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I. INTRODUCCION

El desarrollo de la industria manufacturera en El Salvador ha estado marcade por
situaciones comunes que han determinado las caracteristicas generales que actualmente
presenta el sector manufacturero , particularmente en lo que refiere a la percepcién y
manejo de la salud ocupacional. El propdsito principal de desarrollar una metodologia
general que permita establecer un sistema integral de administracién de la salud
ocupacional es, precisamente, retomar las particularidades del sector y adecuarlos de
manera que la metodologia sea aplicable a cualquier empresa del sector sin importar su
tamafio o actividad industrial, para lograrlo se ha estructurado el documento en cuatro

capitulos.

El primer capitulo tiene como propésito establecer un marco de referencia
conceptual, histérico y legal de la salud ocupacional con énfasis en los antecedentes,

regulaciones vigentes en El Salvador e instituciones relacionadas a la salud ocupacional..

El segundo capitulo comsiste en el diagnéstico de administracién de salud
ocupacional realizado en las nueve divisiones de la industria manufacturera contempladas
en la CIIU y considerando la pequefia mediana y gran empresa. El propésito del
diagndstico es determinar el estado actual de Ia administracién de la salud ocupacional en el
se con ¢l objetivo de establecer un punto de partida para el disefio de la metodologia, que
constituye en si el tercer capitulo del documento en el que se especifican los diferentes
elementos que componen la metodologia sistémica de salud ocupacional. En este capitulo
se establecen aspectos como los diferentes tipos de organizacion para la administracion de
la salud ocupacional asi como los recursos necesarios para la puesta en marcha y operacion
de la misma; se presenta, ademds, a manera de ilustracion, la aplicacién de cada una de las
fases que componen la metodologia sistémica en una empresa tipo del sector

manufacturero.



En el cuarto capitulo se desarrolla en plan de implantacién general de la
metodologia. aqui se definen los recursos y actividades necesarios para la implantacion de

la metodologta, asi como los costos asociados a la puesta en marcha de la misma.
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II. OBJETIVOS
GENERAL

Proporcionar a la industria manufacturera una metodologia que utilizando el
enfoque sistémico y mediante una secuencia ordenada de pasos que incluya las principales
caracteristicas del sector determinadas en el diagnéstico genleral, establezca un medio eficaz
para la administracion de la administracion de la salud ocupacional aplicable en cualquier

empresa manufacturera sin importar su tamafio o actividad principal.

ESPECIFICOS

» [Establecer la metodologia de recoleccién de datos de manera que la informaci6n
obtenida sea confiable y permita establecer los criterios necesarios para el desarrollo de

una metodologia aplicable eficazmente en la industria manufacturera.

» Sugerir a las empresas manufactureras diversas opciones de organizacién para la
administracién de salud ocupacional proporcionando los criterios para decidir sobre la

opcién més adecuada segiin sea el caso.

« Proporcionar un procedimiento para la formulacién de una mision, vision, filosofia y

politicas y estrategias de salud ocupacional.

» Establecer la prioridad que tiene, para las empresas del sector, la proteccién de la
o
integridad fisica y mental del personal que se ve expuesto a riesgos ocupacionales y

determinar el grado de avance que se tiene en cuanto a Ia prevencion de los mismos.

» Recolectar la informacién suficiente para realizar un diagnostico que permita conocer la

realidad de la situacion de la Salud Ocupacional en el sector manufacturero naciosnal,



que sirva como punto de referencia para la realizacién de posteriores estudios sobre

alguno de los componentes de la salud ocupacional o de algiin sector manufacturero en

especifico.

Utilizar la teoria de sistemas para darle un enfoque sistémico al modelo de salud

ocupacional.
Ayudar a las empresas manufactureras a conceptualizar la salud ocupacional.

Definir los procedimientos de inspeccion y evaluacién de riesgos ocupacionales, para

obtener diagndsticos de los factores causales de estos.

Describir la secuencia de pasos generales para implantar en la empresa cualquier

solucion a problemas de S.0.

Definir mecanismos de control que sirvan para evaluar constantemente elementos de

Tiesgo.

Establecer las actividades necesarias para la implantacién de la metodologia sistémica

de salud ocupacional.

Tustrar mediante un ejemplo practico la aplicacién y operatividad de la metodologia

sistémica.

Determinar Ia factibilidad o no de la aplicacién de la metodologia en una empresa
manufacturera a través de una prueba diagnéstica para conocer la necesidad de una

nueva metodologia y el nivel de implantacién de la misma.

Detallar y evaluar la implantacion general de la metodologia a través de una
programacion y analisis beneficio / costo para concretizar la aplicabilidad de la
metodologia. '
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III. ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCES

El alcance pretendido al desarrollar una metodoiogia que permita a las empresas
manufactureras por si mismas, implantar y administrar los factores asociados a la salud
ocupacional de manera eficaz, es, beneficiar a todas las empresas a nivel nacional del sector
interesadas en Iﬁejorar las condiciones laborales de su persbnal a través de la minimizacion
o eliminacién de riesgos profesionales ademas de eliminar los costos en que se incurre pdf

1a incidencia de accidentes Jaborales.

La metodologia ha sido disefiada tomando en cuenta las particularidades
encontradas a través de un muestreo estadisﬁco, de la pequefia, mediana y gran empresa
industrial de la zona metropolitana de San Salvador. Se pretende abarcar todos los
componentes de la salud ocupacional con mayor énfasis en la seguridad e higiene

industrial, por ser éstos los que se relacionan mis directamente con la Ingenieria Industrial.

La Metodologia Sistémica para diagnésticos, soluciones, implan-tacién y control de
la Salud Ocupacional en la Industria Manufacturera de E! Salvador, comprende los
elementos de riesgo y soluciones enfocadas a la situacién encontrada en las empresas
manufactureras promedio. Debido a este criterio y a ]a amplitud del tema se ha optado por
centralizar los esfuerzos en proporcionar un documento de ayuda para aquellas empresas
que deseen establecer sus propios sistemas de diagnéstico, soluciones, implantacién y
control, susceptible a modificaciones que enriquezcan y depuren la aplicabilidad de la
misma. Algunos riesgos que son originados por procesos o condiciones diferentes a los
presentes en la industria manufacturera nacional han sido limitados para no perder de vista
el objetivo de presentar una herramienta que sea de gran utilidad en la solucién de

problemas précticos de salud ocupacional.



LIMITACIONES

El sector industrial es altamente diversificado y heterogéneo, lo que hace muy dificil
la comparacién entre los mismos pues se fabrican una a gran cantidad de productos con

procesos diferentes.

La escasez de registros estadisticos documentados sobre incidencia de enfermedades
ocupacionales no permite conocer, con precisién la situacidn riesgos a que se encuenfran
expuestos los trabajadores del sector manufacturero por lo que la sintesis de soluciones

asociadas a las enfermedades profesionales se ve limitada.

La falta de conocimiento y el empirismo con el que se ha organizado la empresa

manufacturera promedio limita la el alcance técnico de las soluciones propuestas.

Muchos aportes que oftece la metodologia se veran condicionados a criterios
econdmicos ya que el empresario todavia no ha desarrollado la conciencia de la inversion

en prevencion de riesgos.
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IV. IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION

IMPORTANCIA

El sector manufacturero de El Salvador precisa de un medio efectivo que le
permita mejorar las condiciones laborales en general, mediante un enfoque integral de la
problematica de la Salud Ocupacional, en el sector, que parantice minimizar la incidencia
de accidentes y enfermedades ocupacionales asi como los costos asociados a estos, para lo
que, primero, se necesita realizar un diagndstico que refleje, de forma confiable, las
fortalezas y debilidades de las empresas manufactureras con el propésito de enfocar la
metodologia a fortalecer aquellos aspectos que resultaren deficientes segin el diagndstico

presentado en la presente etapa.

JUSTIFICACION

Las nuevas tendencias mundiales que conducen progresivamente a globalizar la
competencia industrial y a la creacion de mercados regionales a los que se tiene acceso,
unicamente, mediante el cumplimiento de requisitos que exigen la estandarizacién de los
sistemas de produccién dentro de los cuales se incluye, como un aspecto muy importante, la
seguridad del personal involucrado en los procesos de produccién. En tal sentido la
presente investigacion pretende justificar la metodologia; y posteriormente, por la
informacién que se obtiene de esta etapa, servird como una base para el disefio de dicha
metodologia sistémica. Se pretende retomar, en el disefio, elementos organizativos y
operativos que estén siendo actualmente utilizados eficientemente, por las empresas

manufactureras, en la administracién de los elementos de Salud Ocupacional.

Ademds, debido a la escasez de la informacién proveniente de estudios o
Investigaciones previas que permitan establecer patrones de conducta de la evolucién a
través del tiempo, es necesario hacer una investigacién completa del tema, en la cual se
indague la informacidn Wtil y suficiente para la justificacién de la me.todologia y para el

disefio de esta.



PRIMER CAPITULO
MARCO DE REFERENCIA

V. MARCO TEORICO

5.1 ANTECEDENTES DE LA SALUD OCUPACIONAL

Las distintas formas de actividad humana que han logrado transformar al hombre de
las cavernas en el cientifico y técnico del siglo XXI, representan, a menudo, un riesgo
importante de enfermedades y accidentes ocasionados por los materiales, herramientas,
equipos y sustancias que se utilizan en las diversas labores, o por los productos o
subproductos que se elaboran. Las consecuencias negativas de los accidentes asociados a
las actividades productivas del hombre fueron aprendidas por experiencias propias de
quienes los sufria; asi, los primeros hombres vieron disminuida su capacidad para
desarrollar las actividades de subsistencia por los accidentes propios de la caza, la pesca y

la guerra, que eran las ocupaciones mds importantes de su época.

En las décadas siguientes a la Edad Media, fueron escritos algunos tratados que
mencionaban de manera tangencial,” sobre todo con un enfoque descriptivo, las
observaciones relacionadas a enfermedades producidas por las condiciones de trabajo de
una actividad especifica, Sin embargo no es sino hasta que el médico italiano Bernardino
Ramazzini (1633 — 1714), realizdé su obra, bastante modesta en volumen, “De Morbis
Artficum Diatriba” (Discusién sobre las enfermedades de los trabajadores), publicada en
1700,cuando se puede hablar del inicio de Ia medicina del trabajo. En esta obra se estudian
y describen las enfermedades que afectaban a una parte importante de los oficios
conocidos, haciendo sobre ellas observaciones precisas y todavia valederas, en cierta forma.
Con la llegada de la revolucion industrial, movimiento desencadenado por la invencion y
posterior perfeccionamiento de la méaquina de vapor de James Watt, el mundo entero se vio
envuelto en una etapa de cambios tecnolégicos, econdmicos, sociales e incluso morales. Se
organizaron las primeras fibricas de tipo moderno, lo que fue destruyendo paulatinamente
la sociedad artesanal predominante en la Edad Media, la sociedad cambié sus prioridades

de la produccién agricola a la produccion industrial.



A pesar del innegable repunte econdmico que significé, para algunos paises, la
introduccién de la produccién industrial, el establecimiento de las primeras industrias
Tepresentd una verdadera tragedia para las clases laborales y proletarias. En talleres
oscuros y cargados con el polvo, el humo, los gases y vapores producidos por los procesos
de fabricacion, se amontonaban en condiciones infrahumanas, hombres mujeres y nifios en
agotadoras jornadas de 12 horas diarias o mas, con salarios indignos y con una esperanza de
vida que, rara vez, superaba los 30 afios.

No fue sino hasta que la especializacién de algunas tareas industriales requmo de
mano de obra altamente calificada, que los patronos comenzaron a pensar en las
condiciones de trabajo que podrian afectar la salud de sus trabajadores, no por el hecho en
si de mejorar las condiciones de los trabajadores, sino por el inconveniente de perder parte
de su fuerza de trabajo calificada.

Las dos guerras mundiales del siglo XX fueron los eventos que marcaron el comienzo
del enfoque cientifico del control y mejoramiento de las condiciones de trabajo de los
obreros, sobre todo, en las grandes fabricas encargadas de abastecer de armas y equipo a los
ejércitos contendientes. Durante la primera, pero especialmente en la segunda guerra
mundial, ambos bandos se dieron cuenta que la victoria militar estaba basada en la
capacidad productiva de las grandes industrias, y ésta podria ser optimizada tnicamente al
lievar un control minuciose y mejorar continuamente las condiciones en que los obreros

laboraban, con el objeto de lograr de los trabajadores la maxima eficiencia posible.

En Ameérica Latina, los movimientos sociales iniciados en la década de los veintes,
hicieron surgir los primeros intentos de proteccion de los trabajadores, aunque con
anterioridad, algunos paises ya contaban con disposiciones tendientes a mejorar las
condiciones de trabajo, aunque éstas no contaban con bases técnicas solidas. A partir de
1947 y como parte de la politica exterior del presidente estadounidense Harry Truman, las
iniciativas enfocadas en el control de las condiciones y la seguridad laboral fueron
vigorosamente impulsadas. Se fundé el Instituto de Salud Ocupacional de Pertl, el cual fue ‘
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la base para organizar servicios de salud ocupacional en Chile, Bolivia, Colombia,

Venezuela, etc.

La organizacién del Instituto de Higiene del Trabajo y Contaminacion Atmosférica
de Chile, en junio de 1963, con el aporte econémico del Fondo Especial de las Naciones
Unidas 'y la asesoria técnica de la Organizacién Panamericana de la Salud, contribuyo
eficazmente al desarrollo del movimiento de la salud ocupacional en América Latina, al
ofrecer cursos de postgrado regulares e intensivos para ingenieros, médicos y quimicos de

todo el continente,

A la fecha, aparte de los institutos de Peri1 y Chile, esta el Instituto Nacional de Salud
Ocupacional en Bolivia y servicios de Higiene industrial activos en Colombia, El Salvador,
Meéxico, Uruguay v Venezuela, entre otros. Para ayudar al fortalecimiento de la salud
ocupacional en Latinoamérica, La Organizacién Panamericana de la Salud mantiene en
Lima, Perq, una Oi‘icina Regional de Higiene Industrial y Contaminacién Atmosférica, que

se espera se convierta pronto en el Centro Latinoamericano de Ingenieria Ambiental.

5.2 LA SALUD OCUPACIONAL EN EL SALVADOR

En El Salvador La Salud Ocupacional nace con el nombre de Prevencion de Riesgos
Profesionales en el afio de 1968, adscrita al Departamento de Medicina Preventiva del
Instituto Salvadorefio del Seguro Social, sin embargo ya se habian contemplado

anteriormente aspectos relacionados a la Higiene Industrial.

En 1911, se contemplan por primera vez compensaciones que se derivan de los
accidentes de trabajo; pero fue hasta 1950 cuando se comenzd de manera formal la
introduccién de estos aspectos en la legislacion laboral, al promulgar articulos relativos a

la protecciény conservacién de la vida, salud e integridad corporal de los salvadorefios.

En 1953, se organiza el Departamento Nacional de Previsién Social, en una de cuyas

dependencias se establece la seccion de Higiene y Seguridad Industrial, la cual comenz6 la

10



elaboracién del "Anteproyecto General de Higiene y Seguridad en el Trabajo", yenla
formulacién de algunas normas sanitarias y de seguridad.

En el afio de 1956, entré en vigencia un paquete de leyes y reglamentos sobre riesgos
profesionales, mismas que son aplicadas en toda la Repiiblica y dentro del régimen del
Seguro Social. '

En 1963, estas leyes y reglamentos quedaron registrados en el Cédigo de Trabajo, y
en 1971, fue decretado el "Reglamento General sobre Seguridad e Higiene enlos Centros
de Trabajo".

Recientemente, tanto las autoridades del Ministerio de Trabajo como del Instituto
Salvadorefio del Seguro Social, con el propdsito de mejorar-los servicios en materia de
Seguridad e Higiene Industrial, capacitan a su personal envidndolo al extranjero, con el
propdsito de recibir cursos en estos aspectos, asf como en la especialidad de Ingenieria
Ambiental, conocimientos que son aplicados al realizar inspecciones en las empresas
industriales del pais, hacer observaciones y dar recomendaciones, todo enfocado hacia el
mejoramiento de las condiciones generales de trabajo de los empleados.

Con el constante incremento de la actividad industrial registrado en la década recién
pasada, los riesgos y de hecho la ocurrencia de accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales, han tenido una tendencia general creciente, aunque es de hacer notar que

¢stos experimentaron una considerable disminucién del afio 1998 a 1999 (ver tablal).

La conducta ascendente de ocurrencia de accidentes en la industria manufacturera
podria asignarse a la inercia del desarrollo industrial, si se considera tinicamente la
tendencia que presenta este sector en cuanto a la contribucién global a la economia en los
dltimos cinco afios (ver anexo 1), sin embargo y tomando en consideracion las cada dia
mas exigentes barreras comerciales no arancelarias que establece un mercado global
progresivamente mds competitivo, es necesario hacer un andlisis mas detallado sobre los
factores que inciden y la forma en que la ocurrencia de accidentes se comporta al

relacionarla con otras variables sean éstas geograficas, demograficas, anatomicas o de
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cualquier otro tipo que pueda llevar a formular conclusiones que sean utiles para crear
mecanismos encaminados a la disminucién o eliminacién de la ocurrencia de accidentes
mediante un analisis técnico de las causas y consecuencias de los mismas, llegando como
condicién ideal a la administracién de los elementos dela Salud Ocupacionél mas eficiente

que sea posible, lo que es precisamente el propésito fundamental de este estudio.

De las estadisticas de accidentes presentadas en la tabla 1, se puede observar la
importancia del estudio de Ila ocurrencia de accidentes de trabajo en el sector
manufacturero, ya que en cantidad total éstos supera al sector de la construccidn, segundo

en incidencia de accidentes, en mas del 50%.

Se debe recalcar que estos datos representan la incidencia de accidentes de trabajo

- informados por los patronos al régimen del seguro social y no incluyen aquellos ocurridos

en el sector informal que no cotiza al ISSS.

Por una parte se tienen los datos globales de ocurrencia de accidentes f)or sector
econdmico; sin embargo para tener una idea més precisa de los costos que los accidentgs de
trabajo representan, tanto para el patrono como para el Estado, se presentan en la tabla 2 las
estadisticas relativas a dias subsidiados por incapacidad temporal debida a accidentes de
trabajo para los afios 1995/1999.

12



Tabla 1

Accidentes de trabajo informados por los patronos, segiin actividad econémica *.

TOTAL 10,922 | 11,801 | 11,947 | 14,056 | 16652 | 19,034 | 19251 | 18225 | 19931 | 20335 | 19266
gegrsci:‘ﬂ““a’ caza, selvicultura y 251 251 261 429 464 513 523 498 504 523 446
Explotacién de minas y canteras. 64 68 51 71 81 99 97 76 95 83 77
Industrias manufactureras. 5170 | 5921 | 5816 | 6667 | 7979 | 8374 | 8367 | 8010 | 8799 | 8545 | 7.527
Electricidad, gas y agua, 155 157 150 189 186 234 206 234 258 249 213
Construccién, 2413 | 21401 | 2,672 | 3,227 | 3,775 | 4722 | 4900 | 3742 | o354 | 3396 | 247

Comercio por mayor y menor,
restaurantes y hoteles, transporte 1,482 1,621 1,607 1,788 2,212 2,777 2,842 2,788 3,279 3,284 | . 3,011
almacenamiento y comunicaciones.

Establecimientos financieros, seguros | o 438 427 471 488 574 512 552 584 730 603

y bienes Inmuebles y servicios
Servicios comunales, sociales y 635 | 624 612 | 718 826 | 89 | 898 | o9:2 | 120 | 1,702 | 3204
ersonales. : i i :
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Tabla 2

Subsidios por incapacidad temporal, segiin casos iniciados dias subsidiados y actividad econémica’.

Agricultura, caza, selvicultura y pesca 299 3,781 271 3,622 . 291 3,522 . 335 5,870 257 3,983
Explotacion de minas y canteras, 75 1,586 68 11,520 - 73 1,478 72 1,827 54 835
Industrias manufactureras. 10,025 151,008 9,083 144,681 9,753 140,680 9,920 145,293 8,853 142,895
Electricidad, gas y agua. 221 6,086 200 5,831 215 5,670 216 4,350 265 4,999
Construccién, 3,854 61,915 3,493 59,321 3,750 57,681 3,908 62,859 2,609 48,183

Comercio por mayor y menor,

restautantes y hotelos 8,313 142,755 7,533 136,755 8,088 132,993 6,573 119,993 5,291 103,019

Transporte almacenamiento y

comunicaciones. 537 12,246 486. 11,733 522 11,409 629 13,078 755 15,978

Establecimientos financieros, seguros y

bienes Inmuebles y servicios 599 11,036 543 10,573 583 . 10,281 . 613 14,438 634 15,027

Servicios comunales, sociales y

personales 1,896 38,959 1,718 37,327 1,845 | 36,295 2,382 46,646 4,758 89,813

* Fuente: anuario de actividades del ISSS afio 2000, editado por el Instituto Salvadorefio del Seguro Social,
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Como se puede observar, a través de los afios, el sector que mas dias subsidia a sus
empleados al afio por incapacidad temporal, es el sector manufacturero; de ahi la gran
incidencia que tendria, en la reduccién de costos, la implantacién de programas que

permitan reducir sustancialmente la ocurrencia de accidentes.

5.3 ESTADISTICAS DE ACCIDENTES

En el gréfico 1 se puede observar la conducta que ha presentado en los tiltimos cinco
afios la ocurrencia de accidentes en la industria manufacturera comparada con el
crecimiento del sector en términos de aporte global a la economia, es de hacer notar que los
datos relativos a la ocurrencia de accidentes utilizados para la construccién de este grafico,
se han tomado de estadisticas del ISSS" y representan el nimero total de accidentes
reportados por las empre-sas i;ldustriales éotizantes, por lo que es preciso aclarar que existe
una gran cantidad de accidentes no reportados ocurridos en empresas cotizantes o
accidentes ocurridos en empresas no cotizantes de los cuales no se tienen registros
documentados, sin embargo, atin con estas salvedades, se puede conflrma;' que, hasta 1998,
la tendencia general de la ocurrencia de accidentes comespondia a la tendencia del
crecimiento del sector, notdndose una notable disminucién para el afio de 1999; aunque este
comportamiento podria ser asignable a lo preliminar de los datos existentes al momento de

la edicion del documento utilizado.

" Estadisticas 99, Instituto Salvadorerio del Sequro Social.
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Grafico 1
Grdfico comparativo de la conducta de la ocurrencia de
accidentescon la del aporte economico delsector

manufacturero
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Una vez establecido el comportamiento general de la ocurrencia de accidentes en el
sector manufacturero en los dltimos afios, es preciso determinar la rama industrial que
presenta la mayor frecuencia de ocurrencia de accidentes con el propésito de enfocar la
investigacion de una forma mds precisa. Segtn las estadisticas sobre accidentes de trabajo,
por actividad econémica por mes del afio del ISSS (ver anexo 1), se puede construir el
grafico 2, con el que se tratara de establecer la rama o ramas industriales que presentaron la

mayor cantidad de accidentes en el periodo enero - septiembre de 2000.
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. - . “ Rama Industrial ..

Del grafico anterior se puede ver que la rama industrial con mayor cantidad de
accidentes (2,048), es la téxtil, de ‘prendas de vestir e'industria del cuéro, ‘esto es
comprensible dado el progresivo crecimiento del sector maquilero en la wiltima década. Para
1999, segin datos del BCR, la industria textil, de confeccion de prendas de vestir y de
fabricacion de articulos de cuero contribuyeron de forma conjunta con 1,617.2 millones de
colones al PIB’, lo que representa la segunda contribucién en términos de volumen,
precedida dnicamente por el aporte combinado de la industria alimenticia de bebidas y
tabaco, que fue, para el mismo afio, de 3,567.2 millones de colones y que ocupa el segundo
lugar en cuanto a la ocurrencia de accidentes laborales con 1,568 accidentes segin las
estadisticas del ISSS.

Debe considerarse con detalle el hecho que la industria alimenticia de bebidas y

tabaco, que en términos de aporte econdmico global supera a la textil, de prendas de vestir e
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industria del cuero en un 45.34%, presente una incidencia de accidentes menor en un
23.44% a la rama industrial mencionada, sin embargo, para tratar de explicar este
comportamiento es preciso establecer una comparacion entre la cahtidad de personal
empleado en ambas ramas industriales. En el grafico 3 se presenta la cantidad de personal
empleado en las diferentes ramas industriales, segin estadisticas de la DIGESTYC y en el

gréafico 4, la misma variable en términos de proporcioné—s'porcentuales.

Grdafico 3
Personal empleado por rama industrial

o

H Productos alimenticios bebidas y
tabaco

E Textiles, prendas de vestir e ind. Del
: cuero

EInd. De la madera

B Fab. y prod. de papel, imp. y edit.
m Ind. Quimica

E3Fab. y prod de prod. minerales no

metélicos
m Ind. Metélicas bésicas

EFab. Y prod de meta), maq. Y eq.

B Otras ind. Manufactureras

* Revista trimestral del BCR, oct-nov-dic/ 2000
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Grafico 4
Proporcion porcentual de personal empleado por rama industrial
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Segim los datos de los graficos anteriores se¢ puede observar el amplio margen de
diferencia entre el personal empleado por la industria textil, de prendas de vestir e industria
del cuero, que con 305,260 empleados acumula el 64% del total de la industria y supera en
un 78.34% a la industria alimenticia, de bebidas y tabaco, que da empleo a 66,117 personas,
lo que representa el 14% del total. Esto podria ser un pardmetro valido al tratar de explicar
la diferencia marcada en la ocurrencia de accidentes previamente mencionada. Es de hacer
notar que estos dos grupos industriales acumulan entre ellos el 81% del personal empleado
en la industria manufacturera, seguidos muy de lejos por la industria dedicada a la
fabricacion y produccién de metal, maquinaria y equipo asi como la industria quimica,
ambas con el 5% del total del personal empleado y con un nivel de ocurrencia de accidentes

muy similar, 698 y 648 respectivamente.
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Las demas ramas industriales se reparten el 9% restante del personal de la industria y
el 16.77% de la ocurrencia de accidentes para el periodo mencionado.
Existen muchas otras variables involucradas en el analisis de los datos sobre la

ocurrencia de accidentes ademas de los factores humano y econémico. La consideracion de

estos otros factores permite hacerse un concepto mas claro de-aspectos- tal-es como los - --

tipos de lesiones ocurridos, las causas de las lesiones, los elementos u objetos que
desencadenan el accidente, etc., estos factores deben considerarse para establecer relaciones
entre €l riesgo asociado a las diferentes actividades industriales y la ocurrencia de
accidentes, para posteriormente establecer, a través de una investigacién de campo, la
relacion que Ia incidencia y gravedad de estos accidentes tienen con la adm1mstra016n de

los componentes de Salud Ocupacional en la industria manufacturera.

En la tabla 3 se presentan los accidentes de trabajo por actividad econémica segin
naturaleza de la lesién segiin estadisticas del ISSS (ver anexo 1) para el periodo enero
septiembre de 2000.

En la tabla 3 se puede observar que las lesiones mas frecuentes son las contusiones y
abrasiones seguidas por las cortaduras, fracturas y torceduras, siendo la industria texf:il, de
prendas de vestir e industria del cuero la que posee la mayor cantidad de ocurrencia de
lesiones, seguida por la industria de productos alimenticios de bebidas y del tabaco. Se
observa, ademads, que la industria de productos quimicos tiene una considerable cantiliad de
lesiones ocurridas asi como la industria dedicada a la fabricacién de metal maquinaria y
equipo la que presenta un mayor némero de lesiones debidas a cortaduras lo que se i)uede
suponer, se debe a la naturaleza de las actividades que en esta industria se realizan,

Otra variable de gran importancia al momento de analizar las causas de los accidentes
de trabajo es el grado de experiencia que posee la victima ya que en muchas ocasiones este
factor contribuye en gran medida a desencadenar la accién insegura que combinada con la
condicidn insegura generan el accidente.

En la tabla 4 se presentan los accidentes ocurridos en la industria manufacturera por

actividad econdémica y grupos de edad.
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Tabla 3

~ Accidentes de trabajo por' actividad econémica segiin naturaleza de la lesi6n,

Productos Alimenticios, bebidas y

12 0 466 371 71 7 43 6 1 25 1 131 | 0 8 64 17 90 | 319
tabaco . . . _ R

g:l";ﬂu:f,;*’“’“dasd""’es"‘.e‘"d“s‘“a 3 o {530 [sa7| 13|11 {43 |23 10|21 2| 166 0 | 146 |35 | 28 | 205 | 301

Industria de la madera v ety o} s 2] 1 oo 9 o4l o2
Fabricacién de papel, imprente.y . | 5 | o | g [es | 6| 2| 5 11| 1 |20 20 o 1| 4|4/ 14|24
editoriales ' . ' R

Industria Quimica L 4 | o0 |64 |207| 7 | 2| 23 [ o] 8 | 7] 0] s | o Lol as | 7] 30 |10s
Fabricacion de productos minerales no 1 0 87 82 9 0 15 11 2 2 0 36 0 1 5 1 20 | 34
metalicos S : ‘ R ;

Ind. Metélicas basicas : . 6 1 83| ol - 0] 1 36 1 |37 1 0 25 0.1 § 25 1 13 1 39

Fabricacion. de metal, maquinariay -

equipo. . .9 10 168 206 |. 5 2 89 1 1 2 0 52 [0 9 30,1 8 (.35 81

Otras industrias. Manufactureras 0 0. 4|1 0|0 3 0 ¢c | o |0 6 0] 2 |-0 0| 4| 3
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Productos Alimenticios, bebidas y

tabaco

Textiles, ptendas de vestir e industria 5 198 657 493 | 345 Hmm. 110 66 34 2 0
delcuero = . ” . . . : e “ :
Industria de la madera 0 6 27 39 21 | .6 | 10 |~ 3 2 6 0
Fabricacién de papel, imprenta, y e

editoriales ) 1 16 52 43 37 . 36 | 31 13 5 10 0
Industria Quimica . 1 53 | :204 148 110 6 | 30 | 20 14 8 0
Fabricacion de productos minerales no .

metélicos . 0 15 ..wu 70 50. 38 21 7 6 9 0
Ind. Metslicas basicas 0 13 | 82 | 6 | 8 45 |32 |77 18 11 0
Fabricaciin, de metal, mequinaria y 1 | 37 | 187 | 166 | 139 | 2 | 25 15 12 1
equipo, - . ) 5

Otras industrias. Manufactureras




De la tabla 4 se puede observar que los grupos de edad en los que mas se
registraron accidentes fueron, en primer lugar, el que comprende edades entre los 21 y
25 afios con 1,637 accidentes, en segundo lugar el grupo de edades entre los 26 y 30 afios
con 1,376 accidentes v, en fercer lugar, el grupo con edades comprendidas entre los 31 y 35
“afios con un total de 1054 accidentes. Se puede observar que la incidencia de accidentes
aumenta considerablemente al principio de la vida laboral disminuyendo de forma

progresiva a medida que la edad del trabajador avanza.

5.4 INDICES DE ACCIDENTES EN LA INDUSTRIA MANUFACTURERA
El andlisis global de estadisticas permite tener una idea general de la situacién de la
industria manufacturera én cuanto a algunos los aspectds de la salud ocupacional, sin
embargo para tener una idea mas precisa es necesario establecer ciertos indicadores que
permitan, en primer lugar, establecer un punto de comparacién del comportamiento de
determinadas variables con respecto a estdndares previamente establecidos, y en segundo
lugar, hacer una comparacién relativa entre los diferentes grupos industriales con el

proposito de priorizar los grupos industriales que requieran mayor atencion.

Los indicadores o indices son el instrumento més usado para medir la conducta de
una variable en términos relativos, para el caso particular de una compafifa interesada en
mejorar su situacion en cualquiera de los aspectos relacionados a la salud ocupacional,
puede utilizar los indicadores para determinar qué debe hacerse y cuanta mejora hay que

buscar para que la actuacion en materia de seguridad alcance un nivel satisfactorio.

Promedio de frecuencia
El promedio de frecuencias de accidentes causantes de incapacidad se emplea

corrientemente como medida de efectividad y a pesar de sus limitaciones resulta muy dtil.

La formula utilizada para calcular el promedio de frecuencia es la siguiente:

_ Num. de accidentes causantes de incapacidad x 100,000

F
Numero de horas trabajadas
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y su resultado se interpreta como la cantidad de accidentes causantes de incapacidad por
cada 100,000 horas hombre trabajadas. - -

Tenemos para la industria manufacturera:
Numero de accidentes causantes de incapacidad = 8,853"

Numero de Horas hombre frabajadas: ; N

" "Para la determinacién del nmimero de horas hombres traiaajhdas se han utilizado datos
obtenidos de la base de datos de 1a DIGESTYC (ver anexo 1) sobre personal empleado por
la industria manufacturera, esti;nando en 50 las semanas de trabajo de 44 horas cada una.

Por lo tanto se tiene:

Niim. de horas hombre = Total de personal empleado x semanasde trabajo x horas semanales

Num, de horas hombre= 228,639 x 50.x 44
Num de horas hombre = 503,005,800

Al sustituir en la férmula se tiene:

o _ 8:853x100,000
" 503,005,800
F=1.73

Lo que significa que por cada 100,000 horas hombre en la industria se tiene
aproximadamente 2 accidentes.causantes de incapacidad. De otra forma se puede plantear:

F x total de empleados
100,000
1.73x 228,639
100,000
Tiempoentre accidentes= 4 horas

Tiempo entre accidentes=

Tiempo entre accidentes=

* Casos iniciados para incapacidad temporal para 1999; fuente: anuario de actividades
ISSS 1999
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esto quiere decir que en la industria manufacturera se registran en promedio un

acciderite incapacitante cada 4 horas,

A continuacion se calculard el indice de frecuencia por sector industrial para compara

con ¢l promedio de 1a industria.

Tabla 5: Frecuencia por Sector Industrial

31 39,396 86,671,200 2312 2:67
32 . 96,282 211,820,400 3,072 1.45
33 3,028 6,661,600 177 2.66
| 34 - 9,884 21,744,800 ' 360 1.65
35 35,501 78,102,200 955 1.22
36 5,986 13,169,200 426 3.24
37 1,846 4,061,200 488 12.02
38 16,081 35,378,200 1,029 . 2.91
39 3,366 7,405,200 34 0.46

Al comparar los indices de frecuencia de los diversos grupos industriales podemos
determinar aquellos que presentan mayor accidentabilidad que para el caso son los grupos

37,36 38,31 y 33 en orden descendente con una pronunciada acentuacion del grupo 37.
Por otra parte los grupos que estan por debajo del promedio 34, 32,y 39.

Promedio de gravedad

La gravedad o importancia de las lesiones debidas a accidentes. de trabajo nos
proporciona otro medio mas de medicién. Dicha gravedad o importancia se puede expresar
en dias perdidos por cada 100,000 horas trabajadas. De lo que se establece la siguiente

formula:

I= Total de dias perdidos x 100,000
Num. de horas hombre trabajadas
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Al usar este indice debe tomarse en cuenta que el azar juega un papel de importancia
considerable ya que. una persona puede resultar gravemente lesionada en iguales
condiciones para las que otra persona podria solamente presentar un rasgufio. Dada la
aleatoriedad implicita en el uso de este indice, éste debe siempre ser usado como un

complemento del promedio de frecuencia.

Para determinar el promedio de gravedad de la industria manufacturerz se utilizaran los

datos de total de dias subsidiados en el afio”
Total de dias perdidos = 142,895
Numero de horas hombres trabajadas = 503,005,800 (del apartado anterior)

1. 142,895x100,000
"~ 503,005,800
[=28

Segin el promedio de gravedad en la industria manufacturera nacional se pierden
aproximadamente 28 dias de hébiles por cada 100,000 horas hombre. Los promedios de
gravedad para los diversos grupos industriales se presentan en la siguiente tabla 6:

Tabla 6: Promedios de Gravedad

31 37,312 86,671,200 43
32 49,591 211,820,400 23
33 2,856 6,661,600 43
34 5,806 - 21,744,800 ' 27
35 15,420 78,102,200 20
36 6,877 13,169,200 52
37 7,876 4,061,200 194
38 16,610 35,378,200 47
39 547 7,405,200 7

* Total de dias subsidiados por incapacidad para 1999; fuente: anuario de actividades
ISSS 1999
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Segin el promedio de gravedad las tendencias del promedio de frecuencia se
mantienen siendo el grupo 37 el que presenta la mayor dispersién con respecto al

promedio de [a industria, seguido por los grupos 36, 38 y 33.

Por otra parte 39, 35, 32 y39 presentan los menores promedios de gravedad.

VI. MARCO LEGAL

6.1 INSTITUCIONES Y'ORGANISMOS REGLAMENTADORESDE -~~~ -
LA SALUD OCUPACIONAL EN EL SALVADOR

Existen organismos internacionales que se preocupan por la salud, la vida y la
integridad fisica de los trabajadores, el principal es la Orgamzacmn Internacional del
Trabajo (O.1.T.), dentro del cual, existe el Centro Interamericano de Administracién del
Trabajo (C.I.A.T.) que, en coordinacién con el Prdgrama de Naciones Unidas para el
Desarrollo con sede en Lima Pertt, desempefia sus actividades en América Latina y El
Caribe y se vinculd con los paises de la region a través de sus Ministerios de Trabajo, para

plantear convenios, asesorias y dictar recomendaciones en materia de Seguridad e Higiene
Industrial.

A nivel nacional existen dos instituciones estatales relacionados con la Higiene y
Seguridad Industrial y Medicina del trabajo, las cuales son el Ministerio de Trabajo y
Previsidn Social y el Instituto Salvadorefio del Seguro Social (ISSS). Estas instituciones se
encargan de velar porque las disposiciones legales relativas al establecimiento y mejora de
las condiciones generales de trabajo, sean cumplidas.

La Direccién de Prevision Social del Ministerio de Trabajo tiene bajo su dependencia
el Departamento Nacional de Seguridad e Higiene Ocupacional, el cual estd conformado
PoT tres secciones.

v" Seguridad Ocupacional.
v" Higiene Ocupacional.

v" Formacion en Higiene Ocupacional.

27



LA

-

- “u/

= e gyr

Dentro del ISSS; existe una Direccion General de Salud de la que depende la
Divisién de Salud, €sta, a su vez, consta de un Departamento de Prevencién de Riesgos

Profesionales, el cual esta conformado por tres regiones.

v" Prevencién de Riesgos Profesionales - Regién Occidental.
v’ Prevencion de Riesgos Profesionales - Region Central y Metropolitana..

v Prevenci6n de Riesgos Profesionales - Regién Oriental.

- Cada uno de estos departamentos regionales, consta a su vez con educadores sociales

¢ industriales, que se encargan de realizar inspecciones y dictar recomendaciones.

Actualmente el ISSS, por medio del programa de Salud Ocupacional, presta a las

empresas servicios como inspecciones en el drea de Higiene y Seguridad Industrial y

capacitacién mediante los educadores en Salud, sin embargo, a pesar de que actualmente es

la institucién que cuenta con una mayor capacidad técnica y humana, el trabajo del ISSS
esta limitado al cardcter preventivo dejando la tarea de imponer sanciones al Departamento

de Previsién Social del Ministerio de Trabajo mismas que rara vez se cumplen.

6.2 CONSTITUCION POLITICA DE EL SALVADOR

En el Régimen de Derechos Sociales se encuentra el Capitulo II, denominado Trabajo
y Seguridad Social, el cual cuenta con dieciséis articulos que regulan al trabajo como una

funcidn social.

En el Articulo 38, se establece la existencia del Cédigo de Trabajo el cual debera
regular las relaciones entre capital y trabajo. También regira los derechos v obligaciones de
las partes involucradas en Ia relacion laboral, buscando siempre mejorar las condiciones de
vida de los trabajadores.

En el Articulo 44, se establecen las caracteristicas que deben reunir los lugares de
trabajo.
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. Bl Codigo de Trabajo reglamentara-con més detalle las condiciones que deben
cumplir- los locales de trabajo, ademais, el Estado, con ayuda de los organismos
especializados mantendrd un servicio de inspeccién técnica, por medio del cual se velara
por el cumplimiento de las disposiciones legales establecidas; al mismo tiempo se emitiran

- sugerencias para mantener dichas condiciones en beneficio del trabajador.

El Articulo 50 determina que la seguridad social es obhgatona y ademas tiene
caracter pubhco

6.3 CODIGO DE TRABAJO
Fue establecido por el Ministerio de Trabajo y Previsién Social, y tiene como

objetivo principal, segim lo expresa el Articulo 1, armonizaf las relaciones entre capital y

trabajo; segiin lo establecido en el Articulo 38 de la Constitucién Politica de El Salvador

* El Titulo I, denominado Seguridad e Higiene del Trabajo, en el Capitulo I hace
referencia a las obligaciones de los patronos que, segiin estd éxpresado en el Articulo 314:
"Todo patrono debe adoptar y poner en practica medidas adecuadas de seguridad € higiéne
en los lugares de trabajo, para proteger la v1da, la salud y la mtegndad de sus trabajadores
especialmente en lo relativoa: <. 7 oL ) '

- Las operaciones y procesos de trabajo;
El suministro, uso y mantenimiento de los equipos de proteccion personal;

Las edificaciones, instalaciones y condiciones ambientales; y

o oo

‘La colocacion y mantenimiento de resguardos y protecciones que aislen y prevengan de

los peligros provenientes de las maquinas y de todo género de instalaciones. - -

En el Capitulo I del mismo Titulo, se hace referencia a las obligaciones de los
trabajadores que segim lo establecido en el Articulo 315, todo trabajador estard obligado a
cumplir con las normas de seguridad ¢ higiene y con las recomendaciones técnicas en lo

que se refiere a uwso y conservacién del equipo de proteccion personal que le sea
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suministrado a las operaciones y procesos de trabajo y el uso y mantenimiento de las

protecciones de maquinaria.

En el Titulo tercero denominado Riesgos Profesionales, del Capitulo I sobre
Disposiciones Generales, el Articulo 316, dice claramente qué es lo que se entiende por

Riesgos Profesionales, considerando a los accidentes de trabajo y a las enfermedades

profesionales a que estan expuestos los trabajadores a causa, con ocasion o por motivos de

trabajo. . -

En los Capitulos I1, IIT y IV, se hace referencia a las consecuencias de los Riesgos
Profesionales, responsabilidades y seguros respectivamente.

El.Capitulo II, trata de las obligaciones del patrono para con el trabajador en lo
relativo a la muerte e incapacidad, sean éstas permanentes totales, permanentes parciales o

temporales.

. El Capitulo III, se refiere a que el patrono esti obligado a proporcionar en forma
gratuita a los trabajadores todo en cuanto a servicios médicos, aparatos de protesis y
ortopedia, gastos referentes a traslado, hospedaje y alimentacion de la victima y un subsidio
diario equivalente al 75% de su salario basico durante los primeros 60 dias y el equivalente

al 40% del mismo, durante los dias posteriores hasta un limite'de 52 semanas.

El Capitulo IV, establece que los patronos estdn obligados a asegurar a todo
trabajador que realice sus actividades en condiciones peligrosas y expuesto a suffir

accidentes.

6.4 LEY.DE ORGANI_ZACI(5N Y FUNCIONES DEL SECTOR
TRABAJO
En el capitulo VII, seccidn segunda, se establece la creacién de los departamentos de
Inspeccion de Industria y Comercio los cuales disponen de un cuerpo de supervisores e
inspectores cuya atribucion es-verificar que las disposiciones laborales establecidas se

cumplan.
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Se especifican en -esta seccidn las funciones, el alcance, la- competencia de la

inspeccién asf como las facultades, obligaciones y prohibiciones del inspector.

* - Se establecen, ademds, los tipos de inspecciones que pueden ser realizadas ademéas de

definir la obligatoriedad de inscribir al centro de trabajo en los registros de la Direccién

General de Inspecciény las Oficinas Regionales del trabajo..

El ultimo apartado de esta seccién tiene que ver con las sanciones que pueden ser

impuestas a Jos centros de trabajo y la mec4nica con que estas entrardn en vigencia.

En el Capitulo VII, Seccién Tercera de esta ley, se hace referencia al Direccion
General de Prevision ' Social que segin el Articulo-61, tendrd a su cargo -regular las
condiciones de seguridad e higiene en las empresas, establecimientos y demas centros de

trabajo.

En el Articulo 61 de la misma ley se establecen, ademas, las atribuciones de dicha

Direccion de la siguiente manera:

P

protejan la vida;:la salud, la integridad fisica y la capacidad de trabajo del personal. -

b.” Elaborar y proponer al Ministerio de Trabajo y Prevision Social Anteproyectos de
reglamentos en que se establezcan normas de Seguridad e Higiene que prevengan los

accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales.

¢. Dictar recomendaclones tecmcas con el ﬁn de mejorar Ias condwmnes de traba]o y de
eliminar los riesgos de accidentes y de enfermedades, en determmados lugares de
traba;o - ' “ -J ' T

d. Prestar asesoramiento técnico en materia de seguridad, higiene y prevencion de riesgos

profesionales.

“Promover en los lugares de trabajo la adopcion de medidas de Seguridad ¢ Higiene gue
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€. Proponer y evaluar politicas de bienestar e higiene ocupacional.

f. Implantar programas o proyectos de divulgacién de las normas sobre seguridad e
higiene ocupacionales, asi como promover la existencia de comités de seguridad en los

centros de trabajo. Entre otras.

En esta Ley se contemplan 6 articulos (del art.61 al art. 66, ver anexo 2) cuyo
propdsito es salvaguardar la integridad fisica y mental de los trabajadores mediante el_

cumplimiento de requerimientos de seguridad e higiene generales en los lugares de trabajo.

6.5 REGLAMENTO GENERAL SOBRE SEGURIDAD E HIGIENE EN
LOS CENTROS DE TRABAJO

Para la creacién de este Reglamento se tomé como base lo estipulado en los Articulos
314 y 315 del Cédigo de Trabajo y los Articulos 53 y 54 Literales b y ¢ de la antigua Ley
Orgénica del Ministerio de Trabajo y Previsién Social.

En el Titulo I de este Reglamento, denominado Disposiciones Preliminares, que a su
vez consta de 2 Capitulos denominados Objeto y Campo de Aplicacién, el primero, segin
el Articulol expresa que el objetivo de este Reglamento es establecer los requisitos
minimos de séguridad e higiene en que deben desarrollarse las labores en los centros de
trabajo, sin perjuicio de las reglamentaciones especiales que se dicten para cada industria en

particular.

En ¢l segundo, como lo expresa el articulo 2, se establece que el reglamento se
aplicard en todos los centros de trabajo privados del estado, de los municipios y de las

instituciones oficiales auténomas y semiauténomas.

El Titulo II trata de Ia higiene en los centros de trabajo, €l cual consta de trece

capitulos que hacen referencia a:
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I De los edificios.

IL De la iluminacién.
IMI.  Delaventilacion.
IV.  De la temperatura y humedad relativa.
V. De los ruidos.
VL. Locales de espera.
VII. Comedor.
VIIL. Dormitorios.
IX.  Delos examenes médicos.
X. Del servicio de agua.
XI.  De los servicios sanitarios.
XHI.  Del orden y aseo de los locales.
XIII.  Asientos para trabajadores.

El Titulo III, denominado De la Seguridad en los Centros de Trabajo, estd compuesto

por dos Capitulos:

L Medidas de Prevencion.
II. De la seguridad en las ropas de trabajo.

En o concerniente al Capitulo V, se establecen las disposiciones generales de este

Reglamento.

6.6 LEY DEL INSTITUTO SALVADORENO DEL SEGURO SOCIAL
Fue creada para velar por la seguridad social de todos los habitantes de la Repiiblica,
segin el Articulo 1 de la ley del ISSS, ésta se fundamenté en el articulo 50 de la
Constitucion Politica de El Salvador, en el cual se establece el seguro social obligatorio
como una institucién de derecho piiblico que realizard Jos fines de seguridad social que esta

Ley determina.
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En el Capitulo V, denominado Beneficios, incluye.nueve secciones: De los
beneficios por enfermedad o accidente comin, De los beneficios por riesgo profesional,
De los beneficios por maternidad, De los beneficios por invalidez, De-los beneficios por
vejez o muerte, De cesantia voluntaria, De los beneficios de medicina preventiva y
disposiciones generales a todos los beneficios. De las secciones anteriormente mencionadas
y debido al enfoque de este estudio, se le prestard especial atencién a la seccién segunda,
por ser la que regula los beneficios por riesgos profesionales, que, segin el Articulo 53, de
la misma estipula que: "en caso de accidente de trabajo -0 enfermedad profesional, los
asegurados tendrdn derecho a las prestaciones consignadas en el Articulo 48, el cual
establece, que en caso de enfermedad, las persona cubiertas por el Seguro Social, tendrdn
derechos dentro de las limitaciones que fijen los reglamentos farmacéuticos, odontoldgicos,
hospitalarios y de laboratorio y los aparatos de prétesis y ortopedia que se juzguen

necesarios".

