete de este feglasento es establecer los requisitos minigos de sequridad e higiene en que deben

" desarrollarse tas labores en los centros de trubam, sin perjuicio de las reglasentaciones especiales que se dxcten para

tada induetria en particular, . e

CAPITHLD 11
- CAPO DE APLICACION:

E} presente Reglasento se aplicard en todos los centros de trabajo privados, del Estadn, de los Menicipios y de .
las Instituriones Diiciales Autfnosas y Semi-futfnosas.

; e i
DE LA HIGIENE EN L83 CENTROS DE TRABAJD
EAFITILD |
[E 185 EDIFICIOS

Para la construccidn de los edificies destinadps & un centro de trabajo deben elzborarse los planps
correspondientes, conforse a las especificaciones exigidas por el Departasento Nacional de Previsién Social, y especial-
eente las signientest . : :

a} En las distintas plantas de la construccitn deberdn indicarse clarasente el destinode cada localy las
instalaciones sanitarias y, en general, todos aguellos detalles que puedan contribuir & la aejor apreciacitn de



v

las condiciones hipifnicas;

b} la :nlmdam:las del predio, los nosbres de las calles limitrofes y la orientacidn; ..

cl Los curtes gue sean mdxspensahles para mstrar 2l detalle el sistesa de ventﬂandn que se preste establecer;
d) La naturaleza y sxtuanén de los foros lumnasus- - . ‘ - 1:1 :

tl Los cortes que cean indispensables para mostrar detalladamente los sistenas de captat;mn de polves, gases,

vapores, etc., que se preste establecer, - - .. .

. Loy

) Los sitios que n:uparén las miquinas, aotores, gemeradores, calderas, etc., €on 54 respettwa dennlmanﬁn'
- g} Debe haber por lo senos, una puerta de entrada y otra de salida; aabas deberdn dbrirse hacia afuers;
- : : . . . I
b} - Los teches cerdn inpereeables 'y salos tonductores del talorg.. - .
i} fuando el Departarento lo estise necesario, deberdn indicarse los célculos detallados de los sistesas de

vmhlanéﬂ, :lunmaudn Y cmentanén de maquinaria.
las :nstalaumes, artefarios, ranalizaciones y ﬂzspas:hvos cmplesentarms de Jos servicios de agua

potable o desaqgiie, gas industrial, electricidad, calefaccitn, ventilacitn y refrigeracion, deberdn rewnir los requisites
exigidos por los reglaaentarms vxgentes o que &l efer.tn e dicten cobre 1z materia. .

Los pisos de los locales de trabajn y de les patms deben ser, en general, imperseables y ton inclimacida
canalizacitn suficiente para facilitar el escurrisiento de los liguidoes,

fuando sea posible 1a imperseabilizacidn total, los patios se cubrirdn parcialeente, sesbrdndoles de césped o
recurrit a algin otro material higignice, : -

En los lugares de trabajo en que 1a técnica de la industria requxera el plSﬂ de tierra, tasbién se canstruirdn
los pasﬂles mperneables Gue tean necesarios.

- 1 . < Ed i

Cuandn ‘1a naturaleza de la industria estén obligadps los nbrerns a trabajar pn. Jorales anegados o iﬁaedﬁs e
instalarén sistesas de evacuacidn répida de los liquidos de desecho y se deberdn instalar falsos picos, plataformas o
tarimas.

Las paredes y techos de los locales de trabajo deben pintarse de preferencia en colores clares y pates,
procurando que contrasten ton los colores de las adquinas y evebles, y que en todo caso, no dicminuya la-iluainacide.

Las paredes y, los techos de los edificios deben ser inperseables y posser 1a solider necesaria, segin la clase
de actividades que en elles habrdn de desarrollarse.

La superficie del piso del Jucal de trabajo, deberdn temer 1a extensite necesaria, segin la clase de) estableri-
miento, de panera que siespre se disponga de-un espatio-pronedio de dos wetros cuadrados libres por cada trabajador, coan
ainiag,

Les locales de trabajo donde circalan vehirulos deberdn contar con los pasillos que sean necesarios,
convenieateaente distribuidos y delieitadores por franjas blancas pintadss a cada lado.. :

8 Jos pasillos son destinados dnicasente al trinsito de personas, deberdn tener wna anchura no senor de un
petro; si fueren destinades al paso de vehiculos, deberdn tener por lo senos 50 cas. s de anchura, que 1a
correspondiente al vehiculo sds ancho que circule.