6.7 CODIGO DE SALUD
Este codigo contempla en la Seccién Dieciséis, Articulos del 107 al 117, (ver anexo
3) aspectos relativos a la competencia del Ministerio de Salud en el campo de la Higiene y

Seguridad Industrial estableciendo puntualmente normativas en cuanto a:

a. La declaracion del cardcter publico de la implantacién de servicios de seguridad e

higiene en el trabajo.

b. El alcance de las funciones del Ministerio de Salud en Cuanto a la Higiene y Seguridad

en los lugares de trabajo.

¢. La promocidn de campafias de prevencidn de accidentes y enfermedades profesionales

asi como la clasiﬁgacién de éstas.

d. La autorizacién del establecimiento de fabricas mediante la previa evaluacion de las

condiciones de trabajo.
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e. Establecimiento de requisitos de importacién y exportacién de productos asi como
manejo y disposicién de productos que puedan ser nocivos. para la salud de los

trabajadores.

f. Establecer la relacién interinstitucional que debe existir para cumplir el objetivo de la

prevencion de riesgos profesionales.

g Clasificacion del tipo de establecimientos tomando en cuenta el riesgo potencial que

estos puedan representar para la comunidad.

VII. MARCO CONCEPTUAL
7.1 SALUD.OCUPACIONAL
Segin la Organizacién Internacional del Trabajo, OlT, ¥ la Organizacion Mundial de

la Salud, OMS, la salud ocupacional tiene como finalidad promover y mantener el mas alto

grado de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las profesiones, evitar

el desmejoramiento de la salud causada por las condiciones de trabajo, protegerlos en sus
ocupaciones de los riesgos resultantes de los agentes nocivos, ubicar y mantener a los
trabajadores de manera adecuada a sus aptitudes fisiologicas y psicoldgicas y, en suma,

adaptar el trabajo al hombre y cada hombre a su trabajo.

El objetivo de la salud ocupacional es que los trabajadores se vean libres, a lo largo
de toda su vida de trabajo, de cualquier dafio a su salud ocasionado por las sustancias que
utiliza, los equipos que usa 0 por condiciones de trabajo; es decir, prevenir riesgos
profesionales los cuales pueden verse reflejados como accidentes de trabajo ©
enfermedades profesionales.

Dentro de la salud ocupacional se distinguen cuatro grandes ramas:
1. Seguridad industrial
2. Higiene industria]
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3. Ergonomia.

4. Medicina del trabajo

7.2 SEGURIDAD INDUSTRIAL

Desde sus inicios la seguridad como concepto y préctica, ha estado en transicion. Ha
pasado de lo que fue un poco mas que un enfoque sencillo de eliminacion de agentes de
lesion a lo que ahora es muy a menudo un enfoque complejo de control confiable de los
dafios. Dentro de los limites de las posibilidades que surgen para la seguridad existe la
capacidad para realizar mas que la simple deteccion de relaciones causantes y el disefio de

controles practicos, tareas rutinarias de la seguridad casi desde su inicio.

r Partiendo del concepto que dice que la Seguridad Industrial es la rama de la Salud
Ocupacional que orienta sus esfuerzos a la prevencion de accidentes, con el objeto de
salvaguardar ala vida e integridad fisica de los trabajadores expuestos a los inherentes y
cotidianos riesgos industriales. Al hablar de los riesgos industriales, éstos se entienden
como peligros que un determinado trabajo engendra, fatalmente para el que lo ejecuta con
mayor o menor peligro para la salud. Losa riesgos se dividen en dos partes: accidentes de

trabajo y enfermedades de trabajo.

El enfoque de la seguridad industrial estd dirigido hacia los riesgos asociados a los
accidentes de trabajo, el cual en su concepto mas general se puede definir como un
acontecimiento que se da en el lugar de trabajo con potencial dafio. Este dafio se puede
producir en una persona o en una cosa, causandose por lo mismo lesiones, pérdidas,
desperdicios, deterioros y mal funcionamiento perjudicando el buen funcionamiento de la

organizacion.
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1. Accidentes de trabajo.

Segiin el Articulo 337 del Cédigo de Trabajo.
Es toda lesién organica, perturbacién funcional o muerte que el trabajador sufre a
causa, con ocasién o por motivo del trabajo. Dicha lesion, perturbacién o muerte ha de ser

producida por la accién repentina y violenta de una causa exterior o del esfuerzo realizado.

Se consideran accidentes de trabajo-los que sobrevengan al-trabajador:

1. En Ia prestacién de un servicio por orden del patrono o sus representantes, fuera
del Iugar y horas de trabajo.

2. En el curso de una interrupcion justificada o descanso del trabajo, asi como
antes o después del mismo, siempre y cuando la victima se hallare en el lugar de
trabajo o en los locales de la empresa o establecimiento.

3. A consecuencia de un delito, casi delito o falta imputable al patrono, o a un
compafiero de trabajo o a un tercero, cometido durante la ejecucién de labores. En
tales circunstancias el patrono debera asumir todas las obligaciones que le 1mpone el
presente titulo; pero le quedard su derecho a salvo para cantidades que hubiere
gastado en concepto de prestaciones o indemnizaciones, y

4, Al trasladarse de su residencia al lugar en que se desempefie su trabajo o

viceversa, en el trayecto, durante el tiempo y por el medio de transporte razonables.

Segiin el Inciso 2° del Articulo 2 del Reglamento de Evaluacién de Incapacidades
por Riesgo Profesional, de Ia Ley del Instituto Salvadorefio del Seguro Social:

Es todo acontecimiento repentino que afecte al asegurado a causa del desempefio de

sus labores o con ocasion de las mismas.

Segiin la Seguridad Industrial:
Es todo acontecimiento siibito que interfiere o interrumll)e un trabajo ordenado que se

est4 desarrollando. No representa necesariamente una lesion humana; sino también, dafio a
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equipo, material, maquinaria y tiempo. Como consecuencia para el trabajador ‘pueden

haber distintas clases de incapacidad que afecten su integridad fisica, econémica y moral,

llevéndolo a suftir pérdidas de miembros, incapacidad total permanente y, en casos fatales,

la muerte.

2. Accidentes y lesiones.
Existe cierta confusién al momento de definir y de limitar los conceptos. de accidente

y. lesion, debido a que la Ley de Indemnizacién, la cual otorga pagos de salarios por
incapacidad, inicamente toma en cuenta aquellos accidentes que producen lesién.
Segin la definicion de accidente de trabajo, éste puede ocuriir de las formas

siguientes;

1. Sin lesién ni pérdida de maquinaria, equipo o material.
Como ejemplo se puede mencionar el caso de un trabajador que llevando una pieza
metalica se desliza en €l piso, logra guardar el equilibrio pero bota la pieza, sin suftir

dafio ni él, ni el material.

2. Con pérdida de maquinaria, equipo o material.
Como el caso de un trabajador que, -operando maquinaria, realiza un movimiento
accidental que provoca un atascamiento en la misma lo cual ocasiona un desperfecto y

pérdida de material, sin llegar a producir lesién alguna en el trabajador.

3. Con lesién.
Podria darse ¢l caso que al manejar un tipo de material como una ldmina metilica, ésta
caiga al suelo como resultado de un movimiento vacilante del trabajador, quien se ve
imposibilitado de guardar el equilibrio, cae y se lesiona. Podria mencionarse un
segundo caso, en el cual las manos del trabajador son atrapadas en el punto de

operacion de la maquinaria que estd operando, y le provoca fracturas en los dedos.

38



.. 3. Teoriade Heinrich. .- e

Heinrich estudi6 una serie de 75,000 accidentes de la misma clase y encontrd una
relacién casi constante con una periodicidad de 330 accidentes, delos cuales ocurria que
300 de éstos no sufrian lesion, 29 sufrian lesiones leves y tan solo uno sufria una lesién
grave; a esta teoria le 1lam¢ "El fundamento de una lesién grave". En materia de prevencion
de accidentes no se puede esperar que ocurran los 300 accidentes. sin lesiér y, sin embargo,
debemos tratar de evitar que -ocumran los ‘30 Testantes; ademds, se sabé que los 300
accidentes sin lesion, pueden ocurrir con pérdida de material, maquinaria, equipo y tiempo,
lo cual significa un alto costo de produccién vy, por lo tanto, una gran perdlda para la
industria y aumento del costo del producto.

4. Causas de lIos aceidentes. S
Se reconocen dos causas basicas de los accidentes: -condicién msegura y acto
Inseguro. e

Condicion insegura.
La condicién insegura o "contraria a la seguridad”, es aquella- condicién - mecanica o
fisica que, por defecto o imperfeccién, precipita el accidente. Como ejemplos se pueden

mencionar;

v" Condici6n fisica insegura,
- Suelo irregular, con hoyos o salientes.
-~ Piso liso, con agua, aceite u otra sustancia deslizante.

- (ases o vapores dafiinos en la atmdsfera. - .

v" Condicién mecénica insegura.

- Miquina con engranajes no cubiertos.
- Vehiculo con frenos defectuosos.

- Faja y polea sin guardas.
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Acto inseguro.
Es la accién desarrollada por una persona sin previsién ni precaucion que, después

del accidente, podria ser alegado por la victima como descuido, desconocimiento, etc.

Los actos inseguros dependen de un factor personal que comprende caracteristicas
fisicas, mentales, de aprendizaje, aptitud y atencién; ejemplos: esmerilar o soldar sin gafas
protectoras, entre otras. Muchas veces, cuando ocurre un accidente se responsabiliza al
trabajador por haber tenido un “descuido”, sin embargo la ocurrencia de accidentes
dificilmente tiene una explicacién tan simple, por lo que deben buscarse las verdaderas
causas y determinar si hubo una accién o condicion insegura y hacer.una descripcién
detallada de como ocurrieron realmente los hechos para determinar cual fue el agente de
accidente, en otras palabras, verificar cual fue la sustancia o material o elemento que estuvo
mis intimamente relacionado con el accidente, debe, ademis determinarse el tipo de

accidente.

Cuando la causa del accidente sea una accién insegura debe buscarse el factor
personal que indujo a la misma y puede ser: defecto o impedimento fisico, falta de

conocimientos, mal aprendizaje, preocupaciones economicas y familiares, estrés, etc.

S. Costos de los accidentes.
- Los accidentes de trabajo son costosos, tanto para el patrono como para el obrero, su
familia y la sociedad en general. Los costos de los accidentes pueden dividirse en directos

e indirectos.

Costos directos.
Comprenden los gastos derivados de la propia lesién del trabajador e incluyen:
v Atencién médica, medicinas y hospitalizacién.
v"  Indemnizacién.
Estos costos pueden determinarse ficilmente mediante la verificacién de los recibos

de los honorarios médicos y medicinas, que se llevan detalladamente en la contabilidad; y
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la indemnizacién que es loa cantidad que corresponde por determinadas lesiones, segin
el grado de incapacidad resultante, segin establece Ia ley de riesgos profesionales.
Costos indirectos.
Los costos indirectos son més dificiles de calcular ya que incluyen gastos y pérdidas

que no pueden determinarse de manera exacta. Estos costos se derivan de:

Daiios a la maquina o al equipo.
Pérdidas o desperdicio de materjal.
Pérdida de tiempo de la persona lesionada.

ASEENEE RN

Pérdida de tiempo de los compafieros que suspenden el trabajo para auxiliar al
trabajador lesionado y que por razones del accidente da lugar a formar grupos que
comentan el accidente o los resultados.

v Pérdida de produccién debido a la inactividad de la maquinaria a cargo del
lesionado y del proceso interrumpido por el accidente.

v Pérdida de tiempo en adiestrar al nuevo personal.

v Puede perderse negocios o clientes al no cumplir la entrega de pedidos a tiempo por

deterioro de maquinas, equipo, material o por no tener otro obrero capacitado en las

funciones del lesionado.

Para calcular aproximadamente los costos indirectos, se aplica la regla
universalmente aceptada que por cada colén de costos directos se gastan cinco de costos
indirectos. Debe tomarse en cuenta que el costo directo del accidente lo paga el ISSS pero

el costo indirecto, lo paga el patrono.

6. Pérdidas para el patrono.

EI patrono paga los costos directos y carga con los indirectos; si tomamos en cuenta
que estos ultimos se incluyen dentro de los costos de produccion, nos damos cuenta que
esto aumenta el costo de los productos y, por lo tanto, la sociedad también contribuye al
pago de los accidentes. Actualmente en los establecimientos que estan bajo el régimen del

seguro social, es el ISSS quien paga los subsidios y pensiones por la incapacidad resultante
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de una lesion por accidente de trabajo; sin embargo, segln se cita en el Articulo 56 de la

Ley del Seguro Social.

“Si el accidente de trabajo o la enfermedad profesional fueren debido a infraccién
por parte del patrono, de las normas que sobre Seguridad e Higiene del Trabajo fueren
obligatorias, dicho patrono esta obligado a restituir al ISSS la totalidad de los gastos que el

accidente o la enfermedad del asegurado le ocasionaren™.

7. Pérdida para el trabajador.

El trabajador, ademds de soportar el dolor y el sufrimiento de una lesién corporal, ¥ 1a
pena por la angustia familiar por la gravedad de una lesion, tiene pérdidas de salario; ya
que, el trabajador recibe un 75% del salario total devengado en condiciones normales, lo

cual desequilibra el presupuesto familiar.

7.3 HIGIENE INDUSTRIAL
Hasta la aprobacién de la Ley sobre Seguridad y Salud Ocupacionales (OSHA), se

consideraban mas o menos como problemas separados: las lesiones en el trabajo y las
enfermedades en el trabajo. Las Iesiones en el trabajo se producian de repente, y su causa
(por ejemplo la mdquina, el terreno de trabajo, la herramienta, etc., més estrechamente

asociada con la lesién) estaba claramente a la vista.

No obstante que la mayoria de las enfermedades ocupacionales se presentan con relativa
lentitud. La exposicién a un contaminante perjudicial para la salud puede sef de muchos
afios antes que se presente una alteracién patolégica. Estas exposiciones a largo plazo
pueden conducir finalmente a una enfermedad crénica que por lo general es irreversible. Un
ejemplo es la clase de enfermedades ocupacionales conocidas como Neumoconiosis
(enfermedades de los pulmones, que son producidas por la inhalacién por largo tiempo de
particulas de polvo respirables como el silice. Las exposiciones a corto plazo o agudas
suelen referirse a grandes exposiciones a una sustancia toxica en un periodo corto, lo que da
origen a una afectacion aguda que se convierte en una enfermedad de la cual un individuo

suele recuperarse sin observar un dafio permanente. Por ende, la funci6n del higienista
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industrial es la prevencién, evaluacién y control de estos tipos de incidencias.

La labor del higienista industrial moderno ha cambiado de manera drastica con el paso
de los afios, estimulado por la aprobacién de la Ley de Seguridad y Salud Ocupacionales
(OSHA) en 1970 y el mayor interés puesto en la salud industrial, en especial desde 1976.

La demostracion de que se ha ampliado el campo del higienista industrial lo representa
la definicién actual de higiene industrial. El término es definido por la Asociacién de
Higiene Industrial de Estados Unidos (ATHA) como "aquella ciencia'y arte dedicados a la
anticipacién, reconocimiento, evaluacion y control de aquellos factores o elementos
estresantes del ambiente (que surgen en el lugar de trabajo), los cuales pueden causar
enfermedad, deterioro de la salud y el bienestar, o incomodidad e ineficiencia de

importancia entre trabajadores o entre ciudadanos de la comunidad"”,

La OSHA reuni$ en efecto la seguridad y la higiene industrial. Aun cuando las dos
especialidades continuaran estando separadas y distintas, la implementacion necesaria pata
evitar ambas lesiones con frecuencia pueden ser objeto del mismo tipo de remedios. En un
andlisis final' es poca la diferencia para los trabajadores el que por ejemplo se vean
fatalmente afectados por una exposicion intensa y repentina a hidrocarburos dorados, o si la
lesion se produce, (en este caso "cirrosis”) después de una prolongada exposicién a
cantidades minimas pero siempre peligrosas del mismo compuesto. Los remedios son
esenciaimente iguales en ambos casos, aunque el primero cormesponda al 4rea de
responsabilidad del especialista en seguridad en tanto que el segundo corresponda al
higienista industrial. La frecuente superposicion de intereses que existe entre los dos casos
hace aconsejable que cada uno de estos especialistas tenga una buena comprensién de los

métodos ¢ informacion utilizados por el otro.

En los primeros afios de validez de la OSHA, su impacto mas visible se observo en la
seguridad de los trabajadores (u ocupacional). El interés. cambié de rumbo en forma
drastica en 1976 con la designacion de un cientifico de la salud ocupacional como director

de la agencia.
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En su estudio anual, la Oficina de Estadisticas de Trabajo del U.S. Labor Department
informé de 126 100 casos de enfermedades ocupacionales en 1981, en comparacién con
la cifra de 130 200 en 1980.1 La disminucién fue alentadora, pero las cifras no
contemplaban el cancer ni otras enfermedades crénicas debido a los problemas

experimentados en su deteccidn y reconocimiento.

Aunque muchos deducen que los célculbs de la incidencia reportada de enfermedades
ocupacionales quizd sea alta, no se puede restar importancia a la probabilidad de que los
problemas relacionados con la salud en el lugar de trabajo recibirdn mayor atencion de los
trabajadores, la Administracién de Seguridad y Salud Ocupacionales.(u OSHA) y los

patronos en los afios por venir.

La higiene industrial es la especialidad profesional -ocupada en preservar la salud de los
trabajadores en su tarea. Su importancia es grande, pdrque muchos procesos y operaciones
industriales o bien producen o utilizan compuestos que pueden ser perjudiciales para Ia
salud de los trabajadores. El gerente de un programa de seguridad deberd acudir al
higienista industrial profesional en los casos en que se haga necesaria una ayuda
especializada, a consecuencia de la importancia y frecuencia de los riesgos ocupacionales a
la salud. Para conocer los riesgos industriales de la salud es necesario que el gerente del
programa de seguridad tenga un conocimiento de los compuestos toxicos mas comunes de

uso en la industria, asi como de los principios para su control,

La ley autoriza a la OSHA promulgar normas referentes a substancias t6xicas o agentes
fisicos perjudiciales de manera que "ningin. empleado sufra el deterioro funcional de la
salud o capacidad funcional aun si dicho trabajador observa una exposicién regular al
riesgo referido por las normas por el periodo de su vida de trabajo". Para garanﬁzar el
cumplimiento de las normas, OSHA estd autorizada a inspeccionar cualquier fabrica,
planta, establecimiento u otra drea donde un empleado o patrono realice algin trabajo. Si un
patrono se niega a admitir a un inspector de la OSHA, esta agencia tratara de CONSeguir una
orden de entrada de la corte correspondiente. Donde se detecten violaciones de normas,

OSHA entregara citatorios y propondré sanciones al patrono. NIOSH esta autorizada para
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hacer inspecciones, interrogar a patronos y trabajadores y hacer arreglos contractuales con

organizaciones piiblicas y privadas para realizar estos estudios. Sin embargo, a diferencia
de la OSHA, la NIOSH no tiene el poder para seguir accién legal cuando detecte
exposiciones riesgos en lugares de trabajo. La OSHA y la NIOSH tienen autorizacién para
cooperar en estos estudios y para diseminar o divulgar sus hallazgos a todas las partes
afectadas. .

La Ley de Seguridad y Salud Ocupacionales (OSHA) exige asimismo que los patronos
conserven registros precisos de exposiciones de los trabajadores a materiales

potencialmente téxicos.

Dichas reglamentaciones tienen el objeto de ofrecer a los trabajadores o sus
representantes la oportunidad de observar la actividad de vigilancia o medicién y de ahi
tener acceso a los registros. Esta medida es de especial importancia para el higienista
industrial, quien puede hacer uso de estos registros o expedientes al investigar riesgos

potenciales o violaciones de normas en el Iugar de trabajo.

7.4 ERGONOMIA

1. Definiciéon de ergonomia.
El término ergonomia deriva etimolégicamente del griego (ergon: trabajo y nomos:
ley, regla).
Una definicién, posiblemente demasiado genérica de la ergonomia, s Ja que la define

como "la ciencia de la adaptacién del trabajo al hombre".

Otra definicion de ergonomia es "el conjunto de los conocimientos sobre el hombre en
actividad necesarios para disefiar puestos de trabajo, herramientas, o sistemas de trabajo
donde ¢l pueda trabajar con un méiximo’ de seguridad, de confort y de eficacia”. Propone

pues tres criterios a optimizar conjuntamente: la seguridad, el confort y 1a eficacia.

En una definicién mds amplia Ia ergonomia es el estudio multidisciplinario del trabajo
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humano que pretende-descubrir sus leyes para formular mejor sus reglas. Esta es una de
las mejores definiciones y en ella: se insiste en el caricter multidisciplinario de la

ergonomia como metodologia de trabajo.

En 1961 la Revista Internacional del Trabajo defini6 la ergonomia como "la aplicacién
conjunta. de algunas ciencias biolégicas y ciencias de ingenieria para asegurar, entre el
hombre y el. trabajo, €l éptimo de mutua adaptacion, con el fin de incrementar el

rendimiento del trabajador y contribuir a su bienestar". -

2. Historia de la ergonomia

El origen de la ergonomia se sitia en intereses bélicos. En 1915 en Gran Bretafia se
emprendié un estudio fisioldgico, psicolégico y técnico de la fatiga de los obreros
empleados en fibricas de armamento. Este estudio demostrd que la prolongacién de la
jornada laboral por encima de un umbral determinado, no conseguia aumentar mds la pro-

duccién de armas, sino que por el contrario disminuia el volumen global de la produccion.

Durante la Segunda Guerra Mundial se impulsé en paises como Estados Unidos y
Gran Bretafia la creacion de una ergonomia multidisciplinaria que se esforzase en conseguir
equipos mejor adaptados a las caracteristicas sensorio-motrices y antropométricas del
hombre. As{ se hizo un notable esfuerzo por hacer més comodos los puestos de pilotaje de

aviones, de tanques y de submarinos.

Es facil imaginar que pronto se pasaria del material militar al material civil, surgiendo-

la ergonomia industrial de correccién y la ergonomia industrial de concepcion. La primera
trata de corregir situaciones de trabajo ya existentes y la segunda trata de proyectar puestos

de trabajo comodos desde su origen.

Actualmente se habla también de una ergonomia del -producto, que descansa no sobre
el trabajo de fabricacién, sino sobre el objeto fabricado que intenta adaptarse lo mejor

posible a sus futuros usuarios.
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Después de los pioneros (Gran Bretafia y Estados Unidos), han ido apareciendo

sociedades de ergonomia en otros paises como Alemania, Suecia, Francia, Paises Bajos,

Italia, Japon y algunos paises del este de Buropa. Todas ellas colaboran en el seno.de una
Sociedad Internacional de Ergonomia.

Mas recientemente se ha comenzado a hablar de la ergonomia de organizacién que
trata de interesarse no sélo por los puestos de trabajo individuales sino-por los grupos de
trabajo considerados pluralmente. Este aspecto socioldgico de la ergonomia.reviste cada

vez mas importancia en paises como Francia.

3. Obijetivos de la ergonomia. .
El objetivo principal que debe perseguir todo buen ergonomista es asegurar ¢l confort

del hombre en su trabajo. Pero para.alcanzar esta meta ideal, deben alcanzarse previamente

otros objetivos.

La ergonomia debe plantearse como objetivos: "reducir las tensiones. aligerar la carga
del trabajo e incrementar la seguridad del trabajo. Asimismo debe contribuir a una mayor
eficacia en el empleo del material y de las. instalaciones y a aumentar la seguridad del
funcionamiento". - '

El ergonomista como técnico, trata de facilitar cualquier tarea que una persona desee
realizar deforma tal que la efectie con eficacia. El término "eficacia” se debe considerar en
un aspecto amplio, pues no sélo se refiere al hecho de que Ia tarea en cuestién se Ileve a
cabo en poco tiempo sino, también, que se realice en un tiempo lo suficientemente dilatado
como para que no redunde negativamente sobre Ia salud y que reduzca al minimo el riesgo
de accidentes tanto para el operario que efectia dicha tarea como para otras personas que
trabajan junto a €l. El objetivo es pues, reducir hasta el minimo Ia posibilidad del error
humano.

Los errores pueden provocar dafios materiales en los productos o herramientas, distor-
sion de la informacién y, lo mas importante de todo, efectos sobre la seguridad y Ia salud de

los trabajadores.
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El criterio de éxito para la ergonomia es que todos estos problemas se reduzcan al

minimo gracias a la minimizacién de los errores humanos,

4, Ergonomia como ciencia multidisciplinaria

Cuando se considera al trabajador, deben estudiarse todos los aspectos del medio
ambiente en que trabaja. Esto incluye, entre otras cosas, las caracteristicas intrinsecas del
propio Iugar del trabajo, el medio ambiente fisico externo y los factores psicoldgicos y

sociales.

A un fisiélogo o a un ingeniero les interesardn finicamente aquellas cargas de trabajo
que resulten medibles tales como: la carga ambiental (ruido, ‘condiciones de temperatura,
iluminacion, etc.), la carga muscular, la carga perceptiva, y la carga mental. Por el contrario
a un psicélogo industrial le interesa basicamente la interpretacién subjetiva que el
trabajador hace de todas esas cargas de trabajo. Pues bien, a un ergonomista ' deben
interesarle ambos aspectos, es decir las cargas objetivables del trabajo y sus

interpretaciones por parte del trabajador,

Es por esta causa que la ergonomia debe considerarse siempre como una ciencia
multidisciplinaria en la que, segin Carpentier, jugarfan un importante papel varias

disciplinas profesionales.

La reunién de representantes seleccionados de las diversas especialidades. de una em-
presa es la que puede integrar un buen comité de ergonomia multidisciplinario. Cada

miembro puede contribuir con el conocimiento de su campo especializado.

Suele aconsejarse que integren dicho comité: un representante de cada una de las
disciplinas de ingenieria, el médico de empresa, el psicélogo industrial y miembros de la

seguridad del personal y de organizacién de las relaciones laborales.

» La antropometria, que se ocupa de conocer las principales dimensiones del cuerpo

humano necesarias para el disefio de los espacios de trabajo.
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» Lafisiologia del trabajo, relacionada con el proceso de produccién de energia en el

organismo asi como su consumo en el desempefio de los diversos tipos de trabajos.

¢ Labiomecanica preocupada por estudiar 1a aplicacién de las fuerzas del cuerpo

humano.

¢ La fisiologfa ambiental, encargada de estudiar la calidad del medio ambiente del
trabajo, determinada a su vez por variables tales como la temperatura, la luz, el

ruido, las vibraciones o las radiaciones.

¢ La psicologia que se ocupa de temas como el rendimiento del trabajador o el error:

humano y sus posibles causas..

5. Laintervencién ergondmica

Basicamente puede afirmarse que la intervencion ergonémica pasa por cuatro etapas:
a) Deteccidn de los problemas,
b) Experimentacion,
c) Aplicaciény
d) Validacion.

Teoricamente estas cuatro etapas deberian sucederse cronoldgicamente, pero en la

practica muchas veces se superponen.

La primera etapa o etapa de diagndstico, trata de detectar los problemas existentes en
el puesto de trabajo. Se recogen aquellos parimetros o variables que se consideren
originarios de disconfort (temperatura, ruido, posturas forzadas, etc). Es por lo tanto una
etapa de la intervencién ergonoémica que se desarrollard basicamente en el puesto de trabajo

¥ que se fundamenta sobre todo en la observacion miruciosa de dicho puesto.

En la segunda etapa o etapa de experimentacion, el ergénomo estudia de forma expe-

rimental los pardmetros que en la fase anterior se han considerado como disergonémicos en

H
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aquel puesto de trabajo. Reproduce esas condiciones o parimetros en el laboratorio de
ergonomia. construye modelos similares y estudia su repercusién sobre-el individuo y su
trabajo. También en.esta fase simula nuevas condiciones de trabajo y sugiere nuevas
situaciones o nuevos métodos en la instruccion del personal. Es pues una etapa a desarrollar
sobre todo en el laboratorio de ergonomia. La tercera etapa o etapa de aplicacién consiste
en llevar a la préctica las posibles soluciones encontradas en la fase anterior. Es una fase

que requiere gran prudencia y precaucion puesto que la introduccion de cualquier cambio

en un puesto de trabajo resulta siempre delicada aunque dicho cambio busque como. tinico’

fin la mejora ergonémica del mismo. Debe optarse siempre por la introduccién paulatina de
modificaciones, huyendo de cambios radicales y bruscos que al principio pueden
incomodar todavia mds al trabajador, al.tener éste que adaptatse a una nueva situacién
totalmente distinta a la anterior. Esta tercera etapa, al igual que la primera, se desarrolla

también en el propio puesto de trabajo.

La cuarta y tltima etapa, es la etapa de validacién, en ella el ergonomista comprueba si
las modificaciones introducidas en ¢l puesto de trabajo han sido o no efectivas; ello puede
evaluarlo mediante distintos pardmetros: mejoras en la productividad, mejoras en la calidad
de los productos fabricados, fiabilidad de los procesos, seguridad e higiene del trabajador y

volumen de trabajo. Esta evaluacion o validacién de las modificaciones

6. Ramas de Ia ergonomia
Cualquier puesto de trabajo supone en mayor o menor medida una interaccion

"hombre trabajador/maquina (material de trabajo)’, que puede resultar més o menos
comoda para el primero. Rodeando esta interaccion hombre/méaquina, estd el medio
ambiente de trabajo o microclima de trabajo que son todo el conjunto de condiciones de
luz, temperatura, ruido, etc, en que se desarrolla dicho trabajo. Finalmente debe
considerarse también el horario, la duracion temporal y la frecuencia con que el trabajador
se somete a ese microclima ambiental y a esa interaccién més o menos ergonémica con su
maquima o material de trabajo. En base a todo ello puede pues aceptarse que existen 3

grandes ramas dentro de la ergonomia;
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Ergonomfa geométrica: encargada del estudio de las interacciones hombre/maquina.

Ergonomia ambiental: encargada del estudio de los microclimas laborales: " - :

Ergonomia temporal: encargada del estudio de aspectos tales como la turnicidad o los
horarios laborales. - -

-Se comentan a continuacion algunos aspectos basicos de.cada una de ellas.

Ergonomia geométrica y del espacio

Para conseguir que la relacién (interaccién del hombre con su material de trabajo) séa
lo mas comoda posible, el ergonomista debe tener conocimientos antropométricos y-consi-
derar las principales medidas del cuerpo humano para luego disefiar el puesto de trabajo en
* base a dichas dimensiones antropométricas. Las principales medidas a considerar son las

siguientes:

Con el hombre en posicién bipeda:
. -Estatura del individuo.
+ - Altura de los ojos.
- Alcance méaximo en altura con el brazo hacia arriba.
-Alcance méximo lateral con el brazo extendido.
- Alcance méximo delantero con el brazo extendido.
- Distancia hombro-codo.
- Distancia codo-dedo medio de mano,
-- Anchura de la mano.
~Longitud de la:mano.
- *= Altura-del hombro (respecto al suelo).
- Altura del codo con el brazo hacia abajo (respecto al suelo), -
- Altura de los nudillos de 1a mano con el brazo hacia abajo-(respecto al suelo). Con el
hombre en posicién sentada: - :
~-Anchura entre hombros. - = - - = "t
- Anchura entre nal gas.
- Altura sentado.
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- Distancia ojo-asiento.
- Distancia codo-asiento.
- Altura del muslo respecto al suelo.
- Altura de la rodilla respecto al suelo.
- Altura del hueco popliteo respecto al suelo.
- Distancia entre glateos y hueco popliteo.
- Distancia entre gliiteos y rodillas.

" Pero debe tenerse en cuenta que todas estas dimensiones varfan con la edad, el sexo y
la raza y por ello no pueden conseguirse disefios adaptados al 100% de la poblacién. Se ha
aceptado que en la préctica sélo se puede disefiar para, aproximadamente, el 90% de la

poblacion, dada la gran amplitud de rango de dimensiones.

Por ello el ergonomista no debe cefiirse a estos datos frios y estrictos sino que debe
adaptarse a cada situacién y considerar el tipo de poblacién que ocupa ¢l puesto de trabajo
y la posibilidad de que deban emplearse trajes especiales o protecciones que modifiquen las

medidas antropométricas.

Ergonomia ambiental
La iluminacién, la temperatura, y el ruido son los principales determinantes del
microclima o medio ambiente de trabajo. En algunos puestos especiales’ actian. también

como determinantes las vibraciones y/o radiaciones.

De sus valores individuales y combinados, depende que el puesto de trabajo pueda
resultar cémodo o generador de disconfort para el trabajador. En cada caso el problema
estriba en que no existe una medida fisica simple que indique con exactitud el efecto sobre
el individuo. En el caso de la temperatura, por ejemplo, el estrés por calor o por frio no
depende sélo de la temperatura del aire, sino también de otras variables tales como la tem-
peratura radiante, la velocidad del viento o la humedad. De forma similar, la iluminacién
depende de aspectos como la direccién del foco luminico, la distribucién, el color, el

contraste, los reflejos, el nivel de luz, ete.
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La tarea del ergonomista reside pues en considerar estas importantes medidas fisicas y
tenerlas en cuenta para determinar la calidad del ambiente, En ocasiones puede establecer
un indice combinado, como puede ser el indice calor - estrés, o delinear los efectos de los
parametros por separado y sus interacciones. Asimismo debe siempre considerar la clase de
persona expuesta, en términos de edad, sexo, capacidad, etc, y la tarea que debe realizarse

en un determinado ambiente.

Ergonomia temporal

Esta rama de la ergonomia debe preocuparse de aspectos tan conocidos como la
duracién de la jornada laboral, las pausas para el descanso (su frecuencia y duracién), el
trabajo a turnos, el trabajo nocturno, y los aspectos interpersonales y organizativos del
trabajo.

El ergonomista debe ser conocedor de las alteraciones que sobre el equilibrio
bioldgico y social del individuo puede ocasionar el trabajo nocturno o ¢l trabajo a turnos, y
tratar de comseguir minimizarlos al maximo. En este apartado juega un papel muy
importante una ciencia relativamente joven: la cronobiologia, encargada del conocimiento y
estudio de los principales ritmos biolégicos del ser humano, asi como sus repercusiones en

la vida sociolaboral del individuo.

7. Perspectivas futuras de la ergonomia

La ergonomia es una ciencia en fase de desarrollo, que no ha definido ain con
claridad cuales son sus fronteras. No obstante, el progreso tecnoldgico y la necesidad de
una productividad cada.vez mayor harédn cada vez mas necesario recurrir al ergonomista en

las fases iniciales para lograr que los productos sean mas fiables y adecuados para sus fines.
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7.5 MEDICINA DEL TRABAJO

Definicion de Ia medicina del trabajo.

La medicina del trabajo es la rama de la Salud Ocupacional que estudia las
consecuencias de las condiciones materiales y ambientales sobre las personas, y junto con
la Seguridad y la Higiene, trata de establecer condiciones de trabajo que no generen dafios

ni enfermedades.

Evolucion historica de la medicina del trabajo

Cuando se intenta describir la evolucién histérica de la Medicina del Trabajo,
obligatoriamente hay que tener en cuenta una serie de factores como son el contexto social,

econdmico y politico de cada época.

Se han encontrado referencias sobre la medicina ocupacional en los papiros egipcios y

en las épocas griega y romana.

Hipdcrates (460-375 a.C.) ya describia con gran maestria el cuadro clinico de la intoxi-
cacion saturnina. Plinio (23-79 d.C.) describia las condiciones de trabajo en las galerias de
las minas, resaltando a los trabajadores expuestos a plomo, mercurio ¥ a polvos en general;
comenta en sus escritos las iniciativas de algunos esclavos de utilizar méscaras, tejidos o

membranas a base de vejiga de carnero, para atenuar la inhalacién de polvos.

Durante la época medieval, se resaltan fundamentalmente las enfermedades relacionadas
con la actividad extractiva de diversos minerales; en este contexto surgen los famosos
libros de Agricola (1494-1555) y de Paracelso (1493-1541). En 1556, un afio después de la
muerte de Georg Bauer, (conocido por su nombre latino Georgius Agricola), era publicado
en latin su libro "De Re Metallica” en donde después de estudiar diversos aspectos
relacionados con la extraccion y fundicién de metales argentiferos y auriferos, dedica su
Gltimo capitulo a los accidentes de trabajo y a las enfermedades més comunes entre los
mineros destacando fundamentalmente lo que é1 denomina "asma de los mineros", llaman-

do también su atencién, la corta vida de los mineros. Once afios después, surge la publica-
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cion de Paracel en el que el autor describe numerosas observaciones en un centro minero
de la Bohemia, destacando principalmente las enfermedades relacionadas con la intoxica-

ci6n por mercurio.

A pesar de todas estas referencias histéricas, el verdadero iniciador de 1a Medicina
del Trabajo, conocido como el «padre de la Medicina del Trabajo», es un italiano,
Bemardino Ramazzini (1633-1714), que public6 en 1700, en Modena. El libro titulado "De
Morbis Artificum Diatriba"; en esta gran obra se describen las enfermedades que ocurren a
trabajadores de mas de cincuenta ocupaciones diferentes introduciendo’ tina: pregunta

fundamental en la anamnesis: Cual es su ocupacién?

EI gran apogeo de la Medicina del Trabajo surge fundamentalmente con la llamada
"Revolucién Industrial" (1760-1830), aunque Ia caracteristica principal del cambio indus-
trial en el siglo XVII fue la introduccién de la maquinaria en el proceso de produccién. La
Revolucién Industrial se basé fundamentalmente en el desarrollo del cambio de comercio y
en el resultado de la division del trabajo.

- Durante este periodo de Ia Revolucién Industrial, se produce un gran hacinamiento en
las grandes ciudades, ya que éstas no tenian una infraestructura apropiada para acoger la
clevada mano de obra que emigraba masivamente desde las zonas rurales hacia las cinda-
des. Como consecuencia de estos hacinamientos se presentaron diversas epidemias, prin-
cipalmente de fiebre tifoidea y de célera. También durante este periodo se empezaron a

contaminar los rfos y canales que atravesaban las ciudades industriales.

Con la.entrada de las maquinas se fue hundiendo el trabajo artesanal que no podia
competir con éstas. Se produjo ademds una explotacién de las mujeres y nifios que atendian
a-las maquinas con sueldos inferiores respecto a los hombres, siendo los nifios desvalidos
vendidos como esclavos por cinco libras cada uno, a los duefios de las fabricas, quienes
estaban tan ansiosos de obtener una fuente ilimitada de trabajo barato que no dudaban en
aceptar un nifio subnormal por cada doce sanos; los nifios trabajaban en cualquier tipo de
trabajo aunque fuese peligroso y degradante, aumentando el nimero de accidentes por falta
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de experiencia y de protecciones individuales, acompafidndose ademas de un limite de

horario inexistente.

Esta situacion dramdtica, no podia dejar indiferente a la opinién piblica y ya Sir
Robert Peel, un parlamentario britdnico, organiz6 una comisién, que después de una tenaz y
dura lucha, consiguié que en 1802 fuese aprobada la primera ley sobre proteccion a los
trabajadores: «Ley de Salud y Moral de los Aprendices» en la que se establecia el lmite
horario de 12 horas, prohibia el horario nocturno, obligaba a los empresarios a lavar las
paredes de las fabricas dos veces al afio obligando a la ventilacion de éstas; esta ley paliaba

la situacion pero no resolvié los problemas laborales.

En 1830, €l propietario de una industria inglesa pidié consejo a un famoso médico inglés
llamado Robert Baker, gran- conocedor de la obra de Ramazzini y muy interesado en la
problematica laboral, el cual fue nombrado cuatro afios més tarde Inspector Médico de
Fabricas, yendo a visitar diariamente las fibricas para conocer las influencias del tipo de
trabajo en la salud de los trabajadores, credndose de esta forma, el primer servicio industrial

en el mundo,

En 1833 se aprobé en Inglaterra la primera legislacion que se ha considerado
realmente eficiente en el aspecto de la proteccién al trabajador (Ley de las Fabricas).
Durante el periodo 1834-1848 aparecié un movimiento que se denomind "cartista”
promovido fundamentalmente por la clase obrera que pretendia mayores sueldos y mejores

condiciones de trabajo.

En 1842, se promulgé en Inglaterra la Ley de las Minas, ya que la Ley de las Fabricas
de 1833 no afectaba a las minas. En donde los abusos existian, al igual que en las fabricas,
mucho antes de la Revolucién Industrial. Los inspectores fueron enviados a investigar el
funcionamiento de 1a Ley de las Fabricas. En la propia Gran Bretafia se creé, en 1848. La
"Board of Health", paso decisivo para €l proceso de reforma sanitaria. En 1892, Friedrich
Engels (1820-1895), presento la obra "The Condition of the Working Classes in England".
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En 1914, el Servicio de Salud Publica de los Estados Unidos establecid la Oficina
de Sanidad e Higiene Industrial. La gran depresion industrial de 1929 condujo a la
aprobacion de la Ley de Seguridad Social en 1935.

Para la defensa y vigilancia del derecho a la salud del trabajador nace la modema
Medicina del. Trabajo con la presencia del médico en los lugares de empleo, como un

obrero mas, viviendo los problemas en el mismo lugar de trabajo.

La moderna medicina del trabajo consagra el valor de lo humano y la primacia del

hombre que lo intenta proteger de los peligros y abusos de la produccion.

Este concepto aparece en la Recomendacion No 171 del 26 de junio de 1985 de la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) y en el Convenio realizado en la misma fecha

referente a los Servicios de Salud en el trabajo. -

En estos documentos se sefiala que su funcion es esencialmente preventiva y que debe
ejercerse en la Empresa y que los locales de los Servicios de Salud en el Trabajo estén

situados en el mismo lugar de trabajo o en sus inmediaciones.

La Medicina del Trabajo es una evidente conquista social cuyo beneficio alcanza a

todos los hombres.

7.6 LA INDUSTRIA MANUFACTURERA DE EL SALVADOR

1. Definicion de la Industria Manufacturera.

Segtn la Clasificacion Industrial Intemnaciorial Uniforme (CIIU): “Se entiende por
Industria Manufacturera a la transformacién mecénica o quimica de sustancias ihorganica u
organicas de productos nuevos, ya sea que el trabajo se efectiie a miquina-o a mano, en
fabricas o en el domicilio, o que los productos se vendan al pof mayor o al por menor. El

montaje de las partes que componen los productos manufacturados también se considera
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como producto manufacturado excepto que tal actividad deba incluirse en el grupo
5000”" (construccion).

Otra definicién considera como manufactura, 1a forma de produccién basada en la
division de 1 trabajo que conserva la técnica artesanal, preferentemente manual. A
diferencia del artesano, el obrero trabaja en el taller de un empresario o patrono. Es un
importante paso en el desarrollo de la productividad y precedié a la gran industria

mecanizada.

Etimologicamente se entiende como manufactura "hecho con la mano". La
produccion manufacturera es el paso intermedio entre la produccién mercantil simple y la

produccién mecanizada. Como sistema de trabajo fue implantada en los siglos XVIy XVIL.

En la manufactura el trabajador se va a encargar de un solo proceso o fase de
produccion lo que trae como consecuencia una mayor especializacion y una mayor
habilidad de los trabajadores y ello hace aumentar la productividad y disminuir los costos
del producto final. La manufactura crea la divisién social del trabajo dentro de una misma

especialidad o rama productiva.

Dada la mayor amplitud del concepto de manufactura de la CIIU, este sera el

concepto adoptado para los fines que persigue el presente estudio.

2, Importancia de la industria manufacturera,

En los primeros afios de la década de los noventa, la industria manufacturera ocupaba
un segundo lugar en importancia econémica por su aporte a la formacién del Producto
Interno Bruto (PIB), detras de la tradicional principal fuente de ingresos, la agricultura.
Actualmente la industria manufacturera es la rama de la actividad econémica que més
aporta a la formaci6n del PIB (ver tabla 7), para 1999 contribuy6 con 12.7 mil millones de
colones que representa el 22.6% de la estructura del PIB contra 10.9 mil millones de

* Carranza Campos/ Reconversién de la Industria Manufacturera de El Salvador para
lograr la supervivencia en la década de los 90.
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colones que representan el 19.1% del PIB aportados por el sector comercial, segundo en
importancia econémica. Esto refleja el crecimiento del sector y la relevancia que, a lo
largo de la década de los noventa, ha venido constantemente experimentando y mas anin, es
un sintoma claro del cambio de ofientacién que ha sufrido, en la dltima décéda, la
estructura del sistema econdémico que de basarse en una economia agricola hoy se proyecta

como una economia fundamentada en el comercio, la industria y los servicios financieros.

Otro aspecto muy importante a considerar y que agrega relevancia al sector, es el
relacionado a la ratificacion de importantes tratados como el Tratado de Libre Comercio
(TLC) Con Meéxico, la ampliacién de la participacién en la Iniciativa de la Cuenca del
Caribe (ICC), la proxima ratificacién de tratados similares con Chile y la paulatina
apertura aduanera y reduccién arancelaria en Centroamérica, en este sentido la Industria
Manufacturera tiene frente a si importantes oportunidades de crecimiento y expansion,
mismas que deben ser aprovechados mediante el fomento y promocién de una industria

fuerte y capaz de competir en precio y calidad tanto a nivel local como a nivel global.

Tabla 7
Aporte al PIB de las principales ramas de la actividad econémica y participacién
en la estructura del PIB
1997 1998 1999
Rama de la actividad
econdmica % de % de % de
Aporteal PIB | p\icipacion | APOMeAPTB | by icinacion | APOTICAlPB [ 5 Lt en
Industria 11,4452 219 12,203.2 226 12,665.3 2238
Manufacturera P . pem : e :
Comercio, restaurantes 10,366.4 19.9 10,755.6 19.9 10,934.1 19.8
¥ hoteles
Agricultura, caza, 6,791.0 13.0 6,668.9 12.3 7,107.7 12.8
silvicultura y pesca

¥/Datos a precios constantes. Cifras en miles de millones de colones.
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3. Criterio de clasificacion de la industria manufacturera.

Para los fines perseguidos por este estudio se utilizardn como criterios de clasificacion

de la industria manufacturera la presentada en la gran divisién 3 de la Clasificacion

Internacional Industrial Uniforma (CIIU) que divide a la industria manufacturera en las

ramas que aparecen en el Tabla 8.

Tabla 8

Clasificacién de la industria manufacturera segin la gran divisién 3 de la CITU.

(o111
31

32

33

34

35

36

37

38

39

Cdadigo

Tipo de industria
Productos alimentictos, bebidas y tabaco.
Textiles, prendas de vestir e industria del cuero.
Industﬁa de la madera y productos de la madera, incluye muebles
Fabricaci6n de papel y producto de papel; imprenta y editorial.
Fabricacién de sustancias quimicas y productos quimicos.

Fabricacion de productos minerales no metélicos, exceptuando los derivados del
petroleo y el carbon.

Industrias metélicas bésicas.
Fabricacion de productos metalicos, maquinaria y equipo.

Otras industrias manufactureras

Fuente : Revista Trimestral del BCR, octubre-diciembre de 1999.

Ademds de la clasificacion industrial de 1la CIIU, se estratificard a las industrias

manufactureras utilizando los criterios de diferenciar aquellas que pertenecen al sector

formal, es decir que tienen registros comerciales e industriales ademas de ser

contribuyentes como personas juridicas, de aquellas informales que no presentan ninguno

de los requisitos antes mencionados.
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SEGUNDO CAPITULO
DIAGNOSTICO DE LA ADMINISTRACION DE LA SALUD OCUPACIONAL EN
LA INDUSTRIA MANUFACTURERA DE EL SALVADOR

VIII. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

Con el propésito de llevar a cabo una investigacién completa, se aplicard una serie de

pasos con ¢l fin de que la informacién obtenida sea lo més confiable posible:

Definir claramente el objetivo del experimento.

SR

Establecer el requerimiento de informacion.
Especificar el tipo de estudio a realizar.
Definir la poblacién pertinente

Disefio del instrumento de investigacién.

- e oA

Disefio de la muestra y plan de muestreo.

o

Recoleccion y tabulacion de los datos.

g. Andlisis de los datos e inferencias acerca de la informacién de la muestra.

8.1 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

8.1.1 OBJETIVO GENERAL :
Indagar sobre el manejo de los elementos de la Salud Ocupacional mediante fuentes
de informacion primaria y secundaria para generar un diagnostico sobre el estado actual en

la administracion de estos en 1a industria manufacturera en El Salvador.

8.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS :
# Investigar el conocimiento de los Componentes de la Salud Ocupacional por parte del
personal involucrado con el fin de evaluar el nivel de entendimiento de estos para su

posterior aplicacion.
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Conocer la existencia, el tipo, y las funciones de la unidad organizativa en la industria
para determinar el grado de interés por mejorar las condiciones en que el personal

trabaja.

Determinar el tipo de normativa en el cual se basan las empresas para combatir las
situaciones de riesgo con el fin de analizar el funcionamiento y la aplicabilidad de las

mismas.

Conocer los pasos o etapas que utilizan en la actualidad las empresas para disminuir los
accidentes y enfermedades para establecer la efectividad de los mismos en la

minimizaci6n de las situaciones de riesgo.

Indagar sobre la asistencia técnica externa que reciben las empresas para determinar el

grado de participacion de estas instituciones

Indagar sobre la frecuencia, consecuencia y costo de las enfermedades y los accidentes
ocupacionales para evaluar la necesidad y conveniencia de una metodologia de Salud

Ocupacional.

Determinar la disposicién al cambio por parte de los directivos de las industrias para

conocer la demanda o necesidad de una metodologia de salud ocupacional.

8.2 REQUERIMIENTOS DE INFORMACION DE LA

INVESTIGACION

La finalidad de Ia etapa de diagndstico en el presente estudio es la recoleccién y

analisis de Ia informacion cualitativa acerca del manejo actual de la Salud Ocupacional en

la Industria Manufacturera, asi como la disposicién de las empresas para adoptar en un

futuro alguna metodologia para la prevencion de riesgos.
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Los requerimientos de informacidn estan dirigidos a la sustentacién del disefio de la
metodologia; por lo tanto se dividiri, en diversas édreas de investigacién que son
determinantes para el manejo de los elementos de la Salud Ocupacional.

H

8.2.2 GENERALIDADES
a.  Conocimientos asociados a los elementos de 1a Salud Ocupacional.

Finalidad:
Indagar ¢l nivel de conocimiento que las empresas manufactureras tienen acerca de

los elementos de Salud Ocupacional,

Informacidn necesaria;

v" Informacién que maneja la direccién de las empresas manufactureras acerca de los

elementos de Salud Ocupacional.

v" Fuentes través de las cuales las empresas manufactureras obtienen la informacién.

b.  Vision, filosofia y politicas de Salud Ocupacional que poseen las empresas

manufactureras.

Finalidad:

Conocer la VISION de Salud Ocupacional de la empresa en cuestion.

Informacion necesaria: .
v" Proyeccion de la empresa en cuanto a la Salud Ocupacional
v" Imagen externa que la empresa pretende mostrar.

v" Planes estratégicos relacionados con la Salud.

Finalidad:

Conocer la FILOSOFIA de Salud Ocupacional de la empresa.
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Informacidn necesaria:

v -Objetivos de Salud Ocupacional de la empresa.

v’ Nivel de prioridad de la Salud Ocupacional.

v' Criterios para la implantacién de programas tendientes al mejoramiento de las

condiciones de trabajo del personal (econémicos, sociales, publicitarios).

T

Finalidad:
Conocer las POLITICAS o manejo actual de Ia Salud Ocupacional.

Informacion necesaria; -

v Establecimiento de unidades organizativas (comité, divisién, jefatura),
v" Formulacion de reglamentos internos de Salud Ocupacional.

v" Capacitacion.

v" Normativa de actividades de vigilancia.

8.2.2 ORGANIZACION DE SALUD OCUPACIONAL

Finalidad: , “ . .
Conocer el tipo de organizaciones que se utilizan en los diferentes sectores
investigados -

Informacion necesaria:

v Existencia de una unidad organizativa dedicada al manejo de los elementos de Salud
Ocupacional. - A

v’ Estructura de la unidad organizativa de Salud Ocupacional.

v’ Niveles jerdrquicos involucrados (gerencia, departamento, seccién).

v" Elaboracién de manuales y pfécedimientos-

8.2.3 FASE DE DIAGNOSTICO

Finalidad:
Conocer los tipos de diagn6sticos que se realizan en la industria manufacturera y
quien los hace. ‘ : ' ‘



Informacién necesaria: -

v Realizacién de diagnésticos o inspecciones.sobre la situacién actual dé los elementos de
Salud Ocupacional. -~

-~

v’ Existencia de programas encaminados a la proteccioén del personal de cualquiera de los

riesgos asociados a los elementos de la Salud Ocupacional.

8.2.4 FASE DE OBTENCION DE SOLUCIONES

Finalidad:
Investigar la forma en que se obtienen las soluciones a los problemas de salud
ocupacional.

Informacion necesaria:
v Técnicas utilizadas para la identificacién del problema raiz y la s soluciones idoneas

v/ Herramientas para la obtencion de sugerencias de los empleados

" 8.2.5 FASE DE IMPLANTACION | :

Finalidad: .
Conocer la forma en que se implantan las soluciones.

Informacién necesaria:

v’ Edicién de publicaciones informativas o normativas en cuanto a salud ocupacional.
v Canales de comunicacién internos utilizados para dar a conocer las politicas o
disposiciones relativos a la Salud Ocupacional o cualquiera de sus elementos.
Programas internos o externos de capacitacion.

Control de condiciones inseguras.

Establecimiento de tareas riesgosas en el proceso productivo.

Uso de equipos de proteccién personal.

Programas internos de medicina laboral.

VRN

Afiliacién a instituciones u organismos relacionados a la Salud Ocupacional o
cualquiera de sus elementos. ' '

v Existencia de recursos materiales para la prevencion de riesgos (equipo, instalaciones).
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8.2.6 FASE DE CONTROL

Finalidad:
Investigar como las empresas, controlan las solucione aplicadas.
Informacion necesaria;
v’ Existencia de registros de accidentes, enfermedades.
v" Investigacién y registro de las causas de acc1dentes o ]
Verificacion de condiciones inseguras o madecuadas para la reahzacmn de las tareas del
personal '

8.3 TIPO DE ESTUDIO POR REALIZAR —

El disefio de una metodologia sistémica que. permita a las empresas obtener mejoras
significativas en cuanto a la prevencién de accidentes y enfermedades ocupacionales, que
es el proposito de este estudio, requiere, como primer paso, ¢l conocimiento de la situacién
actual del sector en cuanto a la administracién de los diferentes elementos de la Salud
Ocupacional. Dado que los tmicos registros documentados con que se cuenta son los
referentes a la ocurrencia de accidentes reportadas por los patronos al ISSS, ser4 necesario
realizar una investigacion del tipo exploratorio ciue permita obtener un panorama general
inicial del sector manufacturero.

Las ventajas que ofrece el estudlo exploratono €s que se pueden realizar analisis
generales de los resultados con un minimo de costo y tiempo; ademas, ofrece la ventaja de
ser flexible para perclblr resultados inesperados, ademas de ser posible descubrir aspectos o

relaciones no identificadas previamente en la investigacién'.

8.4 DETERMINACION DEL UNIVERSO PARA LA
INVESTIGACION

El universo de la investigacion son todas las empresas manufactureras localizadas en

la Zona Metropolita_;la de San Salvador. Cabe recalcar que la metodologia serd disefiada

* Rojas Soriano, Guia Para realizar investigaciones sociales.

66



Y

-

para cualquier empresa manufacturera de el pais, pero por los siguientes consideraciones

solo se diagnostico la zona metropolitana:

84.1 LA CONCENTRACION GEOGRAFICA DE EMPRESAS
MANUFACTURERAS.

De los datos obtenidos del ultimo Censo Econdémico € Industrial llevado a cabo por la
Direccion general de Estadistica y Censos, DIGESTYC, en 1993 (ver anexo 1), se puede
observar que la cantidad total de empresas manufactureras 2 nivel nacional es de 15,821;
la Zona Metropolitana de San Salvador, por si sola, con 11,592 empresas, concentra el
73.14% del total, por lo que, en virtud de la considerablemente mayor -concentracion

industrial, es la regién que presenta mayor interés para la realizacion de la investigacion.

8.4.2 CANTIDAD DE PERSONAL EMPLEADO.

De los datos contenidos en la tabla de Total de establecimientos y personal ocupado
por actividad econémica (ver anexo 1) de la DIGESTYC, tanto a nivel nacional como para
la Zona Metropolitana de San Salvador, se puede observar que la Industria manufacturera
da empleo a un total de 305,260 personas, de las cuales, 228,639 laboran en
establecimientos industriales localizados en la Zona Metropolitana de San Salvador, lo

cual indica que esta regién contribuye con el 74.9% del total de empleos del sector.

8.4.3 LA INCIDENCIA DE ACCIDENTES OCUPACIONALES POR AREA
GEOGRAFICA.

En datos obtenidos a partir de las estadisticas referentes a la ocurrencia de accidentes
de trabajo por actividad econémica, reportados al ISSS, segin 4rea geografica, para el
periodo comprendido entfe enero y septiembre de 2000 (ver anexo 1), se puede observar
que del total de 6,005 accidentes reportados por el sector manufacturero nécional; 3,440
ocurrieron en el departamento de San Salvador lo que representa un 57.3% del total,

seguido por La Libertad en donde ocurrieron 1,194 accidentes lo que corresponde al 19.9%

* Se define; como empresas manufactureras, aquellas comprendidas en la gran divisién 3
de la CIIU.
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del total, seguidos por Santa Ana con 508 accidentes y Sonsonate con 325 lo que

representa el 8.5 y 5.4% respectivamente.

8.5 DISENO DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

Para la recoleccion de la informacién fue necesario elaborar 2 cuestionarios o 2
encuestas. Esto dado que se tenia que obtener informacién catalogada como operativa e

informacion catalogada como directiva.

La encuesta operativa seria contestada por una persona encargada de la unidad de

salud ocupacional en la empresa, o en su peor defecto, a algiin miembro de la unidad. Esta
encuesta consta de todos aquellos aspectos operativos de la unidad de salud ocupacional,
estos aspectos son: conocimiento del tema, organizacién de la unidad, formulacién de
diagndsticos, normas en cuanto a salud ocupacional, determinacién de soluciones a
problemas, implantacion de programas y control de estos programas de salud ocupacional.
En total se realizan 41 preguntas, de las cuales 34 son cerradasy 7 son abiertas. La encuesta

operativa se puede observar en el anexo 4.

La encuesta directiva seria contestada por gerentes ya sea generales o de produccion,

los cuales observan la salud ocupacional como un 4rea a gerenciar y no como una funcién a
desarrollar. Esta encuesta contiene: misién y vision en cuanto a la salud ocupacional,
organizacioén de la unidad, asistencia de instituciones externas, ausentismo del personal por
accidentes, perdidas materiales por accidentes, mecanismos de evaluar econémicamente los
accidentes, administracién en general de la salud ocupacional, fluyjo de informacién y
expectativas de una nueva metodologia. En total existen 33 preguntés, siendo 11 abiertas y
22 cerradas. Otro aspecto a considerar de la encuesta directiva, es que esta se pas6 en un
nivel mucho menor que la operativa, dado que esta es la mas importante por ser la que mas
evalia la situacion de la salud ocupacional. El porcentaje es de 55% de encuestas directivas
sobre el total de encuestas operativas. Lo anterior se realizdé dado que la parte gerencial es
comun entre empresas que son de diferente rama industrial, que la parte operativa, que
cambia por las condiciones. La encuestas directiva se puede ver en el anexo 5. Estas

encuestas serian colocadas con las encuestas operativas en ciertas empresas aleatoriamente
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definidas. Por lo que en algunas empresas se investigd con la encuesta operativa y en otras

empresas se hizo lo propio con las dos encuestas.

8.6 DISENO DE LA MUESTRA Y PLAN DE MUESTREO

8.6.1 CRITERIOS PARA IA CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS
MANUFACTURERAS.

Para la clasificacién de las Empresas Manufactureras se utilizaran tres criterios
bisicos los cuales son el mimero de accidentes por actividad econémica, el giro o actividad

industrial (segiin la clasificacion CIIU) y el tamafio segin cantidad de personal empleado.

Dado que la ocurrencia de accidentes podria ser considerado como un indicador de

peligrosidad de las diversas actividades industriales, ser4 utilizada para priorizar las mismas
al momento de realizar la investigacion, pero esta ocurrencia de accidentes séré proyectada
de acuerdo a la cantidad ¢ empleados en esa rama industrial, asi se trabajard con el
porcentaje accidente por empleado, que resulta de dividir el numero de accidentes entre el

total de empleados de la rama que se puede observar en la Tabla 9.

Tabla 9: indice Accidentes por Empleados de las Ramas Industriales

3l 39396 3845 6.3375'9”
32 96282 2705 © 0.02809
33 3028 178 0.05871
34 9884 799 0.08089
35 35501 4148 0.11685
36 5986 644 ‘ 0.10750
37 1846 665 0.36026
38 16081 2121 0.13191
39 3366 59 0.01759
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El giro o actividad industrial se tomar4 como criterio de estratificacién, dado que
representa una division natural de la industria y partiendo del supuesto que actividades
industriales similares tendran riesgos parecidos.

&

En tltimo lugar, se utilizara el tamafio de las empresas segin cantidad de personal

empleado como criterio de clasificacion,-debido-a-la necesidad-de—segmentar-o-diferenciar——— - -

el universo en aquellas empresas que tienen mayor cantidad de personal y las que tienen
raenos empleados, dado que el resultado del estudio estar enfocado al mejoramiento de las
condiciones de trabajo del recurso humano. No se tomara en cuenta la micro empresa, dado
que esta no cuenta con un registro, no cotizan al seguro social y por tanto no reportah lo
accidentes y no reciben las inspecciones del ministeﬁo de trabajo. Pero caber recalcar que

la metodologia tomara en cuenta la micro empresa.

Con el proposito de segmentar el universo preﬁamente definido se utilizara la
clasificacion del Ministerio de Economia: - |
Pequeiia Empresﬁ: des 9.19 trabajadores
Mediana Empresa: de 20 a 99 trabajadores
Gran Empresé.: maés de 100 trabé.jadbres

8.62 APLICACION DE LOS CRITERIOS PARA LA DETERMINACION DE LA

Para la distribucién de la muestra e1.1. los diversos grupos industriales se seguird el
siguiente procedimiento.

Como primer paso, se utilizara, para la distribucién de 1a muestra, la clasificacion
industrial de la CIIU al nivel de divisiones (2 digitos), con lo cual se distribuye a la

industria manufacturera en 9 grupos como se muestra en la tabla 10.
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Tabla 10

Actividades industriales segiin divisiones de la CIIU.

31 Industria alimenticia, de bebidas y del tabaco

32 Industria textil, confeccion de prendas de vesﬁr ¢ industria del cuero.
33 Industrializacién y produccion de la madera,

34 Fabricacion y produccidn de papel e imprenta y editoriales.

35 Fabricacién de sustancias y productos quimicos.

36 Fabricacion de productos miﬁe-raies no metalicos.

37 Industria metalica bésica.

38 Fabricacién de productos metalicos, maquinaria y equipo.

39 Otras industrias manufactu;'eras

En segundo lugar, se tomardn en cuenta las estadisticas referentes al nfimero de

accidentes ocurridos en la industria manufacturera reportados al ISSS por los patronos, esto

con ¢l propdsito de determinar en las ramas industriales un indice que ser4 el numero de

accidentes por personal operativo de la rama industrial (ver Tabla 9), lsirviéndo este indice

para distribuir la muestra. La ventaja de usar este indice es no se cae el error de confundir el

numero de accidentes y el personal empleado, ya que pueden existir empresas que tienen

grandes cantidades de accidentes y tener una gran o poca cantidad de personal operativo.

Finalmente las encuestas serén distribuidas en los grupos industriales segin el indice

obtenido y luego en divisiones de tamafio de las empresas, utilizando el criterio del personal

empleado.
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8.7 RECOLECCION Y TABULACION DE LOé DATOS

En un principio se tenia una muestra de 114 encuestas, en las cuales se presentaron los
inconvenientes:
¢ No se contestaron completamente,
» Se presentaron incoherencias en las respuestas.
e No se devolvieron debido a que la empresa no se prestaba a Ia realizacion de
este tipo de estudios.

e No se devolvieron.
Al final se lograron un total de 98 encuestas operativas y 44 encuestas directivas (un 45%
de las encuestas Operaﬁvaé), de las cuales se deriva un error de 9.81%, por lo que se puede
decir que esta cantidad es representativa del universo.

A continuacion se muestra el detalle de las encuesta obtenidas.

Tabla 14: Detalle de encuestas operativas obtenidas

CIu Total Grande Mediana Pequefia
Definidas | Obtenidas | Definidas | Obtenidas | Definidas | Obtenidas | Definidas | Obtenidas
31 15 13 10 9 4 3 1 1
32 4 3 2 2 1 1 1 1
33 11 9 4 3 4 3 3 3
34 12 10 7 6 3 3 2 2
35 18 15 14 12 3 3 1 1
36 16 14 10 9 4 3 2 2
37 15 13 8 7 6 5 1 1
38 20 17 13 1 5 4 2 2
39 3 3 1 1 1 1 1 1
Totales | 114 98 69 59 31 27 14 12
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Tabla 15: Detalle de encuestas directivas obtenidas

Definidas | Obtenidas
Grande 25 18
EAediana 21 14
equefia 17 12
Total 63 44

La Tabulacién de las encuestas se realiza de la siguiente forma:

* Las preguntas cerradas son ubicadas en tablas, donde se puede apreciar
cualquier dato de interés. Se grafican generalmente las situaciones més
representativas y/o sobresalientes.

¢ En las preguntas abiertas se describe todo lo manifestado por los sectores
encuestados, y cuando es posible se grafica lo mas representativo.

» Dado que las encuestas directivas investigaron empresas a las que se les dio
encuesta opei‘ativa, las preguntas de la encuesta operativa que se encuentran
en la directiva, no se tabulan en esa 4rea, dado que son tabuladas en la

- operativa. Estas preguntas son 1a 9, 10, 24,

* Existen preguntas que no son tabuladas, ya que no representan interés para el
estudio y fueron ubicadas en el cuestionario con el objetivo de facilitarle la
labor al encuestado. Estas preguntas son en la encuesta operativa la 1, 2 y 26,

mientras en la encuesta directivason 1,2, 3y 4.

8.7.1 TABULACION DE DATOS DE LA ENCUESTA
OPERATIVA

La tabulacién de la informacién recolectada por la encuesta operativa es presentada
en el anexo 6.

8.7.2 TABULACION DE DATOS DE LA ENCUESTA
DIRECTIVA

Al igual que la encuesta operativa, la tabulacién de la encuesta directiva es
presentada en el anexo 7

75



8.8 DIAGNOSTICO DE LA INDUSTRIA MANUFACTURERA

Para el desarrollo del diagnostico, se agrupan Ias preguntas de tal forma de obtener
conclusiones acerca de los elementos de salud ocupacional en ‘estudio. Tanto la encuesta

operativa como la directiva, tienen diferentes elementos investigados, v es a continuacién

que se presentan estos:

Encuesta Operativa
R Conocimiento de Salud Ocupacional (Preguntas 3, 4, 5, 6, 7)
b Organizacién de la Unidad de Salud Ocupacional (Preguntas 8, 9, 10, 11, 12, 13,
14, 15, 16, 36, 37, 39, 42)
Formulacién de Diagnostico (Preguntas17, 18, 19, 20, 21, 30, 41)
Normas de Seguridad Industrial (Preguntas 22, 23, 24, 25)
Generacion de Soluciones (Preguntas 27, 28, 29, 31)
Implantacion de Soluciones (Preguntas 32, 33, 34)
Control de las Soluciones (Preguntas 35, 38, 40)

T EEFE W

Encuesta Directiva

P Relevancia de la Salud Ocupacional (Preguntas 5, 6; 7, 8)

R Organizacion de la Salud Ocupacional (Preguntas 11, 12)

P Asistencia por parte de Instituciones Externas relacionadas a la Salud Ocupacional
(Preguntas 13, 14, 15) - ' R '

Ko Costos asociados a la ocurrencia de accidentes (Preguntas 16, 17 18, 19, 20, 21,
22, 23)

R Administracién General de la Salud Ocupacional (Preguntas 25, 26, 27 28, 3 1)

R Flujo de Informacion (Preguntas 29, 30)

R Disposicion de cambio de Metodologia de Salud Ocupacional (Preguntas 32, 33)

El diagnostico se hara sobre las siguientes areas;
¢ Por clasificacion de los tamafios de las empresas.

o Dela tBtaIidad de la Industria Manufycturera.

q. %! Tﬂao[wo«\
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De los anteriores, en la primera érea se han utilizado tanto la encuesta operativa como

la encuesta directiva.

881 DIAGNOSTICO.POR CLASIFICACION DE LOS TAMANOS DE LAS
EMPRESAS

GRAN EMPRESA

a. -Conocimiento de Salud Ocupacional
La gran empresa tiene del total de sus operarios un 44.93% con una educacién de

7mo a 9no grado y con 42.03 con una de bachillerato.

Se conoce en un 90.63% los componentes que integran -la salud ocupacional,
teniéndose un grado de conocimiento de esta en 55% como la mayoria y en nivel medio,

en segundo lugar el nivel alto con 28.33 y el restante nivel bajo con 16.67%.

Dentro del conocimiento parcial de cada uno de los componentes se puede decir que
la seguridad industrial goza de nivel alto en el 50% de las empresas grandes y nivel medio
en 37.5%. la Higiene por su parte cuenta con un nivel medio en 66.67%.y un nivel alto en
33.3%. la ergonomia tiene 55.56% de nivel bajo y 33.33% en nivel medio. La medicina de
trabajo es también poca conocida, dado que refleja un nivel bajo con 48.3% y un nivel
medio con 45%. Lo anterior nos da la pauta a pensar que la gran empresa desconoce el
concepto integral de salud ocupacional, y todavia se ha quedado en higiene y seguridad
industrial. Es necesario que fa gran empresa que es la que tiene mayores recursos, sea la

que mejor conozca este concepto.

Las fuentes de informacién que han provisto a la gran empresa, son en su mayoria a
través de capacitaciones del ISSS y por inspecciones del ministerio de trabajd. Las

politicas internas de capacitacién de las empresas no ocupan un-lugar privilegiado, dado
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mismas es poco y le dejan esta tarea a instituciones que lo hacen de una forma

incondicional como lo es el ISSS y ¢l ministerio de trabajo

b.  Organizacién de Ia Unidad de Salud Ocnpacional
En este sector de la gran empresa; se expreso que'un 78.1% -de él, tienie unidades
encargadas de velar por las condiciones de trabajo, siendo 54.55% de esta’ cantidad
comités de seguridad y el resto encargados en un 16. 36%, jefaturas en un 14. 55%
gerencias en 10.91%., ‘

Para ingresar a la unidad es por rotacién -de personal, por votacion y Tlibre de
integrarse,. en su mayorfa el procedimiento utilizado. La intégracion de esta unidad
manifest6 distribucion casi proporcional por parte de todas la 4reas de la empresa, lo cual
mejora la solucion de los problemas. De estos miembros el que muestra mayor interés es
la por parte de la gerencia de produccién, esto por el hecho que es e} _]efe del 4rea el que

debe velar por las condiciones en que el personal labora.

Dentro de las atribuciones de la unidad se encuentra la verificacion de las
condiciones de trabajo, revisién del equipo de Pproteccion personal, inspeccién de las
condiciones de trabajo, organizacién del personal para examenes y chequeos, evaluacién
de riesgos en la planta, investigacién de accidentes y estudio de los métodos de trabajo. Es
aceptable las funciones desarrolladas por las unidades en la gran empresa, y €sto es porque

se tienen m4s recursos en estas para poder desarrollarlos.

Los canales de co-municacién utilizados por-parte de la unidad para informat a los
operarios de las disposiciones de seguridad industrial son manuales de seguridad, charlas
peri6dicas con el personal, afiches sobre medidas de seguridad, informe de estadisticas y
boletines informativos.

La gran empresa expres6 en 79.7% que cuenta con los recursos necesarios para

mejorar -evitar los riesgos en el trabajo. También se investigé que el 78.1% del sector
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reporta los accidentes de trabajo al ISSS y solo el 47.5% de las empresas tienen servicios

médicos internos.

En general, el sector tiene bastante claridad en la organizacién para solucionar
problemas de salud ocupacional; ya que este ocupa los canales de comunicacién
necesarios y desarrolla una serie de funciones que son importantes para minimizar riesgos.
Dado que es la gran empresa Ia que tiene mejores recursos, los niveles de reporte de

accidentes al ISSS y el de servicios médicos internos, es muy pobre todavia.

¢. Formulacién de Diagnosticos
Segun la investigacion hecha en Ia gran empresa, en un 95.4% de esta se han hecho
o se hacen diagm’)stiqos, y estos han sido en su mayoria por parte del ministerio de trabajo,
del ISSS y de Ia unidad interna de las empresas.

Por lo expresado por este tamafio de empresas, las frecuencias que mas se presentan

. son los de varias veces al afio con 33.3%, de continuamente con un 25% y con 25% en

inspecciones esporddicas. Con respecto a la forma de desarrollar los diagnésticos, es a
traves de inspecciones peri6dicas la mas utilizada, y la base que se utiliza para analizar las
situaciones de riesgo se concluye que en un 26.8% es por medio de la discusién de Ia

unidad, en un 22.3% por conocimiento empirico y en 20.5% por conocimiento de

miembros de la unidad.

Los componentes de salud ocupacional diagnosticados son en su mayoria-la higiene
y seguridad industrial, lo cual induce a que la ergonomia y la medicina del trabajo, estin

lejos de ser tratadas como tal, ya que son poco conocidas y mucho menos diagnosticadas.

Las recomendaciones provenientes de los diagndsticos, son en su mayoria para

acatar medidas recomendaciones efectuadas por instituciones como el 1SSS y el ministerio
de trabajo.

d. Normas de Seguridad Industrial
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La gran empresa tiene en su 60.9% normativas sobre salud ocupacional, Ia cual se
distribuye en los componentes con 44.9% para la seguridad industrial yen 37.1% para la
higiene industrial, para la ergonomia un 11.2% y la medicina del trabajo con un 6.74%; lo
cual refleja que los Gltimos dos componentes son poco atendidos.

La colaboraci6n brindada para la elaboracién de estas normas se ubica al ISSS como
la institucién mas colaboradora con un 26.44%, mientras Ia unidad interna-de la empresa 'y
el ministerio de trabajo tienen un 24.14% cada uno; teniéndose como base la normativa

principal del ministerio de trabajo.

e.  Generacién de Soluciones
En la gran empresa se investiga en un 98.4% las causas de accidentes, aunque estos
son en su mayorfa leves y poco. graves. Las acciones que realiza las empresas para
minimizar los riesgos asociados con las operaciones son el uso de ‘equipo de proteccion
personal, la inspeccién de dreas, el informar al personal, la restriccién de areas, las
recomendaciones verbales y el aislar contaminantes. Por lo que se puede decir que las
acciones son las éoxrectas y que es la base técnica que tiene en la aplicacion de las

soluciones lo que puede estar afectando en la no eliminacién de las situaciones de riesgo.

La aplicacion de las soluciones son priorizados en fincién del nivel de gravedad del
accidente posible, aunque en muchas veces se ve involucrado por el costo econémico

involucrado.

f.  Implantacién de Soluciones
Los tiempos para la aplicacién de soluciones en la gran empresa son de un mes
(45.98%), un semana (24.14%) y un trimestre (12.64%). La utilizacidn de cada uno de estos

tiempos depende del grueso de las soluciones a aplicar.

El tamafio mostré que el 77.8% aplica las soluciones en el tiempo planeado,
mientras el resto aduce falta de recursos materiales y econémicos, falta de motivacién por

parte de los empleados y 1a mala planificacion.
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.2, Control de las Soluciones
Los controles para las soluciones que tiene la gran empresa son llevados por
estadisticas, la misma unidad encargada, por una funcién de la unidad, inspecciones rapidas
y por los supervisores. A la ves se manifesto el registro de accidentes ocurridos en un
73.4% y el de enfermedades en un 53.4%. Estos controles son los necesarios y su

utilizacion se debe a que la gran empresa posee los recursos necesarios para esto.

h. (Relevancia) Misién y visién de la salud ocupacional -
La indagacién realizada al nivel directivo de las grandes empresas de la industria
manufacturera del area metropolitana de San Salvador, reveld-que éstas consideran que la
administracion de la salud ocupacional es prioritario en el 50% de los-casos, muy

importante en el 28% e importante el 22% de las ocasiones.

Las medidas generales tomadas por las grandes empresas manufactureras para
salvaguardar la salud del personal son la capacitacién e informacién del personal y el uso

del equipo de proteccion personal, ambas en el 26% de los casos, la afiliacién del personal

al ISSS con el 17%, el mantenimiento de condiciones adecuadas de trabajo con el 13%, el

control médico periddico y la restriccion de areas de riesgo en el 9% de los casos,

El 72% de la gran empresa aseguro tener misién y visién de salud ocupacional

definidas no asi el resto de las empresas encuestadas.

i.  Organizacion de la salud ocupacional
A nivel directivo se establecid que, de las grandes empresas que afirmaron poéeer
unidad de salud ocupacional o de alguno de sus elementos, en el 61% de los casos la
creacion de esta habia sido a iniciativa de la direccién de la empresa, un 22% afirmé que
habia sido como resultado de recomendaciones de instituciones externas, y el 17% dijo que

habia sido a iniciativa del personal.
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Las ventajas observadas por las grandes empresas de la. forma en que administran Ia
salud ocupacional tenemos, con la totalidad de los casos la variabilidad del personal en la

conformacion del comité.

Como desventajas se mencionaron la poca educacién de los miembros con un 48% de

los casos y la falta de estadisticas en el restante 52%.

jo  Asistencia técnica externa s, - a

- Se indagd en los puestos directivos de las grandes empresas manufactureras sobre i se
habia recibido asistencia técnica referente a salud ocupacional, éstas el 83% afirmé que se
habia recibido, no asi el restante 17%.

De las grandes empresas que aseguraron haber recibido asistencia técnica en aspectos
relacionados con la salud ocupacional, €l 50% reveld que habia sido de parte del Ministerio
de Trabajo, ofro 30% afirmé que habia sido de parte del ISSS, y el restante 20% no

especifico la fuente de 1a asistencia técnica.

El tipo de asistencia técnica recibida se distribuye en las siguientes Proporciones,
capacitacién e inspecciones, ambas en el 29% de los casos, servicios médicos y

documentaci6n, ambas en el 18% de los casos y finalmente formacién o capacitacion, en el

- 5% de los casos.

k.  Costos asociados a la ocurrencia de accidentes
La totalidad de las grandes empresas manufactureras afirmé haber experimentado -,

ausentismo del personal por causa de Ia ocurrencia de accidentes.

El ausentismo asociado a la ocurrencia de accidentes en la gran empresa manufacturera
fue catalogado en bajo, para el 56% de los caso, muy bajo en el 33% e inexistente en el
11% restante.
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Los tipos de control empleados por las grandes empresa manufactureras para llevar el
control de ausentismo del personal debido a la ocurrencia de accidentes laborales son
tarjetas de control de asistencia en el 78% de los casos y fichas para cada trabajador donde

se detalla la causa de la ausencia en el 22% de los casos.

La gran empresa manufacturera clasificé el ausentismo del personal para asistir a
controles médicos o tratamiento en frecuente con un 28% de 1a proporcioén total, poco

frecuente en el 61% de los casos y casi nunca con el 11% restante.

El 72% de las empresas manufactureras grandes que fueron encuestadas afirmaron que
no habian experimentado pérdidas materiales de ningin tipo debido a la ocurrencia de

accidentes, no asi el restante 28%.

De las grandes empresas manufactureras que afirmaron haber experimentado algiin-tipo
de pérdida debido a la ocurrencia de accidentes, el 50% revel6 que las pérdidas fueron en
concepto de equipo, el restante 50% afirmé que la pérdida habia sido en concepto de

materiales.

La totalidad de las empresas manufactureras grandes dijeron tener mecanismos para
contabilizar la pérdida material debida a la ocurrencia de accidentes, aunque ninguna

especifico que tipo de mecanismo utilizaban,

. Administracién de la salud ocupacional
De las grandes empresas que utilizan registros de accidentes se indagé sobre el uso
que estos tienen para corregir las situaciones de riesgo y se encontrd que la totalidad de las
grandes empresas manufactureras utilizan las estadisticas para eliminar las causas de

accidentes.
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En cuanto a la existencia de politicas definidas en cuanto a seguridad e higiene
industrial en la gran empresa, un 72% afirmé tenerlas mientras el restante 28% no las
posee. De las empresas que tienen politicas definidas de higiene y seguridad en el 65% de
los casos estas han sido formuladas por la unidad de interna de salud ocupacional, y 15%

por una entidad externa a la empresa.

El cumplimiento de las politicas de seguridad son verificadas en su totalidad por

medio de reportes de los miembros del comité.

El 67% de las grandes empresas manufactureras aseguraron tener una asignacion
presupuestaria para financiar los gastos de seguridad e higiene industrial, mientras que el
restante 33% no la tiene.

m. Flujo de informacion
Los canales de comunicacién utilizados por la directiva de las grandes empresas
manufactureras para hacer llegar las disposiciones en cuanto a salud ocupacional son las
reuniones con ¢l personal en el 28% de los casos, por medio de carteles informativosy a
través de los jefes inmediatos, ambos con el 27% de los casos y finalmente mediante

boletines o volantes con el 19%.

Los principales canales de comunicacion de los que dispone el personal para hacer
Ilegar sus inquietudes y sugerencias a la direccion de la empresa son a través de los jefes

inmediatos y las reuniones con la direccion de la empresa con el 73 y 27% respectivamente.

n. Disposicion de cambio
El 78% de las grandes empresas encuestadas mostré buena disposicion a la idea de
cambiar su metodologia actual por ofra que ofreciera ventajas adicionales, no asi el 22%
restante. Las principales razones por las que las empresas cambiarian su metodologia son

mejorar la efectividad del sistema con el 42%, disminuir los costos asociados a la
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ocurrencia de accidentes en el 30% de los casos y finalmente minimizar accidentes en el

27% de los casos.

MEDIANA EMPRESA

a.  Conocimiento de Salud Ocupacional -
En la mediana empresa, €l personal operativo tiene un nivel académico en un 60.61%

de 7mo a 9no grado. A la vez el sector expresé en un 62.96% que no conoce los

componentes que integran la salud ocupacional, manifestando al misnro tiempo que-sobre-—--—--

ella tienen un nivel medio con 47.83% y un nivel bajo con 47.83%.

Con respecto a cada uno de los componentes, la seguridad tiene en.la mayoria del
sector con 59.26% un nivel medio, la higiene industrial con 51.9% un nivel medio;
mientras que los componentes menos conocidos con un nivel bajo son la ergonomia'y la
medicina del trabajo, con 55.56% y 66.67%. Lo anterior muestra que la salud ocupacional
esta muy por debajo de un nivel aceptable o normal de conocimiento, y la mediana empresa

apenas conoce los componentes tradicionales de higiene y seguridad industrial.

Las fuentes de informacion de la mediana empresa son con un total de 78.3%, las
capacitaciones del ISSS (40.5%) y el ministerio de trabajo (37.8%). Lo cual refleja también
que el papel desempefiado por las empresas es nulo, indicando que estas no les importa

informarse de los conceptos relacionados a salud ocupacional -

b.  Organizacién de la Unidad de Salud Ocupacional
La mediana empresa mostré que solo el 33.3% de ella posee una unidad o un
encargado que vele por las condiciones de seguridad en el trabajo, siendo en 44% de los

casos es un comité y en 33% es un encargado.
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Los procedimientos utilizados por la mediana empresa para integrar esta unidad son
en su mayoria (60%) por votacién, aunque también se utiliza la libertad de integracién y la
rotacién. A pesar que es importante el procedimiento de votaci6n, la rotacién del personal
ayuda a que todos conozcan acerca de salud ocupacional. Los integrantes son en su mayoria
gerentes de produccion y los jefes de dreas productivas, siendo estos los que muestran
mayor interés por integrar la unidad. Es mala la situacion reflejada por este sector, ya que

los operarios son los més dafiados y su interés por la unidad es minima, -...-» . - -

Las tareas desarrolladas con mayor frecuencia por la unidad todas -muestran una
distribucién proporcional, siendo obviada tnicamente la realizacion de chequeos vy
examenes médicos. Las tareas realizadas son informar y capacitar al personal, verificar las
condiciones de trabajo, verificar el equipo de proteccién personal, evaluar riesgos en la

planta, reporte € investigacién de accidentes y estudio de losmétodos de trabajo.

.Las charlas directas con el personal es en 56.25% el canal utilizado en su totalidad
por la unidad para expresar las disposiciones de salud ocupacional. Es necesario mejorar
los canales, ya que las charlas son faciles de olvidar por parte de los operarios, hay que
involucrar canales como lo son las capacitaciones.

El sector reflejé en un 55.6% que cuenta con los recursos necesarios para prevenir
los riesgos de trabajo, ademas que el 88.9% reporta los accidentes al ISSS y solo el 4%

tiene unidades médicas internas.

En general este la mediana empresa adolece de la falta de caracter técnico para
solucionar sus problemas relacionados con la salud ocupacional, prueba de ¢lla son los
canales utilizados y las funciones desarrolladas, pues no tienen el nivel de efectividad
deseado.

¢. - Formulacion de Diagnésticos - -~ . ... . - oo

En la mediana empresa, solo un 67% ha realizado diagndsticos, los cuales en su
mayorfa ha sido hechos por el ISSS y el ministerio de trabajo, mientras que la unidad
interna de las émpresas solo ha desarrollado el 8.7%. La frecuencia de estos diagnosticos,

expresa que se realizan en su mayoria (40%), varias veces al afios, siendo la observacién
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directa y las inspecciones periodicas, las- formas mas utilizadas para hacer los
diagnésticos. A la ves se utiliza como base de anélisis el conocimiento empirico en un
44.7% de las veces y por el conocimiento de cada uno de la miembros. Por lo anterior se
refleja un pobre trabajo desarrollado por las empresas por si solas, para establecer
situaciones de salud ocupacional, optando estas por dejarles toda Ia responsabilidad a

instituciones como lo es el ISSS y el ministerio de trabajo.

De los componentes que fueron diagnosticados, son-principalmente la higiene y
seguridad industrial; dejando por fuera los otros dos componentes. Y las recomendaciones

dictaminadas por el diagndstico, sirven principalmente para formular planes de accién.

d. Normas de Seguridad Industrial
La mediana empresa cuenta en un 29.6% con normas relacionadas a la salud
ocupacional, teniéndose que el 60% de estas son de seguridad industrial y el 40% de
higiene, por lo que se dejan de lado los componentes de la salud ocupacional medicina del

trabajo y ergonomia que velan por enfermedades ocupacionales. .

Es el ministerio de trabajo el que mas ha colaborado al desarrollo de las normas de
este, y el disefio de ellas es basado en las que ellos tienen. Esto no es 1o més recomendable
para la mediana empresa, pues estas normas deben ser més especificas segin la rama

industrial a la que se pertenece.

e. Generacion de Soluciones

En la mediana empresa se investiga en su totalidad las causas de los accidentes,

7 aunque el nivel de gravedad de estos es leve. Las principales acciones que desarrolla este

sector para minimizar los riesgos laborales son las de uso de equipo de proteccion

personal y las recomendaciones verbales, aunque también se realizan otras como -

inspeccion de dreas y la restriccion de dreas de riesgo. Aqui se presenta un debilidad por
parte de las acciones desarrolladas por este sector, ya que obvia la informacién al
personal, lo cual hace que este no comprenda la magnitud de las consecuencias -de no

acatar indicaciones de seguridad.
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f.  Implantacién de Soluciones
En este tamafio-de empresa un 68% utiliza periodos de un mes y un 28% el de una
semana. Por su parte se manifesté en un 81.5% que las soluciones sor aplicadas en el
tiempo planeado, y las empresas que no lo hacen, es debido a falta de motivacion por parte

de la unidad encargada y por los operarios y la falta de recursos.

g.  Control de las Soluciones’

; La mediana utiliza en su mayoria los siguiente controles para ‘las soluciones
implantadas, estos son por medio de funciones de launidad e inspecciones rapidas; ademas
de tener un 40.7% que lleva registros de accidentes y un 26.9% que lo lleva de accidentes
laborales. Es necesario incluir que se lleven se -controlen las soluciones por medio de los

supervisores y estadisticas,

h. (Relevancia) Misién y visién de 1a salud ocupacional
La indagacion realizada al nivel directivo de las medianas empresas de la industria
manufacturera del area metropolitana de San Salvador, reveld que éstas consideran que la
administracién de la salud ocupacional es prioritario en-el 36% de los casos, muy
importante en el 50% e importante el 14% de las ocasiones, se puede ver que ¢l nivel de
importancia baja de prioritaria, en la gran empresa a ser muy importante en la mediana

empresa.

Las medidas generales tomadas por las medianas empresas manufactureras para
salvaguardar la salud del personal son la afiliacién del personal al ISSS en el 37% de los
casos, el uso del equipo de proteccién personal con el 31% de la frecuencia total, la
capacitacion e informacion del personal con el 25% y finalmente el mantenimiento de
condiciones adecuadas de trabajo con €l 6%.

Solamente €l 4% de la gran mediana empresa aseguro tener misién y visién de salud

ocupacional definidas no asi el resto de las empresas encuestada
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i.  Organizacién de la salud ocupacional
A nivel directivo se establecié que, de las medianas empresas que afirmaron poseer
unidad de salud ocupacional o de alguno de sus elementos, en el 50% de los casos la
creacién de estd habia sido a iniciativa de la direccién de la empresa, un 33% afirmé que
habfa sido como resultado de recomendsaciones de instituciones externas, y el 17% dijo que
habia sido a iniciativa del personal.

Las ventajas observadas por las medianas de la forma en que administran la salud
ocupacional tenemos, la variabilidad del personal con el 21%, la participacién activa del
personal en el 28% del total, la rapidez del flujo de informacién con el 30% y la
centralizacién de la responsabilidad en el 21% de los casos.

Como desventajas se mencionaron la falta de caracter técnico de 1z unidad con el 55%

de la frecuencia y 1a baja participacién del personal con el restante 45%.

j-- - Asistencia técnica externa
Se indagé en los puestos directivos de las medianas empresas manufactureras sobre si

se habfa recibido asistencia técnica referente a salud ocupacional, de éstas el 64% afirmé

que se habia recibido, no asi el restante 36%.

De las medianas empresas que aseguraron haber recibido asistencia técnica en aspectos
relacionados con la salud ocupacional, el 45% revelé que habia sido de parte del Ministerio
de Trabajo, otro 45% afirmé que habia sido de parte del ISSS, y el restante 9% no

especifico la fuente de la asistencia técnica
El tipo de asistencia técnica recibida se distribuye en las siguientes proporciones,
capacitacion e inspecciones, ambas en el 32% de los casos, servicios médicos en el 21% de

los casos, y finalmente documentacién y otro tipo no especificado ambas en el 7%.

k.  Costos asociados a la ocurrencia de accidentes
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El 29% de las medianas manufactureras afirmé haber experimentado ausentismo det

personal por causa de la ocurrencia de accidentes, no asi el restante 71%. -

El ausentismo asociado. a2-la ocurrencia de -accidentes en la mediana empresa

manufacturera fue catalogado en bajo, para el 50% de los caso, y muy bajo en el 50%
restante.

. Los tipos de control empleados por las medianas empresas manufactureras para llevar el
control de ausentismo del personal debido a la ocurrencia de accidentes laborales son en su
totalidad tarjetas de control de asistencia.

La mediana empresa manufacturera clasifico el ausentismo del personal para asistir a
controles. médicos o tratamiento en frecuente con un .14% de la proporcién total, poco

frecuente en el 71% de los casos y casi nunca con el 14% restante.

El 79% de las empresas manufactureras medianas que fueron encuestadas afirmaron
que no habian experimentado pérdidas materiales de-ningin tipo debido a la ocurrencia de

accidentes, no asi el restante 21%. .

De las medianas empresas manufactureras que afirmaron haber experimentado algin
tipo de pérdida material debido a la ocurrencia de accidentes, el 67% teveld .que las
pérdidas fueron en concepto de materiales, el restante 33% afirmé que la pérdida habia sido
en concepto de tiempo habil de trabajo.

La totalidad de las empresas manufactureras medianas dijeron no tener mecanismos para
contabilizar la pérdida material debida a la ocurrencia de accidentes.

L. Administracién de Ia salud ocupacional e -

De las medianas empresas que Ilevan registros de accidentes se indagd sobre el uso -

que se les da para corregir las situaciones de riesgo y se encontré que el 67% las emplea

para tratar de eliminar las causas de accidentes; mientras el 33% restante no 1o hace.
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La mediana empresa revelo tener politicas definidas en cuanto a seguridad e higiene
industrial en un 36%, mientras el restante 64% no las posee. De las empresas que
afirmaron tener politicas definidas de seguridad e higiene ocupacional el 57% aseguré que
esta fue formulada por la gerencia genera, mientras otro 27% dijo que éstas han sido
foermuladas por la gerencia de produccién y finalmente el 16% asegurd que esta ha sido

formulada por la administracion.

El cump]umento de las politicas de seguridad son verificadas en su totalidad por

medio de mfonnes de los miembros del comité.

El 14% de las medianas empresas manufactureras aseguraron tener una asignacion
presupuestaria para financiar los gastos de seguridad e higiene industrial, mientras que el

restante 86% no la tiene,

m. Canales de comunicacién

. Los canales de comunicacién utilizados por la directiva de las medianas empresas
manufactureras para hacer llegar las disposiciones en cuanto a seguridad o higiene
industrial son las reuniones con el personal en el 47% de los casos, por medio de carteles
informativos y mediante boletines o volantes, ambos con el 11% y finalmente a lravés de

los jefes inmediatos con el 32% de los casos.

Los principales canales de comunicacién de los que dispone el personal para hacer
llegar sus inquietudes y sugerencias a la direccién de la empresa son a través de los jefes

inmediatos y las reuniones con la direccién de la empresa con el 42 y 47% respectivamente,

n. Disposicién de cambio
EI'79% de las medianas empresas encuestadas mostr6 buena disposicion a la idea de
cambiar su metodologia actual por otra que ofrezca ventajas adicionales, no asi el 21%
restante. Las principales razones por las que las empresas cambiarfan ‘sn metodologia son

mejorar la efectividad del sistema con el 42%, minimizar accidentes, cumplir con normas
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nacionales e internacionales todas con una proporcién‘del 18%, y finalmente disminuir los

costos asociados a 1a ocurrencia de accidentes en el 9% de los casos.
PEQUENA EMPRESA

a. Conocimiento de Salud Ocupacional
Es la pequefta empresa la que muestra un nivel de educacién en su personal
operativo de 83% en 1ro a 9no grado. El 92.86% del sector manifesté que no conoce los
componentes que integran la salud ocupacional y expresa un conocimiento bajo de esta en
un 100%.

El panorama para los componentes de la salud ocupacional, no es alentador; porqgue
la seguridad que es la mas conocida en la mayoria de sectores, tiene un nivel bajo en
85.71% de la mediana empresa. La higiene industrial tiene un nivel bajo en 85.7%, la
ergonomia y la medicina del trabajo, un nivel bajo en la totalidad del sector. Por lo
anterior, se puede decir que el sector se encuentra pésimamente ubicada, ya que no podra
resolver problemas relacionados a la salud ocupacional, pues no cuenta con nivel minimo

acerca de ellos.

La poca infornﬁacién que le llega a este sector es en 42.1% por medio del ministerio
de trabajo, pero lo sobresaliente es que Ja formacion académica formal por parte de los
individuos que laboran en este sector, es en 47.4% de los casos, la que les sirve mejorar

las condiciones de en las que se labora.

b.  Organizacién de Ia Unidad de Salud Ocupacional
La investigacion indica que en la pequefia empresa el 100% no tiene unidad de salud
ocupacional o un encargado de desarrollar estas funciones. A esto hay que agregarle que

¢l sector el 92.9% no cuenta con los recursos para prevenir los n'eégds, ejemplo de ello es
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solo 7.69% tiene unidades médicas internas, aunque el 78.6% reporta los accidentes al
ISSS.