La altura de las chieenezs de las fdbricas y establecisientos industriales no poﬂré ser en ningdn case inferior
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a la establecida por 1a Bireccide General de Salud, en consideracitn a la ubicacidn de los centros de brabajo con respecto
a poblariones o habitariones cercanas,

CAPITILD 11
. IF LA ILIRWCIN

Para la iluminacitn de los lugares de' trabajo, ce dard preferencia a la luz solar difusa, la que penetrara por
tragaluces y ventanas que cosuniquen directasenie al exterior o a lugares suficientesente ilwainades.

Los talleres, depenciss, pasillos, vestibulos y en general, todos los espacios interjores de wna fdbrica o
establecisiento, deben cer iluainados con luz artificial, durante las horas de trabajo, cuande la luz matural no sea -
euficiente,

E} alusbrado artificial debe ser de intensidad adecusds y uniforee, y disponerce de tal aanera que cada adquina,
pesa o aparato de trabajo quede ilvainzdo de acdo gue no proyecto sosbras sabre ellas, produzca desluabre o dafo & la
yista de los operariocs y no altere apreciablesente la temperatura.

CAPIFLLO KBS
BE LA VENFILACION

Todo centro de trabajo deberd disponer, duranie las labores, de ventilacidn suficiente para que ne se vicie la
atedcfera, poniendo en peligro la calud de los trabajadores, y para hacer tolerables al organisso humano los gaces,
vapores, polvo y deads iepurezas originadas por las sustancias manipuladas o la saguinaria eapleada.

Los talleres, locales de trabaje, Etc., debe_réﬁ tener un espacic libre de ventanas que abran directasente al
exterior, cuya drea serd de 1/6 de la superficie del piso coso ainiso. Sin eabargo podrd peraitirse areas de ventanas

- genores, toda ver que los locales sean ventilados artificialeente en dorsa satisfactoria, de acuerdo a Jo recosade por el

Departasento Nacional de Previsitn Social.

En los locales en que, por razeqes d la técnica espleada, sea necesario santener cerradas las puertas y las
ventanas dupante el trabajo, dete instalarce un sistesa de veptilacide artificial que asequre la renovacién del aire,
principalsente cuando haya saquinaria de costustite e funcionamiento, .

Los locales habitualasnte cerrados durante las horas de trabajo, seran soaetides dxanmte Y pOr una hora
ruando eens, antes de la inirizcifn de las laborés, a wia intensa ventilacite, '

Cualesquiera que sea el sedio adoptadn para la renovecite del aire, deberd evitarse que las corrientes afecten

directaeente a s trabajadores.

Todo proceso industrial gue dé origen a polvos, gases, vepores, husos o esanaciones nocivas de cualquier género,
debe contar con dispositives destinadoes a evilar que dichos polvos, vapores, hises, esanaciones o gases, contaminen o
vicien el aire y a disponer de ellos en tal forsa, que no constituyen wi peligro para la salud de los obreres o para la
higiene de las habitaciones o poblaciones vecimas.

Cuando el tiro natural no sea suficiente para persitir la elisinscion de lps materiales nocives, se proveera
dispositives de aspiracisn secinica, con las aodalidades que el caso reguiera y segdn lo aconsejara la técnica.

CAPITILD VI
0E LA TENPERATURA ¥ HIREDAD RELATIVA
La teaperatura y husedad relativa de los locales cerrados de trabajo, deberdn ser mantenidos entre lisites que
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RY Caucen perjmcm o molébtias a 1a salud de los trabajedhress - - 0 ot vt oo
Es obligatorio proveer 2 los trabajadores de los medios de proteccidn necesarios contra la ‘rediacifn excesiva de
cualquier fuente de calor, Deberdn proveerse asmsm al trabajador, del equipo de proteccidn personal contra las bajas
tesperaturas, !
CAPITULG ¥
13 Lﬂ‘S RU!D(}S

. i P - [EEPEE £

El Departasentn Mzcional de Previsitn, dictard las sedidas convenientes-pard proteger a los trabajadores tontra

lns ruxdns que ezcedaﬁ los nchmta decnbeles. .

Para evitar el nndn & lo posible, B ehhqatnrm que las néqumas estén bien ulentadas, mveladas, ajustadas
y lubricadas.