Las condiciones en que se desarrolla la pequefia: empresa, impiden que esta le
dedique tiempo a solucionar problemas de esta indole. De la misma forma no se cuentan

con recursos técnicos, de informacién ni econémicos.

Este sector ejemplifica una gran necesidad por el uso de una metodologia sencilla,
practica y econémica, por Io que las caracteristicas anteriores deben ser tomados en cuenta

para el desarrollo de la metodologia.

¢.  Formulacién de Diagnésticos
En la pequefia empresa se reflgja, que solo el 36% ha realizado diagnostico de las
condiciones de riesgo laborales, habiéndose hecho por medio del ISSS en un 80% y por el
ministerio de trabajo en un 20%. Las frecuencias en las que se han hecho los diagnostico
es solo una vez en su mayoria. Por su parte la empresa analiza las situaciones a partir de
los conocimientos empiricos y de conocimientos de los miembros de la empresa, lo cual

no es una base técnica para la efectividad en la formulacion de este.

Los componentes de la salud ocupacional, que fueron diagnosticados en este sector
fueron en un 66.67% la higiene industrial y en 33.3% 1a seguridad industrial, obviandose
la medicina del trabajo y la ergonomia.

Los diagnésticos sirven en la pequefia empresas para acatar recomendaciones en los
puestos de trabajo, por lo que estos solo sirven para tener condiciones minimas de trabajo

en la pequefia empresa.

‘d.  Normas de Seguridad Industrial
La pequefia empresa no tienen normas de salud ocupacional. Lo recomendable para
este sector es tener una normativa sencilla, tipo manual, para que lo apliquen lo mas

facilmente posible. Este sector adolece de problemas ‘méds graves, que habra que
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solucionar antes de la imposicién de normas; estos problemas son el conocimiento de la

salud ocupacional y €] desarrollo de funciones para la administracion de esta.

e.  Generacion de Soluciones
El 85.7% de la-pequefia empresa, investiga las situaciones de riesgo, a‘pesar de que
sus accidentes son leves y poco graves. Dentro de las acciones -desarroliadas, se
encuentran las recomendaciones verbales son las principales con wn 40%, que un 26.7%
no realiza alguna accién para disminuir el nivel de los riesgos ocupacionales . Por lo
anterior se puede concluir que el uso de equipo de proteccién es nulo, lo que conlleva a

exponerse a accidentes, : ’ ’

f.  Implantacién de Soluciones
El tiempo utilizado por la pequefia empresa es de una semana, y existen retrasos en
un 46.2% del sector, los cuales se deben a falta de recursos necesarios y desconocimiento

del papel de instituciones como Jo es el ISSS y el ministerio de trabajo. -

. g  Control de Ias Soluciones
El control por parte de 12 mediana empresa es a través de inspecciones rapidas y las
que hacen los supervisores de produccién. Ademas, este sector expresé que solo un 7.14%
lleva registros de.accidentes y de enfermedades laborales; lo cual limita el aprendizaje de

las experiencias.

h.  (Relevancia) Mision y visién de la salud ocupacional .

La indagacién realizada al nivel directivo de las pequefias empresas de la industria
manufacturera del 4rea metropolitana de San Salvador, revelé que éstas consideran que la
administracion de la salud ocupacional es prioritario-en el 12.5% de los casos, muy
importante en el 25%, importante el 50% y con poca importancia en el 12.5%. se puede ver
como el nivel de importancia baja una vez mas hasta ubicarse, como nivel promedio en

importante, en lugar de muy importante como en la mediana empresa.
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Las medidas generales tomadas por las pequefias empresas manufactureras para
salvaguardar la salud del personal son la afiliacién del personal al.ISSS en el 67% de los

casosy el uso del equipo de proteccién personal con el 33% de la frecuencia total.

i Organizacién de la salud ocupacional
A nivel directivo se estableci6 que, de las pequefias empresas que afirmaron poseer
unidad de salud ocupacional o de alguno de sus elementos, en su totalidad esto habia sido a

iniciativa de la direccién de la empresa.

No hubo respuesta respecto a las ventajas observadas por las pequefias empresas de

la forma en que administran la salud ocupacional.
. Como tnica desventaja se mencioné el alto costo €CONOMIco.

J-  Asistencia técniea externa
Se indagé en los puestos directivos de las medianas empresas manufactureras sobre si
se habia recibido asistencia técnica referente a salud ocupacional, de éstas’el 33% afirmé

que se habia recibido, no asi el restante 67%. - -
De las pequefias empresas que aseguraron haber recibido asistencia técnica en aspectos
relacionados con la salud ocupacional, el 80% reveld que habia sido de parte del Ministerio

de Trabajo, y el restanteo 20% afirmé que habia sido de parte del ISSS.

El tipo de asistencia técnica recibida se distribuye en las siguientes proporciones,

capacitacion 80% e inspecciones 20%.

k. Costos asociados a la ocurrencia de accidentes.

El 25% de las pequefias empresas - manufactureras afiré haber experimentado -

ausentismo del personal por causa de la ocurrencia de accidentes, no asf el restante 75%.
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El ausentismo asociado a la ocurrencia de accidentes en la pequefia empresa

manufacturera fue catalogado. en bajo, para el 33% de los caso, y muy bajo en el 67%
restante, .

Los tipos de control empleados por las pequefias empresas manufactureras para llevar
el control de ausentismo del personal debido a la ocurrencia de accidentes laborales son en
su totalidad tatjetas de control de asistencia.

La pequefia empresa manufacturera clasifics el ausentismo del personal para asistir a
controles médicos o tratamiento en, poco frecuente en el 67% de los casos ¥y casi nunca con
el 33% restante.

El 75% de las empresas manufactureras pequefias que fueron encuestadas afirmaron
que no habian experimentado pérdidas materiales de ningtn tipo debido a la ocurrencia de
accidentes, no asi el restante 25%.

De las pequefias empresas manufactureras que afirmaron haber experimentado algin .

tipo de pérdida material debido a la ocurrencia de accidentes, el 60% revels que las
pérdidas fueron en concepto de maquinaria, un 20% afirmé que la pérdida habia sido en

concepto de equipo y el restante 20% enm concepto de materiales.

La totalidad de las empresas manufactureras pequeiias dijeron no tener mecanismos para
contabilizar la pérdida material debida a la ocurrencia de accidentes.

L. Administracién de la salud ocupacional

Las pequefias empresas no registran la ocurrencia de accidentes en absoluto y por lo

tanto las utilizan para eliminar las causas de los accidentes.

La totalidad de la pequefia empresa aseguro no tener politicas definidas en cuanto a
seguridad o higiene ocupacional.

96



La pequefia empresa encuestada no posee asignacién presupuestaria para financiar los

gastos de seguridad e higiene industrial.. -
m, Canales de comunicacién

Los canales de comunicacién utilizados por la directiva de las pequefias empresas
manufactureras para hacer legar las disposiciones en cuanto a seguridad o higiene
industrial son las reuniones con el personal y a través de los Jjefes inmediatos, ambas con el

50% de la frecuencia.

el tnico canal de comunicacién del que dispone el personal para -hacer llegar sus

inquietudes y sugerencias a la direccién de la empresa es a través de los Jefes inmediatos.

n.  Disposicién de cambio
El 58% de las pequefias empresas encuestadas mostré buena disposicion a la idea de
cambiar su metodologia actual por otra que ofrezca ventajas adicionales, no asi el 42%
restante. Las principales razones por las que las empresas cambiarian su metodologia son
mejorar la efectividad del sistema y minimizar accidentes, ambas con el 42%, y finalmente

disminuir los costos asociados a la ocurrencia de accidentes en el 17% de los casos,

88.2 DIAGNOSTICO DE 1A TOTALIDAD DE LA. ]N])USTI?;IA
MANUFACTURERA

a.  Conocimiento de Salud Ocupacional
La totalidad del sector manufacturero segin la investigacién, indica que el personal
operativo de esta tiene en el 30.83% un nivel de educacién de bachillerato y en 48.33%
entre 7mo y 9no grado. Con estos-niveles de educacién, el 51.76% del sector manifests

que se tiene un conocimiento en un nivel medio de 1a salud ocupacional,
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Con respecto al conocimiento de los componentes de salud ocupacional, se expi‘esa
en el 65.71% que se conocen estos. Individualmente, la seguridad industrial tiene la
mayoria en un 40% en un nivel medio. La higiene industrial es conocida en un nivel
méd_io 43.8%.La ergonomia,.ﬁene un nivel bajo en el 53.33% y la medicina del trabajo un
nivel bajo con 60.4%. Lo anterior nos lleva a concluir, que son pocas las émpresas
mamufactureras que conocen el concepto de salud ocupacional y que la mayoria maneja en

un nivel medio los componentes tradicionales de higiene y seguridad industral. « -

- Las fuentes:que mas le facilitan al sector de informacion relacionada a la higiene y
seguridad industrial es el ISSS y el ministerio de trabajo; lo que indica que las politicas
internas de capacitacién de las empresas no incluyen en sus programas, conceptos

relacionados a la salud ocupacional. -, " - -

b.  Organizacién de Ia Unidad de Salud Ocupacional
La totalidad del sector manufacturero expresa que solo un 56:2% tiene una unidad o
encargada de velar por las condiciones en que el personal trabaja. Del porcentaje antes

mostrado, un 53.13% utiliza comité y un 18.75% tiene un encargado.

Los procedimientos que se mas se utilizan, para que el personal integre Ia unidad de
salud ocupacional son Ia politica de rotacién , por votacién y la libertad para integrarla. La
integracién de la unidad estd bien disefiada, ya que involucra a personal de diferentes
areas; y es por parte de los jefes (gerentes de produccion, supervisores o jefes de areas)
por parte de quien se muestra mayor interés en la conformacién de la unidad. De o

anterior es la falta de interés por parte de los operarios la dificultad observada.

De las funciones desarrolladas por la-unidad, todas son-hechas en un porcentaje
adecuado, siendo las funciones las de informar y capacitar la personal, ifispeccion de las
condiciones de trabajo, organizacion del personal para chequeos y exdmenes, verificacion
del equipo de proteccion personal, evaluacion de riesgos en la planta, investigacion de

accidentes y estudio de los métodos de trabajo.
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Dentro de los canales utilizados, todos son utilizados en mayor 0 menor proporcion,
estos son los de manuales de seguridad, charlas periddicas con el personal, afiches sobre

medidas de segundad, informes estadisticos, boletines informativos.

El sector manufacturero expresé en un 63.8% que se cuenta con los recursos
materiales suficientes para prevenir los riesgos de trabajo. Ademds el 81% del sector

reporta los accidentes al ISSS y solo un 31.3% tiene unidades médicas internas.

La industria manufacturera tiene en general, las directrices de cdmo organizarse y
desarrollar funciones para soluciona problemas de satud ocupacional. El problema es que
§¢ cree que se necesitan una gran cantidad de recursos para hacer esto, por las empresas
que tienen unidades de salud ocupacional son en su mayoria de la gran o mediana

empresa.

¢.  Formulacién de Diagnésticos
El sector manufacturero reflejé que un 80.2% de él, ha efectuado diagnésticos de la
salud ocupacional, los cuales fueron hechos en su mayoria por la unidad interna de la

empresa, el ISSS y por el ministerio de trabajo.

La frecuencia de estos diagndsticos, ha sido en su mayoria esporddicamente y varias
veces al afio, siendo la primera para la gran empresa y la segunda para la mediana y la
pequefia. Y estas se realizan por medio de inspecciones periddicas y tomando como base
para analizar las situaciones de riesgo, la discusién por parte de los miembros de la
unidad, el conocimiento empirico, el uso de un reglamento y los conocimientos de los
individuos de la empresa. Por lo anterior se puede decir que los diagnésticos son
realizados de una forma no adecuada, por el hecho que en muchas ocasiones el

conocimiento empirico es la base del analisis, lo cual le resta efectividad al diagnéstico.

Los componentes de salud ocupacional que mas se diagnostican son la higiene y Ia
seguridad industrial, dejando de lado Ia ergonomia y la medicina del trabajo; por lo que es

necesario buscar instituciones como el ISSS para que diagnostique sobre estos elementos.
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Las recomendaciones provenientes de los diagnosticos, son utilizados en su mayorfa
para acatar recomendaciones y formular planes de accién; lo cual deja de lado alternativas

importantes como lo es mejorar métodos de trabajo y capacitar mejor al personal.

d. Normas de Seguridad Industrial
El sector manufacturero en total indicé que solo el 47% tiene normas.relacionadas a
la salud ocupacional; siendo estas en un 47% son de seguridad industrial, de higiene
industn'a}l un 37%, de medicina del trabajo un 10% y de ergonomia solo ua 6%. Lo
anterior indica el poco avance que ha tenido la salud ocupacional, y que esta se ha
estancado en la higiene y seguridad industrial.

En la elaboracion de normas, es el ministerio de trabajo (24.14%) y el ISSS
(26.44%) son las instituciones que m4s han colaborado a la elaboracién de normas, Por
parte de las empresas, las unidades internas tienen una participacién del 24.14%, lo que
significa ql.ie estas unidades se interesan porque las normativas sean especificas para sus

empresas.

La base de estas normas son en su mayoria de las del ministerio de trabajo, lo cual
concluye que muchas empresas lo desarrollan para conocer las condiciones minimas de
trabajo.

e.  Generacién de Soluciones

Un 97.9% del sector manufacturero investiga las causas que ocasionan los
accidentes. La gravedad de los accidentes en este sector es con un 43.9% leves, con 39.5%
poco graves, con 13.2% graves y solo con 3.51% muy graves. Las acciones que se
desarrollan en este rama industrial son las de uso de equipo de proteccién personal, la
inspeccidn de areas, el informar al personal, la restriccion de areas, las recomendaciones
verbales y el aislar contaminantes; todas las anteriores con niveles aceptables, por lo que
se puede decir que la rama aplica soluciones adecuadas pero no el nivel de profundidad

deseado, ya que no evitan en su totalidad los accidentes y enfermedades ocupacionales.
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Los criterios que se utilizan para priorizar las soluciones es el nivel de riesgo

asociado, lo cual debe estar por encima de los costos involucrados.

f.  Implantacién de Soluciones

La totalidad del sector manufacturero, utiliza en un 45.97% el tiempo de un mes, en

un 32.26% una semana, en 23.6% un afio y en 8.87% un trimestre. Y segin la

investigacién solo el 24.3% no aplica las soluciones a tiempo, por motivos de falta de
recursos, por falta de motivacién por parte del personal y de la unidad encargada y por

mala planificacién.

g.  Control de las Soluciones
La totalidad del sector manufacturero muestra que se utilizan una gran cantidad de
controles en proporciones aceptables, los cuales son estadisticas, 1a unidad encargada, por
una funcién de la unidad, inspecciones répidas y por los supervisores. Otros controles son
los registros de accidentes y de enfermedades en un 56.2% y 39.8% respectivamente. Los
anteriores controles, deben ser mejorados pues afn se siguen registrando accidentes en el

sector manufacturero.

h.  Misién y visién de la salud ocupacional
La indagaci6n realizada al nivel directivo de las empresas de 1a industria manufacturera
del 4drea metropolitana de San Salvador, reveld que ¢stas consideran que la administracién
de la salud ocupacional es prioritaria en el 38% de los casos, muy importante en el 35% e

importante el 25% de las ocasiones y poco importante para el 2%,

. Las medidas generales tomadas. por las empresas manufactureras para salvaguardar la
salud del personal son la afiliacién del personal al ISSS con el 31%, el uso det equipo de
proteccidn personal en el 29% de los casos capacitacién e informacién del personal con el
22%y 1, ambas en el 26% de los.casos, el mantenimiento de condiciones adecuadas con el
9% de la proporcién, de trabajo con el 13%, el control médico periddico y la restriccion de

areas de riesgo en el 4% de los casos.
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El 39% de las empresas manufactureras aseguraron tener mision y vision de salud

ocupacional definidas no asi el resto de las empresas encuestadas.

i.  Organizacién de la salud ocupacional
De la totalidad de las empresas manufactureras que afirmaron poseer unidad de salud
ocupacional o de alguno de sus elementos, en el 69% de los casos la creacion de estd habia
sido a iniciativa de la direccion de la empresa, un 19% afirmé que habia sido como
resultado de. recomendaciones de instituciones externas, y el 12% dijo que habia sido a

iniciativa del personal.

En promedio, las ventajas observadas por las grandes emprésas manufactureras
respecto de la forma en que administran 1a salud ocupacional tenemos, la variabilidad del
personal” (48%), la participacién activa del personal (23%), rapidez en el flujo de
informacion (17%) y finalmente la centralizacién de la responsabilidad (12%).

Como desventajas se mencionaron la poca educacion de los miembros con un 44% de
los casos y la falta de estadisticas en el 23%, seguido por la faita de caracter técnico con el
19% y finalmente la poca participacion activa del personal con el 14%.

je Asistencia técnica externa

" El 64% det total de las empresas manufactureras asegurd haber recibido, en algin

momento, asistencia. técnica externa en cuanto a aspectos relacionados con la salud

ocupacional, mientras €l restante 36% reveld no haberla recibido.”

‘De la totalidad de.las empresas manufactureras que aseguraron haber recibido

asistencia técnica en aspectos relacionados con'la salud ocupacional, el 52% reveld-que '
habta sido de parte del Ministerio de Trabajo, otro 33% afirmo que habia sido de parte del

ISSS, y el restante 15% no especifico la fuente de la asistencia técnica
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El tipo de asistencia técnica recibida se distribuye en las siguientes proporciones,
\ capacitacién 33%, inspecciones 30%, servicios médicos 18%, documentacidn 13%, y

finalmente formaci6n o capacitacion, en el 4% de los casos.

k. Costos asociados a la ocurrencia de accidentes
El 57 % de la totalidad de las empresas manufactureras afirmé haber experimentado

ausentismo del personal por causa de Ia ocurrencia de accidentes, no asi‘el restante 43%.

El ausentismo asociado a la ocurrencia de accidentes en industria manufacturera fue
catalogado en bajo, para el 52% de los caso, muy bajo en el 40% de los casos e inexistente
en el 8% restante.

_ Los tipos de control empleados por las empresas manufactureras para registrar-el
ausentismo del personal debido a la ocurrencia de accidentes laborales son tarjetas de
, control de asistencia en el 88% de los casos y fichas para cada trabajador donde se detalla

la causa de 1a ausencia en el 12% de los casos..

Las empresas manufactureras encuestadas clasificaron el ausentismo del personal para
asistir a controles médicos o tratamiento en frecuente con un 20% de la proporcion total, -

poco frecuente en el 66% de los casos y casi nunca con el 14% restante.

E175% del total de empresas manufactureras. que fueron encuestadas afirmaron que no
habian experimentado pérdidas materiales de ningiin tipo debido a Ia ocurrencia.de

accidentes, no asi el restante 25%.

De las empresas manufactureras que afirmaron haber experimentado algfn tipo de
pérdida material debido a la ocurrencia de accidentes, el 44% revelé que las pérdidas
fueron en concepto de materiales, un 33% afirmé que la pérdida habia sido en concepto de

equipo, otro 17% en concepto de maquinaria y el restante 6% en concepto de tiempo habil.
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Al consultar si se tenia algiin mecanismo para contabilizar 1a pérdida material debida a
la ocurrencia de accidentes el 25% respondié afirmativamente, mientras que el restante
75% dijo no poseer ningiin medio para la contabilizacién .de la pérdida, sin embargo
ninguna de las empresas que respondi6 afirmativamente accedié a especificar que tipo de

mecanismo de control utilizaba.

1. Administracién de Ia salud ocupacional

De la totalidad de empresas que llevan registros de accidentes se enconird que el
79% las emplea para tratar de eliminar las causas de accidentes, mientras &l 21% restante
no lo hace.

De la totalidad de las empresas encuestadas el 45.5% afirmé tener politicas definidas
en cuanto a higiene y seguridad industrial, mientras el restante 55.5% neg6 tenerlas. De las
empresas que afirmaron tener politicas definidas en cuanto a higiene y seguridad industrial
el 42%aseguré que ésta habia sido formulada por la unidad interna de salud ocupacional
otro 21% afirmé que esta habia formulada por la gerencia de produccién, un 16% que esta
fue generada por la administracién y por ltimo ‘se encontré que la politica de seguridad
habfa sido generada por una entidad externa a la empresa.

El cumplimiento de las politicas de seguridad son verificadas en su totalidad por
medio de reportes de los miembros del comits.
Del total de las empresa encuestadas se obtuvo que el 32% posee asignacién

presupuestaria para financiar gastos de higiene y seguridad industrial mientras-el 68% no la
posee.

m. Canales de comunicacion
Los canales de comunicaci6n utilizados por la directiva de las empresas .
manufactureras para hacer llegar las disposiciones en cuanto a seguridad o higiene
industrial son las reuniones con el personal en el 33% de los casos, a través de los jefes
inmediatos con el 29% de los casos, por medio de carteles informativos con el 22%y -

finalmente mediante boletines o volantes con el 16%.
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Los principales canales de comunicacion de los que dispone el personal para hacer
liegar sus inquietudes y sugerencias a la direccién de la empresa son a través de los jefes
inmediatos con el 58% , mediante las reuniones con la direccién con el 33%, por medio de

buzones de sugerencias con el 4% de la frecuencia.

n. Dispoesicion de cambio
El 73% de la totalidad de empresas encuestadas mostré buena disposicion a la idea de
cambiar su metodologia actual por otra que ofrezca ventajas adicionales, no asi el 27%
restante. Las principales razones por las que las empresas cambiarfan su metodologia son
mejorar la efectividad del sistema con el 40% de la proporcion total, minimizar accidentes
en el 27%, disminuir los costos asociados a la ocurrencia de accidentes en el 21% de los

casos y finalmente cumplir normas nacionales e internacionales ambas con el 6%,
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8.8.3 SINTESIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LA SALUD OCUPACIONAL
EN LA INDUSTRIA MANUFACTURERA SEGUN DIVISIONES DE LA CIIU

DIVISION 31 : Industria dedicada a la fabricacién de productos
alimenticios, bebidas y tabaco.

Ubicada en el segundo lugar por la ocurrencia global de accidentes y por la cantidad
total de personal empleado, presenta una relevancia natural para este estudio por el
volumen de sus operaciones globales, no obstante los indicadores de frecuencia y gravedad

la ubican en una posicién intermedia.

Esta division industrial se caracteriza, en términos generales, por tener organizaciones
formales dedicadas a velar por la seguridad de los trabajadores y por conocer los conceptos

bésicos de seguridad e higiene industrial en una proporcién mayor del 50%.

Los principales problemas detectados en esta division industrial consisten en la
informalidad y poca periodicidad con que se realizan los diagndsticos en el drea de
seguridad industrial e higiene industrial, para los cuales se confia, casi exclusivamente, en
el conocimiento practico de los supervisores o encargados del 4rea de produccién, los que,
en la mayorfa de los casos no tienen formacion formal en el 4rea la salud ocupacional;
ademas, el conocimiento de la ergonomia es una campo restringido tinicamente a la gran

empresa y sus principios no se usan para disefiar los puestos de trabajo.

A pesar que se reportan los accidentes al ISSS en la mayoria de los casos, no se tiene
un sistema de registro de accidentes por lo que no se cuenta con los medios para medir la

efectividad de las medidas comrectivas.
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DIVISION 32 : Industria dedicada a la fabricacion de productos

textiles, de prendas de vestir e industria del cuero.

En esta divisidn industrial, el sector dedicado a la confeccién de prendas de vestir

posee un peso relativo predominante sobre la industria textil y del cuero, esto debido al

impulso que ha tenido en los tiltimos afios el sector maquilero.

No obstante se ubica en el primer lugar por la ocurrencia de accidentes y por las
cantidad total de personal empleado, la divisién 32 tiene bajos indices de frecuencia y
gravedad, podemos deducir que esto se debe a la baja peligrosidad' asociada a las
actividades de confeccion de ropa, predominante en esta divisién, y por la enorme cantidad
de personal empleado, que supera por mas del 50% a la divisidn industrial 31, segunda en

este aspecto.

El nivel de instruccién de esta division industrial es en general bajo y no se hace
enfasis en la capacitacién en aspectos relacionados a mantener la salud ocupacional de los

trabajadores.

Los principales problemas detectados-en esta divisién industrial son el bajo nivel dé
organtzacion de la salud ocupacional, carencia de registros formales de accidentes, poco
contacto con las instituciones encargadas de velar por la salud de los trabajadores. No se
cuenta autonomia en la realizacion de diagnésticos debido a la baja capacidad técnica i:ie fos

encargados de seguridad o de las unidades encargadas.

No se cuenta, en general, con politicas ni estrategias en el 4rea de higiene y seguridad y

las principios ergonémicos no son conocidos, salvo muy pocas empresas.

La medida general para prevenir accidentes es el llamado de atencién verbal por lo que

se puede concluir que no se cuenta con un programa permanente de prevencién de Tiesgos

e en comparacién con otras ramas industriales.
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ademaés de tener una visién de corto plazo para la-solucion de problemas relacionados a Ia
seguridad del personat.

. En cuanto a los registros formales de accidentes, en la divisién 32, 0 no se tienen o no
se emplean debidamente en el analisis para la prevenci6n de riesgos.

DIVISION 33 : Industria y fabricacién de productos de madera.

Esta divisién industrial se caracteriza por ser la-segunda més pequefia tomando en
cuenta la cantidad total de personal empleado, solo después de la divisién 37 Es una de las
que presenta menor cantidad total de accidentes ocurridos y se ubica del nivel intermedio
hacia abajo de la jerarquia de la totalidad de divisiones industriales tornando en cuenta los
indices de frecuencia y gravedad,

Esta rama industrial se caracteriza. por un nivel bajo de tecnificacion de los procesos
salvo por una poca cantidad de grandes empresas. .

Los principales problemas detectados en esta rama industrial son un pobre nivel de
organizacién de unidades encargadas de la salud ocupacional de los trabajadores-por lo que
los aspectos referentes a diagnésticos, formulacién de soluciones ¢ implantaciones de las
mismas son igualmente pobres, no se cuentan, en general, con los recursos necesarios para.
hacer una prevencién de riesgos efectiva. No existen. registros internos de accidentes y por
lo tanto tampoco se investiga adecuadamente las catisas de los mismos, no existen politicas

ni estrategias dirigidas a establecer procedimientos en cuanto a la prevencion de riesgos.

[

DIVISION 34 : Fabricacién de productos de papel, impresos y

editoriales. -

Con casi 10,000 trabajadores, esta division tiene un peso relativo intermedio

comparada con las demds divisiones industriales. Es la que presénia la menor ocurrencia de _
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accidentes a nivel global y se ubica en una posicion intermedia tomando en cuento los

indices de gravedad y frecuencia. .

Entre los aspectos generales se puede decir que existe una gran diferencia entre los
tipos de productos asi como en el-nivel de tecnificacién que presentan las diversas empresas
de esta divisién, -algunas con .maquinarias y procesos. altamente tecnificadas y con
organizaciones de higiene y seguridad bien definidas y efectivas, y .otras con procesos

obsoletos y con desconocimiento total de los aspectos que involucra la salud ocupacional. -

Los principales problemas o areas deficientes observadas en esta divisién son un bajo
nivel de organizacién de las unidades encargadas de velar por las condiciones de trabajo de
los empleados aunque esto esta sujeto, como ya se menciond anteriormente a un amplio
margen .de. variabilidad. Se podria ‘decir -que el nivel de -organizacién dé la salud
ocupacional es directamente proporcional al tamafio de las empresas aunque.con alguna

excepciones.

Falta un sistema que lleve el registro de los-accidentes ocurridos y carecen de un
sistema adecuado -de investigacion de causas por ultimo-los -canales de comunicacion
empleados para transmitir informacion referente a aspectos referentes a la seguridad: det

personal son, en su mayoria, deficientes e inadecuados.

Se tiene una vision de corto plazo de las soluciones de los problemas relacionados a la
seguridad del personal, este aspecto es un denominador comiin las empresas del sector

manufacturero.
DIVISION 35 : Fabricacién sustancias y prodnctos quimices. .

Esta division es tercera en jerarquia tomando en cuenta la cantidad total de personal
empleado y no obstante muchas de las actividades relacionadas a la fabricacién de
productos quimicos tienen un riesgo inherente por la naturaleza de las sustancias que se

manipulan, presenta indices de gravedad y frecuencia muy bajos.
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La industria quimica se caracteriza por la necesidad de un nivel considerable de

tecnificacién y un nivel de escolaridad de intermedio a alto entre ¢l personal empleado,

Los principales problemas identificados en esta divisién industrial son la carencia de
organizaciones adecuadas que velen por Ia salud ocupacional, las situaciones de riesgo son
analizadas, principalmente, en base a la experiencia de los encargados de la produccién en
no existe una normativa o politicas que le permitan a las empresa tomar decisiones

oportunas en las 4reas relacionadas a la salud ocupacional.
DIVISION 36 : Fabricacién productos im'nerales no metilicos.

Con altos indices de frecuencia y gravedad, esta divisién presenta gran interés para el
presente estudio.

Caracterizado por procesos que no requieren, en la mayoria de los casos, alto nivel de
tecnificacién y por que su personal operativo posee, en promedio, un nive] de escolaridad
bajo, se tiene que esta divisién posee un alta ocurrencia de accidentes y est puede ser
atribuida a la naturaleza de las actividades de la industria aunada al bajo nivel de
instruccién del personal.

Los principales problemas que se encontraron después de realizado el diagnéstico de
los elementos de la salud ocupacional son la inefectividad o inexistencia de las unidades
encargadas de velar por la seguridad de los, trabajadores existentes, la carencia de registros
de accidentes y enfermedades ocupacionales, no se poseen politicas en lo referente a la
seguridad e higiene ocﬁpacional 0 ergonomia'y medicina del trabajo, los mecanismos de
control de desempefio de implantacién de soluciones es deficiente, uno de canales de

comunicacién inadecuados._
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DIVISION 37 : Industrias metslicas basicas. -

Esta es una rama industrial con muy poca presencia en el sector manufacturero de El
Salvador y por consiguiente; con una cantidad baja de personal empleado, no -Obstante,
presenta los més altos indices de frecuencia y gravedad por lo que se convierte en el grupo

con mayor interés para este estudio.

. Esta divisién se caracteriza. por sus actividades tienen inherente una-alta peligrosidad

que explica en, cierta medida, los altos indices obtenidos.

Los principales problemas encontrados en la divisién 37 sori la pobre organizacion de
las unidades de salud ocupacional, existe una actitud negativa respecto al establecimiento
de programas tendientes a mejorar las condiciones de trabajo de los empleados, las
soluciones a problemas de seguridad son obtenidas, casi en su totalidad, a través del
conocimiento empirico de la persona encargada de la produccién, Ias soluciones que se
establecen son de corto plazo y basicamente paliativas, no se llevan registros deaccidentes

¥y 1o se cuentan con politicas referentes a ningiin aspecto de'la salud ocupacional.

DIVISION 38 : Fabricacién de productos metdilicos, maquinaria y

equipo,

Esta divisién industrial se ubica en cuarto Iugar en cuanto a cantidad de personal
empleado y el tercero, en orden descendente, en cuanto a los indices de frecuencia y

gravedad por lo que al igual que el grupo 37 posee una gran importancia para este estudio.

Esta rama industrial abarca una gran cantidad de productos y por lo tanto una amplia
gama de procesos que involucran actividades riesgos potenciales para la integridad de los
trabajadores.

En esta divisién industrial existe un amplio margen de diferencia ya que lo mismo

existen grandes empresas que poseen sistemas organizados y efectivos para el control de la
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salud ocupacional que empresa sque cuentan con los recursos.indispensables para operar y

con un conocimiento pobre o nulo de la salud ocupacional.

Dentro de los principales préblcrﬁas identificados en esfa divisién industrial estdn la
carencia de normas y politicas adecuadas en el-area de seguridad e higiene industrial, hay
qué depurara los sistemas de registros de accidentes y vincularlos con la generacion e
implantacién de soluciones, desconocimiento de los aspectos relacionados a la salud

ocupacional, no se utilizan para mejorar los puestos de trabajo los principios ergonémicos.

DIVISION 39 : Otras industrias manufactureras,

[Presenta los mas bajos indices de gravedad y frecuencia y una cantidad de personal

empleado baja.

Dada la heterogeneidad de actividades industriales comprendidas en esta division
industrial y a que las ramas industriales con mayor presencia ya se han ‘i'ncluido en las
demds divisiones, se¢ hard una caracterizacién promedio de la sitnacién actual de Ia
administracion de la salud ocupacional de esta division..

Los problemas identificados en la divisién 39 son la carencia de una unidad
organizativa encargada-de los aspectos relativos a garantizar la salud de los trabajadores,
utilizacién de conocimientos empiricos en lugar de bases técnicas para analizar las
situaciones de tiesgo, falta de recursos para implementar programas de salud ocupacional,

carencia de registros y normas referentes a salud ocupacional.
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8.8.4. SINTESIS. GLOBAL DE LA STTUACION ACTUAL DE LA SALUD
OCUPACIONAL EN LA INDUSTRIA MANUFACTURERA

Como resultado del proceso de muestreo y posterior analisis de resultados, se pueden
identificar aspectos que caracterizan al sector manufacturero en cuanto a la administracion

y manejo de los componentes de la salud ocupacional los que se mencionan a continuacién:

Actitud hacia la seguridad e higiene y prevencién general de riesgos.
La industria manufacturera se muestra renuente implementar programas

que involucren desembolso de recursos, ya que el empresario no visualiza en la seguridad
de los trabajadores una inversion si no un costo y esto queda claro en la indagacién sobre
los criterios de priorizacién de las soluciones donde se revel que el criterio principal para
evaluar la prioridad de las soluciones es el costo que éstas implican en lugar de la seguridad
del personal, que implicaria a la larga un costo mucho menor ¥y una inversién imponderable
en la mejora del clima organizacional y en la confianza del personal hacia la
administracion de la empresa. No obstante se observé una clara diferencia en la forma de
concebir y administrara la salud ocupacional entre empresas de capital nacional y capital
extranjero. Las primeras tienen una vision cortoplacista y paliativa de la problematica,
mientras que las empresas de capital extranjero poseen, por lo general planes bien

definidos y programas de desarrollo integral del recurso humano.

Tamafies de empresas y nivel de manejo de salud ocupacional.

Parece ser que, en promedio, .estas dos variables guardan una relacién de
proporcionalidad directa ya-que, de los resultados de Ia. investigacion se pudo establecer
que, entre mas grande son las empresas, mas depurados son los mecanismos de manejo y
control de la salud ocupacional y en general de sus componentes mas conocidos y

estudiados: seguridad e higiene ocupacional.

Por un lado la gran empresa que cuenta con los recursos econoémicos y técnicos
necesarios para implantar programas tendientes a mejorar las condiciones generales de

trabajo y que aiin con esta capacidad, en muchos casos, esta parte es relegada a un segundo
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y hasta tercer plano_en nombre de la reduccion-de. costos; y por otro-la pequefia empresa
que, golpeada por la cada vez mas dificil sitnacion econdémica global, no cuenta ni con los
recursos técnicos ni econdmicos v lo que es peor alin, no posee una actitud receptiva ante
las sugerencias y recomendaciones en el area de la salud ocupacional. Entre estos dos
extremos esta la mediana empresa que tiene conciencia-de la sitracién y que muchas veces
por falta de conocimiento, de recursos o por temor al cambio no concibe la seguridad de los
trabajadores y la higiene de los lugares de trabajo como condicion indispensable para el
Optimo desempefio de las actividades productivas.

Debido a Ia dificultad de contabilizar y plasmar en reportes financieros todos los costos
asociados a la ocurrencia de accidentes,-falta el argumento econ6mico -que persuada al
empresario industrial de la importancia de la prevencién de riesgos que garantice la

integridad fisica y mental de los trabajadores.

El nivel de organizacion de las unidades encargadas de velar por la integridad fisica y
mental de los trabajadores es otro punto de suma importancia y que se ve marcado por la
relacion de proporcionalidad mencionada con anterioridad, existen empresa con
organizaciones bien definidas y operantes, aunque el grueso de empresas medianas y
pequeiias no cuentan con los recursos técnicos ni materiales necesarios para organizar y

operar programas de salud ocupacional a mediano y largo plazo.

Legislacién, normativa y politicas internas de seguridad.

Una legislacién actualmente inadecuada y con escaso control, propicia que la situacion
deficiente, en el area de seguridad se mantenga. Un conjunto de multas permisivas y
desactualizadas, propician que el empresario industrial evaliic la conveniencia economica
entre pagar el monto de la multa y'la implantacion de las medidas requeridas por las
disposiciones legales, desafortunadamente en muchos casos las empresa optan por cubrir la
multa por ciue resulta, por mucho, menos onerosa que la solucién a los problemas por los

que ésta es impuesta:
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Una normativa salvadorefia de seguridad e higiene industrial, actualmente en la etapa
Tevisién, mejorara la situacion actual, o al menos, esa es la expectativa, aunque mientras no
se establezcan mecanismos de control efectivos por parte de las instituciones encargadas no

se podra mejorar mucho.

La existencia de politicas de prevencién de riesgos confirma las diferencias entre
empresas grandes y pequefias, y mas ain, entre empresas grandes de capital extranjero y
empresas de capital nacional. Las primeras operan bajo estindares infernacionales y
exceden las exigencias legales actualmente vigentes en el pais por el hecho-de que sus
productos deben cumplir con requerimientos mundiales para poder cbmpetir en el mercado
internacional, mientras que las segundas operan con el minimo requerido por la ley, y en
muchas ocasiones por debajo de este nivel y no poseen politicas ni lineamientos definidos

en cuanto a la prevencion de riesgos ocupacionales.

Instituciones relacionadas. _ . ‘ _
. El ISSS es, por ley, la institucidén encargada. de. llevar registros de ocurrencia de
accidentes en las diferentes actividades econémicas asi como de dar asistencia técnica y
tratar médicamente los casos que asi lo ameriten, ademas de todo esto el ISSS cuenta
actualmente con recursos técnicos y humanos para realizar diagnosticos en el 4rea de salud
ocupacional, sin embargo.su cobertura es baj a por que los recursos son insuficientes y su
caracter es puramente sugerente. -' " o

El Ministerio de Trabajo, por otra parte, tiene la capacldad de 1mponer multas a las

' empresas que 1o cumplan Ias dlsposwlones legales sin embargo su cobcrtura €s msuficwnte

y 1o se cuenta con el recurso técmco necesario para realizar mspeccwnes El reg1stro y
reporte de accidentes al ISSS es reahzado por la mayoria de las empresas analizadas aunque
atin existe una buena cantidad de empresas que no reportan y, se puede suponer tampoco

los registran.

Las dos instituciones antes mencmnadas resultaron ser las prmmpales fuentes de
informacién técnica para. las empresas en cuanto a temas relaclonados con la salud

ocupacional o cualqmera de sus componentes.
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8.9 FORMULACION DEL PROBLEMA

A partir del diagnéstico sobre la administracién de la salud ocupacional en la
industria manufacturera de El Salvador, se debe proceder a disefiar una solucién para tal
problema, por lo cual es necesario formular el problema y su solucién mas factible.

La formulacién del problema se representa-a continuacion:

Estado A ' Estado B
Empresas con accidentes y Sistema - Empresas con reduccién 6
enfermedades ocnpacionales. | —p | - — | eliminacién de accidentesy

enfermedades ocupacionales.

Este sistema, se desarrollard en forma de una metodologia para administrar la salud
ocupacional. Los pasos de esta metodologia son: Diagnostico, Soluciones, Implementacién
y Control; al mismo tiempo estos pasos funcionaran como subsistemas para que sean
independientes entre ellos. La metodologfa sistémica es una solucidén integradora al
problema, por incluir a una serie de entidades, asi como considerar diferentes factores

obviados por otras soluciones o0 metodologias.

8.10 JUSTIFICACION DE LA METODOLOGIA SISTEMICA DE
SALUD OCUPACIONAL

Se justifica la realizacién de la metodologia por los siguientes aspectos:

> Del total de la‘indusnizi manufacturera, solo el 21.18 % tiene un conocimiento alto
de la salud ocupacional; y de ese porcentaje, es la gran émpresa la Que tiene €1 94 %

" sdeeste. ' 7

» La ergonomia tiene un 9.5 % de conocimiento alto y la medicina del trabajo un
 3.96% , por lo que no se tiene un conocimiento aceptable y por €s0 no se toman en
cuenta y no se conocen los problemas relaclonados a estos elementos.

> Solo el 56.2 % del sector manufacturero tiene una unidad o un encargado de velar

por la salud ocupacional, y de ese porcentaje el 85 % es en la gran empresa.
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» Del total de la industria manufacturera, solo en el 20% se han analizado los
elementos de ergonomfa y medicina del trabajo.

» Las acciones que se realizan para disminuir los riesgos en la mediana empresa, no
cuentan con un caracter técnico que haga de estas efectivas soluciones.

» La falta de recursos, es una de las causas mas importantes, de porque las empresas
no implantan las soluciones a tiempo, y por esto se necesita una metodologia que
funcione como sistema y asi administre eficientemente y econémicamente los

TEeCUIrsos.

En general se puede concluir, que muchas empresas no tienen una metodologia que los
guie en la administracién de la salud ocupacional, y por esto muchas hacen uso ineficiente
de métodos y soluciones. Es necesario una metodologia que se adapte a las condiciones
generales de cualquier empresa manufacturera, y pueda ser desarrollada por ellas de una

forma practica y sencilla.
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TERCER CAPITULO: DISENO DE UNA METODOLOGIA SISTEMICA PARA
ADMINISTRAR LA SALUD OCUPACIONAL

IX. DISENO DE LA METODOLOGfA SISTEMICA

9.1 METODOLOGIA SISTEMICA DE SALUD OCUPACIONAL
9.1.1 METODOLOGIA oo

El sistema que se disefia es llamado Sistema- General de Salud Ocupacional, y este
al mismo tiempo este conformado por 3 sistemas: el sist.ema bésico y 4 subsistemas, los

cuales son la serie de pasos principales de la metodologia.

Se procede a explicar:
El Sistema General
El Sistema Bésico

Subsistemas
& Formulacién de Diagnésticos
& Generacién de §olucioﬁes
& Implantacién de las Soluciones

& Control de lés Soluciones

Componentes de Salud Ocupacional

9.1.2 SISTEMA GENERAL DE SALUD OCUPACIONAL _

El Sistema General de Salud Oéupacional, es practicamente la aplicacion completa
de la metodologia, y es por medio de ¢! que se pueden alcanzar la re;duccié'n y eliminacién
de accidentes y enfermedades ocupacioneileé. Este Sistema General esta compuesto por un
Sistema Bésico y cuatro Subsistemas correspondientes a los pasos de Diagndstico,
Soluciones, Implantacién y Control. A contmuacu&n se presenta el esquema 1, el cual es el
Sistema General de Salud Ocupacional;
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Esquema 1: Sistema General de Salud Ocupacional

AMBIENTE

Instituciones Externas y empresas privadas relacionadas a
Salud OQcupacional, Clientes, Leyes Nacionales, Mercados
Nacional y Extranjero

ENTRADA

- Gerencia General

- Gerencia de Produccion

- Unidad o encargado de Salud
Ocupacional

- Personal de la Empresa

- Dinero

- Méquinas, Herrarnientas,

Materiales, etc de la empresa -

- Informacion sobre salud
ocupacional

- Estudios de salud
ccupacional anteriores

PROCESO

- Conceptuzlizacion de la Salud
Ocupacional

- Definicién de un Manual de la S.0.
- Establecimiento de Normas y

Reglamentos de 8.0.
- Capacitacion del Personal : |][

- Creacion de Brigadas contingenciales
- Formulacion de Diagnésticos

- Generaci6n de Soluciones

- Implantacion de Soluciones

- Control de Soluciones

RETROALIMENTACION

ﬁlcan-ce de Metas, Sanciones y Reconocimientos,
Indices de Enfermedades Ocupacionales y Pérdida de
Mercados

SALIDA

- Eliminacién o Minimizacion
de Accidentes y Enfermedades
Ocupacionales

- Conciencia en la Empresa de
la Salud Ocupacional
-  Mejora de
Productivos

Procesos




-

-

o

Elementos del Sistema General de Salud Ocupacional

Entrada

Son todos los recursos necesarios para-desarrollar los procedimientos, actividades o

fases para administrar la salud ocupacional o sea minimizar o eliminar los accidentes o

enfermedades ocupacionales, Especificando estos recursos tenemos:

»

Proceso

Gerencia General: para la toma de decisiones mas importantes, como la
definicién de fa Vision, Misién, Metas, Estrategias y Filosofia de la empresa.
Gerencia de Produccién: para llevar a cabo actividades relacionadas a Ia
modificacién de procesos, cambios de equipo y maquinaria, permiso del
personal operativo para llevar a cabo las reuniones de la Unidad de Salud
Ocupacional, etc.

Unidad o encargado de salud ocupacional: como encargada de desarrollar la
mayor parte de las actividades relacionadas a la salud ocupacional.

Personal de la Empresa: por que este es el encargado de cumplir las condiciones
de salud ocupacional, adem4s es el mds afectado cuando ocurren accidente y
enfermedades laborales.

M4quinas, Herramientas, Materiales, etc de la empresa; o sea recurso técnico el
cual puede utilizarse para la ejecucién -de soluciones por parte de la misma
empresa.

Informacion sobre salud ocupacional: para conocer més sobre las enfermedades
y accidentes ocupacionales, asi como para prevenirlos,

Estudios de salud ocupacional anteriores: pueden utilizarse estudios anteriores

relacionados, de tal forma de aplicar algin subsistema especifico.

Son los procedimientos, actividades o fases que desarrollan los diferentes miembros

incluidos en la metodologia para administrar la salud ocupacional. Estos procesos son:

)

Conceptualizacién de Ia Salud Ocupacional: es la definicién o la percepcién que

tiene Ia empresa acerca de la Salud Ocupacional.
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Salida

Definicién de un Manuales de S.0.: es Ia conformacion de varios manuales que
servirin para el buen desarrollo de las funciones relacionadas a la Salud
Ocupacional.

Establecimiento de Normas y Reglamentos de S.0.: son las normas y
reglamentos que toda la empresa acatard en materia de salud ocupacional.
Capacitacion del Personal: son todas las actividades encaminadas a mejorar el
conocimiento y practica de la salud ocupacional.

Creacion de Brigadas contingenciales: para tener un comportamiento especifico
del personal en situaciones de riesgo como un terremoto o un incendio.
Formulacion de Diagnosticos: es la determinacion de los factores causales de un
accidentes o de una situacion de riesgo.

Generacion de Soluciones: es la biisqueda de la mejor solucién y su
especificacion para mejorar las condiciones de seguridad.

Implantacion de Soluciones: son los procedimientos generales con el fin de
implantar o ejecutar las soluciones previamente determinadas.

Control de Soluciones: son las acciones encaminadas a evaluar constantemente
la funcionabilidad de las soluciones ejecutadas, de las misma forma controlas la

frecuencia y gravedad de accidentes y enfermedades.

Es el resultado del procesamiento, son los objetivos y metas alcanzadas que son la

minimizacion o eliminacién de accidentes y enfermedades ocupacionales. Especificamente

s0n.

> Eliminacién o Minimizacién de Accidentes y Enfermedades Ocupacionales:

como ¢l resultado del funcionamiento de la metodologia, uno de los derivados

de esta solucion es la reduccion en el ausentismo del personal.

» Conciencia en la Empresa de la Salud Ocupacional: como resultado de los

programas de capacitacidn, sanciones, comunicacion del sistema, etc.

» Mejora de Procesos Productivos: por la seguridad que representa el proceso para

los trabajadores.
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Ambiente Externo . -

Es todo aquello que afecta a la empresa en salud ocupacional, y del cual esta no

tiene control. Este ambiente esta constituido por:

> Instituciones Externas: que pueden colaborar con la’ empresa o que le pueden
exigir - condiciones laborales especificas, entre ellas estdn el Instituto
Salvadorefio del Seguro Social y el Ministerio de Trabajo.

» Empresas Privadas: estas empresas brindan'servicios relacionados con la salud

* ocupacional, tales como venta de equipo de proteccién personal, charlas sobre
- Tiesgos, alquiler de equipo de medicion, realizacién de diagnésticos y
soluciones, etc. '

» Clientes: como aquellos-que perciben el resultado del proceso productivo, ellos
pueden generar condiciones de insatisfaccién por la mal administracién de la
salud ocupacional.

» Leyes Nacionales: exige condiciones laborales minimas a ser cumplidas por las
industrias manufactureras. I ' i

> Mercados Nacional: es el que esta compuesto por el cliente y por las empresas
similares, que pueden generar un ambiente de competencia en cuanto a mejorar
las condiciones laborales del personal.

» Mercado Extranjero: en algunos mercados es necesario cumplir con ciertos
aspectos especialmente de calidad. -La calidad por el -proceso y por la
preocupacién por el personal, da una relevancia mayor a administrar

eficientemente la salud ocupacional.

Retroallmentaclén . . .

Es toda aquella mformacmn y controles que retroalimentan al sistema, para efectos
de mejorar la funcionabilidad del sistema general de salud ocupacional. Entre algunos de
los elementos que nos ayudan en la retroalimentacion estan:

» Alcance de Metas: el alcance o no de metas propuestas genera cambios en la

forma proceder de todo el sistema, por lo que es necesario reevaluar las metas o
mejorar las condiciones de trabajo de la empresa en cuant(; ala éalud

ocupacional.
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> Sanciones: por parte del ministerio del trabajo, por deficientes condiciones de
trabajo. Lo anterior ayuda a tomar en cuenta a la salud ocupacional como algo
importante en la empresa.

» Reconocimientos: incentivan a la empresa a mejorar mas, de tal forma de
obtener mas prestigio y. aceptacién por parte del cliente. Por medio de los
reconocimiento se mejoran metas o se procede a avanzar crecientemente en la
conceptualizacién de la S.0. |

> Indices de los controles: los indices de accidentes y enfermedades, indican la
eficiencia y deficiencia del funcionamiento de todo el sistema, por lo cual
ayudan a tomar conciencia de mejorar el funcionamiento del sistema.

» Pérdida de Mercados: indican la mala imagen que la empresa proyecta por las
condiciones en las cuales sus empleados laboran, lo anterior mejora la

conceptualizacion de la Salud Ocupacional o el funcionamiento del sistema.

9.1.3 SISTEMA BASICO

La metodologia de salud ocupacional, esta compuesta por cuatro pasos que se
convierten en subsistemas (diagnéstico, soluciones, implantacién y control), pero el
ambiente en que se deben desarrollar estos cuatro sistemas, debe ‘ser el propicio para
hacerlo de una manera correcta y efectiva. Es asi que surge el sistemna basico, como aquel

que genere las condiciones necesarias en la empresa para administrar la salud ocupacional.

Las condiciones que se mencionan son las de:
Un encargado o una unidad que vele por todo lo relacionados a Salud Ocupacional.

& El concepto de la empresa acerca de la salud ocupacional, esto para que la sepa que és
lo que quiere. Aqui se desarrollan las tareas de vision, misién, metas, filosoffa y

estrategias.

& Un Manual de Salud Ocupacional: con el objeto de tener un documento que contenga

las funciones y consideraciones mas importantes para administrar la Salud Ocupacional.

& Normas y reglamentos sobre salud ocupacional para la empresa.
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& Capacitacién constante sobre el personal para que este tome cor-i‘cienciar sobre la salud
ocupacional, la conozca y sepa que hacer en diferentes ci_rcunstancias.' o

& Brigédas _c'ontingencia_les para terremotos e incendios_, con el objetivo de mejorar las
evacuaclones en caso de estos desastres. _

& Una adecuada comunicacién especial para lo relaclonado a salud ocupacional. -

& Un manual general que contenga todo lo anterior, para que sea visto por cualquier
empleado de la empresa.

En el siguiente esquema 2, se representa la importancia del Sistema Basico para los cuatros

subsistemas:

Esquema 2: Importancia del Sistema Bisico para los Subsistemas

Sistema Bdsico de Salud Ocupacional

T

Conceptualizacién de
. . 1a Satud Ocupacional Do . o er e Y
Unidad o Encargado Manual de Satud
de Saled b Ocupacicnal -
Ocupacional

CONDICIONES NECESARIAS PARA

8. Diagndstico 8. Solﬁciones

8. Control " 8. Implantacién

ke
— |

ADMINISTRAR LA SALUD OCUPACIONAL

Capacitacién de]
Personal

Planes do Accitn

Comunicacion del
Normas y Reglamentos Sistema
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9.1.4 SUBSISTEMAS

Dentro de la unidad de salud ocupacional, funcionardn cuatro subsistemas, los
cuales desempefiaran los pasos de la metodologia. Esto se hace con el_objefo, de que se
desarrollen continuamente e independientemente. A continuacién se describen brevemente

los subsistemas:

% Formulacién-de Didgnésticos:. este. subsistema..cs. ¢l. encargado .de..determinar las
causas de los riesgos ocupacionales y accidentes ocurridos. Por lo tanto procesara las

condiciones de trabajo actuales de la empresa v los accidentes.

.
"

Desarrollo de Soluciones: en este se concebiran alternativas de solucion a las causas de
los problemas, Iuego se buscarén las soluciones éptimas. Al mismo tiempo, se brindard
un meétodo para costear las soluciones y facilitar la implantacion de estas. Al final se

hara una especificacién de la solucién a implantar.

*+ Implantacién de las Soluciones: en este subsistema se planificaran e implantaran las
soluciones antes determinadas. Por lo que el procesamiento consiste en ejecutardn
diferentes tareas, que permitan alcanzar la implantacién total de las soluciones
definidas, obteniendo en su salida un especificacion de lo que fue implantado.

% Control de las Soluciones: consiste principalmente en controlar las soluciones
implantadas, realizar el registro de accidentes y levar el control de la frecuencia de
accidentes. Cuando se presente una anomalia en los controles, Control lo reportard a
Diagnéstico; al mismo tiempo, cuando ocurra un accidente, este sistema se encargara de

levantar el reporte del accidente.

Relacion entre los Subsistemas de Ia Metodologia
Algo de suma importancia es la relacion que se da entre cada uno de ellos, esto es
porque los subsistemas a pesar de ser independientes entre ellos, cada uno es un paso

claramente identificado en la erradicacién de. problemas relacionados con la salud
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ocupacional. Por lo anterior, los resultados o la salida de cade uno de los subsistemas, sirve
en los posteriores subsistemas, forméndose un ciclo repetitivo entre ellos.

“~Cada subsistema en sn proceso, obtiene en su salida diferentes elementos delos cuales
solo algunos sirven para el siguiente subsistema. Para comprender mejor esto se presentan
dos esquemas; el pm:nero (esquema 3) es el Ciclo de los Subsistenias;-¥- represenfa los
elementos de salida que son utiles entre la relacién de cada subsistema,. Fl segundo es el
esquema 4 que es el Flujo de Informacién entre Subsistemas, el cual proviene de hacer

tangible en documentos (reportes) el prlmer esquema

R N R

Esquema 3: Ciclo de los Subsistemas de la Metodologia

Sistema de ‘ + Factores causales de ) . L. .Sistema de
“Formulacion'de | . l:> accidentes o de |:> . Generacién de
Diagnésticos situaciones de riesgos . . Soluciones

. ocupacionales - .

Especificacién de
Anomalias detectadas uia sofucidnauna *
en los controles situacion de resgo

i J

Sistema de . [ - ) . Sistema de

Controlde * |° A - | Especificitiéndelo |- Implantacion de
Soluciones [Implantado - N Solucicnes
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Esquema 4: Flujo de Informacion entre los Subsistemas

Reporte de Factores
Causales deun ‘
Sistemade - | P Accidente » Sistema de
Formulacién de _ - . Generacion de
Diagnbstic luci
a2gn 05 Reports do ——P Soluciones
A ’ Inspecciones y
Evaluaciones
Reporte del
Accidente Reporte de
Sistema Especificacion de
A Basico Ja Solucién
Reporte de
Anomalias en
Controles T
) Reporte de Progreso : :
de Implantacion de v
Soluciones -
Sistema de ] Sistema de
Control de : | Implantacion.de
Sohiciones Soluciones
T Reporte de
Especificacién de lo »
Implantado

9.1.5 COMPONENTES DE SALUD OCUPACIONAL
Los componentes de salud ocupacional son la seguridad industrial, la higiene
industrial, la ergonomia y la medicina de trabajo (Esquema 5). Sobre cada uno de ellos, se

podrén aplicar los cuatros subsistemas de la metodologia.

Esquema 5: Componentes de la Salud Qcupacional

Salud Ocupacional

Seguridad Higiene Ergonomia Medicina del
Industrial Industrial Trabajo
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9.2 OPCIONES DE APLICACION DE LA METODOLOGIA

SISTEMICA DE SALUD OCUPACIONAL
La metodologia ha sido disefiada de tal forma que existan opcibnes de aplicacion,

esto es porque muchas empresas estarén interesadas solamente en algunos sistemas ynoen

toda la metodologia. Las opciones de aplicacién son:

® Sistema Completo: esta se da cuando una empresa manufacturera implanta de la
metodologia completa: el Sistema Bisico, los cuatro Subsistemas (Diagnostico,
Soluciones, Implantacién y Control) y analiza los cuatro componentes de la

Salud Ocupacional (Seguridad, Higiene, Medicina del Trabajo y Ergonomia),

® Sistema de Basico de Salud Ocupacional: se refiere a una aplicacion sistema
basico propuesto por la metodologia, y que busca la presencia de condiciones

minimas para administrar la salud ocupacional,

® Subsistemas: este caso se presenta cuando independientemente de la
administracién que se utilice para la salud ocupacional, la empresa utiliza uno o
varios de los subsistemas de la metodologia (Diagnostico, Soluciones,
Implantacién y Control), aplicindolos a uno o varios de los componentes de la

salud ocupacional (Seguridad, Higiene, Medicina del Trabajo y Ergonomia).

® Componentes de Salud Ocupacional: es el caso en que se aplicardn uno o varios
de los subsistemas a uno o varios de los cuatro componentes de la salud

ocupacional (Seguridad, Higiene, Medicina del Trabajo y Ergonomia).

Es necesario definir una evaluacién para las empresa, que defina los elementos y/o
subsistemas de la metodologia, que deben ser implantados en la empresa, esta es la prueba
diagn6stica y serd explicada més adelante.

A partir de esta prueba una empresa puede Ilegar a la conclusién que s necesario que
se aplique en ella el sistema basico, el de diagnéstico y el de control; para los componentes

de salud ocupacional: seguridad e higiene industrial.
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Dado que la metodologia es implantada en una empresa manufacturera a la cual
Hamaremos Empresa XY, y para efectos de mejor comprension de cada uno de los sistemas
que componen la metodologia; la aplicacién de cada sistema en la empresa XY es ubicada

al final de la explicacién del sistema correspondiente.,

El grado- de—aplieaeién—de—la—metodologia—en—-la-empresa-—X-Y -€s-completa, por-lo-que- - - - ...

todos los sistemas y componentes serén incluidos.

Se presenta el flujograma 1 de opciones de aplicacién de Ja metodologia de Salud
Ocupacional, con el objetivo de ilustrar el proceder de una empresa en la seleccién del nivel
de implantacion o seleccidn de las opciones de aplicacién:

a.  El primer paso es aplicar la prueba diagnéstica.

b. A partir de los resultado y tomando en cuenta los margenes de calificacidn, se
definen los sisternas y componentes a aplicar.

¢.  Luego se procede a aplicar los sistemas seleccionados, y para los sistemas se
procederd a seguir el siguiente orden:

> S. Bisico

» 8. Formulacién de Diagnésticos
» 8. Generacién de Soluciones

» 8. Implantacién de Soluciones
> 8. Control

Si alguno de los sistemas anteriores faltase, simplemente se saltard al siguiente
proximo.

d. Cada uno de los sistemas se aplicardn sobre los componentes de salud
ocupacional (seguridad, higiene, ergonomia y medicina del trabajo) que
resultasen en la prueba diagnéstica,

e.  Si la prueba diagnéstica no indica la aplicacién de ningiin sistema, esto
significa que la empresa tiene un nivel aceptable de administracion de la salud
ocupacional,
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- Flujograma 1: Opciones de Aplicacién de la-

Metodologfa Sistémica de Salud Ocupacional

L . Inicio
v

- Aplicar Prucha Diagnostica
General

v

Definir los Sistemas a
implementar de la Metodoloeia

NOTA:
P] : ;Qué sistema o

-

sistemnas e imnlementarin?

Sistema
..~ Basico

v

Formulacion de

.. » Diagndsticos,

I

v

" Generacién de.

Solyciones -

Implantacién de

» las Soluciones

v

Contrel de las

Soluciones

v

Ninguin Sistema

[-Fin
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9.3 PRUEBA DIAGNOSTICA DE LA ADMINISTRACION DE LA
SALUD OCUPACIONAL PARA UNA EMPRESA MANUFACTURERA
La prueba diagnéstica esta b;':lsada eﬁ la metodologia sistémica, y si una empresa
aprueba esta, es porque tiene un nivel igual o superior al sistema propuesto. Esta prueba
estd seccionada en diferentes areas, para qﬁe al evaluar los resultados, se deﬁna si es

necesario aplicar toda la metodologia o solamente algunos subsistemas o componentes de
salud ocupacional. Estas dreas son: -

> El Sistema Bésico: son preguntas acerca de la administracion general que la
empresa hace de la salud ocupacional. -

» Los Subsistemas: estas preguntas son acerca de cdmo la empresa soluciona los
problemas de salud ocupacionai. Por lo tanto estin seccionados en los

subsistemas de Diagndsticos, Soluciones, Implantacién y Control.

» Los Componentes de Salud Ocupacional: los cuestionamientos son acerca de los
componentes que son la Seguridad, Higiene, Medicina del Trabajo y
Ergonomia; y-su evaluacion es necesaria para que la empresa conozca a partir de
cual de ellos es que se producen més accidentes o enfermedades ocupacionales

en los trabajadores. De esta forma se brinda mas atencién al componente y se
desarrollan la fases o subsistemas de la metodologia.

A continuacién se presenta la prucba diagnéstica de administracién de salud
ocupacional.
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Empresa :

'PRUEBA DIAGNOSTICA DE SALUD OCUPACIONAL

- F_echa :

Pr—————

INDICADORES

Control

Si

No

DO B WN

10

12
13
14
15
16
17
18

SISTEMA BASICO

Existe una unidad organizativa o un encargado que vele por Ia salud ocupacional
Son claras las funciones de los miembros de la unidad

Se tiens un'concepto unificado de lo que es la salud ocupacional para la empresa - -
Es la direccién de Ia empresa quien define este concepto

Se cuenta con una vision y misién de salud ocupacional

Se definen metas de S.0.para diferentes dreas

Hay una filosofia de S.0.

Se definen estrategias, objetivos y politicas a desarrollar en materia de S.0.

Se tiene un reglamento y normas de S.0, )

Es actualizado con cierta peridiocidad estas normas Yy reglamentos

Existe un programa de capacitacién cantinua del personal

Se incluye a todo el personal en Ia capacitacion

Existen planes contingenciales contra incencios, evacuaciones Y primeros auxilics
Se crean brigadas que ayuden y desarrollen los planes de accion

Hay un manual o documento de cémo ia empresa administra la 8.0.

Se utiliza el cadigo de colores en [a planta

Se hace uso de carteles, ilustraciones Y publicaciones relacionadas a S.0.

Se ha tenido o se tiene relacidn con una Insfitucidn externa o empresa privada
que brinde servicios de 8.0,

—
——
—

[ ——
——
—

N

N

19
20
21
22
23
24
25
26

FORMULACION DE DIAGNOSTICOS

Se investigan y anélizan las causas de-los accidentes

Existe una clasificacion para los diferentes riesgos que tiene Ia empresa
Se tiena definido comio diagndsticar cada riesgo

Existe procedimientos definidos para las inspecciones

Se cuenta con formatos para las inspecciones

Se andlizan las inspecciones Por elementos de riesgo

Se conocen y se hacen evaluaciones de riesgos ocupacionales

Se hacen reportes de las inspecciones y evaluaciones ocupacionales

31

32
a3

GENERACION DE SOLUCIONES

27 Se hacen estrategias integrales que engloben muchas soluciones
28 Se generan soluciones por factores causales

29 Se dan altemativas de solucitn

30 Se explica el objetivo especifico de la solucisn

Se describen los factores causales que se quieren eliminar o minimizar
con el desarrollo de Ia solucién

Se define un nivel de alcance en cada factor causal

Se definen plazos o fechas para la implantacién de soluciones

NEREREN

RERNREN
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INDICADORES

Control

IMPLANTACION DE SOLUCIONES
34 Se define claramente o que hay que hacery se establece un plan para el[o
35 Se desglosan[as actividades de la solucién y se agrupan en paquetes de trabajcf
36 Se asignan recursos a las actividades o paquetes detrabajo - . .. *. -.. .
37 Se monitorean cuantitativaimeritélas soluciones
38 Se reportan el progreso de tedas las soluciones que se estan lmplantando
39 Se hace una evaluamén al final de la implantacién ) ’

Si No

CONTROL : o

40 Se documenta toda la informacién relacionada a los accldentes ocurridos ™

41 Se cuenta con un registro estadistico de accidentes y enfermedades ocupacionales
42 Se tienen indices estadisticos de accidenetes y enfermedades

43 Se analizan los factores causales controlados cuando una solucion ha sido :mplantada
44 Se reportan anomalias en los controles

{111
ERRY

SEGURIDAD INDUSTRIAL
Se investigan y solucionan problemas de:

45 Instalacién e infraesrtructura de locales

46 Operacion de magquinaria y equipo

47 Manejo de hemramientas -

48 Transporte, manipulacidn y almacenamiento de matenales .

49 Cableado e instalaciones eléctricas

50 Paneles de control eléctrico

51 ‘Sistema eléctrico de'maquinaria y equipo "~ S S
52 Conexi6n a tiema del equipo eléctrico

(RARRARR

[RARRARN

HIGIENE INDUSTRIAL
Se investigan y solucionan problemas de:
53 Ruido y Vibraciones
54 Ventilacién
55 [luminacién
56 Temperatura
57 Polvos
58 Humos - : s ) . ;
59 Vapores
60 Bacterias
61 Virus

[TEETTT
AREARARN

ERGONOMIA : - ) : .
Se investigan y solucionan problemas de: '

62 Métodos de trabajo _

63 Disefio de puestos de trabajo

64 Condiciones de trabajo

. a

MEDICINA DEL TRABAJO
Se investigan y solucionan problemas de:
65 Tensidn
66 Estrés
67 Motivacion
68 Relaciones interpersonales

11
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Anlisis de los Resultados de la Prueba Diagnéstica |
~ Los aspectos o preguntas que se hacen en la prueba diagnéstica, se agrupan-de la

siguiente manera en las areas evaluadas:

o 18 del sistema basico

e 8 de formulacion de diagnésticos

e 7 de generacién de soluciones

e 6 de implantacion de soluciones

e S5decontrol -

e . 7 de seguridad industrial

e 9 de higiene industrial

e 3 de ergonomia

o 4'de medicina de! trabajo

PRSTRE .m;"- E R

'« 67en tdﬁél que represertan en general la administracién de S.O.

Para definir si es necesario implantar un 4rea evaluada en la prueba diagndstica, se
hara uso de un porcenta]e 0 un nimero de preguntas posmvas que representaran el limite
penmtldo Si una empresa no pasa de ese lumte ser4 necesario implantar ese sistema o ese
componente ‘de salud ocupacmnal pero si el nimero de respuestas pos1t1vas es el mismo

que el limite deﬁmdo tampoco se nnplanta:é el s1stema, pues la empresa tiene la misma

Y T S .r

eficiencia que la metodologla Los hmltes sonlo§ s1gu1entes
. 12 preguntas 0 66% en el s1stema basico
e 5 preguntas o 62% de formulacion de diagndsticos
s 4 preguntas 057%de generaclon de soluciones
s 4 preguntas 0 66% de implantacién de soluciones
e 3 preguntas o 60% de control }
® 4 preguntas o 57% de seguridad mduslnal
s 6 preguntas o 66% de higiene industrial

¥
M
L

e % TA s em TR a0 Saatas ¥ Flene

¢ 2 preguntas o 66% de ergonomia
e 2 preguntas o 50% de medicina del trabajo.

oo
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Ejemplo: - .

Al aplic’zir la prueba una empresa obtuvo 11 respuestas positivas del sistema basico

-4

entonces: -
% positivas = 11 = 61%
18
% positivas = . 61% < 66 % (limite para no implantar el sistema basico)

por lo tanto es necesario implantar el sistema basico)

La forma de aplicar los sistemas, es siempre comenzando con el sistema basico,
luego siguiendo la secuencia de los subsistemas (diagnostico, soluciones, implantacién y
control). Para los componentes de salud ocupacional, el que tenga el valor mas alto sera el

primero en solucionar.

Otra forma dé calificar una empfesa a través de la prueba diagnéstica, es tomar
todas las preguntas positivas de toda la prueba, y dividirla entre 67, el valor resultante es un
nota de como la empresa administra en general la salud oéupacional. Se reconqienda que si
la nota no es majror .a 70% o a 47 preguntas positivas, es necesario implﬁntar toda Ia
metodologia o tomarla en cuenta p&fa rﬁejorax la adm_injstracién.actual dela empresa.

Ejemplo:
Para una empresa la cual ha obtenido 45 respuestas positivas, se tiene que:

Calificacién de la empresa = 45 = 67.16% (es necesario implahtér 1a metodologia)

en salud ocupacional ' 67
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9.4 APLICACION DE LA METODOLOGIA EN LA EMPRESA XY

Con el objetivo de certificar el funcionamiento de la metodologia, esta se ha
aplicado en una empresa manufacturera (Empresa XY), la cual se dedica a la fabricaci6n de
muebles de sala. Esta aplicacién se presenta dentro del diséﬁo, y se hace al final de la
explicacién de cada sistema de forma de que sirva de ejemplo de lo que se va definiendo.

La seleccion de la empresa XY se hizo a partir de que esta tiene una cantidad
considerable de personal, la actividad a la que se dedica genera variedad y cantidad de
riesgos ocupacionales y existe la posibilidad de aplicar la mayoria de los sistemas de la
metodologia. ‘ '

A continvacién se presentan algunas generalidades de la empresa para dar un
bosquejo de ella y luego se muestra los resultados de Ia prueba diagnéstica aplicada en la

empresa.

9.4.1 CLASIFICACION DE LA INDUSTRIA SEGUN LA CLASIFICACION
INDUSTRIAL INTERNACIONAL UNIFORME (CIIU)

Divisiéon 36 Fabricacién de muebles; industrias manufactureras N.C.P.

361 3610 Fabricacién de Muebles

En esta clase se incluye la fabricacién de muebles de todo tipo (muebles para
vivienda, oficina, hoteles, restaurantes e instituciones; artefactos; somieres y colchones), de
cualquier material (madera, mimbre, bambt, metales comunes, vidrio, cueré, pléstico, etc.,
excepto piedra, hormigén y ceramica) para cualquier lugar (viviendas, teatros, hoteles,
oficinas, iglesias, restaurantes, hospitales, barcos, aviones, automoviles, etc., excepto
muebles para equipo cientifico, médico y de laboratorio) y para cocinar y comer, sentarse y
dormir, almacenar (incluso archivadores) y exhibir, trabajar y descansar. También se
incluye la fabricacién de diferentes tipos de colchones: colchones con muelles y colchones
rellenos o provistos de algiin material de sustentacién; colchones de caucho celular y de

plastico, sin forro,
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Exclusiones: La fabricacién de muebles de ceramica, hormigén y piedra se incluye en la
clase 2691(fabricacién de productos de cerdmica no refractaria para uso no estructural),
2695, (fabricacion de articulos de hormigén, cemento y yeso) y 2696 (corte, tallado y

acabado de la piedra), respectivamente.

La fabricacion de l4mparas y accesorios para la iluminacién se incluye en la clase

3150 (fabricacién de Idmparas eléctricas y equipos para la iluminacién).

La fabricacién de muebles para medicina, cirugia, odontologia y veterinaria se

incluyen en la clase 3311 (fabricacién de equipo médico y quirirgico y aparatos

ortopédicos).

9.4.2 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA XY

Esta empresa esta dedicada a la fabricacién y distribucion de muebles de sala y
comedor, por ser productos de mayor demanda. Otros prodﬁctos manufacturados por la
empresa son: modulos, camarotes, tocadores y las mesas de centro para los juegos de
muebles de sala. Sus principales clientes los constituyen los comerciantes de reconocido
prestigio a nivel nacional. Con respecto a sus proveedores, actualmente todas las materias

primas y materiales son adquiridas en plaza, de empresas y fabricas aliadas dentro de la

misma sociedad.

9.4.3 TAMANO DE LA PLANTA DE LA EMPRESA XY
Con lo que respecta a la capacidad de produccién de la empresa, actualmente se
manufacturan trescientos juegos de muebles de sala y ciento cincuenta juegos de comedor

en el periodo de un mes. Para los otros productos no se tiene una produccion constante.
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9.4.4 ORGANIZACION DE LA EMPRESA XY . : T

La distribuci6n actual de empleados se muestra a continuacion; T

Administrativos y venta: .- 9 empleados L e e
Operativos directos: ~ - 19 . _.empleados
Operativos indirectos: 11. - -empleados
Oficios varios; 9 empleados.

48 cmi)lea'.dos

La constitucién de la organizacion se especifica en el siguiente organigrama:

L0 Los o
- i re ¥ A :
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9.4.53 RECURSOS DE LA EMPRESA XY

a) Recursos Materiales:

Se cuenta con un drea de 2000 varas cuadradas, de las cuales se tiene techada un area
de aproximadamente 1600 v”. la cual constituye la planta de produccion.

Para cada uno de los distintos departamentos se cuenta con la siguiente maquinaria y

equipo:

" Tabla 16: Maquinaria y Equipo de la Empresa XY

1 sierra tranév;:rsal de waft
2. sierras de banco

Prensas, martillos, caladoras, cintas métricas

mascarillas, mesas de trabajo, roster,
Corte 3. taladros Black & Decker ' !
4 engrapadoras industriales de 150 libras | Grapas de 2” y de 1 34”, cola blanca,
Armado martilios, alicate.
Enresortado Clip, clavos, grapas, nylon (pita), rollos de
resorte, Cizalla.
1 engrapadora industriat de 150 libras Saco o costal, tijeras, hule picado, espuma,
Acolchado ' B pegamento de contacto, mesas de trabajo
cuchilios piedra de afilar, grapas de 34 y 14
‘pulgada. -
Tapiceria 8 engrapadora industrial de 150 libras. Tijeras, cinta métrica, cuchillas, telas
. cortadas, caco.
Corte de tela 4 méaquinas de coser singer Mesas de trabajo, cinta métrica, tijeras.

Elaboracion de

patas

Torno artesanal

Formén, Durbra, escantillon
pintura, mesa de secado.

Elaboracion de

2 engrapadoras industriales de 150 libras

Mesas de trabajo, presas de molde, grapas,
cintas métricas, venas decorativas.

chapas
{ 1 engrapadora industrial de 150 Libras Deslizantes, clavos, cuchillos, martillo, grapa
Area de acabado. de 14 y ¥ de pulgada
Sierras manuales

Area de
Metal-mecanica.

3 Compresores de 500 Ib/plg con 3
pistolas :

1 dobladora industriar

1 sierra cortadora de metal

1 esmeril

1 equipo de soldadura eléctrica
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b) Recursos Humanos:
... Entotal la empresa cuenta con 33 empleados, los cuales se encuentran distribuidos
.~ de'la siguiente manera;

Aserradores : 2 Oficios varios de mecanica de

BN W R N e W NN A

- Armadores ' obra de banco
Enresortador 5 Oficios varios
Acoichadores 2 Supervisor
Tapiceros 2 Secretaria
Cortador o sastre 1 Contador
- Tornero 3 Vendederes
Mecznicos de obra de banco 1 Anxiliar contable
Pintor de patas 1 Gerente de produccion
' 1 Gerente administrativo.

: 9.4.6 SISTEMA DE SALARIOS DE LA EMPRESA XY

La empresa aplica dos sistemas de salarios:

1° i’o_r Obra Realizada: El cual se aplica a los trabajadores del 4rea de produccion los

cuales conforman un 75% de los recursos humanos.

2° ‘Salario fijo: Se aplica mas que todo a los empleados de oficios varios encargados del

manejo de materiales y limpieza.

9.4.7 APLICACION DE LA PRUEBA DIAGNOSTICA EN LA EMPRESA XY

. La gerencia general evaliia su situacion en cuanto a la salud ocupacional por lo cual
se desarrolla la prueba diagnostica, la cual puede ser respondida por la jefatura de
producci_én por tener un mayor conociﬁiénto de las operaciones de los empleados. El

resultado obtenido en la aplicaci6n de la prueba diagnostica fue el siguiente:
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Empresa : EMPRESA XY

PRUEBA DIAGNOSTICA DE SALUD OCUPACIONAL

Fecha:

1510172002

INDICADORES

Control

Si |'No

1

© o~ OO, e N

ok ek mh =k ok ok ek mk
@~ DN 2o

SISTEMA BASICO

Existe una unidad organizativa o un encargado que vele por la salud ocupacional
Son claras las funciones de los miembros de la unidad

Se tiene un concepto unificado de lo que es [a salud ocupacional para la empresa
Es la direccion de la empresa quien define este concepto

Se cuenta con una visién y misién de salud ocupacional

Se definen metas de S.Q.para diferentes reas

Hay una filosofia de S.0.

Se definen estrategias, objetivos y politicas a desarrollar en materia de S.0.

Se tiene un reglamento y normas de S.0.

Es actualizado con cierta peridiocidad estas normas y reglamentos

Existe un programa de capacitacin continua del personal

Se incluye a todo el personal en la capacitacién

Existen planes contingenciales contra incencios, evacuaciones y primeros auxilics
Se crean brigadas que ayuden y desarrollen ios planes de accion

Hay un manual o documento de ¢como la empresa administra la $8.0.

Se utiliza el cédigo de colores en la planta

Se hace uso de carteles, ilustraciones y publicaciones relacionadas a 8.0.

Se ha tenido o se tiene relacién con una institucién externa o empresa privada
que brinde servicios de S.0. :

AR RN,

alofal el alafolalal ol ol alaladalll

19
20
21
22
23
24
25
26

FORMULACION DE DIAGNOSTICOS

Se investigan y anélizan las causas de los accidentes

Existe una clasificacién para los diferentes riesgos que tiene la empresa
Se tiene definido como diagnésticar cada riesgo

Existe procedimientos definidos para las inspecciones

Se cuenta con formatos para las inspecciones

Se andlizan las inspecciones por elementos de riesgo

Se conocen y se hacen evaluaciones de riesgos ocupacionales

Se hacen reportes de las inspecciones y evaluaciones ocupacionales

NN

alalalalalalall

[

28
29
30
31

32
33

{GENERACION DE SOLUCIONES .
27 Se hacen estrategias integrales que engloben muchas soluciones

Se generan soluciones por factares causales

Se dan alternativas de solucion

Se explica el objetivo especifico de !a solucién

Se describen los factores causales que se quieren eliminar o minimizar
con el desarrallo de ia solucién

Se define un nive! de alcance en cada factor causal

Se definen plazos o fechas para la implantacion de soluciones

Ll FLEEE

JuNENEN,

s
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PRUEBA DIAGNOSTICA DE SALUD OCUPACIONAL

Empresa : EMPRESA XY

1510112002

IMPLANTACION DE SOLUCIONES

34
35
36
37
38
30

Se define claramente lo que hay que hacer y se establece un plan para ello

Se desglosan las actividades de la solucion y se agrupan en paquetes de.trabajo
Se asignan recursos a [as actividades o paquetes de trabajo

Se monitorean cuantitativamente las soluciones,

Se reportan el progreso de todas las soluciones que se estan 1mplantando

Se hace una evaluacion al final de la implantacion

RN

lualalols

CONTROL

40
41
42
43
44

Se documenta toda la informacion relacionada a los accidentes ocurndos

Se cuenta con un registro estadistico de accidentes y enfermedades ocupacionales
Se tienen indices estadisticos de accidenetes y enfermedades

Se anadlizan los factores causales controlados cuando una solucién ha sido :mplantada

Se reportan anomalias en los confroles

NERN

alsialals

SEGURIDAD INDUSTRIAL

45
46
47
48
49
50
51
52

Se investigan y solucionan prablemas de:

Instalacién e infraesrtructura de locales -
Operacion de maquinaria y equipo
Manejo de herramientas

Transporte, manipulacion y almacenamiento de materiales

Cableado e instalaciones eléctricas
Paneles de control eléctrico -

Sistema eléctrico de maquinaria y equipo
Conexidn a tierra del equipo eléctrico

| LR
| REELEE

HIGIENE INDUSTRIAL

53
54
55
56
57
58
59
60
61

Se-investigan y sofucionan problemas de: ;

Ruido y Vibraciones
Ventilacién
lluminacion
Temperatura
Polvos

Humos

Vapores

incendio

Virus y bacterias

Ll L

ol alalalalalMals
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PRUEBA DIAGNOSTICA DE SALUD OCUPACIONAL

Emgresa EMPRESAXY ) Fecha: 15012002

ERGONOMIA
Se investigan y solucionan problemas de: S o

62 Métodos de trabajo I S : o X

62 Disefio de puestos de trabajo. - : :

64 Condiciones de trabajo

I
Halal

MEDICINA DEL TRABAJO
Se mvestlgan y solucionan problemas de:
65 Tension
66 Estrés
67 Motivacion
68 Relaciones interpersonales

alal
Hlale

Lo
Ly 4

De ‘acuerdo a los resultados obtenidos en el anilisis de la prueba dlagnostlca se debe
apllcar todas las éreas que comprenden el sistema de salud ocupacional, con - alguna H
diferencia de prioridad. En general se obtuvo una nota apenas del 19% por ta_ni;o se apl_lqa,r_a

toda la metodologia de acuerdo a la secuencia establecida..

. TABLA 17; ANALIJSIS DE RESULTADOS DE.LA PRUEBA

" DIAGNOSTICA
RESPUESTAS Limite| RESULTADO
N° | POSITIVAS | NEGATIVAS | % | % | ~
SISTEMA BASICO 18 2 16 11| 66 Implantar
FORMULACION DE DIAGNOSTICO | & 1 7 13] 62 Implantar
IGENERACION DE SOLUCIONES 7 4 3 57t 57 | Implantar-
IMPLANTACION DE SOLUCIONES | 6 0 6 0| s6 Implantar
[CONTROL 5 0 5 0 [ 60 Implantar
SEGURIDAD INDUSTRIAL 7 2 5 29| 57 Implantar
HIGIENE INDUSTRIAL 9 1 8 11{ 66 Fmplantar
JERGONOMIA 3 1 2 33| 66 Implantar | .
MEDICINA DEL TRABAJO 4 2: 2 50| 50 |- Implantar:- |
TOTAL| 67 | 13 | 54 l19.4] 70.0 | Implantar toda
la Metodologia
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X. SISTEMA BASICO DI SALUD OCUPACIONAL

10.1 OBJETIVO DEL SISTEMA

El objetivo del Sistema Bdsico de Salud Ocupacional, es el generar las condiciones

para que se pueda administrar de una forma adecuada la salud ocupacional en la empresa y

se puedan llevar a cabo los pasos de la metodologia que son vistos como subsistemas.

10.2 SISTEMA BASICO DE SALUD OCUPACIONAL

Este sistema bésico trata muchos aspectos de cardcter general para la administracion

de la salud ocupacional, dejando a los subsistemas aspectos mas de procedimientos sobre la

resolucion de problemas sobre riesgos ocupacionales. A continuacion se presenta el

esquema 5 del sistema basico de Salud Ocupacional:

Esquema 5: Sistema Basico de Salud Ocupacional

AMBIENTE

Instituciones
relacionadas a Salud Ocupacional, Clientes, Leyes
Nacionales, Mercados Nacional y Extranjero

Externas y empresas

privadas

ENTRADA

- Gerencia General

- Gerencia de Produccion

- Personal de la Empresa

- Dinero

- Méquinas, Herramientas,
Materiales, ete de la empresa
- Informaci6n sobre salud

ocupacional

)

PROCESO

-- Conceptualizacion de la Salud
Ocupacional

- Definicién de un Manual 5.0.

- Bstablecimiento de Normas y

Reglamentos de 5.0.

- Capacitacion del Personal

- Creacion de Brigadas

contingenciales

)

RETROALIMENTACION

Alcance de Metas, Indices de los Controles

SALIDA

Condiciones necesarias para
Administrar Ia Salud
Ocupacional:

" - Coneiencia sobre S.0.

- Unidad o encargado de la
Salud Ocupacional

- Conocimiento de 5.0.

- Manusl de §.0.
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10.3 COMPONENTES DEL SISTEMA BASICO

Las componentes que desempefia el sistema basico de salud ocupacional son
aquellas condiciones con las cuales una empresa debe contar para administrar
eficientemente la Salud Ocupacional. Para ejemplificar lo anterior se presenta el siguiente

esquema 6, y posteriormente se procede a desarrollar cada una de las dreas mencionadas:

Esquema 6: Componentes del Sistema Basico

Conceptualizacion de
la Salud Ocupacional

Unidad o
Encargado de
Salud

Manual de Salud
Ocupacional

SISTEMA BASICO

Capacitacion del
Perkomal

Comunicacion del
Sistema

Normas y
Reglamentos
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10.4 UNIDAD O ENCARGADO DE SALUD OCUPACIONAL

La unidad o encargado es la organizacion encargada de velar por la eficiente
administracion de la Salud Ocupacional en la empresa. Esta puede variar segin las
condiciones de la empresa o seglin decisién de la empresa. De esta forma pueden existir
unidades contempladas en la organizacién de la empresa como un departamento, jefatura o
Gerencia, o también, pueden existir aquellas unidades que juegan un papel de asesor como
lo es el comité. Otra posibilidad, es que cuando no-se cuente con los. recursos para -
conformar una unidad, se pueden delegar las funciones a una persona especifica,

desarrollando estds como agregadas a las que desempefia naturalmente.

10.4.1 TTPOS DE ORGANIZACIONES CONSIDERADAS POR LA
METODOLOGIA _

Por la variedad que presentan las diferentes empresas, se han considerado cuatro
tipos de organizaciones mas el caso de un encargado. Estas sobresalen, ya que son las mas
utilizadas segun las diversidad de empresas. Estas unidades son:

&% Gerencia

% Departamento
ok Seccién

& Comité

of Encargado

De cada una de las organizaciones, se desarrollarin los siguientes aspectos:
o Caracteristicas de la Empresa: si una empresa tiene estas, es recomendable
utilizar la unidad descrita. | '
e Organigrama: la representacién grafica de la organizaciéon de la Unidad. Entre
paréntesis se coloca el nimero de personas en ese puesto. . .
e Consideraciones de la Unidad: son las que terminan de exi)licar la ﬁnidad o los
posibles cambios que se pueden hacer para aplicar esta unidad en una empresa.

o Funciones de los Puestos: para definir las funciones.
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Deseripcion de Ias Funciones Generales

Funciones de Direccién de Salud Ocupacional

Informar a la Gerencia General todo acontecimiento sobre salud ocupacional.

Planificar y verificar la implementacion de salud ocupacional dentro del 4rea de

produccion.

- Elaborar y proporcionar normas sobre salud ocupacional.

Elaborary-conformarlas brigadas de-emergencia.- - -~ --—

Coordinar y evaluar los planes propuestos por las brigadas de emergencia.
Mantener la armonia entre la unidad de salud ocupacional y la de produccion.
Formular y gestionar el presupuesto de la unidad de salud ocupacional.

Poner en practica la conceptualizacién de la salud ocupacionat dictada por la gerencia

" general.

Mantener contacto con entidades nacionales e ‘internacionales a fin de intercambiar

experiencias y de actualizacion en materia de salud ocupacional.

Funciones de Capacitacién

Realizar capacitaciones de acuerdo a las necesidades.

Generar un programa anual de capacitaciones al personal.

Evaluar la capacitacion brindada a los empleados de produccion

Reuynir y comunicar constantemente al personal, a fin de darles charlas de actualizacion
de conocimientos. SR C T .
Mantener comunicacién constante con organismos o instituciones que den servicio de

capacitacion en materia de salud ocupacional.

Funciones de Diagnéstico -

Realizar los diagndsticos de situaciones de riesgo que fueron inspeccionadas o
evaluadas. ‘ - T
Desarrollar un manual de procedimiento de inspeccion.

Disefiar las listas de chequeo para las inspecciones rutinarias de riesgos.
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La investigacion detallada de accidentes que resulten en lesién de un empleado, tienen
un potencial serio de producirlo 0 que resulten en dafios a la propiedad, instalaciones o
equipo.

Programacio6n de inspecciones y evaluaciones en diferentes 4reas de la empresa.

Funciones de Scluciones v Desarrollo

Generar y evaluar soluciones para las diferentes situaciones de riesgo diagnosticadas
por cada elemento o factor causal.

Especificar soluciones y los factores causales que pretenden eliminar al implantar estas.
Planificar, organizar, dirigir y controlar, todas las actividades necesarias para implantar
las soluciones a los riesgos ocupacionales,

Especificar lo implantado de la solucién.

Disefiar los controles para los accidentes y enfermedades ocupacionales.

Analizar las soluciones implantadas, de tal forma de verificar que estas logren su

objetivo mediante Ja reduccién en los factores causales controlados.

Funciones de Supervisién

Liderar el proceso de formacién de brigadas de emergencias.

Velar por el cumplimiento de las normas de salud ocupacional.

Concientizar al personal sobre el uso adecuado de los equipos de seguridad.

Supervisar que, en cada lugar de peligro, haya la informacion necesaria para que el
empleado sepa del peligro.

Elaborar los reportes de las inspecciones que realice, para corregir la vulnerabilidad a
tiempo y evitar cualquier accidente. '

Realizar ]a revisién constante al equipo de proteccién personal de los operarios a fin de
que estos no presenten anomalias para su buen uso.

Evaluar las diferentes actividades que realicen las brigadas de emergencia.

Funciones de Control

Recolectar la informaci6n del reporte de accidentes, cuando se presente uno.

Tabular y obtener los indices de accidentes y enfermedades ocupacionales.
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Funciones de Brigada de Evacuaciones

¢ Elaborar manuales de procedimientos y planes de emergencia en caso de sismos o

incendios.

e Planificar simulacros de evacuacién para los diferentes casos, sean estos sismos o
incendios.
* Evaluar los simulacros o realizar mejoras al plan de evacuacion.

o Disefiar las rutas de evacuacion para la planta.

¢ ~~Dar-a-conocer las rutas-de-evacuaciomal-personal para-que-estos sepamr donde-iremcaso - ==~ -

de sismo o incendio.

Funciones de Brigada de Incendios

s Efectuar revision constante al equipo contra incendio a fin que se encuentren en buen
estado de funcionamiento para ser utilizados en situaciones de emergencia.

¢ Supervisar que cada lugar de peligro ante un incendio, exista un extintor en buenas
condictones y debidamente sefializado.

¢ Mantener estrecha comunicacion con el cuartel de bomberos nacionales para que
puedan apoyar a extinguir cualquier incendio.

¢ Desarrollar las medidas preventivas a fin de detectar, neutralizar y evitar posibles
contactos de incendios por acciones o condiciones inseguras por razones naturales.

e Involucrar a los empleados de la empresa a una actitud consciente hacia la prevencion

de incendios para que eliminen los peligros y cumplan con las practicas de seguridad.

Funciones de Brigada de Primeros Auxilios

¢ Brindar los primeros auxilios a las personas que lo necesiten.
» Mantener los botiquines debidamente equipados.
¢ Realizar simulacros sobre la manera de actnacion en caso de emergencias.

* Capacitar al personal referente a primeros auxilios.
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10.4.2 TIPO 1: GERENCIA DE SALUD OCUPACIONAL - -

Este tipo de unidad es para empresas en las que la salud ocupacional como algo
imprescindible, y por tanto consideran la necesidad de tener una gerencia. A lo anterior hay
que agregar, que estas empresas destinan recursos para atender la salud ocupacional, siendo
la diferencia con otras unidades, y dentro de estos recursos, se encuentran salarios para el

personal de salud ocupacional.

Caracteristicas de 1a Empresa

% Una cantidad de personal operativo mayor a 1500 personas.

% Mis de tres plantas o una de considerable tamafio.

o Variedad en los riesgos que se presentan al personal operativo.

of Necesidad de cumplir de normas de Salud Ocupacional nacionales o
internacionales. o : : .

&+ Recursos monetarios para pagar personal de la Gerencia de Salud Ocupacional.

& Una frecuencia en la cantidad de accidentes en las diferentes plantas, que
Justifique la necesidad de crear la unidad.

o Falta de personal capacitado para desarrollar esta labor.

Organigrama
Gerencia de Salud
Ocupacional (1)
Capacitacion Diagnéstico i Soluciones y
(48] : M) - ’ Desarrollo (1)
Supervisién (6) ' ‘ " Control (2)
Brigada Brigada Incendios Brigada

Evacuaciones Primeros Auxilios




Consideraciones de Ia Unidad

* 5i la carga de trabajo lo permite, las funciones de supervision y control, pueden ser

desarrolladas por el encargado de diagnostico y el de soluciones y control.

» Sino se dispone de capacidad para asalariar a los eﬁcargados de Diagnoéstico y al de
Soluciones y Desarrollo; se puede optar que estas funciones sean desarrolladas

voluntariamente por personal de diferentes 4reas de la empresa.

* El encargado de capacitacion, los de supervision y de control, desarrollan sus funciones

voluntariamente, agregandolas a aquellas por las cuales laboran en la empresa.

* Las Brigadas estaran conformadas por personal de diferentes dreas de la empresa, y

estaran dirigidas por un o mas supervisores.

Asignacién de Funciones de los Puestos de la Unidad

“Gerencia de la Unidad: Funciones de Direccién de Salud Ocupacional = -

Capacitacion: F. de Capacitacién

Diagnésticos: F. de Diagnéstico

Soluciones y Desarrollo: F. de Soluciones y Desarrollo
Supervision: F. de Supervision

Control: F. de Control

B. de Evacuaciones: F. de B. de Evacuaciones

B. Incendios: F. de B. de Incendios

B. Primeros Auxilios: F. de B. de Primeros Auxilios

10.4.3 TIPO 2: DEPARTAMENTO DE SALUD EOCUPACIONAL

Este tipo de unidad puede ser utilizado por empresas las cuales consideran la salud

ocupacional como algo importante, pero no en un sentido tal de crear una gerencia, sino en

un nivel menor como lo puede ser un departamento. Claro, que el tamafio de la empresa,

hace necesario que se desarrollen una estructura similar a la de la unidad gerencia.
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Caracteristicas de la Empresa
# Personal operativo mayor a 750 personas.
# Frecuencia considerable de accidentes y variabilidad de estos.
- # Poco personal capacitado para atender la salud ocupacional. o
# Falta de tiempo en el personal para que atienda tanto a la salud ocupacional y
como sus funciones productivas.
# Recursos' monetarios para asalariar a parte del personal de la unidad.

# Necesidad de cumplir normas o leyes de salud ocupacional.

Las caracteristicas anteriores son muy similares a las de 1a unidad Gerencia, y el

cambio es por aquellas empresas que no les conviene crear una nueva gerencia y optan por

la opcién de departamento.
Organigrama .
Departamento de Salud
Ocupacional (1)
Capacitacion Diagnéstico " | Soluciones y
(1) : ) Desarrollo (1)
Supervision (6) | | Contrel(2)
Brigada Brigada Incendios . Brigada
Evacuaciones - Primeros Auxilios

Consideraciones de la Unidad

* Sila carga de trabajo lo permite, las funciones de supervisién y control, pueden ser

desarrolladas por el encargado de diagnéstico y el de soluciones y control.
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* Sino se dispone de capacidad para asalariar a fbs encargados de Diagnéstico y al de
Soluciones y Desarrolle; se puede permitir que sean voluntariamente desarrolladas por
el personal de la empresa.