Las transmisiones no deben fijarse en las paredes colindantes, ni en otras que puedan transaihr ruido a las
habitaciones vetinas,

En los establecimientos donde Bl ruido-cea suy solesto, debe re_cubrirse' el cielo raso con material absorbente
del ruido. g . ' ' © -
 CAPITRO VI
LOCALES DE ESPERA

En los centro de trabajo que laboren por turncs, deberdn haber espacios suficienterente ventilados e iluminados,
ton techos isperzeables y provistes de asientos suficientes,. para que los trabajadores que esperen el ingresa estén

protegidos de la interperie, - - - .+ - - . .
. CAPITILG VI }
T . W P ms oy, 48N . - PR s t
ey At [ P e PR e - “ . - R
*Ge pruhsbe ingerir -los alieentes en el interior de los locales de’trabaje.- - =~ -

Cuindo 1as necesidades de 1a industria obliguen a los trabajadores a tosar:sus aliventos dentro del estableci-

pientn, se instalardn locales espetiales destmados al cbjelo, dotados de un nisero 5uf1c1ente de sesas, asientos,
'bebederus h:g:émms ¥ lawabns. T e S . ool
- EER =T . ' >

En r.asns especiales peede autorizarze que el cmedur sinra de s.ala de BSpETR,”

CH’]M.!}VH] R T L
DORRITORIDS

|
-1 +

fuande !as necesidades del trabajo, obliguen a los trabajadores a vivir a dorair dentro del establecimiento , se
instalardn locales para la vivia del miseo, convenientesente iluminades y ventilados.
CRPITRO XX - 7 % e
DE-L0S EXAMENES MEDILOS -~ '

fuando a juicio del Bepartasento Macional de Previsidn Social la naturalezs de la actividad ofrezca algtn riesgo
para la salud vida b integridad fisica del traba;adnr, es nbhqmén de los patronos mendar a practicar exéwenes sédiros o
de labnratnno 3 sus trabajadores.

Los trabajedores deberdn soseterze a exdeenes pédicos o de laboratnrm cuando  fueren requerides por el patrnnn 0 -
por las autoridades administrativas, con el theto de conprobar su estado de salud.

los trabajadores debed zer destinatos a deseepefiar aquellos trabajos eds adecuados & = estado de .,alud y s
tapacidad fisita, con base a los exdaenes séditos correspondientes, ’



Los establecids en las dicposicienes anteriores se enterd sin perjvicio de lo dispesto en el firticulo 317 del

Codige de Trabsjo, :
o ; CAPITAD X

D‘EL~-§W]CID DE AR

Todo centro de trabajo, deberd estar datndn de agua potable tuficiente para la bebida y el aseo persmal

El servicio de agua en los estableciaientos industriales debe ser pereanente.

En lus cases en que, por alguna razin, no sea posible rusplir con lo sefialado en este articulo, el Departasento
_ Nacional de Previsidn Social dictard las aedidas que deban toaarse.

Preferentesente, la provisidn de agua para usus industriales debe ser potable; cuandn po lo ses, dete
distrituirse -por’un sistesa de tuberia tolalsente independiente’y convenientemente marcado para distinguirlo de a que
beban los trabajadores. - . ) :

fn los centros de traham deberin mstalars& bebederos higiénicos en el ndeero y de los tipos que recoaie el
Departazento Nacional de Previsién Social.

Sp prohibe colecar los bebederos de aguz en los coartos destinados a los servicios higiénices.
Dieda terainantesente prohibido el uso cosdn de vases u otros utensilios para 1a bebida-del agua.

CAPTTULD X1 .
OE LOS SERVICIOS SARITARIRS

Por servicies zanitarics ce enteran los inodoros o retretes, los urinarios, los lavasanos y los bafins.

Todo centro de  trabajo deterd estar provisto de servicios sanitarios para mejeres,; y de otres - independientes y
ceparados pare hosbres.

En los inodoros o retretes para el uso de ewjeres, se deberdn poner recipientes para desechos, con tapadera u
otros dispositives adecuados,

En cada servicio deberdn santenerse el papel higiénico necesario, el rual se depositard en la taza después de su
s,

En todo centro de tradajo deteré gantenerse adstuada sictess para el lavedo de manos, en la siguiente
proparcidn: Co- .

Estableciaientos con 100 trabajadures o menos
' { lavasanos por cada I3 trabajaderes o fraccidn sayor de 5
Establecimiento ron sds de §00 trabajaderes :
i Lavaganos por Cada 20 trabajedores o fraccidn mayor de 10,

fada lavemanos deberd estar prmstn de jabm hquxdn 0 sbhdn. tos inodoros o retretes deberdn instalarze en la

siguiente proporcidn:

Henos de 25 trabajaderes i inodoro B retrete;
Pe 26 a 100 o 1 por cada-25 o fraccide aayor de i0;

Pe 14 a 300 ° 1 por cada 30 trabajadores o fraczidn mayor de 10

1 '
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‘Wis-de 500 " ¢ + + | por cada 35 trabajadores o fraccidn msyor de 15,

Deberd suministrarse toallas individuales de tela o papel para rada lavamanos. Estas pueden ser sustituidas por
otro aparato para secar las manos, aprobado 'por el Departasento Naciomal de Previside Social.

fn todo centro de trabajo deberd instalarce por lo senos un bafoe de regadera con sufiriente aguaj y wno sds por

_tada quince trabajadores o fraccién mayor.de cince, en aquelles . centros que tengan trabajadores expuestos a calor excesivo

o a contaminacidn de 1a piel con sustancias tdeicas, infecciosas o irritantes.

£n todo centre de trabajo habrd ws urinario por lo eenosy y wno ads pur‘ tada 30 hostres o fraccifn aayor de 23,
en establecisientos de 100 trabajadores o senos.

En establecimientos con wds de 100 trabajadores, habrd mo por cada 70 o fraccion sayor de 35,

Por cada urinario susinistrado, podrd eliminarse un inodoro o retrete para hobres, pero en tal raso, el ndwero
de éstos no debe cer reducido a senps de un tercio del misero especificado.

Be observardn en las instalationes de’ les servicies ﬂnilar-ius,todas las aedidas higiénicas relativas a
impermeabilizaritn de euros y pises, al buen acondicionasiento de su  ilueinacid y ventilacite, asi com al
aprovisionaniento de agua y drenaje, de acverdo con lo dispuesto por la ingenieria sanitaria,

Los bafos, inodoros o retretes, deben -instalarse en recintes apropiados que ocupen wna superficie no inferior a
un setro cuadrado por cada uno de ellos. '

En los lavasanos y wrinarios colectivos, cada wnidad ocupard un espatio de (.30 &., por 1o mencs.

Los tipos de servivies sanitarios que se espleen deben ser aprobados por el Departamento Nacional de Previsidn
Socizl. C . . ‘ .
Los inodoros o retretes deben inctalarse fuera de los talleres b lugares destinados a la habitacidn o
peraanencia de los trabajadores, pero de manera gue cuando éstos los vayan 3 usar, no.estén expuestos a la lluvia y que el
pito de copunicarién esté sieapre seco y lispio.

t

- ‘ R DEL ORDEN Y ASEQ DE LOCHLES -
Las depencia y lugares anexos destinados @ 1a habitacidn o permanencia de los traﬁajadures, deben cer mantenides
en buetias condiciones de limpieza,

_ E1 almacenaie de sateriales y de productes e hard en sitios aprapiados.-
En los lugares donde se esté trabajando, sblo-ce pernitird el apilaniento. de los sateriales u objetes indtiles,
acimicwo lus pasillos deben santenerce sin obstitulos para evitar acridentes por caidas o golpes.

Et polvo, basuras y desperdicios deben resoverse diariasente, efectuindose esta labor, de preferencia, fuera de
las horas de trabajo y en ta) forea que se evite cualguier incorodidad o-polestia 2 los trabajadores y al vecindario,

Quande no existan periodos de interrupcidn -por sucesidn de turnos, o sea necesaric el aseo frecuente de
talteres, écte ce hard  en las horas de trabaio, eupieande eqmpos que iepidan la dispersifn de pnlvn en lz atedsfera
respirable de los locales. i

Las batvras y desperdicios deberdn ser colectadas diariasente y en tantono se hace el transporte fuera de la
tibrica o establecmmtu, deberdn depositarse en reclpxmtes isperacables de cierre herattico o en lugares aisledos 0
terratos. - ) -

En los lupares a!eJadns, dnnde ne existe servicio pibliro de asep, d1cha5 basuras o desperdicies deben ser
incinerados o enterrados convenientenente en 1a-foraa.de rellenos sanitarics.