* Elencargado de capacitacion, los de supervisién y de control, desarrollan sus funciones
voluntariamente. | . '

¢ Las Brigadas estarin conformadas por personal de diferentes dreas de la empresa, y
estaran dirigidas por un o mas supervisores,” '

Asignaciér de Funciones de los Puestos de la Unidad
 Jefatura de la Unidad: Funciones de Direccion de Salud Ocupacional
« Capacitacion: F. de Capacitacién
 Diagnésticos: F. de Diagnéstico
« Soluciones y Desarrollo: F. de Soluciones y Desarrollo
+ Supervisién: F. de Supervisién
» Control: F. de Control
» B. de Evacuaciones: F. de B. de Evacuaciones
» B.Incendios: F. de B. de Incendios
= B. Primeros Auxilios: F. de B. de Primf;ros Auxilios

10.4.4 TIPO 3: SECCION DE SALUD OCUPACIONAL

La unidad vista como una seccién dentro de la empresa, la cual puede ser asesora,
dando recomendaciones a departamentos como lo puede ser el de personal o el de
produccién. La unidad secoion, se considera para. aquéllas empresas en las cuales se
pretende tener una unidad claramente definida, pero que esta sea desempeiiada por el
mismo personal de{ la empresa de diferentes dreas. Es por lo anterior, que la organizacién
debe ser sencilla y cayendo en lo complejo, asi cada puesto agrupara funciones que eran
desarrolladas por diferentes.puestos en la unidades anteriores. La agrupacién de funciones,

propicia una lentitud en el sistema, lo cual es la caracteristica mas sobresaliente de las
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unidades que ‘no cuentan con personal remunerado para desarrollar exclusivamente

funciones de salud ocupacional.

Caracteristicas de la Empresa .

% Personal operativo mayor a 400 personas.

& Poca variedad de riesgos ocupacionales.

#» Frecuencia considerable de accidentes y.pero-poca variabilidad de estos. -

% Personal voluntario para desarrollar estas funciones eficientemente.

& Conocimiento por parte del personal, para comprender los riesgos y accidentes

que se presentan.

% Dedicacién del tiempo adecuado por el personal para que atienda tanto a la salud

ocupacional y como sus funciones productivas,

Organigrama
Seccion de Salud
Ocupacional (1)
Capacitacién Supervisién
(1) ® .
Brigada - Brigada Incendios Brigada
Evacuaciones Primeros Auxilios

Consideraciones de la Unidad

Contribuye mucho, el control que pueda ejercer la gerencia general, en son de que Ia

unidad labore adecuadamente. °

Las Brigadas estardn conformadas por personal de diferentes areas de la empresa, y

estaran dirigidas por un encargado.
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Asignacién de Funciones de los Puestos de la Unidad .
« Jefatura de la Seccién: Funciones de Direccién de Salud Ocupacional,
Diagnéstico y Soluciones y Desarrollo.
« Capacitacion: F. de Capacitacion
« Supervision: F. de Supervisién y Control
« B. de Evacuaciones: F. de B. de Evacuaciones
» B. Incendios: F. de B. de Incendios -

« B.Primeros Auxilios: F. de B. de Primeros Auxilios

10.4.5 TIPO 4: COMITE DE SALUD OCUPACIONAL
En este tipo de unidad, el personal es el mismo de la empresa, por lo que todos los
que formen parte de la unidad lo hacen por voluntad propia de mejorar las condiciones
laborales. El comité es uno de las unidades mas utilizadas, ya que ahorra costos pero no
‘tiene mucha eficiencia, por ser de cardcter voluntario y veces no tiene control por parte de

la gerencia general.

Caracteristicas de Ia Empresa

¢ Un personal operativo mayor a 50 personas.

» Frecuencia considerable de accidentes.

* Riesgos comprensibles para el personal promedio de la planta, por lo que no se
debe recurrir a un especialista para atender la mayoria de situaciones propicias
de accidentes y enfermedades.

¢ El tiempo para ana.uzar y solventar las situaciones de riesgo, propicio para ser
atendido en sesiones del comité de una a tres por semana.

» Falta de recursos monetarios para pagar a alguien que se dedique Yinicamente a
atender lo relacionado a salud ocupacional.

* Laaccesibilidad de cumplir facilmente normas de salud ocupacional.
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* La colaboracién de el personal de la empresa para realizar funciones (no
Ppagadas) por el bien de todos.

Organizacién de Ia Unidad

Direccién de Ia Unidad

La organizacién del comité, indica que sus representantes se distribuirdn de la
siguiente manera: ] ‘

® Un representante propietario: es el representante principal de comité.

® Un secretario propietario: es el enca'rgado de documentacion.

® Tres vocales propietarios: con la labor de dar a conocer informacién del comite.

® Dos suplentes: de los vocales.

Subcomités v Encargados
Para desarrollar eficientemente la labor de administrar la salud ocupacional, el comité

debe tener subcomités y encargados, los cuales serén los siguientes:

& Encargado de Capacitacién: Hevara las gestiones relacionadas a la capacitacion, -

auxilidndose de los representantes del comité.

& Subcomité de Brigadas: se subdividiran en tres brigadas: evacuaciones, incendios y
primeros auxilios. Existird un encargado de todas las brigadas, y por cada brigada
habra un lider.

& Subcomité de diagnostico: habrd un .encargado y los demads seran los que
desarrollaran las tareas de inspecciones y evaluaciones.

& Subcomité de Soluciones y Desarrollo: al igual que el anterior, habra un encargado

y los otros, son los que tienen la labor determinar, ejecutar y controlar soluciones.

Consideraciones de la Unidad

* Por no recibir salario, el comité muchas veces no tiene una presién de efectuar
las cosas bien, por lo cual es necesario buscar fonnas de incentivar a los

miembros a mejorar el rendumento
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* El comité debe estar respaldado tanto por la gerencia- de .produccién (para
implantar y confrolar soluciones en la planta) y por la gerencia general (para
compras); y no ser objeto de menosprecio u olvido.

e En los cargos directivos del comité, se debe evitar situar a los gerentes de

produccion, e incluir a personal proactivo y lider en sus 4reas.

Asignacion de Funciones de los Puestos de Ia Unidad
o Direccién del Comité: F. de Direccién de Salud Ocupacional
» Encargado de Capacitacién: F. de Capacitacién’
» Subcomite de Diagnéstico: F. de Diagndstico y Supervision
+ Subcomité de Soluciones y Desarrollo: F. Soluciones y Desarrollo, y Control

» Subcomité de Brigadas: F. de B. de Evacuaciones, Incendios y Primeros
Auxilios

10.4.6 TIPO 5: ENCARGADO DE SALUD OCUPACIONAL
. Las funciones relacionadas a salud ocupacional, seran atendidas por una persona
asignada de la empresa. Esta forma de atender la salud ocupacional, es para empresas

pequeiias, ya que estas no cuentan ni con recursos monetarios ni con personal suficiente.

- Caracteristicas de la Empresa

O Empresa con un personal menor a 50 personas.

O Cantidad de riesgos minimos, de poca diversidad y de ficil comprension.

O Pocos recursos monetarios para considerar importante a la salud ocupacional.

O Cantidad de accidentes minimos y generalmente de poca gravedad.

Organizacién de la Unidad
La persona encargada desempefiara las funciones que en otras unidades
correspondian a capacitacion, diagndstico y soluciones y desarrollo.

Esta persona encargada, puede contar con un asistente,.el cual desarrollara las

labores de supervisién y control.
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El encargado, tendrd que velar por-quetodo el personal de la empresa conozca los

planes de accidn, y debe crear las brigadas de evacuacidn, incendio y primeros auxilios.

Son los recursos en este tipo de empresas, los cuales no les permiten avanzar de este

nivel de unidad, pero eso no significa que no pueda implementar otro.

Asignacién de Funciones de los Puestos de 1a Unidad

Encargado de S.0.: F. de Direccién de S.0., Capacitacién, Diagnéstico,
Soluciones y Desarrollo

Asistente: F. de Supervision y Control

B. de Evacuaciones: F. de B. de Evacuaciones

B. de Incendios: F. de B. de Incendios

B. de Primeros Auxilios: F. de B. de Primeros Auxilios

10.4.7 UBICACION DE LA UNIDAD ORGANIZATIVA EN LA EMPRESA

Al definir una empresa, el tipo de unidad que atender4 la salud ocupacional, es

necesario ubicarla dentro de la organizacion de esta. Cada empresa es diferente, por lo cual

su organizacién también es diferente y est4 fue considerada cuando se formé la unidad de

salud ocupacional.

Si se tiene una Gerencia o un Departamento, se debe considerar a este como igual

ante los otros del mismo tipo. Si es una seccidn o un comité, este es un ente asesor ya sea

de la Gerencia General, la Gerencia de Produccién o el departamento de personal. Y si es

encargado de lo relacionado a salud ocupacional, este es un asesor de Gerente General.
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10.5 CONCEPTUALIZACION DE LA SALUD OCUPACIONAL
La conceptualizacién es un componente del sistema bésico vy se refiere a como la
empresa concibe la Salud Ocupacional. Fsta tarea, debe ser desempefiada por la Gerencia
General, ya que es ella, Ia debe dar las directrices con los que desea laborar.
Dentro de esta conceptualizacién se consideran Ios 51gmentes puntos:
@ Visién -
& Mision
& Metas
< Filosofia
& Estrategias
® Objetivos
& DPoliticas

La metodologia, provee de una pequefia guia, para ayudar a definir los puntos antes

mencionados y provee de ejemplos para su mejor comprensmn

10.5.1 VISION
La vision es el “Querer ser” de la empresa en cuanto a Salud Ocupacional se refiere,
Para esto la Gerencia General, debe considerar los 51g111entes aspectos para definir
adecuadamente su visién: '
% Las leyes de la republica: las cuales establecen condiciones de segundad que
deben reunir los centros de trabajo.
¢ El tipo de mercado en el cual se encuentra la empresa y sobre cuales pretenden
Incursionar.
% Condiciones Minimas de Salud Ocupacional a cumplir por parte de clientes o
mercados internacionales.
% Las condiciones de trabajo con las que labora las empresas de la competencia.

% La imagen que la empresa proyecta a través de las condiciones en que laboran

sus empleados.
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La gerencia debe evaluar los aspectos anteriores, y partir de ellos definir la visién
que guiard a la empresa; por lo que es Gnicamente responsabilidad de la Gerencia General

el seleccionar la vision.

A continuaci6n se presentan algunos ejemplos de visién de empresas , y que pueden
ayudar a la gerencia a definir la correspondiente a su empresa:

» “Ser la empresa lider en El Salvador en proyectos industriales de ingenierfa,
procuracién, construccién y mantenimiento a través de procurar el bienestar de nuestros
empleados”

> “Establecer nuevos programas y métodos de medicién que cambien radicalmente la
cultura y conciencia de la Salud Ocupacional®

> “Ser una empresa competitiva en productos mediante eficientes métodos de trabajo que
garanticen la salud de nuestros trabajadores™

» “Liderar el mercado industrial manufacturero mediante una cultura de Sahud

Ocupacional que elimine accidentes y enfermedades laborales”

10.5.2 MISION

La misi6n de una empresa se enfoca en “El Ser” de la empresa en su actualidad para
alcanzar la visién, por lo que se debe formular lo que la empresa pretende realizar a corto
plazo para cumplir algiin dia su visién.

Al igual que la visién, a continuacién se presentan algunos aspectos a considerar
para definir 1a mision:

ok La ley del Instituto Salvadorefio del Seguro Social.

o El cddigo de Salud.

s+ El mercado en el cual la empresa se desenvuelve.

% Los clientes con los que la empresa cuenta actualmente.

% Las condiciones con las que laboran los empleados de las empresas de la

competencia.

& Las cantidades de los diferentes recursos con los que la empresa cuenta.



o El nivel de cultural sobre la salud ocupacional con el que actualmente cuenta la
empresa.

% La cantidad y gravedad de accidentes que la empresa reporta o genera.

Cada empresa es diferente, y de acuerdo a la visién v a los recursos con los que
cuenta, debe definir una adecuada misién. A continuacién se presentan algunos ejemplos de
la mision:

» “Ser una empresa que. en el proceso productivo se desarrollen programas de
capacitacién para mejorar la conciencia de los trabajadores sobre la satud
ocupacional y de esta forma reducir los indices de accidentes”

> “Reducir los problemas relacionados a salud ocupacional mediante la
formulacion de eficientes diagnésticos para tomar medidas correctivas”

» “Fabricar productos competitivos manteniendo la integridad fisica de los
trabajadores por medio-de una nueva cultura de salud ocupacional”

» “Cumplir con las leyes y reglamentos nacionales de salud ocupacional, con el

proposito de mejorar las condiciones laborales de nuestros empleados”

10,5.3 METAS
Las metas son los diferentes grados de avance que la empresa se propone a cumplir
con ¢l objetivo de mejorar continuamente hacia la visién de salud ocupacional que se tiene.
Dado que la gerencia general es la que plantea 1a visién y misién; esta es la encargada de
definir las metas a cumplir por toda la empresa en cuanto a salud ocupacional.
Las metas pueden ser definidas en diferentes lapsos de tiempo, los cuales
generalmente pueden ser:
» Meses
e Trimestres
¢ Aifios
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Pero lo anterior depende de lo mds importante de una meta, que es la caracteristica a

ser evaluada. Esto es porque en salud ocupacional, existen diferentes 4reas a desarrollar y
que se tienen que segmentar en metas. Algunas de estas caracteristicas son:

% Conocimiento de Salud Ocupacional por parte del personal de la empresa

% Riesgos de salud ocupacional

% Cantidad de accidentes y enfermedades desarrolladas

o Cantidad de inspecciones que deben realizarse por la falta de cultura del

personal operativo

% Exémenes médicos en el personal ..

% Cultura del uso de equipo de proteccion personal

% El nivel de eficiencia en la aplicacion de las soluciones

% El ambiente entre los obreros sobre las condiciones en las que laboran

o Las pérdidas econ6micas por accidentes, enfermedades e incapacidades.

Entonces, cuando se formulen las metas hay que describirlas ubicando magnitudes

de las caracteristicas antes mencionadas en un lapso de tiempo definido. Ejemplo de metas

SOn:

* El‘ personai debe conocer el uso adecuado de los diferentes equipos de proteccion
personal en .un periodo menor a un afio.

% Todo el personal de la planta debe conocer cual y como usar un extintor de fuego,
dentro de un mes. | ) . - :

»* Todas las 4reas deben conocer el procedimiento de las diferentes brigadas

| (evacuacion, incendio y primeros auxilios) dentro de un trimestre.

¥ El tiempo para que el personal evacue las instalaciones durante un simulacro debe
ser menor a 5 minutos, dentro de un lapso de 3meses.

* Dentro de un afio todo el personal femenino se habra hecho exdmenes de mama y

citologia de sifilis.
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10.5.4 FILOSOFiA
La filosofia es la expresion del modo de vida organizacional de la empresa en
cuanto a salud ocupacional. Por medio de esta se da a conocer el sentimiento de la

organizacion en su proceder de salud ocupacional. Algunos aspectos que sirven para
construir la filosofia son:

& Lalegislacién nacional

¥ Los requerimientos o estandares internacionales -
& La visién y misién de la empresa

8 Las metas, estrategias, objetivos y politicas de S.O.
¥ Los ideales de 1a empresa

& El compromiso de cada uno como trabajador y persona

El propésito de la filosofia, es que cada trabajador la tenga en mente cuando

desarrolla sus diferentes actividades. A continuaci6n se presentan ejemplos de filosofias:

& El propésito de nuestro trabajo es la construccién de proyectos, cumpliendo mas
que las leyes, para que “el trabajar con seguridad” se convierta en “nuestro modo
natural de trabajar”; alcanzando nuestro objetivo de ser una empresa segura y que

mantiene un programa de seguridad en ¢l nivel mas alto de a industria

o En materia de salud ocupacional, el nivel minimo aceptable del desempeiio es el que
fija la ley y sus reglamentos, sin embargo, en nuestra empresa no solo seguiremos
cumpliendo con estas obligaciones, sino que las sﬁperaremos alcanzando las
mejores pricticas a nivel internacional, manteniendo una posicion de liderazgo en

nuesiro pais.

10.5.5 ESTRATEGIAS
Las estrategias se definen como la determinacién de los objetivos basicos a largo
plazo de una empresa y la adopcién de los cursos de accién y la asignacién de recursos

necesarios para su cumplimiento. Por lo anterior, se comprende que las estrategias son
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grandes planes resultantes de la deduccién de las probables acciones u omisiones del
enemigo,

En cuanto a salud ocupacional, la variedad de estrategias que se pueden adoptar son
muchas y de diferente nivel de profundidad u objetivo a perseguir. Pero la mayoria de estas
se comportan como procedimientos a seguir para alcanzar objetivos claramente definidos.

Algunas estrategias de salud ocupacional que muchas empresas utilizan ‘son las
siguientes:

O Investigacion, registro y analisis estadistico de los accidentes

O Inspeccion como medio de prevencién de riesgos ocupacionales

O Evaluacién y control de incendios

O Desarrollo de aspectos psicosociales

O Propuesta de resgnardo de maquinaria

O Mantenimiento preventivo

O Técnicas de Ingenieria para el analisis de problemas de S.0.
O Analisis de Costos

La metodologia sistémica de salud ocupacional estd constituida por una serie de
estrategias. Por lo que la empresa que utilice esta metodologia, aplicara estas estrategias, las
cuales son:

& Normas y reglamentos de salud ocupacional

& Capacitacion constante del personal

& Desarrollo de brigadas y planes de accion _

& Un sistema de comunicacitn de la salud ocupacional

B Investigacién y registro de accidentes

& Prevencién de riesgos a través de Inspecciones y evaluaciones

& Bisqueda, implantacién y control de soluciones integrales

Las anteriores se puede comprender como estrategias operativas, del desarrollo de

una estrategia de mayor nivel, que es la de “administrar la salud ocupacional como un
gt y

sistema”.
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10.5.6 OBJETIVOS

Para el buen funcionamiento del sistema de salud ocupacional, es necesario que se

desarrollen objetivos, los cuales pueden ser:
#% De toda Ia empresa
o% De la unidad de salud ocupacional
& De las dreas de la unidad
o+ De los diferentes puestos de la unidad

Estos objetivos deben ser cambiados cada vez que se presenten cambios notables,
que alteren notablemente al alcance de estos por parte de los interesados.

La diferencia que se plantea entre los objetivos y las metas, es que estas ultimas
cuantifican los que se desarrollaré, mientras que los objetivos tienden més a cualificarlos.

A continuacion se presentan algunos ejemplos de objetivos:

De la empresa

% Lograr la méxima productividad, optimizando Ia organ}zacién de los recursos
disponibles.

& Crear conciencia en los ejecutivos y trabajadores a fin que cumplan las normas de
higiene y seguridad industrial.

& Mejorar las relaciones interpersonales entre patronos y trabajadores a fin de superar
cualquier problema que obstaculice €] buen desarrollo de las actividades productivas.

& Proporcionar las condiciones de trabajo adecuadas en el ambiente de trabajo de manera

que los trabajadores realicen sus funciones con efectividad.

De Ia unidad de salud ocupacional

» Reducir los efectos y 1a cantidad de accidentes producidos por temperaturas extremas,
manteniéndola bajo los limites permisibles.

» Reducir los accidentes provocados por la ausencia o exceso de iluminacién,
manteniendo los niveles adecuados en cada puesto de frabajo e infraestructura en

general.

» Reducir los accidentes debidos a problemas vibratorios de la maquinaria y el equipo.
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» Disminuir la cantidad de accidentes producidos por la manipulacién de elementos
eléctricos.

» Proporcionar informacién y capacitacién permanente .a los trabajadores a fin de
prevenir y/o minimizar los riesgos ocupacionales.

» Implementar medidas higiénicas y de seguridad industrial en los centros de trabajo para

que los trabajadores sean menos expuestos a accidentes y enfermedades profesionales.

De las dreas de la unidad

¥ Evitar los dafios en los sentidos auditivos de los trabajadores, manteniendo 1os niveles

de ruido, bajo los limites regulados por las normas establecidas. -

% Lograr el pleno rendimiento de la maquinaria y el equipo productivo, reduciendo los.

desperfectos mecanicos que ocasionen dafios fisicos al trabajador y a la maquinaria.
¥ Proporcionar a los trabajadores la capacitacién necesaria para que puedan prevenir,

detectar y controlar los riesgos provenientes de incendios y explosiones.

De los diferentes puestos de trabajo

O Eliminar las condiciones eléctricas peligrosas que puedan prbvocar incendios y
explosiones.

O Obtener soluciones a los riesgos, las cuales estén encaminadas a crear una cultura-de
salud ocupacional, evitandose asi los accidentes y no cayendo en el uso excesivo del
equipo de proteccién personal.

O Realizar las inspecciones de riesgos en cantidades y con la objetividad necesaria, para

obtener conclusiones concretas de la situacion de la empresa.

10.5.7 POLITICAS
La politicas también forman parte de los planes en el sentido en que consisten en
enunciados o criterios generales que orientan o encauzan el pensamiento en la toma de

decisiones de salud ocupacional, por lo que sirven de guia en la acciones del personal.
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Se deben crear politicas para que sean conocidas y respetadas en toda la empresa, de
tal manera que exista un conocimiento exacto y oportuno de estas para evitar fatales

accidentes.

A continuacion se presentan algunos gjemplos de politicas:

¢ Launidad adoptara pricticas y normas de seguridad que contribuyan a la protecci6n del
personal de los miltiples peligros industriales.

* Se deberd llevar a la practica en la forma y periodicidad correspondientes, inspecciones
preventivas que garanticen la seguridad en el manejo de la maquinaria, equipo y
materiales riesgosos.

* Emplear campafias promocionales y educativas; asi como otros medios de finalidad
similar, para crear y cultivar el interés por-la seguridad en todos los departamentos de Ia
empresa por parte de los altos niveles de la institucion, utilizando para este fin la unidad
de salud ocupacional.

» Investigar la causas de los accidentes en actividades que son consideradas peligrosas,
considerando los medios y los métodos que debe ser mecesario utilizar para
contrarrestarlos.

* Disponer de los registros para el control y analisis de las causas de los accidentes, de
manera que faciliten el uso adecuado de las acciones correctivas.

* Reunir los datos de cada accidente, tabuléndolos en forma analitica, dandole prioridad a
los producidos en el proceso productivo, visualizindose Ios elementos mas importantes

- involucrados en los mismos, tales como: lugar del accidente, gravedad, frecuencia,
condicion fisica y mental del empleado.

* Adoptar por parte de la direccién de la empresa, los programas incluidos dentro del plan
de capacitacion.

* Proporcionar al trabajador las normas y reglamentos necesarios a considerar en sus
actividades.

¢ Desarrollar las inspecciones de seguridad diariamente por parte del trabajador en la
méquina o lugar de trabajo’que esta a su cargo, informando inmediatamente de sus

anomalias al encargado.
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Revision .de los planes de:accién:- cuando existan cambios-én la distribucion de 16_S
puestos de trabajo. .

Determinar los efectos de los accidentes sobre el factor humano, toméndose los mismo
como ejemplo para desarrollar el interés.en la prevencién de accidentes y enfermedades
.ocupacionales.

La alta direccion deberd canalizar sus esfuerzos a la creacién de condiciones favorables
de trabajo. : e _

Toda persona deberd someterse a los reconocimiento médicos a fin'de sacar a la luz
aquellos riesgos efectivos y potenciales que perjudiquen su salud.

Se seleccionaran los mejores medios de promocion para que todas las personas‘cultiven

el espiritu por Ia salud ocupacional. -

Orientar esfuerzos y recursos necesarios, para mejorar higiénicamente los procesos

industriales, con ¢l propésito de lograr una mejor rentabilidad en la preduccion.

" Actualizar constantemente Ios planes de prevencién de incendios y evacuaciones.

 Buscar -por todos los medios-1a Sustitucién de productos téxicos e inflamablés por

productos de menor peligrosidad a ser utilizados en los procesos productivos.
Mantener los lugarés de trabajo bajo los nivelés aceptables de temperatura, ruido,
vibracin, etc., para que sea aprovechado al maximo el potencial del reéirso huiano.
El personal que trabaja con’ elementos eléctricos debe tener el conommlento y la

capacitacion adecuada, asi como los medios correctos de proteccion.

Tomar en cuenta en los distintos programas desarrollados de salud ocupacmnal a todos

los trabajadores para que estos se involucren por lo menos lo ‘necesario para que se

cumplan las disposiciones dictaminadas.

Se prohibe presentarse el trabajo en estado de ebnedad 0 bajo la acclén de un narcétlco

o droga enervante,
Cuando exista prescrlpclon médica, el trabajador debera comumcar este hecho a su jefe

" de inmediato, mostrando la constancxa médica.
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10.6 NORMAS Y REGLAMENTOS DE SALUD OCUPACIONAL
Las normas y reglamentos ayudan a la empresa, a expresar las acciones que se
deben efectuar y la conducta que el personal debe mantener. Por el cumplimiento de estas,

el sistema alcaniara la vision; misién, estrategias, metas, objetivos y pD]iﬁCiié_’:"POl’ lo tanto

las normas y reglamento] colaboran a generar el ambiente que administra la salud

ocupacional. _

Para que las normas y reglamentos tengan mayo peso, estas deben estar fielmente

reflejadas en el reglamento interno de la empresa. Por lo tanto, antes de disefiar las normas
y reglamentos propias de la empresa, se debe tener un reglamento interno que las
contemple. : .
El definir adecuadamente las normas y reglamentos, es muy delicado y depende del
concepto que la-empresa tenga de salud ocupacional. Para la seleccidn del reglamento y de
la normativa, se debe tomar en cuenta la actividad de la empresa y los procesos que se
llevan a cabo en ella. El nivel de profundidad dependera de la necesidad de la empresa de
cumplir expectativas.exteriores para evitar sanciones econémicas o introducirse a nuevos
mercados. o

Cuando se ha elegido las normas y reglamento de.la empresa en cuanto a salud
ocupacional, este puede ser validado por el ministerio de trabajo en 1a unidad de Prevencién
de Riesgo; en este unidad se da la asesoria necesaria para detallar adecuadamente este

reglamento.

10.6.1 REGLAMENTOS _

Las reglas es la exposicion de acciones u omisiones especificas, no sujetas a la
discrecionalidad de cada persona. La esencia de Ia regla es reﬂcjarl una decisiéon
adﬁhﬁstrativa en cuanto a la obligada realizacion y omisién de una accion.

~ Con el proposito de facilitar a la empresa la elaboracion de un Reglamentd Interno
se presenta en el anexo 8 el Reglamento General elaborado por el Ministerio de Trabajo y

contemplado en el Cédigo de Trabajo.
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10.6.2 NORMAS

Las empresas que no utilizan normas de salud ocupacional, se ven afectadas por el

elevado nimero de accidentes. Las normas son esenciales en toda empresa, porque reflejan

la conducta esperada por parte del personal de la planta,

Dado que las normas pueden varias enormemente segin el tipo de empresa, a

continuacion se presenta normas generales, de las cuales la empresa decidira cuales utilizar:

1. Escalinata

Las escalinatas construidas en la estructura de los edificios deberan tener:

Pasamanos a ambos lados,

Las gradas deben estar libres de objetos que obstaculicen el paso.

Las escalinatas de madera no deben pintarse, sino colocarse una mano de barniz
transparente, la cual debe ser aplicada a medida se desgaste.

Cuando no haya una pared en uno de los lados de las escalinatas, debera

colocarse una baranda que detenga el volumen del cuerpo de una persona que,

pudiera rodar. _,

La inclinacion de las escalinatas no debera ser mayor de 30 grados.

Cada 12 escalones deber4 haber un descanso.

Todos los peldafios y descansillos deben sostener una carga viva de 1,000 libras
por metro cuadrado.

Para todas las escalinatas de 2.20 metros de ancho se recomienda un pasamanos
0 barandilla en ambos extremos. Los pasamanos montados directamente en la
pared deberan estar separados de la misma 4 c¢m, por seguridad de las mismas
manos de las personas. El material de pasamano, debera tener 5 ¢cm de didmetro
si es de madera y si se utiliza tubo, su didmetro deber ser de 1.5 pulg.-

En cada descansillo, a principio y al final de 1a escalera, deber4 hacer un rotulo

que advierta el peligro de subir o bajar, cargas pesadas o voluminosas. -

2. Rampas

Las rampas facilitan el transito rodado entre niveles distintos.-El ancho de ellos debe ser el

mismo que tienen los pasillos en que desemboca.
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» Las superficies de Ias rampas han de ser de material antideslizante, tales como:
» Placa abrasiva de metal
» Compuesto antideslizante
» Pintura abrasiva
* Cuando sobre ella sea frecuente ¢l transito de carretillas manuales, las rampas
deberan tener listones colocados a 46 -cm, de distancia y deben permitir el

manejo sin mavores esfuerzos de la carretilla.

* Cuando la rampa deja lugares abiertos en sus €xtremos, se instalan rcjdapiés en

los codos descubiertos,

* Si la rampa pasa sobre un rodillo y haya un peso debajo de ellas, debers
colocarse pasamanos en las Tampas y una sefial de color rojo a ambos lados
hacia los pasillos, indicando peligro y altura méxima.

3. Soldadura Eléctrica
La soldadura eléctrica deberd hacerse usando el éqt’ﬁpd siguiente:

o Anteojos tipo copa con ventilacién indirecta y lente oscuro regulado.”

& Guantes de asbesto.

% Delantal de cuero o asbesto,

o E! operador deberé usar una careta (yelmos con el correspondiente vidrio filtrante).

% E! ayudante deber4 usar el mismo tipo de lentes del operador.

& Cuando se efecttia soldadura y baya més gente alrededor, deberd aislarse la
operacién de soldar con 3 limparas; para evitar que las dem4s personas reciban las
proyecciones de la luz.

s Al doblar las piezas sueltas o pequeiias, el operador deberd colocar éstas en lugares

que no estén al alcance de otras personas para evitar quemaduras a terceros.

4. Trabajos en Proximidades Eléctricas
® Considerar siempre la duda de que una instalacién esté en servicio. El no
éumplimiento de esta norma suele producir accidentes mortales.
® No confundir una linea de alta tension con una de baja tension guardandosé las
distancias minimas de seguridad.
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® Respetar las distancias minimas de seguridad cuando se transita por. debajo de lineas
eléctricas; especialmente camiones, grias, volques, ete.

® Cuando cualquier medio de transporte ha hecho contacto con lineas de alta tension y
ha quedado electrizado, el conductor no debe saltar al suelo bajo ningin concepto.

® Nunca debe transportarse tubos ni cualquier otro material en posicién vertical, ya
que puede producir contacto con los cables de corriente eléctrica.

® Cuando se abren sanjos, siempre se deben cerciorar de que no existan cables
eléctricos subterrdneos y cuando existan; trabajar cuidadosamente bajo la

responsabilidad de un técnico competente.

5. Trabajos en Conexiones
»  El personal de conexiones usard guantes de hule con resistencia de.750 voltios
al hacer instalaciones y corte de servicios. )

» Al estar trabajando no se permitird que personas ajenas estén alrededor.

v

Los instaladores deberdn probar las lineas vivas secundarias con un tester.

»  Las herramientas deberén estar protegidas, con aislamiento resistente. El equipo
protector deberd ser el siguiente: casco, bolsas de herramientas, guantes de
cuero y guantes de aislante.

»  Las herramientas deberén estar siempre en buenas condiciones especialmente

las navajas, tenazas y desarmadores.

6. Magquinaria y Equipo
Los operarios de maquinas tienen a menudo buenas ideas sobre como realizar las diversas
operaciones en la maquina, pero no obedecen los lineamientos que se dan para operar
determinado equipo o médquina.
e Usar adecuadamente los alicates, tenazas, ganchos, magnetos, punzones.
* Usar correctamente las cerraduras y sefiales de peligro, en botén de arranque
cuando se ejecuten reparaciones o ajustes.
¢ Crear un espacio minimo entre maquinas para no producir dreas de trabajo
congestionadas.

* Los dados deben estar bien disefiados y seguros.
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*» El operador debe fijarse que las guardas de los dados estén en su lugar.

o Debe existir un alumbrado adecuado en 4rea de trabajo, para evitar
deslumbramientos.

¢ Debe establecerse un buen orden y aseo en el sitio de labor.

» Otorgar un entrenamiento previo a los trabajadores para que desarrollen bien su

labor.

7. Maquinas

# Engrasar o aceitar los cojinetes de ejes de maquinaria para evitar el
recalentamiento por friccidn.

/# Antes de aceitar, lubricar o ajustar una maquina, es preciso detener su
funcionamiento y trabajar en la posicion desconectada (Off).

# Limpiar la maquina de briznas y astillas, sacudiéndola con un cepillo; nunca con
un trapo o con las manos.

# Los anteojos de seguridad u otro equipo de proteccién debe llevarse para las tareas
que requieren su uso.

# Manejar una maquina, Unicamente después de haber recibido instrucciones
completas para ello, y tras haber recibido un permiso expreso para hacerlo.

## Hay que acostumbrar a los operarios a preguntdr, sin avergonzarse, cuando estos
desconozcan algo o tengan alguna duda de su trabajo.

# 'Las guardas son para la proteccion de la maquina, y deben estar en su lugar antes
de andar a funcionarla.

# Las ropas de trabajo, deben quedar comodamente ajustadas, debe quedar
estrictamente prohibido el uso de corbatas, bolsa de parche flojas, relojes de
pulsera, anillos, aretes, o guantes, etc. En caso de la mujeres, estas deberan cubrir
apretadamente el cabello Jargo para estar asi aseguradas.

# Manejar tnicamente la maquina que se le asignen.

# Los' bancos de trabajo no son armarios para guardar pertenencias personales,

- accesorios, herramientas, repuestos y otros sobrantes.
# Los bancos de trabajo, deben mantenerse limpios y en buen estado.

# Las maquinas deben estar limpias, bien ajustadas y reparadas.
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Z Debe suministrarse una buena iluminacion y estanterias para las herramientas.

# Los cajones y barriles, no estas disefiados para reemplazar asientos.

# Las personas encargadas de la lubricacion, deben ser entrenadas y supervisadas.

# Deben dejarse lugares para el mantenimiento y las reparaciones para, el

almacenamiento de materiales elaborados que entran y salen; asi como también

para las herramientas, accesorios y demas instrumentos de trabajo.

8. Protecciones

b4
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Los resguardos de las maquinas se usan con el fin de evitar que ocurran
accidentes debido a las condiciones peligrosas. tales como contacto con’ partes
moviles, fallos mecanicos y -eléctricos; salpicaduras u particulas voladoras; y
quiza la mas comun de todos, el error humano.

Debe protegerla operador. Esto quiere decir que debe eliminar por completo los
peligros para el obrero que esta manejando la maquina.

Debe proteger a los demds trabajadores, pues si tinicamente protege al operador y
deja a los demas obreros expuestos a los peligros de la maquina, es indudable que
la proteccidn es deficiente. Silos obreros pasan cerca de las maquinas o el vecino,
pueden resultar con lesiones.

Las protecciones deben ser a prueba de tontos. Esto indica que atin con todas las
imprudencias resulten siempre efectivos.

Las protecciones deben ser préacticas, es decir que pueden .quitarse y ponerse

facilmente,

‘Deben sér fuertes.y estar bien aseguradas. Asi deben estar bien aseguradas para

que el funcionamiento de Ia maquina no la afloje.

Que no origine nuevos peligros.

9. Arreglos de los Pasillos |

En cada area industrial, debe considerarse cuidadosamente las necesidades de los

pasillos para las personas y para vehiculos, las dreas de almacenamiento y la

ubicacién de la maquinaria, los transportadores y situaciones de emergencia.
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® .Se calcula un pasillo principal para €l tramite de personas que, generalmente, es

paralelo la flujo de material del proceso y pasillos laterales para facilitar el acceso
. a las 4reas del proceso.

® El cuarto de herramientas, equipo de extincidn de incendios, equipos de
emergencia, botiquin, etc., deben estar colocados fuera del pasillo principal.

(® Tanto pasillos, como las 4reas de almacenamiento, deben estar bien delimitados
por marcar lineales en el piso que se distingan claramente.

® No debe permitirse obstaculos, ni en los pasillos ni cerca de las dreas de
almacenamiento ni del equipo extinguidor.

® La distancia de la maquinarfa con el pasillos principal, debe ser de 90 cms, al
igual que la distancias de las entre maquinas.

® Mantener fuera de los pasillos tanto materiales como equipo.

® Debe existir espacio para movimiento en condiciones de seguridad del equipo de
carga.

® Debe existir suficiente espacio entre maquinas para su operacién en condiciones

de seguridad.

10, Equipos contra Incendio o

Los equipos contra incendios, deben estar perfectamente sefializados y en lugar ficil de
acceder. Deben al mismo tiempo ser continuamente inspeccionados y estar en buenas
condiciones de utilizacion.

¢ Prohibido fumar en zonas donde los incendios se pueden generar con facilidad.

e En drea de soldadura -mantener pisos, paredes y techos en coatinuamente
limpieza.

» Colocar letreros con leyenda “NO FUMAR?, en 4reas donde es predominante el
riesgo la siniestro.

e Debe poseer una identificacién clara y definida todo extinguidor, la cual
determina su necesidad; esta sefial es una circunferencia de color rojo, que
indica peligro, que puede ser pequefia 0 que abarque totalmente el tamafio del
extinguidor.
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e. Se debe hacer una seleccién adecuada del extinguidor de acuerdo & la clase de
incendio que se produzca o al riesgo inminente.

e Bstablecer una revisién permanente coordinada con los comités “legales
establecidos para su implementacion.

e La ubicacién de los extinguidores debe calcularse a una altura de 1.50m del
nivel del suelo; y-debe colgarse de forma sencilla a-la pared, para su uso rapido
y que entorpezca la accion.

e Su‘ubicacion debe ser de acuerdo con que rea protege y debe mantenerse-libre

de acceso hacia él.

11. Instalaciones de Seguridad para Incendios - - SR
/ Informar sobre todo péligro-de incendio.
# Usar recipiente métalicos para todo desperdicio aceitoso.
/# Mantener totalmente sin obstaculos las puertas, los pasillos, los escupes y las
. ‘gscaleras que puedan usarse en'caso de incendio.
/# Obedecer los letreros que indican “no fumar”.
/# Aprender la manera de usar el extinguidor de incendios y memorizar los sitios
" donde se encuentran.

“# No deben haber llamas abiertas dentro o cerca de las'casillas de pulverizar.

12. Manejo de Materiales
& Nadie debera levantar objetos cuyo peso sea superior a su capacidad, o cuyo
volumen le obstaculice tener visibilidad sobre el camino.
& Fl trabajador deberd levantar pesos empleando los--misculos -de las piemas,
manteniendo la espalda recta y las rodiflas flexionadas.

& Sila carga és excesiva o voluminosa, se debe pedir ayuda.

¢

Se debe utilizar todo el equipo mecénico que se tenga a para el manejo de cargas.
& Cuando una sola persona transporta objetos largos, debera colocar la parte delantera
. a una altura superior a 1,8mts. Es decir, el extremo delantero debera mantenerse en

alto y el extremo superior en bajo. Esto con el fin, de que el extremo delantero
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quede por encima de la estructura-de una persona para no causar dafio a laguna
persona al dar vuelta en una esquina.

Al manejar objetos, con superficies rugosas, resbaladizas, calientes, corrosivas, o
que tengan cortantes, deberdn usarse guantes o manoplas de cualquier otro equipo
que se considere necesario.

Tener cuidado al colocar el bulto sobre el piso, para evitar machucarse dedos de la
manos o de los pies.

Cuando se utilicen carretillas de mano, debe evitarse frenados y virajes bruscos. La
carga se debe llevar de forma que no obstruya la vision.

Los liquido y otros liquidos inflamables deberan almacenarse, manipularse o
transportarse en recipientes disefiados especificamente para dichos liquidos.
Transportarse la carga de manera que no golpee a otra persona.

Los matenales deben apilarse de manera que no resbalen, se machaquen o se
caigan.

Los materiales apilados que rebasen el metro de altura, deben amontonarse de

manera que formen una piramide.

¢ Inspeccionar los materiales para tratar de cubrir las astillas, rebabas y superficies

asperas o resbaladizas.

% Eliminar las grasas, humedad o cualquier otra sustancia resbaladiza de un material,

antes de manejarlo.

of Mantener las manos limpias de aceite y grasa.

13. Manipulacion de Maquinaria

La gria debe ser manejada solo por la persona autorizada.

Después de completar un trabajo de reparacién en la unidades, debe asegurarse que
se han retirado pernos, herramientas y otros materiales a fin de arrancar la maquina
v no-se daiie.

Asegurarse de quien maneja la gria sabe que si se le pide que mueva algo que él

cree que es una accion insegura, debe consultar antes al supervisor.
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Comprobar si ¢l extintor que se encuentre en el camidn gria se mantiene en buenas
condiciones, y en caso de ser usado debe recargarse.
No deben arrastrarse las cadenas 0 los cables después que la carga ha-sido retirada,

no se debe mover la gnia que haya descendido el gancho y el hombre encargado de

- enganchar el cable.

14. Cables
Las sogas que han perdido su flexibilidad y/o elasticidad o cuya fibras han perdido su lustre

y parecen estar secas y quebradizas, deben examinarse o ser reemplazadas por una soga

nucva.

15, Herramientas Portaitiles

o
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Debe contarse con cuartos, cajas o tableros de pared para guardar las herramientas.
Mantener los instrumentos sumamente filosos en sus correspondientes fundas.
Utilizar el método-de limpiar y 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 ia tarea pues con ella se realiza la labor
mas rapidamente y con mayor seguridad.

Hay una forma equivocada y otra correcta de usar toda herramienta; es necesario
aprender a usar todas las herramientas correctamente. |

Es mala costumbre llevar herramienta cortopunzantes en las bolsas.

16. Herramientas Manuales Eléctricas Portatiles

>

>

Es necesario recordar que aun 110 voltios pueden matar o producir choque o
quemaduras graves dadas ciertas circunstancias.
Antes de usar las herramientas, es necesario revisar si hay:

e .Mal aislamiento del cable

e Alambres rotos por causa del cordon

e Conexiones deficientes en las terminales
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e Alambre que haga tierra -

s Tapones rotos

* Interruptor roto

¢ Escobilla que produzca chispas
Proteger el cdrdén eléctrico en contra del aceite, de superficies calientes o
asperas y de sustancias quimicas. Mantener el cordén fuera de naves u otras
superficies transitadas.
No usar herramientas eléctricas ahi donde existen vapores o gases inflamables.
Cuando se haya aéabado de usar una herramienta es preciso desconectarla.
Hay que asegurarse que se tienen las manos secas, cuando se utilice un utensilio
eléctrico.
Para desconectar agarrar el tap6n no el cordén.
Cuando se usen los cordeles, deben enrollarse totalmente para luego colocarse
en el anaquel o bien colgarse de una clavija gruesa, redonda, de madera.
Nunca debe dejarse una herramienta en un sitio alto, donde exista la posibilidad
de que al tirar del cable pueda provocar la caida dé esta.
Debe desconectarse el cable eléctrico antes de cambiar accesorios o una
herramienta portatil, y se deben volver a poner los resguardos hasta ajustarlos en

forma correcta, antes de usar la herramienta nuevamente.

17. Trabajos en Bodegas

Las bodegas son lugares donde se guardan el equipo, materiales, la materia prima y el

producto terminado.

D

D

Las bodegas deben tener rétulos de prevencion de accidentes como por ejemplo “No
fumar”, “Use el equipo protector”, “Use-las herramicenta adecuadas™, etc:

Deberén existir lugares especiales para cada grupo de: materiales, herramientas,
accesorios, etc, y un rétulo que indique el contenido de cada caja.

Debera haber el nimero de extinguidores y el tipo de acuerdo a las condiciones de cada
uno sea requerido. Ademds, cada bodeguero deberé conocer el manejo de extintores.
Las bodegas deben mantenerse limpias, ordenadas, iluminadas, ventiladas y las paredes
pintadas.
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O Los materiales explosivos deben guardarse en casetas ‘especiales y en lugares alejados
en las habitaciones o de la zona de trabajo.

@ Los estantes de la bodega deben ser de material adecuado e incandescente. ‘

@ Los articulos pesado o voluminosos no deberan ser mantenidos en las partes altas de los
estantes,

D Los estantes deberdn tener la altura donde puedan ser- alcanzados los articulos
superiores por una persona parada. Si la altura es superior, deberén tenerse escaleras
especialmente disefiadas para este uso. Los bodegueros deben bajar articulos pesados en
los mismos estantes, o _

@ Las escaleras que se usen deben ser de peldafios planos, _

@ En las bodegas donde se maneje materiales voluminosos y pesados, deber4n contar con
un montacargas.

D E! personal de la bodega dei)e ser adiestrado en el manejo de carga y descarga de
materiales.

@ Deben existir carretillas para transporte de materiales y productos, los cuales posean
aditamentos de freno. |

<% El personal de bodega debera usar el siguiente equipo protector:

" Guanfes 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

* Las bodegas no se hardn reparaciones a equipos, herramientas,
accesorios, etc. Cuando se deterioren deben enviarlas a reparacion a
los talleres. o lugares que garanticen dicha reparacion

= Antes de emplear cualquier herramienta hay que revisarla

cuidadosamente

18. Orden y Limpieza
Para el establecimiento de lineamientos en 4reas donde observan residuos de materiales,
polvo, humo, mala iluminacién, mala distribucién de materia prima y producto acabado se

propone los siguientes requerimientos:
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& La limpieza y el buen orden es de primerisima importancia en cualquier area de
trabajo e industria a fin de mantener el manipuleo de materiales y evitar accidentes.

& Los materiales, equipo auxiliar tales como carretillas, carros transportadores, luego
de usados deben mantenerse en emplazami'entos apropiados.

& Es conveniente limpiar continuamente los pisos, paredes y techos de los locales

-donde se hace almacenamiento gradual.

& Al existir derrame de liquidos sobre los pisos, limpiar con abundante agua y
secarlos. | ) '

& En 4reas donde exista polvo, humo y otros articulos abrasivos usar respirador contra
polvo.

& EI personal debe conocer el significado de sefiales y colores para identificar con
facilidad zonas de transito, areas de almacenamiento, lugares con obstaculos,

& En el 4rea de almacenamiento debe existir el aire puro para conservar el ambiente
estéril,

& Estibar las mangueras secas ordenadas y extendidas sin dobleces, sobre pisos
limpios.

& A fin de mantener el orden y la higiene en bodegas de almacenaje solo debers
permutirse el ingreso a ella de personas debidamente autorizadas.

& Es recomendable lavar periddicamente el interior y el exterior de los centro donde
se estiban las materias primas o productos en proceso.

¥ Un Iugar se encuentra bien ordenado cuando hay un lugar para cada cosa y cada
cosa tiene su lugar. Son signos que revelan supervisién y trabajo eficiente, cuando
los pisos estdn libres de aceite, y los pasillos y corredores estan debidamente
sefialados y libres de obstaculos.

& Caminar con cuidado, ya que al existir liquidos derramados en pisos los convierte
en resbalosos y pueden ocasionar caidas que son peligrosas y mds atin cuando ellas
suceden al lado de méquinas.

& Cumplir con instrucciones: colocar las mangueras, equipo de limpieza, materiales,
ordenadamente y a los lados de pasillos o en las zonas sefializadas de

almacenamiento.
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& No dejar tiradas en los pisos herramientas de reparacion o de limpieza, ya que son
causa frecuente de accidentes.

& Cuidar que los depositos colectores de desechos, estén en-su lugar, asimismo,
comprobar que a la hora indicada se recolecte para evitar olores desagradables y
mal aspecto.

% Considerar norma fundamental que la limpieza sea parte de'la operacién misma, y
se lleve a cabo en forma progresiva. '

& ‘El buen orden y limpieza aparte de contribuir a eliminar accidentes e incendios,
asegura ahorro de espacio, equipf),"tiempo, esfuerzo; le dan proteccién al producto y
se obtiene una mejor moral del personal.

& Conservar pasillos y escaleras despejadas y libres de obstrucciones. Hacer uso de

| pasamanos que han sido colocados para su proteccion. “

% No deben haber objetos tirades en el suelo.

¥ No arrojar a los pisos los recortes de material, lubricantes y desperdicios.

En toda la industria el orden y limpieza son altamente deseables, mas aun en esta 4rea

donde cualquier golpe y caida puede ocasionar serias lesiones al personal

19. Pisos
e Los pisos deben esta nivelados y mantemdos lo menos resbaladizos posibles.
e Mantener los pisos limpios, sin matenal resbaladxzos y sin objetos tlrados
¢ Poner en los recipientes las cantidades excesivas de desperdtclos o de chatarra.
¢ Velar por las buenas condiciones de los pisos y plataforgla de r‘eji'l‘las.“

. Mantener un programa deﬁmdo de hmpleza de pisos.

J Los materiales que pudleran chorrear o derramarse ‘han de ser recogldos en

bande_]as recolectoras 0 zanjas, o ser desvmdas mediante resguardo para la
salplcadura

e Deben establecerse marcas y conservarse en buenas condiciones, los avisos que
mdlcan los limites de segundad de carga para pisos. .

+ El mantenmuento debe ser correcto para la clase de piso o de revestimiento de

pisos que hay en Ios distintos sectores de trabajo,
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» Las.grietas o rajaduras, las cisuras.en los pisos deben repararse tan pronto como
se descubran,

e Debido a su combustibilidad, nunca deben usarse el aserrin como material
absorbente.

20. Implementos de Proteccion _
En las diferentes dreas de produccién para cualguier industria, se especifica que existen
mecanismos. tendientes a prevenir cualquier riesgo-y-a-cuidar-el bienestar del personal que
se encuentra laborando productivamente en determinado producto.
Asi se tienen los mecanismos siguientes para la prevencién de accidentes:
# Para la existencia de polvos se protegera con respiradores contra polvos.
# Anteojos para proteccion contra particulas extrafias que afecten el senﬁdo de la
vista.
e Guantes para manipuleo de materiales cortantes, fardos, tambores, cajas, paletas,
al usar solucién hmpladora ”
& Zapatos o botas con puntera metalica para proteccmn contra golpes de ob]etos 0
materiales que caen. '
# Casco para proteccion de la cabeza, contra lesiones que puedan producirse en
caidas de cajas, fardos, maderas, objetos sélidos. -
rd Vestuanos especlalcs para reallzar trabajos de mantemmlento semcms generales
y soldaduras d1ve151ﬁcadas

21. Normas Practlcas en la anha contra Incendms
Toda persona especializada en las. técnicas de Iucha conira incendios debe seguir las
normas que abajo se Tesefian yen dlcho orden, lo mis rapldo posible:
o Dar la alarma a toda persona que pueda resultar afectada o que pueda ayudar a
apagar el fuego.
o _ Intentar apagar el fuego con los extintores aproplados al tipo de fuego de que se
disponga, teniendo presente que la forma més efectlva es dmglr la sustancia
extintora a la base de la llama

e Avisar 2 los bomberos.
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* Si el fuego se extiende (mds de 5 metros cuadrados) su extincién queda
reservada al personal especializado; debe evacuarse por tanto el local o mis
rapido posible, ayudando en' la evacuacién a otras personas sin perder los

nervios y evitando que cunda el panico.

10.7 CAPACITACION

La capacitacion busca planear, organizar, dirigir y controlar las acciones

encaminadas a la promocién y desarrollo de los programas de formacién en salud

ocupacional, tendientes a proteger la vida, salud integral fisica de los trabajadores y

empleados de las empresas.

El objetivo es el de proporcionar informacién y capacitacion técnica en el ﬁreﬁ de
salud ocupacional al personal operativo, supemsores y alta gerenma a fin de prevemr ‘ylo

minimizar los riesgos profesionales.

Todo trabajador debe conocer aspectos generales sobre salud ocupacional. Esto
ayuda en gran medida a la reduccién de los accidentés de trabajo y enfermedades
ocupacionales, de ignal forma facilita la adopcion de normas en el desarro]lo de programas

preventivos.

El éxito de una empresa radica en parte al adiestramiento del personal, y por ser la
salud ocupacional un componente esencial para lograrlo, debe de ser también un
compromiso de todos capacitar el recurso humano en todas aquellas dreas que por

naturaleza del trabajo generan riesgos para la salud.

10.7.1 PARTICIPANTES

Durante una capacitacién, los organismos tanto interno como externos de la
empresa, que mas pueden participar son:
» Unidad de Salud Ocupacional de la Empresa

» Direccion de la Empresa
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» Trabajadores .

Seccion de Higiene y Seguridad Ocupacional, Ministerio de Trabajo

> Seccién de Prevencién de Riesgos Ocupacionales, Instituto Salvadorefio del Seguro
Social

> Fundacién Industrial de Prevencién de Riesgos Ocupacionales, FIPRO

Cruz Roja Salvadorefia

» Cruz Verde Salvadorefia

v

v

10.7.2 MODULOS DE CAPACITACION
Las capacitaciones generalmente se imparten en modulos, los cuales son pequefios
cursos tedrico y practicos de salud.ocupacional. Algunos de los médulos que se imparten
son:
. % Seguridad en el manejo de calderas _
6 Principios bésicos sobre proteccién de magquinaria
&+ Importancia y necesidad de los equipos de proteccién personal
o Manejo de materiales
ok Prevencion y control de incendios .
o Elementos basicos de primeros auxilios
% Investigacion, registro y analisis de accidentes
e Técnicas de inspecciones de maquinaria y equipo ¢ instalacién en general .
o Organizacién de Comités de Higiene y Seguridad Ocupacional

Dentro de la metodologia se incluyen ciertos mddulos, los cuales pretenden ayudar ala

empresa que implante el sistema y a las brigadas Incendios y Primeros Auxilios. Los,

médulos que se incluyen son:
O Prevencién y Control de Incendios

O Primeros Auxilios T
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10.7.3 PREVENCION Y CONTROL DE INCENDIOS

Dirigido a: Todas las areas de la empresa
Impartido por: Cuerpo de bomberos de El Salvador.
Duracion: 7 horas
Responsable: Encargado de Capacitacién

Uno de los constantes peligros que diariamente amenaza la vida y los bienes del
hombre, sin que este se de cuente, es el fuera de control, el cual es responsable de tantas
tragedias y pérdidas. Si su empresa ha de combatirlo debe conocer su naturaleza, como

surge, COMO Se propaga o sea como y porque un fuego incipiente o pequeiio puede llegar a

ser incontrolable.,

Se tratard ademas en este curso los fundamentos de la prevencién y control de
incendios, los equipos de primeros auxilios que son decisivos en el control y extension de
un fuego incipiente, la organizacién adecuada del personal para la prevencion y extincién

de incendios.
Objetivos del Méodulo de Capacitacién

General
Conocer y aplicar los principios basicos sobre la prevencion, control y

extincion del fuego, incluyendo el uso apropiado del equipo y técnicas de evacuacion.

Especificos )
o Adiestrar o entrenar en la prevencién y uso de los equipos basicos en la extincién

del fuego.

o Logra motivar para la organizacién adecuada del personal para la prevencidn y

extincion de incendios-
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o Instruir a todos los trabajadores y empleados acerca de los riesgos, de incendios y la

manera de evitarlo.

o Familiarizar a todos los empleados y trabajadores con los sistemas de sefiales, en

caso de emergencia.

Contenido del Médulo de Capacitacién

1. Planificacion y organizacion para la seguridad contra el fuego.

1.1 Introduccién

1.2 Educacion y adiestramiento

1.3 La Presidencia, Direccion o Gerencia
1.4 Empleado en General

1.5 Personal de proteccién contra incendios

2. Planificacion para la seguridad contra incendios
2.1 Seguridad deseada
2.2 Seguridad existente
2.3 Organizaciéon

3. La naturaleza y la teoria del fuego
3.1 Introduccién
3.2 El fuego o combustién. Algunas definiciones
3.3 Tetraedro del fuego
3.4 Transmisién del calor
3.4.1 Conduccion
3.4.2 Conveccion
3.4.3 Radiaciéon
3.4.4 Contacto directo
3.5 Focos de Ignicion o posibles causas de incendios
3.5.1 Llamao flama abierta
3.5.2 Cigarrillos y fésforos
3.5.3 Ignicién espontinea
3.54 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 Ordenvy aseo

4. Teoria de control del fuego, sistemas basicos de extincion.

4.1 Por separacion o eliminacion del combustible
4.2 Por enfriamiento
4.2.1 El agua
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4.2.2 Ventilacién -
-4.2.3 Polvos inertes

4.3 Por sofocacion o limitacién de oxigeno
4.3.1 En fuegos incipientes de oxigeno
4.3.2 En fuegos grandes ya propagados
4.3.3 En la prevencion '
4.3.4 Algunos agentes extintores
4.3.5 Limitaciones

4.4 Por interrupcion de la reaccién en cadena

5. Clases de fuego; "A", "B" y "C"

6. Extintores portitiles y otros
6.1 Introduccion -
6.2 Clasificacion: Clase "A", "B" y "C"
6.3 Ubicacion
6.4 Identificacién
6.5 Distribucion
6.6 Seleccion
6.7 Inspeccién y mantenimiento
7.8 Cooperacion con los cuerpos de bomberos
7.9 Sistema de alarmas y sefiales

Metodologia

La exposicion teérica apoyada con ejemplos practicos ilustrados mediante carteles,

videos, peliculas, etc. Logrard mantener el interés de los participantes.

El binomio teoria-practica debe ser el eje metodolégico fundamental en todo el
desarrollo del curso, con especial énfasis en el tema; teoria de control del fuego y sistemas

basicos de extincién.

Al finalizar el curso deberd estar conformada las Brigadas Contra Incendios,

integrada con personal de todos los niveles jerarquicos de la empresa.

El mimero de participantes en el curso no debera exceder a 30 personas.
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10.7.4 PRIMEROS AUXILIOS

Dirigido a: Todas las areas. 5e la empresa
Impartido por: Cruz Roja/Verde Salvadorefia

Duracién: 20 horas
Responsable: Encargado de Capacitacion

Los primeros auxilios son una parte muy importante de la seguridad o prevencion de
- accidentes, ya que esta altima comprende los aspectos: preventivos y curativos, por lo que
una persona que se interesa en la seguridad, debe estar interesado en los primeros auxilios.
En el médulo se informard de los medicamentos y accesorios necesarios para
disponer de un botiquin de urgencia, los primeros auxilios aplicables a diversos casos, tales
como: heridas y hemorragia, desmayos, quemaduras, lesiones en hueso y articulaciones,

intoxicaciones, etc.

Objetivos del Modulo de Capacitacion
General
Proporcionar ayuda inmediata, temporal y efectiva a un trabajador victima de un

accidente o una enfermedad repentina.

Especificos
& Desarrollar conciencia de la seguridad industrial, mediante la practica de primeros
auxilios.
& Preparar adecuadamente en practicas de primeros auxilios a personal de la empresa
para evitar una incapacidad permanente, reducir costos, aliviar sufrimiento o salvar

una vida,

Contenido del Médulo de Capacitacion

1 Introduccion
1.2 Importancia de los Primeros Auxilios
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1.3 Relacién entre primeros auxilios y seguridad
1.4 Prevencidn de accidentes
1.5 Causas de los accidentes
1.6 Como controlar los accidentes
2 Botiquines de urgencia
3 Primeros auxilios de lesiones y enfermedades
3.1 Shock
3.2 Heridas y hemorragias
3.3 Reanimacion cardlovascular
3.4 Paro cardiaco
3.5 Ampollas
3.6 Ataque-cardiaco
3.7 Desmayo simple
3.8 Quemaduras
3.9 Lesiones en huesos y articulaciones
3.10 Fracturas especificas . .
3.11 Cuerpos extrafios en el orgamsmos
3.12 Intoxicaciones

Metodologla o

Exphcamén verbal apoyada con material escnto sobre las lesiones y los primeros,
auxilios para cada caso. . _ )

Desarrollar précticas de primeros auxilios para cada tipo de lesidn con los equipos,
instrumentos y materiales requendos o .

El namero de participantes en el curso no debe exceder a 20 personas, con lo cual se

facilitara el aprendizaje.

10.8 PLANES DE ACCION

Los planes de accién o de contingencia son una descripcién detalladas en forma.

BT T

escrita o grafica, de como proceder ante una situacién de peligro con el objetivo. de
disminuir dafios personales y materiales.

‘Cada empresa se conoce a ella misma, sabe sus recursos y debllidades por lo que
cada plan es particularmente diferente. A continuacion se presentan los planes en caso de

incendios, terremotos y primeros auxilios.

189



10.8.1 PLAN DE CONTINGENCIA EN CASO DE INCENDIO

Para disminuir las consecuencias derivadas, de un incendio es necesario que los

trabajadores conozcan el plan de evacuacion a través de simulacros periodicos, y por otro

lado es también importante que conozcan el plan a seguir para combatir un incendio.

Plan de evacuacion en caso de incendio

Activar la alarma de incendio al descubrir humo o fuego, esto supone que todo
trabajador debe conocer la localizacién de la alarma y como activarla.

Al ofr la sefial de alarma, se deben suspender las labores.

Salir en forma ordenada y répida.

Evacuar por las salidas de emergencia que deben estar muy bien identificadas.

Los empleados deberin estar organizados en grupos, que pueden corresponder a su
departamento de trabajo, esto con el objeto de tener claramente definida el area en la
que tienen que ubicarse al evacuar las instalaciones.

Si la ruta de evacuacion esta obstruida por el fuego y humo, buscar una habitacion con
ventana al exterior, intentar comunicar la situacién actual de forma precisa y exacta por
los medios que estén disponibles.

Si no puede abandonar la habitacion y esta empieza a llenarse de humo, tapar todas las
partes por donde pueda entrar esté con cortina, mantas, etc.; abrir las ventanas para

permitir la entrada de aire fresco; romper ventanas si es necesario.

Plan para combatir el incendio

Se descubre €l fuego.

Hacer sonar 1a alarma por €l medio mas rapido.

Extmgmr el fuego. Los incendios comienzan por lo general en focos pequefios, cuando
el incendio es descubierto en la etapa inicial es necesario intentar apagarlo con un
extintor portatil, en caso contrario evacuar la zona y llamar a los bomberos.
Procedimiento para el uso de extintor: después de considerar el paso anterior, tomar el
extintor mas préximo y adecuado al tipo de material que ha provocado el incendio; sin
accionarlo aproximese al fuego, quite el pasador y seguro, tome de la boquilla la

manguera de descarga con una mano y presione la palanca de disparo con la otra. Es
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necesario dirigir el chorro del extintor al objeto que arde, haciendo un movimiento de
barrido, y no hay que detenerse hasta eliminar el fuego para que la emergencia se

encuentre controlada.

Normas en el control de incendios

/# Es necesario la integracion de la brigada contra incendios este conformada por los
trabajadores que realicen la funcién de bomberos. A

# Es necesario contar con el equipo minimo de combate de incendios en la mejores
condiciones, entre ellos podemos citar mangueras, pitones, extintores, equipo
personal, cascos, botas, anteojos, guantes, camillas, trajes de rescate, etc.

# La fabrica debe poseer una alarma contra incendios, la cual debe ser tinica y su
sonido conocido por todo el personal.-

# Deben ser definidos claramente los sistemas de evacuacion y lugares de
concentracion en caso de incendio.

# Las brigadas contra incendios formadas por los trabajadores deben cumplir con las
siguientes obligaciones: inspeccion diaria y peridédica del eqﬁipo contra incendios,
realizar simulacros periédicos para estar familiarizados con el plan de accién a
seguir en caso de incendio, estar familiarizado con todas las instalaciones de la

planta, identificar los lugares donde se encuentran los equipos de incendios y vigilar

que se encuentren libres de cualquier obstdculo, programar cursos de primeros -

auxilios y mantenerlos vigentes.

Z En caso de explosiones se debe tener en cuenta lo siguiente: es necesario que el

almacenamiento de sustancias inflamables se haga bajo sombra y 4reas ventiladas,
el acceso a la zona de almacenamiento debe ser solo para el personal autorizado, el
disefio de las bodegas debe prever la explosion hacia arriba de la atmoésfera.

# Algunas normas que deben cumplir los trabajadores para la prevencion de
incendios: respetar las sefiales de “NO FUMAR” o “NO ENCENDER FUEGO”, no
sobrecargar los circuitos eléctricos, mantener limpios los lugares de trabajos y libres

de restduos.

DEL AREA ’.',,
DE LAS (NGENIERIAS &
Y ARQUITECTURA &
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Otras consideraciones para la Unidad de Salud Ocupacional sobre los incendios
La responsabilidad del departamento de salud ocupacional, con respecto a la prevencién
y control de incendios dentro de las instalaciones se sintetiza en los puntos generales:

1. Realizar inspecciones regulares y periddicas de los lugares de trabajo para
asegurarse de que permanecen en condiciones seguras desde el punto de vista de la
prevencion de incendios. -

2. Inculcar en los trabajadores una actitud consciente hacia fa prevencion de incendios
para que eliminen los peligros y cumplan con las practicas de seguridad. Efectuar
las observaciones posteriores sobre el desempefio.

10.8.2 PLAN DE CONTINGENCIA EN CASO DE TERREMOTO

C(;nsideréciones preventivas generales;

» Ubicar el mobiliario de oficina y otro de forma de tal que permanezca estable durante
un terremoto 0 sismo.

» Los objetos pesados ubicarlos al nivel del suelo.

> Mantener cerradas las puertas de gabinetes y armarios de forma tal que su contenido no

- se derrame durante el movimiento teltirico,

Plan de Accién durante el Terremoto -

o Conservar la calma. Pensar con calma y claridad es una de las cosas més importantes en
este momento, “no se deje dominar por el panico”.

o Evaluar la situacién. Si esta adentro del edificio permanezca ahi a menos que haya cerca
una salida libre o de emergencia que no represente un pe‘ligro. Lo recomendable es
evacuar la zona hasta que el movimiento telirico no haya cesado. Si esta fuera del
edificio permanezca ahi.

% Avisar a las personas a su alrededor para que se cubran cuidadosamente de objetos que
puedan caer. '

o Al no poder salir del edificio buscar una mesa, escritorio, muebles fuertes; etc. Que
puedan servir de proteccion.

o% Evitar acercarse a paredes, ventanas, anaqueles, escaleras y centros de grandes salones.

o» Intentar refugiarse en un lugar seguro, no correr eén forma desordenada a 1a salida,
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Instrucciones especificas para el personal

Cerrar las laves de paso de agna y desconectar la electricidad.

Tener claro ¢ identificado un rea de reunién que sirva de refugio:

Tomar precauciones con los cristales rotos.

No encender fosforos o cigarrillos.

No tocar lineas de tension eléctricas derribadas o maquinas dafiadas.

Limpiar vias de acceso de los escombros. - '

Después de ocurrido el sismo, el comité de emergencia debe inspeccionar y verificar las
condiciones de las instalaciones. .

El comité de eﬁlérgencia debe verificar que dentro de las instalaciones no se encuentren
personas heridas.

Cerrar las valvulas de las mangueras de llenado.

Mantener la calma. -

Si un compafiero pierde el control, ayudelo, no se burle.

Evitar correr ya que pueden haber pisos resbaladizos.

Alejarse de los tableros eléctricos.

Camine con cautela y mire a su alrededor.

Busque las salidas de emergencia definidas.
Dirijase al area de concentracion de personal.

Si después de un sismo regresa a sus labores, revise cuidadosamente el drea de trabajo.

10.8.3 PRIMEROS AUXILIOS

Estos son definidos como el tratamiento inmediato y temporal suministrado en caso de

accidente, enfermedad profesional o episodio agudo dentro de cualquier enfel_jmc_adﬁd, antes de

aplicar en tratamiento definitivo.

Instrucciones Generales

® Todo supervisor debe recibir entrenamiento en primeros auxilios.

(® Conservar la tranquilidad necesaria para poder trabajar con seguridad.

% Mantener al paciente acostado, examinarlo y mantenerlo aislado de los espectadores.’
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(® Establecer prioridad en la atencion a la lesiones.

® Solicitar ayuda si fuera necesario de las personas presentes.

® Mantener al paciente abrigado, fatigarlo con movimiento innecesarios, no suministrar
agua u otros liquidos a la persona inconsciente.

® Aflojar la ropa para favorecer los movimientos respiratorios. :

® Llamar inmediatamente la médico o trasladarlo al establecimiento asistencial mas
cercano. _

(*® Si la victima se asfixia con contaminantes quimicos o toxicos debera hacer lo siguiente:
alejar al paciente del lugar, administrarle oxigeno si es necesario suministrar respiracion
artificial, llamar de inmediato al médico.

(% El método mas efectivo y practico de respiracion artificial es el de boca a boca, el cual
consiste en: acostar a la victima de espalda, inclinar la cabeza hacia un costado, limpiar
1a boca o garganta eliminando con los dedos de cualquier objeto extrafio.

% Toda lesién aunque parezca leve, debe recibir atencién médica ademas del primer
auxilio, puesto que solo el facultativo puede determinar la importancia de aquella y
aplicar el tratamiento correctivo.

® El caso de hematomas (golpes, caidas) debera aplicarse de inmediato compresas de
agua fria.

(® En caso de quemadura se debera aplicar la pomada para quemaduras, cubriendo con

compresas esterilizadas y fijar suavemente con tela adhesiva.

% En caso de heridas leves: lavar con agua y jabon, aplicar merthiolate, y cubrir con

bandas adhesivas.

® En caso de hemorragias menores: lavar Ia herida, aplicar merthilate, cubrir con
compresas esterilizadas y fijar con cinta adhesiva. ' :

® En caso de torceduras: aplicar compresas calientes y luego frias durante un tiempo e

inmovilizar con una venda ajustada.

Es necesario para la prestacién de primeros auxilios la obtencién de un botiquin, el cual

estard ubicado en la oficina de la unidad de salud ocupacional o en la de gerencia de

produccién, dicho botiquin debera contener:

= Frasco de solucidon de merthiolate
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10.9

12 bandas adhesivas _ _

2 cajas de vendas - S Tt e
1 tubo de pomada para quemaduras

1 carrete de tela adhesiva impermeable )

6 sobres de gasas esterilizadas

1 termémetro clinico

Algoddn, aspirinas, antidcidos

SISTEMA DE COMUNICACION

El sistema de comunicacién tiene como objeto sefialar aquelios lugares que

representen un peligro potencial al trabajador y crear su interés hacia la salud ocupacional,

mediante una serie de medios visuales, estaticos y dinimicos.

Seiializacién y codigo de colores

El objetivo del uso de colores es:

a. Reducir resplandores molestos

b. Enfocar la atencién del trabajador al operar equipos y maquinaria con riesgos
graves

c. Proporcionar el descanso visual a los trabajadores sometidos a actividades que
requieren un alto grado de atencién ocular

d. Disminuir la necesidad de alumbrado artificial
Crear ambientes de limpieza

f. Identificar contenidos de tuberia

g. Demarcar 4reas de circulacion, almacenamiento, operaciones, areas

El color ha sido desde hace muchos afios un factor que cada vez es mds importante en

la salud ocupacional. Se tienen registrados muchos casos en los que el indice de accidentes

ha disminuido apreciablemente gracias a la identificacién adecuada de las zonas peligrosas.

En lo que se refiere a lesiones personales, la disminucién ha legado a ser hasta de 40% al

implantar un programa de color.
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Esto es €l resultado de dos consecuencia la mejor visibilidad y facilidad en la
identificacion rapida de las zonas peligrosas.

Si las partes y objetos esta sefialados con colores llamativos; si los pasillos estin
perfectamente marcados con lineas de trafico; si los corredores y lugares oscuros se pintan
con colores claros que reflejen la luz, esto forzosamente tendrd como resultado la

disminucién de accidentes, y por lo tanto, el aumento del indice de seguridad.

Principio basico del cédigo de colores
Los colores empleados en un programa de seguridad no solo deben afraer la
atencion, sino también deben estar asociados a una idea predominantemente distinta para
cada uno de ellos. La reaccidn de un individuo al observar cierto color, debe ser inmediata
y positiva. No debe existir ninguna duda ni confusion respecto al significado de las sefiales.
Los colores basicos recomendados por el cadigo de seguridad de la American
Standar Association, son ocho en total y su aplicacion es la siguiente:

1. Rojo
Equipo de proteccion contra incendio;
Peligro
Alto
Fuego
2. Naranja
Partes peligrosas y equipo que puede golpear, cortar, etc
Zonas peligrosas en equipo que esta en mantenimiento o se halla retirado de
guarda
3. Amarillo
Precaucion
Riesgos fisicos, como bordes, pisos resbaladizos, etc
4, Amarillo y Negro
Sefiales especificas de precancion
5. Verde
Seguridad
Localizar equipos de lro auxilios (localizacion de servicio médico,
botiquines de 1ro auxilios, camillas, tableros para botiquines de seguridad,
escaleras de emergencia)
6. Azul .
Equipo en movimiento sobre el cual se esta desarrollando mantenimiento
. Evitar que se opere equipo que esta en reparacion
7. Violeta
Riesgo por radiacion
Zona de trafico y mantenimiento
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Comunicaciéon mediante Banderas

Las banderas pueden servir como medio de comunicacion, de tal manera que
cuando ocurra un accidente o incidente, algin compafiero que se encuentre .cerca tome
alguna que se encuentre en el lugar y la odee de tal forma que sus compaiieros se den
cuenta y lleven a cabo el plan de la brigada correspondiente.

Para establecer un sistema de comunicacién mediante banderas es necesario que el
trabajador conozca previamente el significado de cada color o bandera para que atienda el

llamado o mensaje que se le quiere hacer llegar. Debe capacitarse a todos los trabajadores

sobre el significado del cddigo de colores, con el proposito de que cuando suceda un

accidente o incidente, cualquier trabajador pueda desarrollar el procedimiento con el objeto
de evitar lamentables consecuencias en el trabajador lesionado, )

El procedimiento es asi, cuando ocurra un accidente cualquier trabajador de la
empresa, debera empezar a sonar la alarma para indicar el accidente y sino existe, tomar
una bandera del color respectivo para el accidente y la eleva en lugar donde pueda ser vista
por los trabajadores, y cada trabajador debera desarrollar la funcion que le ha sido asignada
en la brigada. |

A continuacién se presenta una tabla que explica el suceso y quien debe atender el
llamado segiin el color de la bandera:

Tabla 18: Uso de las Banderas

Bandera Suceso . Debe atender el lamado
Rojo Incendio, peligro muy grave o el incendio | Brigada contra incendios
es incontrolable Llamar a los bomberos
Naranja [ Ha existido un accidente en miquinas sin | Cerrar interruptor de corriente de —todo el
guardas sistema
Verdeconcruz | Accidente Brigadas de primeros auxilios
blanca al centro Brigada de camilleros
Al Mantenimiento  de . maquinaria  en {Llamado de atencidn a todo el personal
movimiento
Violeta Accidente por fadiaci(m Equipo de primeros auxilios especificando e!
trato especial i
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Publicaciones

Algunas publicaciones son muy utilizadas internamente por muchas empresas, entre
estas tenemos: diario mensual, semanal, bimestral, etc., boletines de informacién,
publicaciones, revista empresarial, y el més sobresaliente es el tablero-de boletines, el cual
debera ser utilizado para informar del ntimero y severidad de los accidentes como también

para estimular la rivalidad en la prevencidn de los mismos.

. Carteles e Ilustraciones

Existe una gran variedad de carteles y de muchos tipos que ayudan en la
comunicacion de la-salud ocupacional.-Generalmente los carteles versan sobre una accion o
una actitud o tomar u a omitir.

Estos deben ubicarse en lugares muy visibles dentro de la nave industrial y su
proposito es que el personal los comprenda facilmente y los lleve a la prctica.

Las ilustraciones suelen ser mas eficaces que los carteles, ya que transmiten un
mensaje claro en unos cuantos instantes y de manera efectiva. Estas ilustraciones estin
constituidos por elementos de fondo, tipo de ilustracién y el mensaje. En el anexo 9 se

presentan ejemplos de ilustraciones.

Buzon de Sugerencias

Este es otro elemerito que tiene mucha importancia, ya que permite qﬁe el trabajador
realice sus respectivas sugerencias y e"xbonga los probleﬁm que le rodean a su puesto de
trabajo, Ademds, puede realizar criticas construcuvas ala mst:ltuclon, sm que se puedan

tomar medidas represivas en contra de su persona.

10.10 MANUAL DE SALUD OCUPACIONAL

El manual de salud ocupacional, ¢s la combinacion de una sc_a;ie de manuales que
documentan la informacién mas importante para adtmmstrar la salud ocupacional. Ademas
el manuat sirve para que todo el personal de la empresa que lo requiera, lo pueda consultar

y conocer mejor acerca de como la empresa administra la salud ocupacional.
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Este manual de salud ocupacional, estar4 estructurado de la siguiente forma:-

fndice del Manual de Satud Ocupacional
1 Introduccién
2 Objetivos -
3 Ambito de Aplicacion
4 Instrucciones para el Uso del Manual
5 Normas para su Actualizacién .
6 Manual de Organizacion de Salud Ocupacional
6.1 Visién
6.2 Misién
6.0 Ubjeuvos
6.7 Politicas
6.8 Estructura Organizativa
6.9 Objetivos y Funciones
7 Normas y Reglamentos de Salud Ocupacional
8 Planes de Accion
9 Comunicacion
10 Capacitacién
11 Glosario

10.11 INSTITUCIONES EXTERNAS O EMPRESAS PRIVADAS
RELACIONADAS CON LA SALUD OCUPACIONAL

En la actualidad se cuentan con diferentes herramientas que el administrador puede
adoptar, una de estas es OUT SOURCING, que es la técnica que permite que las empresas
se dediquen més eficientemente a su verdadero giro, es asi que contratan empresas
subcontratistas que brindan los servicios, entre estos se mencionan los de seguridad, de
mensajerilla, de limpieza, de asesoria, etc.

Existen diferentes empresas que se dedican a la asesoria y estudios de Salud
Ocupacional y de Higiere y Seguridad Industrial, para la propuesta de subcontratacién se
tienen algunas ventajas que se mencionan a continuacién:

»> Esun ente externo por lo cual no existe conflicto entre departamentos, etc.

> Si existen riesgos o debilidades mayores, dicha emﬁresa lo expresard sin

ninguna restriccion.
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» Evitaria la rutina y el no visualizar situaciones y eventos, ya que es una empresa

subcontratista que no esta de planta.

Existen varias empresas dedicadas a este rubro, a continuacién se mencionan algunas:
e APROSI |
e FIPRO
e GRUPO GOLAN, etc

A nivel nacional existen dos instituciones estatales relacionados con la Higiene y
Seguridad Industrial y Medicina del trabajo, las cuales son el Ministerio de Trabajo y
Prevision Social y el Instituto Salvadorefio del Seguro Social (ISSS). Estas instituciones se

ya se mencionaron en el marco legal de este documento.

10.12 APLICACION DEL SISTEMA BASICO: MANUAL DE SALUD
OCUPACIONAL DE LA EMPRESA XY

10.12.1 INTRODUCCION _

En el presente manual se describe la informacion mas importante para administrar la
salud ocupacional, de tal forma que se muestran las guias a seguir por todo el personal de la
empresa, conociendo ademas las metas y los objetivos que son los propositos especificos
que se pretende conseguir con la implementacién de la metodologia, no sin antes definir
previamente la visién, mision y filosoffa que iluminara dicha aplicacion.

Para poder conseguir estos propositos se definen las esﬁategias, politicas, estructura
organizativa, Normas, reglamentos y planes de accién lo cual constituye las herramientas y
recursos que dirigiran todo el proceso de implantacion, asi como los procedimientos para la

realizacion de los reportes.

En pocas palabras el sistema basico representa en forma general la planeacion,

organizacion direccién y control de toda la implantacién de la metodologia.
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10.12.2 - OBJETIVOS T . L
General

Presentar un documento técnico que pueda administrar las diferentes etapas de

aplicacién de la metodologia, mostrando-los cimientos en los cuales se basars esta para su .

exitosa implantacion.

Especifico

* Recopilar de una forma préctica el sistema bésico a través del manual para evitar perder
la secuencia de las guias que dirigirén la aplicacién de metodologia.

« Conceptuar los términos de S. O. definiendo las reglas de juego en la aplicacion de la
metodologia para evitar cualquier confusién o mal entendido en la misma. .

« Definir la unidad organizativa que se hara cargo de.la aplicacién de Ia metodologia,
determinando sus funciones para coordinar las actividades a realizar.

o Determinan las normas, reglamento y planes de accién y lineas de comunicacién de
acuerdo a los recursos de la empfesa para generar las directrices en la aplic‘acién dela

metodologia.

10.12.3 AMBITO DE APLICACION

El Manual de Salud Ocupacional estd concebido para ser utilizado como guia de
consulta de las directrices en las que se basa la metodologia, de tal forma que su aplicacion
incluye todos los subsistemas posteriores o etapas de la metodologia, sin embargo, este
manual incide solamente en el trasfondo o ambiente y en los enlaces existentes entre cada
subsistema, puesto que el desarrollo de estos debe ser especificado en su propia guia o

manual. -

10.12.4 INSTRUCCIONES PARA EL USO DEL MANUAL

El manual ha sido disefiado.para el uso de todo el personal-de Ia empresa por lo-cualv

este debe ser lo.mas breve y concreto posible de tal manera que ayude a su ficil
comprension. _ .
Este documento debe ser consultado no solamente para avanzar en la aplicacién de

metodologia consultando los tépicos como objetivos, estrategias, planes de accién: sino
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d. Filosofia

Para los empleados de esta empresa el trabajar’ con seguridad debe ser el modo
natural de trabajo brindando su maximo esfuerzo y eficiencia con €l propésito de lograr el

crecimiento y desarrollo personal asi como.eldelaempresa.. ...

e. Estrategias

Capacitacion constante del personal

Generar las normas y reglamentos renovadas de salud ocupacional
Desarrollo de brigadas y seguimientos de las mismas.

Un sistema de comunicacion de la salud ocupacional
Investigacion, registro y analisis estadistico de los accidentes
Inspeccién como medio de prevencion de riesgos ocupacionales
Bisqueda, implantaciéﬁ y control de soluciones integrales
Evaluacion y control de incendios

Propuesta de resguardo de maquinaria como cortadoras y tornos

CR DR ODEODE ODE ODEODEODEODEODR

Mantenimiento preventivo o toda la maquinaria de la empresa

f. Objetivos
De la empresa

& Crear conciencia en los ejecutivos y trabajadores a fin que cumplan las normas de

higiene y seguridad industrial.

De la unidad de salud ocupacional
» Proporcionar informacién y capacitacion permanente a los trabajadores a fin de

prevenir y/o minimizar los riesgos ocupacionales.
» Implementar medidas higiénicas y de seguridad industrial en los centros de trabajo para

que los trabajadores sean menos expuestos a accidentes y enfermedades profesionales.
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De las dreas de la unidad

% Lograr el pleno rendimiento de la maquinaria y el equipo productivo, reduciendo los
desperfectos mecanicos que ocasionen dafios fisicos-al trabajador y a la maquinaria.
% Proporcionar a los trabajadores la capacitacién necesaria_para_que.puedan . prevenir,

detectar y controlar los riesgos provenientes de incendios y explosiones.

De los diferentes puestos de trabajo

O Eliminar las condiciones eléctricas peligrosas que puedan provocar incendios y
explosiones.

O. Obtener soluciones a los riesgos, las cuales estén encaminadas a crear una cultura de
salud ocupacional, evitindose asi los accidentes y no cayendo en el uso excesivo del equipo
de proteccién personal.

O Realizar las inspecciones de riesgos en cantidades y con la objetividad necesaria, para

obtener conclusiones concretas de la situacién de cada puesto de trabajo..

g. Politicas

¢ Launidad adoptard practicas y normas de seguridad que contribuyan a la proteccion del
personal de los multiples peligros industriales.

* Se deberd llevar a la practica en la forma y periodicidad correspondientes, inspecciones
preventivas que garanticen la seguridad en el manejo de la maquinaria, equipo y materiales
Tiesgosos.

* Emplear campafias promocionales y educativas; asf como otros medios de finalidad
similar, para crear y cultivar el interés por la segutidad en todos los departamentos de la
empresa por parte de los altos niveles de la institucién, utilizando para este fin la unidad de
salud ocupacional.

* Investigar la causas de los accidentes en actividades que son consideradas peligrosas,
considerando los medios y los métodos que debe ser necesario utilizar para contrarrestarlos.
» Disporer de los registros para el contro! y anilisis de as causas de los accidentes, de

manera que faciliten el uso adecuado de las acciones cormrectivas.
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» Proporcionar al trabajador el acceso a consultar todos los aspectos inchuido en el
manual de Salud

* Determinar los efectos de los accidentes sobre el factor humano, tomandose el mismo

como ejemplo para desarrollar el.interés_en la prevencién de accidentes y enfermedades .

ocupacionales.

* Toda persona deberd someterse a los reconocimientos médicos a fin de sacar a la luz
aquellos riesgos efectivos y potenciales que perjudiquen su salud.

* Buscar por todos los medios la sustitucién de productos téxicos e inflamables por
productos de menor peligrosidad a ser utilizados en los procesos productivos.

* Tomar en cuenta en los distintos programas desarrollados de salud ocupacional, a todos
los trabajadores para que estos se involucren por lo menos lo necesario para que se cumplan
las disposiciones dictaminadas.

» Se prohibe presentarse el trabajo en estado de ebriedad o bajo la accién de un narcético
o droga enervante.

* Cuando exista prescripcién médica, el trabajador debera comunicar este hecho a su jefe

de inmediato, mostrando la constancia médica.

h. Estructura Organizativa
De acuerdo a lo especificado en el sistema basico. La empresa XY por contar

solamente con 48 empleados, tiene ademds escasos recursos econdmicos y en general se
puede decir (a primera vista) que no presenta problemas graves en salud ocupacional. por lo
cual la unidad a crear es solamente un encargado y un auxiliar de este. Ademas, se crean las
brigadas las cuales funcionan como comités, es decir, sin recibir sueldo y en forma
voluntaria.

Se estudia primeramente el organigrama de la empresa para asignar al encargado, en
el caso especifico de esta empresa, se decide (la gerencia gral) agregar al jefe de
produccion la funcion de encargado de la salud 'ocupai:ional con el correspondiente pago
por esta funcién. Ademas se le asigna un auxiliar, que .desempeﬁﬁr sus propias funciones

este puesto es asignado a un supervisor al cual se le agregan estas funciones.
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ll i. Funciones . -

Las funciones a realizar por dicho encargado y el auxiliar son las siguientes:
El jefe de producci6n le corresponden Ias funciones que en otras unidades correspondian a

capacitacion, diagndstico y soluciones y desarrollo, En cuanto al asistente desarrollard las

“ labores de supervision y control. El encargado, tendra que velar por que todo el personal de

la empresa conozca los planes de accién, y debe crear las brigadas de evacuacién, incendio

y primeros auxilios.

Asignacion de Funciones de los Puestos de Ia Unidad

[ e+ Encargado de S.O. (jefe de produccién) : F. de Direccién de 8.0.,- Capacitacion,

Diagnéstico, Soluciones y Desarrollo

» Asistente: F. de Supervisién y Control

» B. de Evacuaciones: F. de B. de Evacuaciones

« B. de Incendios: F . de B. de Incendios

+ B. de Primeros Auxilios: F. de B. de Primeros Auxilios

Las actividades que corresponden a cada uno de estas funciones se toman de la parte

de organizacién del sistema basico en la metodologia.

Las 3 brigadas (evacuacién{ incendio y primeros auxilios) estaran conformadas
voluntariamente por empleados cuyo- salario- sea al dia y no por obra; puesto que esta

empresa posee ambas modalidades en el pago de sueldos

Luego de conformar la unidad encargada de Ia salud ocupacional en este caso un
encargado y su auxiliar. La primer funcién que tendran es la elaboracién, junto con la
gerencia general de un manual que describa todo el sistema basico o la administracién
general de salud ocupacional, el cual debe ser conocido y consultado por todo el personal

de la empresa.
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es decir, los empleados de la empresa deben conocer y -estar preparados en ‘aspectos tales

como:

a) Prevencion en el control de incendios

b) Primeros auxilios

Por lo cual se utilizan en este caso los médulos de capacitacion que aparecen.en.el
sistema basico de la mitologia, dichos médulos deberén ser impartidos a todo el personal de

€mpresa.

|| 10129 SISTEMAS DE’COMUNICACION
Para al empresa XY el sistema de comunicacion a utilizar consiste solamente en

publicaciones, carteles, ilustraciones y buzdn de sugerencias.

a. Las publicaciones: estas serdn utilizadas para dar a conocer ¢l lugar y el momento en
que seran realizadas las diferentes reuniones de cada comité, brigada o alguna capacitacion .
a realizarse, ademads las publicaciones serdn utilizadas para informar al personal sobre los
controles estadisticos sobre la salud ocupacional por ejemplo el aumento o disminucion de
los indices de accidentes o enfermedades, asi como también el informar las nuevas
disposiciones de la gerencia en cuanto a la salud ocupacional en la empresa.
| | : . : .
b. Carteles e Ilustraclones' Este FECUrso sera uﬁhzado para mamfestar alguna orden o
precaucmn a tomar dependlendo del drea u operacion' de la nave mdustnal, por ejemplo en
el drea de corte es necesaria Ia sefializacién de las maqumas cortadoras para cvlta.r cualquier
tipo de accidente; en cuanto a las 11ustraclones se utlhzaran en la medlda €N que sea mas
|| comprensible un mensaje en forma grafica que en forma escnta, por ej emplo las sefiales en
cuanto a alto voltaje, altas temperaturas, etc. o :
Por ¢ltimo el Buzén de sugerencias se utiliza como una forma de retroallmentacmn en
cuanto a la forma en que el personal percibe los cambios 0 las mejoras reallzadas a partu'
de la 1mplantac1on de la metodologm, ademas es utlhzado como mformaclon vahosa para

descubnr nesgos ocultos en cada puesto de traba_;o
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XI. SISTEMA DE FORMULACION DE DIAGNOSTICO

11.1 OBJETIVO DEL SISTEMA

El objetivo de este sistema es detectar los factores causales de 51tuac:10nes de riesgo

y accidentes ocupacionales, en una empresa manufacturera.

11.2 SISTEMA DE FORMULACION DE DIAGNOSTICOS

El sistema de formulacién de diagndsticos, es aquel por medio de investigacidn,

inspecciones y evaluaciones, se encarga de determinar las causas que pueden llegar a

ocasionar un accidente o a provocar una enfermedad ocupacional. Este sistema se

representa en el esquema 7 el Sistema de Formulacién de Diagnésticos, el cual se presenta

a continuacion:

Esquema 7: Sistema de Formulacién de Diagnésticos

AMBIENTE

Instimciones Externas que realizan Diagnosticos (ISSS,
Ministerio de Trabajo, empresas privadas, efc)

ENTRADA

= Jefe o Encargado de
Diagnéstico

» Inspeciores

» Reporte del Accidente

® Reporte de Anomalias en el
Control
e Resultado dela Pmeba
Diagnéstica

» Metas de 1a Empresa

» Sefialamientos por parte de
Instituciones Extemas

)

PROCESO

e Inspecciones y Evalvaciones
de Riesgos Ocupacionaies

 Anlisis de Inspecciones de
Riesgos Ocupacionales

* Investigacion de Accidentes

* Otras Inspecciones y
Evaluaciones

)

SALIDA

= Reporte  de  factores
causales de un accidente

* Reportes de Inspecciones y
Evalvaciones de Riesgos
Ocupacionales

RETROALIMENTACION

Metas de Diagnéstico , Informacion faltante para realizar
Inspecciones y Evaluaciones de Riesgos
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11.3 FLUJOGRAMA DE APLICACION DEL SISTEMA

El sistema de formulacion de diagndsticos en su objetivo es el de determinar
factores causales de accidentes o de riesgos ocupacionales. Por lo que se tienen las dos
alternativas, la primera es que cuando ha ocurrido un accidente, es necesario determinar las
causas que originaron un accidente. La segunda situacion, es-cuando se desea prevenir uno
o varios riesgos, por medio de diagnosticar los factores que pueden causar un accidente o
enfermedad ocupacional. Por lo anterior se puede decir que el diagnostico puede ser
correctivo y preventivo, siendo correctivo en el primer caso y preventivo en €l seglmdo.

Cuando ha habido un accidente, es necesauo utilizar €l reporte del acmdente
proveniente del sistema de control, y realizar una mvestlgacnén del accidente. Luego de Io
anterior, se realiza un reporte de los factores causales del acc1dente

En el caso de prevencion de niesgos, o primero que hay que seleccionar es que o
cuales riesgos seran objeto de diagnéstico, y luego definir el nivel de importancia para la
empresa que tiene ese riesgo. Para lo anterior se puede utilizar el resultado de la prueba
diagndstica, el reporte de anomalias y la metas generales de salud ocupacional.

Si ¢l diagnéstico es sobre riesgo ocupacic;néles, es necesario definir si se necesita
una inspeccion o evaluacién. Cuando es inspeccién, el procedimiento para cada riesgo es
generalmente similar y solo cambia la lista de chequeo. Mientras cuando es evaluacidn, el
pfocedimiento para cada riesgo es diferente, por lo que hay que tomar diferentes medidas
para cada uno.

Al final de las inspecciones y evaluaciones, hay que realizar un reporte de estos, el
cual contendra los factores causales de cada riesgo diagnosticado. ‘

Luego de hacer el diagndstico este debe pasar al sistema de soluciones, mientras que
sino deben tomﬁsc las acciones necesarias, las cuales pueden se: buscar mayor informacién

de riesgos, redefinir metas y solicitar colaboracion a instituciones externas.
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Flujograma 2; Aplicacién del Sistema de formulacién de Diagnosticos

Accidente

Reporte del
Accidents

h 4
Investigacién
del Accidente

Inicio

Reporte de
factores causales
del accidente

e

Pl

P1: ;Ha ocurrido un accidente?
6 ¢se desea diagnosticar uno o
varios posibles riesgos?

Riespos

v

Seleccion del o los
riesgos a diagnosticar

v

Definir el nivel de
importancia del riesgo

- Resultado de la Prucha
Diagnbstica

- Reporte de anomalias en
controles

- Metas Generales de
Salud QOcupacional

P2: Evaluacitn
o Inspeccidn

Inspeccién

Realizar
Evaluaciones

Definir el tipo de
Inspecci6n a realizar

v

Preparar la Inspeccién

v

Realizacion de la
Inspaccidn

1

Anglisis de la Inspecgion por
factor causal

Reporte de
Inspecciones y
Evaluaciones
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P3: ;qué se puede hacer para
mejorar el diagndstico

<>

v

Mayor Informacion de
Riespos

=

Redefinir metas

v

Colaboracion dz
Institucionss externas

)
11.4 INVESTIGACION DE ACCIDENTES

Cuando se presentan accidentes, estos deben ser investigados con el objetivo de

determinar las causas que los originaron, y poder tomar acciones correctivas para evitar
similares en otros puestos de trabajo.
La investigacién de los accidentes se hace para:
e Ewitar su repeticion. ‘
e Cumplir con las politicas y las normas.
® Mantener conciente al trabajador, sobre la importancia de la salud
ocupacional y los hdbitos de trabajo.
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11.4.1 ANALISIS DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO POR SUS FACTORES
CAUSALES

Los factores causales de un accidente, se pueden resumir en cuatro, y se explican a

continuacion:

1. Trabajadores: los trabajadores o personas, son el factor principal que puede causar
un accidente. El conocimiento, las acciones y las actitudes que toma el personal, son

dentro de los trabajadores las causas mis sobresalientes.

2. Maéquinas, herramientas y equipo: el buen funcionamiento de estos y su adecuado
uso, pueden evitar una gran cantidad de accidentes. La falta de mantenimiento, el
usar las herramientas incorrectas, la instalacién inadecuada, usar en condiciones no

adecuadas, etc., forman parte de c6mo estos pueden generar un accidente.

3. Meétodos: la inadecuada forma de hacer las cosas, genera accidentes o enfermedades
ocupacionales. Los métodos no deben incluir malas posturas, falta de un

procedimiento seguro, inadecuadas cargas de trabajo, falta de equipo proteccidn,
etc.