Cuando los centros de trabajo-lo aseriten, la autoridad correspondiente podrd exigir la instalacite de hornos
incineradores de basura para la que ellos misoos produzcan.Estes homos deten ser de los tipes y capacidad que apruebe el



Departasento Nacional de Previsite Sucialy atie a las necesidades y tenio en cuenta auy especialoente; que la tesperatura
en el intericr del horno sea la necesaria pars incinerar la totalidad de la basurz, segin el tipic de que se trate,

Las aguas servidas de cardcler cuadstico de las fabriras, estableciaientes industriales, locales de trabaje vy
habitaciones o depencias anexas, deben cer conducidas a la red de cloacas piblicas, o en su defecto, su disposicidn final
se efectuaré jor wedio de sistenss particulares, de conforaidad 2 los reglasentos especiales vigentes o gue s dicten en
el futuro sobire 1a aateria.

En ningln caso podrdn incorporarse en los subsuelps o arrojarse a los caneles de regadio, acueductes, rios,
estercs, quebradas, lagos, lagunas o eabalces, o e masas o en cursos de agua en ganeral, las aguas servidas de origen
doaéstico, 1os residuos, o relaves industriales o las aguas contawinadas resultante soeetidas a los tratasientos de
newtralizacidn o depuracién que prescriben en cada caso oo Reglasentos sanitarios vigentes o que se dicten en el future,

En pingln caso se podrd arrojar & los Cursce o sasas de agua en general, las materias =Olidas que puedan
provenir de los establecisientos industriales o locales de trabajo.

Mo podrdn conducirse & las cloatas pdblicas los desgerdicies de cocaine, cenizas, sustantias indlamables o
explosivas, escapes de vapor ¥, en general, ningunz sustancia o residuo industrial susceptible de masionar perjuicies u
vhetrucciones, dadar las remalizacicoes o dar origen & un peligro o molestia para la salubrided pdblica, sin la
autorizacién de la Direccidn General de Salud, En los cases en que esta autorizaciée cea concedida, stlo podrd verificarse
en 1a foraa y condiciones que al efecto se preseriban. ’

CAPITILD XIEIL
© ASIENTOS PARA LOS TRABAJADORES

Por o general les patrmr}_s estin obligados a proporcionar a los trabajadores asientos adecusdos a lz claee de
trabajo que desenpenen. Guedan escepluadns los casos en que for la naturaleza de las labores los trabajedores deban
pereanecer de pie durente su jornada de trabajo. .

TINAO HI
BE LA SEGUALIAD EN LOS CENTROS BE TRABAJD

CFRPITIRD 1
HEDIDAS DE PREVISION
Sin perjuicio de la reglasentacidn esperial que se dirte para cada industria o trabajo en particular, en todo
estableciniento industrial, taller, local o lugar de trabajo de cualquier naturalera, cosprido en este Reglazente General,
dete cuapliree con las siguientes condiciones minises de previsiten en pateria de sequridad:

En les estableciaientos industriales y locales de trabajo de cealquier naturaleza, deben resguardarse convesieni-
teperte las dquinas, sotores, generadores y transfornadores eléctricos, de cualquier potencia, adoptando las medidss
neceserias psra proteger a los chreros y eapleados de tedo accidente cue pudiese ocasionar las aaquinarias aicmas, sus
sccesorios, las transaiciones secénites y los conductores de energia.

En todo caso, los velantes, transaisiones y pustos de operscitn de las eaquinas, estardn peraanentesente
protegidas por barandales o armeduras. :

Todo cenal, puente, estangue, pozo, altillo, eccalera, etc., deberd tener barandal o cubjerta en aquelles
especios en que exista actividad industrial,

Loz ejes de transeisidn, las poleas, :aﬁenas, cables y correas instaladas @ corta distancia det seelo, por
debajo o por enciwa de los cuales tiene que transitar el personal, deben estar rodeados de protecciones u otros
dispositivos por el lado en que se efechde £l trabajo.




Se tomardn las. medidas neresarias para evitar. que lac _ correas sueltas poedan | descansar. sobre los ejes de
transaisién o sobre cualquier pieza mivil, . _ !
tas calderas deben estar en lugar separado del resto del establecisiento por sedio de paredes de Jadrillo o
concrete. y a tres aetros coso ainieo de 1a via. piblica; deben inspeccionarse y estar dotadas de los aparates de sequridad
e ieplesentos necesarios para evitar el hupo y Jos escapes - de vaper, . seqin disponga el Bepartalentn Haclmal de Previsitn
Social. . ¢

Los establecinientos en que e necesite almacenar material coabustible liquido, debe tener instalados ronvemien-
- teeente, recipientes o tanques etdlicos o de material incombustible para su alaacenaje.

- Los ascensores, montarargas y otros equipos de izar, deben tener suficieste garantia de solidez y segurided y
Hevardn grabado el peso adxiso que pueden soportar, El descanso de cada piso deberd estar protegido con barandales.

Er tedo establecivientn industrial en que. e espleen rotores commes 2 varias sdquines, evistira wa
cosunicacide entre las diferentes reparticiones a _donde 1legue la tranzaisitn y 1a wnidad del sotor, yva sea por sedio de
altavoces, tisbres eléctricos u otros aparatus, con el fin de poner sobre aviso y prevenir al persoeal cuando se vayaa
poner en sovisiento el sotor. . : , .

En lns establer.mentos £n que £B labore ton materias explnsavas 0 mﬂalables, Jas Jdaparas para Ia ilvainacidn
y dends acresorios eléctricos, deberdn ser a prueba.de explositn, -

En las mdguinas y demis mstalacmnes e!éctntas, !ns sotores y cables tmduttnres deberén eer aiclados y
protegides,

Las sdguinas, potores y herramienta eléctrira pa.rtétil deberdn ectar conectados a tierra.

Todo patreno ovnpresarin debe.ré dar avizn al. Dépa;tasenlﬁ :Figc:im.a! de Previsidn Sccial, de cualguier canbio 0
rearacin a efectuarse en sus maguinarias, sotores, transsisiones, . calderas e instalaciomes en general, gue puedan
afectar ol cunplimiento de las normas de sequridad e higiene o de las disposiciones de este Reglasento.

Bueda prohibido al personal medificar, 5§n prden superior, la colocacifn o el uso de aparates o de los sedios
destinados a prevenir accidentes o a cosbatir incies,

Bueda prnhlb:do gue el irabajador alce per si solo pesos que excedan 2 120 libras.
: Buando !os sacas, :a)mes, bultos, etc., pesen sAs de 120 hbras se usarsn :arretzllas, parihelas o sontarargas
para su conduccidn.,. . ' .

Todo centro de trabaje dete cmtar ton el equlpo y eedios adetuadas para la prevem:mn y extincidn de incios,
osi coao tasbién, con las facilidades para la evacuacide del edificio en casb de incio.

€on el ohieto de garantizar .la sequridad, .en +todos 1ns Ilugarés de un centro de tra-bajn en gue se realicen -
labores peligrosas, se pondrén avisos. con grificas alusivas, colores distintivos y rételes explicatives, lo
suficientesente grandes y claros, para que sean de visibilidad y cosprensidn gemeral,

EAPTTLD 11
' IE LA SERREDAD.EN LAS ROPAS DE TRABAJD

Es obligatorie para los trabajadores que mameien maquinaria, nateriales u objetos que efrezcan riesgo, usar
vestidos adecuados a la labor que decempefian. Estos veshdns deben estar razonablesente ajustados y no deberdn temer
partes colgentes cogo cintas, cordones, elc.’ : .
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Los vestidos deben estar provistos de sangas largas en aquellos lugares e el trabajador estd expuesto a
salpicaduras de dcidos, polvos de esaeril, astillas, esquinas cortantes v otros riesgos que podieran lesionar los brazos.

5i e} uco de manges larges en los vestidos ofreciere peligro al operar saquinaria, por las cirowstancias en que
se deseapefia el trabajo, los vestidos deben ester provistos de aangss cortas, bien cosidas y ajustadas para evitar el
religro de que se enganthen.

Es probibido el uso de delantales o mandiles en los lugares donde se trabaje con saguinaria en covisdento. 51
fuere necesario usarlos, deben ajustarse al cuerpo por sedio de brockes, correas u otra clase de ligaduras.

Los trabajadores que laboren cerca de fajas, poleas ejes, etc., en eovimiento, deben usar gorras o redecillas

- para protegerce el cabello.

Los trabajadores gque latoren en lugares donde heya peligro de golpearse la- cabeza con viguetas, cobertizes
otros ohsticulos, o donde pueden caerles cbjetos pesados tales como pledras, herrasientas o .sateriales, deben usar
obligatoriasente raccos de seguridad. .

Los trabajadores que tengan que laborar con setales sozetidos a alta tesperaturas deben usar cblipatorizsente
guantes y sandiles de cuerc crosado o asbesto y anteojos o pantallas adecuadas.

Los trabajadores que terqan & su cargo las instalariones o el mantenimiento de 12 obra eléctrica, deben usar
ohligatoriasente cascos, quantes y calzado aderwados a s naturaleza del trabajo.

Las tuenas condiciones aislantes del equipo de proteccién personal a que -se refiere el inciso antermr, deben
SET rmsadas periddicasente.

En los lpcales de trabajo donde haya riesgas‘ de taida de objetos pesados en los pies, vehitulps u objetos

" rodantes, aetales en fundicidn, pisos calientes, etc., los trabajadores deberdn usar ] calzado de segquridad adecuzdo.

Fs chligatorio el uso de guantes resistentes de cuero o lona fuerte, debidasente reforzados i fuere NeCEsario
para los trabajadores que aanejen sateriales provistes de filos o astillas y para quienes tengan que cincelar, soldar,
cavar y aanejer rieles, dursientes, elc,

Deberdn usar quantes de bule, necprene o siwilares lus trabajadores que manejen sateriales dridos o cdusticos o
solucicnes de los misecs.

Es obligatorio el uso de antenjos protectores, del tipo que sea mds apropiado para cada clase de Jabor, a los
trabajadores expuesto a radiacicnes dafinas y a particulas de wateriales que puedan penetrarles en los ojos.

Los tratajaderes que usen berramientas que forzosasente deten 1levar consigo, portardn chligatoriagente wna
bolsa especial para las misaas o un cinturén sdecaado para colocarlas.

Es tersinantesente prohibido para los trabajadores el uso de anillps, llavems colgantes o cadenas de relm

* fuzndo sus use ofrezca riesgo en las labiores que desespenen,

Es prokibido asimisso para el persweal en los centros de trabajo, el uso de vizeras o cualguier otra pra de
celuloide o de aaterial inflamable, cuande trabajen en lugares en que alguna chispa pueda inclarles,

Tinee v
DISPOSICIGHES GEMERALES

Jodo el equipo de proteccidn, tanto para las mequinarias coso para los obreros, serd proporcionado per el

- patrono,

Cuzndo & juicio del Departasento Maricaal de Previsitn Social, las ropas y aparatos de proteccitn pueden
volverse vehiculos de contzgio, serdn individuales y marcados con el noabre del trabajador o con un misero,
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.Es obligatorio para los patronos mantener y repomer el equipo de proteteitn que se deteriore par el uso. )
* Es obligatorio - para- los trabajadores el uso constante del- equipo de sequridad ordenado por el patrone y
asinisen, cuidar de su tuena conservacidn, La infraccitn de estas obligaciones relevardn de responsabilidad al patroroen "

1a scdida que 1o ‘establecen las leyes. - - <. - -

Las disposiciones relativas a los edificios, ventilacién, ruides, locales de espera, . cosedores, dormiterios,

" servicios sanitarios y proteccidn” de maquinarias,-serdn aplicables Inwediatasente "al entrar en vigencia este Regianenta,

En los ectablecimientes ue esién actualeente en funtionaniento o en el periodo de construteitn y sontaje se les concederd
2 los patronos plazos que deteraine el Departaseato Nacional de Previsitn Social para introducir progresivasente las

- disposiciones a que se refiere este articulo, . .

En todo nuevo establecinients deberd contarce ton los correspondientes peraisos de instalacién y funtienaaiento

- debidanente aprobados por el Departavento Macional de Previside Social. Sélo con dictasen favorable de dicho Departasento

Podridn infciarse las actividades, -~ .

tn casos especiales, las recomaciones técnicas contenidas en este Reglanento imdr&n' soditicarse “de acuerdo tom -

“ el Departerento Macionat de Previsién Social, para adaplarlas 3 la naturaleza de las labores que se realicen en:

detersinados centros de trabajo,

- - Las infracciomes a las disposiciones del presente Reglasento serdn sancionadas de ronforaidad a 1a Ley quénita
del Ministerio de Trabajo y Previsién Socal. - * .. .« - . . . LT :
£1 precente Reglasento entrard en vigencia ocho dias despuds de su publicacion en el Diario Biicial,