4. Materiales: el mal uso de materiales puede generar accidente, especialmente cnando
estos s¢ combinan con maquinas y métodos. Un ejemplo de accidente con
materiales es la rotura de piezas que se desbastan, Pues no se utiliza el material

adecuado con el método adecuado.
11.4.2 REPORTE DE LOS FACTORES CAUSALES DE UN ACCIDENTE

A continuacidn se presenta el formato en el que debe ser colocado el diagndstico del
accidente y que debe ser trasladado al sistema de soluciones:
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DIAGNOSTICO DE ACCIDENTE

Empresa : Area o Dpto;

Fecha:
Hoja No

Reporte 1

Nombre de la Persona:

Conducta observada:

Acciones desarrolladas:

Conocimiento de Seguridad y sobre la operacion:

Maquinaria, Equipo o Herramienta relacionada:

Descripeidn de la Operacidn:

Materiales Involucrados:

DIAGNOQSTICO
Hombres

Métodos

Maquinas

Materiales

Gravedad del Riesgo y Descripcién:

Observaciones:




—

o cemet LU e 2

. A LT ra

s

e

B et it

b ey W
‘ el

11.5 TIPOS DE RIESGOS OCUPACIONALES

La salud ocupacional esta compuesta por cuatro componentes los cuales son: la
seguridad industrial, 1a higiene industrial, la ergonomia y la medicina del trabajo. Cada uno
de ellos, investiga para minimizar diferentes tipos de riesgos, evitando asf los accidentes y
enfermedades ocupacionales. A continnacién se mencionan los diferentes tipos de riesgos

que investigan cada uno de estos componentes:

Seguridad Industrial

Riesgos mecénicos: son todos aquellos riesgos que pueden llegar a provocar un accidente o

lesion, debido al mal uso de elementos mecanicos como pueden ser;
» Instalacion e infraestructura de locales
»> Maquinaria y equipo
» Herramientas
» Transporte, manipulacién y almacenamiento
» Orden

Riesgos eléctricos: son todos aquellos riesgos que pueden causar accidentes debido al

contacto del cuerpo o herramientas, con componentes energizados, no aislados. Estos
riesgos, se pueden dividir de la siguiente forma:

» Instalaciones eléctricas

> Paneles de control

» Sistemas eléctricos de maquinaria y equipo

» Conexién a tierra

Higiene Industrial
Riesgos Fisicos: los contaminantes fisicos son distintas formas de energia que, generadas

por fuentes concretas, pueden afectar a los que estan sometidos a ellas, Estas energias

pueden ser mecanicas, térmicas o electromecanicas, y debido a sus esenciales diferencias -

dan lugar a efectos muy distintos entre si, y requieren a si mismo, métodos de medida y
analisis particular. Estos riesgos pueden manifestarse de la siguiente forma:
> Ruido
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Vibraciones
Ventilacion
Tlumipacién
Temperatura
Radiaciones
Riesgos especiales
Limpieza

VvV VV V V VYV VY

Riesgos quimicos: Los contaminantes quimicos son los constituidos por materia inerte (no
viva) y pueden presentarse en el aire en forma de moléculas individuales (gases o vapores)
o de grupos de moléculas unidas (aerosoles). La diferencia entre ambos es importante, pues
los aerosoles, debido al mayor tamafio de sus particulas, tienen un comportamiento distinto
de los gases y vapores al ser inhalados.

> Polvo

» Nieblas , humo, vapores. gases
> Fuego v explosiones

Riesgos biolégicos: Se denomina contaminantes biolégicos a los seres vivos microscdpicos
(microbio, virus, hongos, etc) que pueden estar presentes en el ambiente de trabajo, y en
relacion con el mismo, y que son capaces de producir una enfermedad caracteristica. Entre
ellas se encuentran enfermedades que revisten caracter profesional para cierto colectivo de
trabajadores, como es el caso de “la Suberosis™, originada al parecer por un hongo, que se
desarrolla en el corcho, y que afecta a los trabajadores que lo manipulan. Los riesgos
bioldgicos pueden ser generados por los siguientes microorganismos:

> Bacterias

» Virus

> Otros
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Ergonomia

Riesgos Ergonémico: Son todos aquellos riesgos que se generan cuando no existe una
adaptacion de las tareas y el medio ambiente, con las caracteristicas del trabajador. Estas

pueden ser deficiencias de los métodos de trabajo, el disefio de los puestos de trabajo o las
condiciones de trabajo.

Medicina del Trabajo

Riesgos de Enfermedad Profesionales: Son todos los riesgos cuyas enfermedades son
contraidas por el trabajo ejecutado por cuenta ajena, ¥ que este provocada por la accion de
los elementos que se mencionan a continuacién:

> La concentracion del agente contaminante en el ambiente de trabajo.

> El tiempo de exposicién.

> Las caracteristicas personales de cada individuo.

» Larelatividad de Ia salud.

» La presencia de varios elementos contaminantes al mismo tiempo.

11.5.1 INSPECCIONES Y EVALUACIONES POR TIPO DE RIESGOS
OCUPACIONALES

Para evaluar los riesgos ocupacionales antes descritos, es necesario llevar a cabo. .

procedimientos para obtener un diagnéstico de la situacién en la empresa. Es por esto que”’
la metodologia contempla dos procedimientos generales: la inspeccion y la evaluacién.

La inspeccién es realizada para verificar que las condiciones de trabajo sigan un
patron previamente definido. Estos patrones son normas o reglas de salud ocupacional
definidas por la empresa. Las inspecciones se harin utilizando listas de chequeo, en las
cuales solo se anota si se cumplen o no cada una de las caracteristicas evaluadas. Por lo
anterior, las inspecciones de diferentes riesgos son similares en su procedimiento.

Las evaluaciones requieren un grado mds dificultoso de andlisis. En estos
procedimientos se pretende determinar las condiciones en las cuales se debe laborar y no
como en las inspecciones que solo quieren saber si se estin cumpliendo condiciones

previamente establecidas. Cada evaluacién de un riesgo es diferente con otra, dado que
responden a caracteristicas especificas.
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A continuacion se presentan los riesgos que seran evaluados con inspecciones y con

evaluaciones:

Tabla 19: Seleccion para Inspeccidn y Evaluaciones de Riesgos’

INSPECCION EVALUACIONES
Seguridad Industrial Higiene Industrial
Riesgos Mecanicos Riesgos Fisicos
Riesgos Eléctricos Riesgos Quimicos
' ' Riesgos Biologicos
Riesgos Ergonomicos
Riesgos de Enfermedades
Ocupacionales

11.6 FORMULACION DEL DIAGNOSTICO
La formulacién del diagnostico es la que define el o los riesgos a diagnosticar y su
grado de importancia. Esta tarea depende -del encargado de diagnéstico dado que a su

mando estan los supervisores encargados de inspeccionar o evaluar, y es el guien define

cuando supervisar, -

11.6.1 SELECCION DEL TIPO DE RIESGO A DIAGNOSTICAR
Los riesgos o el riesgo a diagnosticar, debe estar sustentado por los siguientes
aspectos:
- Resultado de la prueba diagnostica: cuando algin tiesgo que fue evaluado en
esta prucba, sobresale por su poca atencién, indica dque es posible de ser
diagnosticado.

» - Indices de accidentes y enfermedades: este tipo de informacién proviene del

sistema de control, el cual reporta los indicés y cantidades de accidentes y-

enfermedades que ocurren en la empresa. A partir de la informacién anterior, se
puede elegir uno o varios riesgos que sobrepasen los valores normales o las

metas definidas por la gerencia.
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* Segiln las metas de la Gerencia: como ya se mencion, la gerencia general de'la
empresa puede establecer metas relacionadas a riesgos especificos. Por lo cual,
es necesarios.dar prioridad a estos riesgos, ya que harédn cumplir las metas.

* Por algin sefialamiento: esto es cuando alguna institucién recomienda un Tiesgo
al cual hay que prestarle atencién. Estas instituciones pueden ser el Instituto
Salvadorefio del Seguro-Social y el Ministerio de Trabajo.

Las caracteristicas de cada empresa varian enormemente, por eso es que la decisiéon

que se haga debe estar basada en criterios empresariales versus criterios de salud
ocupacional.

11.6.2 NIVEL DE IMPORTANCIA DEL DIAGNOSTICO

Cuando se ha definido el o los riesgos a diagnosticar, es necesario. establecer el

grado de importancia de los riesgos. Por lo que se establecen tres niveles de importancia:

& Muy Importante: son aquellos diagnésticos que son esenciales, debido a que
ayudan a alcanzar metas o en los cuales interviene la pérdida de un miembro o la
muerte por parte del accidentado. Estos diagnésticos deben tener un grado de
profundidad preciso para obtener las causas mas influyentes en el riesgo.
Ejemplo es el grado de intoxicacién en un 4rea de pintura.

% Importante: son los que pueden causar una lesion grave en las personas, pero no
un dafio irreversible. La profundidad es de un nivel medio para estos; pues busca
causas, generales o comunes de riesgos. Ejemplo es la investigacién de un
accidente o la prevencién de accidentes eléctricos.

of Normales: son los que se realizan especificamente en causas comunes de
accidentes. La profundidad es poca, pues solo es un -factor que se esta
evaluando. Ejemplo es la utilizacién de el equipo de proteccién personal, esto es
porque en algunos riesgos el mal uso o la falta de equipo de proteccién es la

causas de accidentes, por lo que el diagndstico se hace sobre una- causa
especifica. .
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11.7 INSPECCIONES DE RIESGOS OCUPACIONALES

Las inspecciones son realizadas con el objetivo de detectar los peligros posibles, y
corregirlos antes de que ocumriesen. accidentes o se desarrollen enfermedades
ocupacionales. O sea, que las inspeccioﬂés son un accién preventiva, y no correctiva, que es
el caso de la investigacién de accidentes; pues esta parte de la ocurrencia de un accidente.

En toda inspeccién se pueden -apreciar los riesgos, aunque existen algunos que se
encuentran ocultos, y son més dificiles de detectar pues requieren de mayor conocimiento
tedrico y practico.

El personal que desarrollara las inspecciones son los supervisores, y ¢l niimero de
estos dependera de la cantidad de personas que se necesita para evatuar los diversos riesgos
y éareas de la empresa. Luego, la fecha, el tipo de inspeccion y que personal intervendra,
ser4 definido por el encargado de diagnéstico. Pues &L, define eso a partir de 1a formulacioén

del diagndstico.
11.7.1 TIPOS DE INSPECCIONES

Periédicas: Son planeadas con anticipacion, y son diferentes a medida se desempefian,
pues se centran en riesgos segin las condiciones de trabajo de areas de la planta. Deben ser

planeadas por el encargado de diagndstico, y se hacen para diagnosticos muy importantes.

Intermitentes: También se planean con anticipacion, pero son iguales entre sf, y buscan los
riesgos que generalmente se dan en la empresa. Para determinar estos riesgos, se parte de
los registros internos de accidentes y enfermedades, la gravedad de estos y los indices de
frecuencia. Entre los aspectos a inspeccionar esta el orden y limpieza, el uso de equipo de
proteccidn personal, el uso de los procedimiento dictaminados, el buen uso de herramientas

y maquinaria, etc.

Continua: Es Ia que surge de la cultura de salud ocupacional de cada uno de los empleados
de la empresa. Por lo tanto se presenta, cuando cualquier trabajador reconoce una situacion
de riesgo y la solventa o la reporta. Entre mas identificacion exista con la salud ocupacional

por parte de todos los empleados, mas se presentara este tipo de inspeccion. Esta inspeccion
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se hace diariamente, y debe estar contemplada en los procedimientos que ejercen cada uno

de los trabajadores en sus puestos de trabajo.

Inspeccién Especial: Esta se presenta al existir anomalias, cambios.de en procedimientos,
de maquinas o personal, nuevos procesos, etc., en el proceso productivo. Son ocasionales y
no programadas. Como se dijo, son para ocasiones especiales 0, novedosas, casi nunca se
haran estas inspecciones, pero cuando ocurra deben participar todos pues es algo diferente y

se necesita opiniones diversas.

Inspeccién General: El propésito de esta es el de sentar las bases para definir o reorientar
un plan de trabajo general de salud ocupacional,

11.7.2 PREPARACION LA INSPECCION
El suministrar una inspeccién requiere de preparativos, al mismo tiempo de

diplomacia, prudencia y prestar atencion al detalle.

Decidir cuando se debe inspeccionar: Se debe provocar el menor disturbio posible al
inspeccionar el funcionamiento del sitio, pero a la vez, determinar el tiempo oportuno para
observar el funcionamiento completo. El momento en que se decida realizar la inspeccién

puede ser obtenido al azar o por medio de un sorteo de tiempos.

Utilizar registros internos o informacion secundaria: Es necesario tomar en cuenta el
historial de los diferentes puestos de trabajo por medio de los registros de accidentes de la
empresa. Sino se cuenta con estos, se puede valer de informacién otorgada por esta
metodologia o por otros medios, con el fin de conocer alguna tendencia de los puestos de

trabajo.

Conseguir EPP: En las zonas de inspeccion, se debeﬁ levar los equipos de proteccion
personal que sean requeridos, es necesario-dar el ejemplo-de 1o que se pregona.

Conseguir herramientas de inspeecion: ;Se necesita de carpeta de pinza, una lista, un
1apiz, un boligrafo, una cinta métrica, linterna, calibradores, etc.?
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INSPECCION DE RIESGOS ELECTRICOS .

Empresa_ . : . Area o Dpto; Fecha: o
- e o ) Hora :
Hoja :
Inpeccionado por: T )
Naturaleza del Trabajo
} Control
, INDICADORES ‘
: SI_ | No

Riesgo Electricos
Hombres

\Utiliza ! personal el equipo aislante adecuado en las operadiones de manajo y reparacion de equipos sléctrcos

[se utiizan las herramlentas adecuadas en las operaciones de mansjo y reparacién de equipos eléctricos

Se evita en todo mamento el contacto da! cuerpo con equipos-eriergizados , ’ .

se evita en todo momento el contacto de una herramienta con un cenducto enerpizado : o -

Sa'respeta la distancia de 4.5 mts aleJado de un arce eléctrico per parte de [es trabajadores

Se quitan los trabajadores cadenas, pulseras, aniflos ete, Para hacer |as tareas

Utlliza el personal el equipo de protecclén pertinente para realizar sus tareas )

Se varifica que ho se inprovizen o se utilizen herranientas hechizas para realizar las tareas

Se respetan Jas distariclas sugeridas para cerca de las llneas eléctricas energizadas |

:

‘Métodos

' Se siguen los prucedlmlantos indicados previamente ¢ Ias md' cac]unes de las etiquetas de Ia madquinaria

Sa libera frecuentemente ta energla almacenada en los capacltores :
Se utiiizan las herramientas de mano adecuadamente protegidas y alsladas i

* |8e encuentran lag conexiones eléctricas en buenas condiclones, que no estén descublertos los alambres, sueltos, mal ajuetados y que estén ldentificados

+ ° Méquinas e instalaciones
Se encuentran todos los eqlopes con su aterrizamlento adecuado
posee la caja de conftrol una tapa y mecanismo de ssgurldad para cierre .
Esta todo-el conjunto alécn'[co alslado debldameste enfubado y protegido, que los alambres de extencion estén en buenas condiclones
Se comprueba que el sk;tema de guarda de motor sea terrnémagnetico y esté calibrado a 212 amperloa por encima de! consumo de maqumar!a o equipe e1éc1!rico
Se atetrizan todos los racsptécuhs cajas de conexién, conductos o equipo conectade
S encuentra la conexién a ierra tacnicaments hecha y no a través de tubo de proteccién de cables,

QObsarvaciones:
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INSPECCION DE ILUMINACION

Se verifica que las instalaclones de luz no estén cubiertas por suciedad, grasa y acsite.
Existe luminacién localizada en algunos puestos de trabajo que la requieren

Maquinas e instalaciones . -
Se esta preparado provisién de iluminacién de emefgencia
Se inspecciona las salidas e Intersecciones que cuenten con la debida iluminacién
Se revisa que las fuentes de lluminaclén no estén colocadas en forma deficiente, lanzando sombras sobre el 4rea da trabajo del empleado,

"|Se verifica que no exista exceso de iluminacidn en los puestos de trabajo

Se evita que los niveles de iluminacién sean superiores a los recomendados produciendose deslumbramientos

Existe la suficiente iluminacion natural en los puestos de trabajo
Se verifica que los niveles de ilumunacién no sean inferiores a los limites establecidos

Empresa ; Area o Dpto: Fecha: .
' ‘ Hora ;
Hoja :
Inpeccionado por:
Naturaleza del Trabajo
. Control
INDICADORES
' Si | No
: Iluminacién.'
Métodos

Observaciones:




- INSPECCION DE VENTILACION

Empresa ; - Area 0 Dplo: Fecha:

lnpeccionadb por.

Naturaleza del Trabajo

Hora:

C o Hoja :

INDICADORES

Control

Si [ No

Ventilacién
Hombres :
Se conclentiza al personal a wtilizar los -equipos de proteccion personal

Métodos
Se realiza la extraceitn del contaminante fuera de la zona de respiracién del operario
Se brinda un suministro adecuado de aire
Se lleva la descarga del aire extraldo fuera del punto de reposicién B
Se provee una adecuada velocidad de transporte para las particulas
Se evalua primero una vetilacitn localizada antes que una general
Se esté seguro previamente de que la solucién por ventilacién localizada es técmmmente imposible
Se esta forzando un fiujo general de las zonas limpias a las zonas contaminadas .
Se hace pasar el m&dmo de aire por las zonas polutadas B
Se evita las zonas de flujo muerto
Se evita que |os operarios estén colocados entre [as fuentes contaminadas y la extraceién ;
[Se esta compensando las salidas de aire par las comespondientes entradas de aire T
Se evita corrientes de aire
Seesta aprovachando los movimientos naturales de los contaminantes, en especial de las zonas calientes en su efecto ascensional
Se ha estudiado el proceso y considerado el reemplazo por ofro menos 16xico por otro menos cantaminante
Se mantiene una periddica rotacin del personal
Se comprueba que el sistena de extraccién este funcionande segin los calculos tedricos de amplarrtaciﬁn
Se detertnina y efecta un mantenimiento periddico en las instalaciones del filtro y de conducciones
Se aplica una ranovacion de! gire a base de extraccitn del aire contaminado e impulsién del aire del exterior
Se esté utilizando una instalacién con introducsisn y extraccién mecanicas
Se ests utilizando extraccién mecanica.y entrada natural .

Méaquinas

Se esta ocupando el equipo o la técnologla mas limpia es cuanto a contamlnamén del aire
Se ha encerrado la fuente fanto como sea posuble

Materiales ,

Se estd capturando el contaminante con velocidad adecuada *

Se torna eh cuenta los valores umbrales de coneentrecién de sustancias quimms en el ambients
Se estd sustituyendo produdos téxicos por no téxicos

HObservaciones: . . . PR

230



1€

. .o [

INSPECCION DE RIESGO QUIMICO - -

Empresa : Area o Dpto: _ Fecha:

Inpeccionado por:

Naturaleza del Trabajo

el - i

My T S m o

Hora :

Hoja :

-

INDICADORES

Riesgo Quimico

. Hombres
Se repoita a I& persona o departamento encargado si se encuentran substancias peligrosas, fuere de confrol
Se conoce por parte de los trabajadores las vias de penetraci'_én al organismo de los agentes nocivos
Estan concientes los trabajadores estar atenios a las sefiales de alarma como el olor de fos productos quimicos
En caso de un derrame o exposicién peligrosa, se conoce el procedimiento de emergencia

. Métados ‘ o
Se evita el manejo de substancias desconocidas Yy se reportan si no estd identificadas

Se encuentran protegidos los trabajadores que realizan ocupaciones que desprenden polvo

Se esta evitando que los productos quimicos y sus distintas formas, pueden ‘serinhalados

Se evalua el nivel de concentracion de polvo, humo, vapor, gases etc,

Se determina el grado de exposicién de los trabajadores y la consecuencia de esta

Se esta evitando que los producios quimicos puedan ser inhalados, ingeridos o absorbidos por los empleados

Se informa a los trabajadores con carteles y afiches de los productos quimicos peligrosos

Existen etiquetas donde se informe de las advertencias, preocupaciones, primeros auxilios en caso de una emergencia
Se esta usando el equipo de proteccién personal como lo son gafas, mascarillas, guantes etc,

Se estan eliminando los productos quimicos no usados. . . . -

Existe un procedimiento de emergencia en caso de derrames '

Materiales

En caso de un derrame de sustancia desconocida. Se refiene y controla el derrame sin exponer o arriesgar a los trabajadores.

Se encuentran los almacenes de productos quimicos con cantidades limitadas, en contenedores adecuados, en dreas separadas y seguras

Control

Si |No| -

e

Observaciones:

o ey
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INSPECCION DE RIESGO DE INCENDIO
Empresa : Area o Dplo: Fecha :

Hora :

Inpeccionado por: ‘ . ) Hoja :

Naturaleza del Trabajo

Control

INDICADORES
Si | No

Riesgo de Incendio
Hombres
Existe el adiestramiento adecuado por parte del personsl para el uso de los extintores
Conoce el personal las salldas y los planes de emergencia en caso de Incendio
Se conoce si |a zona leberal constituye riesgo ligero, ordinario o extraordinario.

Métodos
Estan disefiadas las Instalaciones, pasillos, salidas de emergencia y una organizacidn contra incendios que contribuya al rescate.
Existen normas en el manejo de Hquidos, gases, quimicos explosivos y materiales sélidos.
Es adecuada la clasificacion del extintor &) riesgo ’
Se determina el area méxima que un extintor pueda prateger
Se realizan comprobaciones répida para determinar visualmente que el extintor esta situado adecuadamente y que funcicna
Sa raliza un mantenimiento en los extintores para desecharlo, repararlo o conservario
Se examina con frecuencia los extintores todos sus componentes, limpiandelos y sustituyendo cualquier pieza defectucsa
Se realiza la recarga, presurizacién del extintor y pruebas hldrostdticas del conteneder,
Se conservan las tarjetas de mantenimiento de los extintores
se anota fa fecha e iniciales del inspector en las tarjetas
Se conservan los indicadores de uso debldo en cada extintor
Se lleva un registro que indique fecha de adquisicidn y revisiones periédicas de cada extintor
Se encuentra ef extintor an el lugar Indicado
Se destruyen tedos [os extintores que no pase la prueba hidrostatica ( sin intentar su reparacién).
Se encuentra en un lugar visible el extintor en caso de emergencia
Se evite en tedo momento que ests el acceso obstruide para llegar al extintar

Maquinas
Se determina primeramente que el disefio de las instalaclones sea incombustible
Se planifics las instalaciones de tal forma que eviten los sinlestres o fimiten su propagacién facilitando su extincidn. -
Se controlan las fuentes de Ignicion que existan mediante un mantenimiento a maquinaria y equipo, sistema eléctrico e instalaciones

Materiales
Se controla la existencla de materiales peligrosos o inflamables en el proceso de fabricacion
Se evita ¢ almacenamlenta de los gases y liquidos inflamables presurizades en contenedores ablertos
Se encuentran alslados los almacenes de materiales

Obgervaciones:
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i = - --INSPECCION DE RIESGO BIOLOGICO™
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Empresa;: . Area o Dpto: Fecha:

———— % e

Inpeccionado por:

Naturaleza del Trabajo

Hora :

Haoja:

INDICADORES

Control

Sf

No

Riesgo Bloléglcos
Hombres
Existe el conocimiento necesario por parte del personal que esta expuesto a estos riesgos
Se encuentran separadas en el vestuarlo la ropa de calie y la ropa de trabajo
Se viglla que no se coma en los pusstos de trabajo
Se verifica la utilzacién de equipo de proteccién pertinente para el fratamiento de focos de agentes patdgsnos
Se realizan periddicamente chequeos en los empleados expuestos a este tipo de riesgos
Métodos
Se verifica las buenas y limpias Instalaciones sanitarias
Se Realizan controles médicos previos a la entrada al empleo
Se evalua periodicamente Ia presencia de agentes patigenos .
Se evalua la presencia de enfermedades, la naturaleza del agente causal (organismos vivo o derivado anlmal o vegetal) y la via de transmislén.
Se hace un control del foco de Infeccidn, actuando sobre los animaies enfermos, o sobre vegetalas contaminados
Se destruyen aquellos animales que hayan muento a consecusncia ds enfermedad
Se eliminan los vegetales en log que se hizo tratamlentos fungicldas).
Se vacunan los animales suceptibles a padecer alguna enfermedad
Méqulnas .
Se encuentra limpia la maquinaria Yy equipo antes y despuies de ufilizarla

Materiales
Estan los materiales libres de cualquier agénte pétégeno antes de su utilizacién

Observaciones:
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Naturaleza de! Trabajo

INSPECCION DE MEDICINA DEL TRABAJO

Empresa : Area o Dpto: - Fecha:

Inpeccionado por:

Hora :

Haoja :

.INDICADORES |

Control

Si | No

Medicina del Trabajo
. Hombres . o
Se conocs y registra el estado de salud de los trabajadores

-|Se actusliza el estado de salud de [os trabajadores valorando las consecuencias del trabajo desde el Gltimo chequeo

Métodos - .

"+ |Se-cuenta con un registro de accidentes y enfermedades

Se practican reconocimientes médicos en los empleados

"|Se-realizan pruebas prelaborales para conocer |a adaptacién del trabajador al puesto

_Méaquinas e instalaciones ' SR
$6 posea un mapa de riesgos o foco de inspecciones
Se fiene conocimiento de las caracteristicas del puesto de trabajo

Materiales
Se conoce la toxicidad de los materiales que se utilizan

Observaciones:
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"~ "INSPECCION DE RIESGOS ERGONOMICOS

Empresa : Area o Dpto: Fecha :
Hora:
Hoja:
Inpeccionado por:
Naturaleza del Trabajo
Control
INDICADORES
SI |No

Ergonomia
Hombres

Métodos

Se fomenta el Interés del trabajador por su tarea

Se busca optimlzar la relaclén hombres tecnologla

Se buscan las poslbles causas del error humano o e! bajo rendimlento

Se determina de que forma afecta al frabajador el tumo de trabajo asignado

Se toma en cuenta factores como edad, sexo, capacidad, etc.,m para el disefio del puesto de trabajo
Jutiliza cinturén de seguridad el personal que levanta objetos

Maquinas e Instalaclones
Se avalua el entorno(riesgos fisicos) en los puestos de trabajo
Se analizan y conocen las caracteristicas de un puesto de trabajo
Se disefian los espacios de trabajos de acuerdo a las dimenciones del cuerpo humano

Exlsten esfuerzos encaminados a reducr las tensiones, aligerar la carga del trabajo e Incrementar la seguridad del trabajo
En la determinacldn de tiempo estdndares se busca la comodidad del trabajador, ademés de la eficlencla de este,

Se deferminan y detecta las molestias ocacionadas por la fatiga
Se aplican las técnicas de levantamlento de objetos

Observaciones:




11.7.6 ANALISIS DE LA INSPECCION

Elementos de Andlisis o ) )

Debemos recordar que dentro de cada inspeccién se subdividieron en cuatro
elementos: hombres metodos maquinas y materiales. Y sobre cada uno de estos elementos
se hard un analisis, ya que estos son causas que para el sistema de soluciones le es mas ficil
definir las mejores.soluciones.

Es asi como se hara el anlisis, por cada uno de los cuatro elemento, pero este
analisis debe ser objetivo e imparcial sobre los elementos. Este analisis debe ser escrito en
un formato general, de tal forma que este llegue a soluciones y desarrollo, para la

formulacién de soluciones. A continuacién se explican estos cuatro elementos:

o% Trabajadores: representan la parte prioritaria en el desarrollo del subsistema. Se busca
modificar el sistema productivo total con el objetivo tnico de mejorar las condiciones
en que éstos laboran, logrando asi, una reducci6n en los costos asociados a accidentes v
ausentismos elevando la moral del personal, lo élue contribuye para que éste sea mas
eficiente y aumente su producﬁyidad_ Los riesgos debidos al personal se refieren a
aquellos originados por acciones y actitudes inseguras, premeditadas 0 por omision o

por falta de conocimiento del procedimiento adecuado.

¢» Maguinarias, herramientas y equmo elemento ﬁmdamental de todo proceso productivo,

pueden representar un riesgo consxderable dependiendo de variados factores como,
antigiedad, periodicidad del mantenimiento, uso inadecuada, instalacién impropia,

condiciones inadecuadas de uso y operacion, entre otras.

& Métodos: Este factor puede originar riesgos asociados a mala postura, actividades
estresantes, levantamiento inadecunado e indebido de cargas, entre otros.
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Tepresentar un peligro debido a] mal manejo o almacenamiento de] mismo.
Cédigo para elasificar los problemas de S.0,

Magritud del riesgo Componente de $.0,
N\ e . Involucrado
Factor causal de riesgo A~ I

Ir C 03

a. Factor causal de riesgo
=== cdusal de riesgg

* Trabajadores = Tr

* Maquinarias, heqamientas Y equipo = Ma
¢ Meétodos = Mds
* Materiales = Mitr

factor causa].

b. Magnitud del riesgo

~ Se han utilizado 4 niveles de magnitud para clasificar los riesgos laborales los cuales
se detallan en g] siguiente cuadro,
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Tabla 20: Codificacién de Ia magnitud del riesgo- -

A El trabajador estd expuesto a un nesgo pm‘manente que e puede ocasionar la muerte o la discapacidad

fisica o mental permanente.

‘B Riesgo de pérdida total o parcial de extremidades, ojos, o perdida grave de facultades fisicas o
mentales de forma no permanente.

C Riesgo de golpes, caidas o contaminacién que puede ocasionar enfermedades por exposicion
prolongada a contaminantes o condiciones fisicas riesgosas.

Condiciones de trabajo estresantes que no permiten al trabajador laborar en condiciones 6ptimas y
D pueden causar trastornos fisicos o mentales transitorios que pueden desencadenar padecimientos
crénicos a muy largo plaza. Entran en esta categoria problemas de luminacién, calor, movimientos
estresantes, malas posturas, etc.

¢. Componente de Salud Qcupacional involucrado
Segun la clasificacién de componentes de Salud Ocupacional y elementos de riesgo del

subsistema diagndsticos tenemos la siguiente codificacion.

Tabla 21: codificacién de los riesgos

XX01 Seguridad Industrial

XxXoe1l . {Riesgos mecinicos

XX012 Riesgos eléctricos
XX02 Higiene Industrial
Xxo021 Riesgos Fisicos
XX0211 Tluminacién
XX0212 - Temperatura
XX0213 . ) Ruido,
XX0213 | Ventilacion
XxX022 ‘ Riesgos Quimicos
XX0221 ' Riesgo de Incendio
XX023 Riesgos Biologicos o
XX03 ©  |Medicina del Trabajo : e ' ' .
XX031 Riesgos Psicosociales
XX032 Enfermedades ocupacionales
XX04 Ergonomia

/XX antes del codigo de riesgo comesponde al factor causal del riesgo asignado en la etapa de diagnéstico.(Tr, Ma, Mds,
Mitr)
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Porcentaje de aceptacion del elemento de riesgo

= (Ntmero respuestas positivas / total de preguntas del elemento de riesgo.) (100%)

Si el resultado es mayor al 50% indica que si esta siendo atendido por Ia empresa, si
€ menor a este el elemento de riesgo estd descuidado y habra que atenderse en la

metodologia. El elemento que menor porcentaje obtenga es el que representa la prioridad en
la biisqueda de soluciones,

Formato de Presentacigp de Diagnéstico

Se realiza un presentacién por cada elemento de Tiesgo inspeccionado. En este
formato se describe brevemente los resultados de las mediciones y las respuestas de las
listas de chequeo por cada uno de los factores causales; colocando posteriormente el o los

factores que merecen mas atencién de acuerdo a la magnitud del riesgo.

A continuacién se presenta el formato para colocar e] andlisis de Ia Inspeccion o
diagnéstico:
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Reporte 2

DIAGNOSTICO DE INSPECCIONES DE SALUD OCUPACIONAL

Empresa : Area o Dpto: Fecha:
Hoja No
RIESGO DIAGNOSTICADO: Cadigo
Numero de Inspecciones:
Tipos de Inspecciones Cantidad realizadas Fechas Supervisores
Numero de Personas inspeccionadas: ' Areas evaluadas Obsevaciones

Ndmero de Personas afectadas:
Numero de Puestos inspeccionados:
Numero de Puestos afectados:

DIAGNOSTICO
Hombres

Métodos

Maquinas

Materiales

Gravedad del Riesgo y Descripcion:

QObservaciones:
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11.8 EVALUACION DE RIESGOS OCUPACIONALES

Como ya se menciond, las evaluaciones de riesgos ocupacionales, buscan establecer
las condiciones en las que se deben desarrollar las labores. Cada evaluacién de un riesgo es
diferentes con otra, debido a que se utiliza informacién especifica, por lo consiguiente cada
evaluacion tiene un proceder distinto; asi que cuando se listan las evaluaciones de riesgos

especificos, en cada una de ellas se lista el procedimiento a seguir y el formato a llenar.

11.8.1 EVALUACIONES DE RIESGOS ESPECIFICOS

EVALUACION DE EXPOSICION AL RUIDO

El ruido es un conjunto de ondas sonoras mo arménicas, capaces de producir
molestias, dolor destruccidn fisica del oido. La exposicién repetida a niveles excesivos de
ruido puede resultar en la pérdida permanente de ia audicion.

La unidad de medicion utilizada para las cuantificar el ruido es el decibel (dB). En
una escala de 0 a 130 decibeles, 80 es el maximo nivel permitido en periodos cortos de

exposicion al ruido. El aparato para medir el ruido es el sonémetro o decibelimetro.

El proposito de la evaluacién de ruido es el de prevenir pérdidas permanentes del

oido. Pero la pérdida no solo es por el nivel de ruido, sino también por el tiempo al que se
esta expuesto.

El nivel de ruido debe determinarse con un sondmetro que retina las condiciones

establecidas por la American Standars Institute (ANSI) utilizando el filtro A y la respuesta
SLOW.

EXC LR TR

S e

Los valores umbrales o TLV, del ruido y tiempo, para evitar pérdidas del oido son:

PR S

PRgUEIprY. Y,

[ —
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Tabla 22: Niveles de Ruido

Nivel de ruido Exposicion en -
en DB horas/dia.
90 .8
92 6
95 4
90" 3
100 o2
102 1 12
105 1
107 3/4
110 1/2
115 1/4

La exposicién en horas/dia, no tiene que ser continua, puede ser la suma de
pequefios periodos que totalicen el valor indicado. -

Se considera el valor techo para ruidos continuos el nivel de 115 dB. En situaciones
de ruidos de impacto o de impulso, que se caracterizan por no tener una periodicidad mayor

de 1 segundo, el valor maximo es de 140 dB.

Procedimiento para la Evaluacién

1. Definir las 4reas de la empresas o puestos de trabajo que seran sujetas de evaluacion de-

ruido.

2. Establecer un numero de mediciones a realizarse en cada puesto.de trabajo. Este

numero debe ser considerable, y debe distribuirse a lo largo de la jorada laboral o el

periodo que las personas se encuentran en ese lugar.

3. Prepara el instrumento de medicion: decibelimetro.

4. Realiza y registrar las mediciones.
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5. Calcular el promedio de ruido, para los diferentes puestos de trabajo.

6. Calcular el promedio de tiempo diario que los trabajadores se encuentran en sus lugares
de trabajo.

7. Para cada puesto de trabajo, compara sus niveles de ruido y tiempo de permanencia de

los trabajadores con los valores umbrales. A partir de lo anterior definir si existe Ia
posibilidad de ruido.

Formato para Ia evaluacién

Empresa: Fecha:
Mediciones

Departamento:

No de Trabajadores: . C
Tiempo de exposicion:

Tipos de Iabores No de decibeles:

que desarrollan: Riesgo ST() No()
Observaciones:

Causa del ruido:

EVALUACION DE L.OS NIVELES DE ILUMINACION

El objetivo de la iluminacién industral es el de reducir 1a fatiga de las personas, la
tasa de errores, ademds de aumentar la cantidad y calidad de trabajo. Esto se hace mediante
facilitar 1a visualizacién de las cosas dentro de un contexto espacial, de modo que el trabajo
se realice en condiciones aceptables de eficacia, comodidad y seguridad.

Los estandares que se utilizan en la industria, son a partir de una experiencia general

y no de un conocimiento cientifico. El tipo de tarea que se realice es el factor principal al
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considerar la cantidad de fluminacion adecuada. Al mismo tiempo, deben considerarse
otros factores como son los siguientes:

* . Lareflectancia (color u material) del objeto y entorno de trabajo.

e Las diferencias en relacién con la qu; natural.

¢ Lanecesidad de utilizar luz artificial durante el dia.

* Laedad de la persona que desempefia Ia tarea.

En la tabla 23 se muestran los niveles de iluminacién recomendados a partir del tipo
de tarea a realizarse.

Procedimiento de evaluacion

1. Establecer las 4reas o puestos de tfabajo que seran sujetos de evaluacién.

2. Determinar un niimero considerable de mediciones que se realizarin por cada puesto de
trabajo.

3. Calibrar adecuadamente el equipo de medicién: luxometro.

4. Registrar la cantidad de iluminacién de los puestos de trabajo, haciendo una diferencia
entre la cantidad que existe de iluminacion natural y la artificial.

5. Calcular el valor promedio de iluminacién en los puestos evaluados.

6. Comparar los resultados con la tabla 23, con el fin de determinar si es comecta la

iluminacion.
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Tabla 23: Niveles de lluminacién recomendados para diversas tipos de tareas visuales

Clase de Tarea Visual

Iluminacién recomendada
(lux)

Ejemplos Tipicos

Tareas éxcepcionalmente
dificiles

2,400 o mas

Inspeccién de trabajos minusciosos (ej. Instrumentos muy pequefios): joyeria v
relojeria. Procesos minusciosos: generos de punto y calceteria, zurcido de prendas
oscuras,

Muy dificiles

1,600

Trabajo extradelicado en banco y méquina. Fabricacion de herramientas y troqueles
(tolerancias por debajo de 25 pm). Medicién e inspeccion de piezas pequefias o
complejos géneros de punto y calceterfa, zurcido de prendas claras; examen y
acabados a mano de objetos oscuros: trabajos de tintura, colocacién final,

1,200

Industria de la confeccion. — inspeccion, confeccién manual, géneros de punto y
calceteria — examen y acabados a.mano de objetos claros, clasificacion y
combinacién de prendas oscuras de cuero, fabricacién de sombreros — inspeccitn de
sombreros — inspecci6n, trabajo de tintura — combinacién de colores.

Dificil

800

Trabajo delicado en banco y méquina (tolerancia por debajo de 25 um). Inspeccion
de trabajos delicados (gj. calibracién de escalas, mecanismos e instrumentos de
medicién). Pintura, rociado, acabados extradelicados, combinacién de colores de la
pintura, trabajos de tintura — recepcion, colocacion en gris.

Tipo normal de tareas y lugares
de trabajo

600

Trabajo de oficina con escaso contrate; paneles de dibujo para oficina; pintura,
rociado y acabado delicados;  correccion de pruebas; fabricacién de vehiéulos, motor
— inspecci6n final; salas de ordenadores — terminales entrada y salida.

Moderadamente dificil

400

Trabajo medio en bando y méquina (tolerancia por debajo de 125 pm). Trabajo
administrativo rutinario — mecanografia, archivo lectura, escritura, inspeccién de
trabajo medio (ej. indicadores de marcha y no marcha equipo telefonico), fabricacion
de vehiculos de motor — montaje de coches y chasis, carpinteria — trabajo delicado en
banco y maquina, fabricacion de acero para estructuras — marcado; mesas para
investigacion.




oFT

Clase de Tarea Visual

Iluminacién recomendada
(lux)

Ejemplos Tipicos

Normal

300

Tableros y pizarras para aulas; lavanderias — recepcion y despacho almacenes
farmacéuticos, carpinterias — trabajo medio ‘en banco y méquina; fabricacién de
bebidas — fabricas de embotellado y enlatado, encuadernacion — encolado, trepado y
cosido con hilo; cocinas — preparacién de comidas, cocinado, lavado, bares para el
personal - barra,

Sencillo

200

Trabajo dificil en banco y méaquina (tolerancias por encima de 750 pm), inspeccion
visual dificil, recuento, comprobacién dificil de acero para estructuras —zonas
generales; salas de espera; bares para el personal — generales, almacenes — embalaje y
despacho.

Tareas dificiles intermitentes

100

“Almacenamiento en vivo —material pesado, muelle de carga, camaras acorazadas de
oficinas, vestuarios con taquillas: almacenamiento “muerto” — material delicado con
el que sea preciso tener cuidado.

Movimiento y orientacién

50

Pasillos con mucho movimiento: aparcamientos interiores para coches (callejones),
zonas de paso y movimiento en planta industrial, escaleras; salas de espera.

20

Pasillos con luz de trafico.




¢ Accidentes y dafios.
e Pérdidas econémicas.

&Cudndo sospechar del uso de drogas?

El'uso de drogas en los trabajadores puede ser generalmente detectado cuando estos:

® Tienen poca concentracién.

® Se ha deteriorado su comportamiento al paso del tiempo.

® Se equivocan con frecuencia y se notan los errores.

® Existe deterioro en la apariencia de la persona.
® Ha cambiado la calidad v cantidad de trabajo.

® Se notan deprimidos ¢ irritables.
® Manifiestan actitudes defensivas,
® Abandono del trabajo.

® Faltas frecuentes de asistencia.

® Comportamiento extrafio (e]. uso de anteojos oscuros donde no hay sol).

Tabaco

El tabaco esta clasificado como una droga, en virtud de causar una adiccién dificil
de vencer. El tabaquismo, derivado del consumo de cigarrillos, puros y tabaco en pipa, es
causante de numerosas afecciones y enfermedades que van desde Iahilrita-c.ién de Ias vias
respiratorias hasta el céncer y el enfisema pulmonares , que conducen a la muerte del

fumador. Ademis se atribuye al tabaquismo la facultad de ser el paso inicial al consumo de

Paralisis.

Alteracion de los sentidos.
Paranoia (demencia).
Enfisema pulmonar,

las lamadas drogas duras.
Marihuana
Algunos de los sintomas en las personas que consumen marihuana son: -
¢ Qjos inyectados de sangre. .
* Sequedad en la boca y garganta. .
* Pérdida de 1a memoria en corto plazo. J
e . Falta de concentracion y .
coordinacion. .

e Euforia y cambio de animo.

Cancer pulmonar ... muerte.
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Formato para Ia evaluacion

Empresa: Fecha:
" Mediciones
Departamento:
No de Trgbaj adores: No de Luxes:
Tipos de labores Luxes recomendados:
que desarrollan: Riesgo Si() No()
Observaciones:
Tipo de luz:

PREVENCION DEL USO DE DROGAS

Es importante conocer las caracteristicas bésicas de las drogas de uso actual. Esto

dado que pueden llegar a ser causa de pérdidas para la empresa. En el caso del consumo de
alcohol, puede ser necesario implantar un plan de deteccion, control y disuasion,
Algunas de las drogas mas utilizadas por los trabajadores son: el tabaco, la

marihuana, la cocaina, 1a heroina, el alcohol.

Consecuencias del uso de drogas:

¢ Pérdida de facultades (audicion, vision, fuerza, equilibrio, etc)
e Pérdida de la nocion del tiempo y el espacio.

e Desconocimiento de la autoridad y de los compafieros.

* Conflictos y peleas.

¢ Falta de atencidn al trabajo y a los riesgos.

¢ Pérdida de la productividad propia y de otros.
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Cocaina

Otros nombres atribuibles a esta droga son: “coca” “nieve”, “polvo”, “crack”
2

“perico”; y esta puede ser consumida inyectada, fumada o absorbida por la nariz.
Algunos de los sintomas de la personas que consumen estas drogas son:

¢ Euforia, excitacién e hiperactividad.

¢ TIrritabilidad.

* Incremento de la presién sanguinea.
¢ Pupilas dilatadas.

¢ Ulcera de nariz con flujo acuoso.

e Pérdida del apetito.

Heroina

Insomnio.

Vémitos y convulsiones.

Paranoia y alucinaciones.

Alta dependencia (vicio dificil de
vencer)

Paro cardiaco Y . muerte.

Otros nombre comunes con el que se conoce a esta droga son: “lodo”, “aziicar

2 L

morena”,
Algunos sintomas de su uso son:

¢ Letargo, falta de motivacién.

¢ Somnolencia y pulpas dilatadas.
* Piel seca.

o (Calambres y diarrea.

e Mareos y nauseas.

Alcohol

cola de dragén”, “beso”, “caballo”, “smack”, “gran H”, “alquitran negro”, ete.

Reduccidn del apetito.
Pulso y respiracién lenta.
Sofocacién y convulsiones.

Muerte.

Es un depresor o estimulante, que afecta el funcionamiento del cerebro, produce

adormecimiento, falta de coordinacién, falla de memoria y juicio. Muchos dehtos se

cometen bajo su influencia. Los sintomas de su uso son:

3¢ Relajante, se
inhibiciones.

¥ Falta de
coordinacidn.

3¢ Confusién.

% Somnolencia y mareo.

concentracién

pierden las

3 TFatiga.

X 'TaItamudez_.

% Sordera y verborrea.
x Cdmportamientd agresivo y

violento.
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Formato de Evaluacion

Empresa; ~ |Fecha:

Datos de la Persona ' Sintomas Observados

Departamento: '

Nombre:
Edad:; Sexo:
Afios de Experiencia:

Descripcién del-puesto:—

Historial de 1a Persona:

Posibles drogas:

11.9 REPORTE DE INSPECCIONES Y EVALUACIONES

El reporte de inspecciones y evaluaciones, es un documento el cual contiene los
resultados de los anélisis de inspecciones y evaluaclones hechas a lo largo de un periodo
determinado. Dicho de otra manera, es la agrupaclon de los analisis de i mspeccmnes y
evaluaciones hechas.

Estos reportes no se hacen cada cierto tiempo, sino que dependen de la urgencia de
la determinacion cie las soluciones y de la finalizacién exitosa de los diagnésticos.

En general el reporte debe explicar como se hicieron, cual era el objetlvo y cual es

la conclusion de Jos dlagnostloos efectuados.
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Se recomienda que el reporte desarrolle Ia siguiente estructura;
% Portada
% Introduccién
% Objetivos de los diagndsticos
of Fechas de la realizacion
% Personal involucrado
o Recursos utilizados
o Formatos de Analisis de Inspecciones
& Formatos de Evaluaciones
& Conclusiones

o Recomendaciones

11.10 APLICACION DEL SISTEMA DIAGNOSTICO EN LA
EMPRESA XY

Posteriormente al sistema bésico y como resultado de la prueba diagnostica se
realiza la formulacién del diagnostico, el cual en la Empresa XY se empieza con la
verificacion de informacién recolectada con anterioridad, asi como las declaraciones o

manifestaciones de los mismos trabajadores para la localizacién de las areas de Tiesgos.

11.10.1 REGISTROS DE ACCIDENTES
En la empresa no existe ni ha existido ningiin tipo de registro en cuanto a la ocurrencia

de accidentes, sin embargo, algunos problemas ocurridos en el pasado y manifestados por
el jefe de produccién son: '

e Accidentes ocurridos con las maqumas cortadoras -

* Caidas de empleados en ¢l momento de apilar el producto en proceso

* Introduccion de particulas, rebabas o virutas en los ojos de operarios de maquinaria
como torno de madera, pulidora, esmeril, lijadora, etc.

* Problemas respiratorios ocurridos en el 4rea de pintura
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10.12.2 DIAGNOSTICO DE RIESGOS OCUPACIONALES
Como resultado de la prueba diagnostica aparecen los riesgos -a investigar de
acuerdo a la siguiente prioridad:
e Riesgos de higiene industrial
¢ Riesgos de seguridad industrial
¢ Riesgos de ergonomia

¢ Riesgos de medicina del trabajo

Dentro de los riesgos de higiene industrial y de acuerdo a lo manifestado, la
preocupacion mds grande se encuentra en la naturaleza inflamable de los materiales
utilizados en el proi:eso por lo cual se establece lo siguiente:

El riesgo de incendio es de clasificacion muy Importante porque ayuda a alcanzar las

mefas de la gerencid y porqué constituye un inminente y muy grave problema para la
empresa.

Antes que nada para seguir con la secuencia que establece la metodologia se procede a
establecer la naturaleza o forma de las inspecciones y las evaluaciones. El tipo de
evaluacion a practicar es la denominada inspeccidn periddica sin embargo a medida que
avance la metodologia se pretende lograr una inspeccion continua. El procedimiento a

utilizar en la Empresa XY para la realizacién de las inspecciones es el siguiente.

El formato que se utiliza para la inspeccién general es la lista de chequeo, pues al
utilizarlo se anota un “si” o un “no”, dependiendo si se cumplen o no diferentes
caracteristicas enlistadas de un 4rea o riesgo especifico. La lista de chequeo de cada riesgo
especifico, esta subdivida en cuatro areas principales: hombres, métodos, maquinas y
hombres. Estos se hace con el objetivo que después de realizar la inspeccion, el analisis sea
mas facil y se puedan obtener conclusiones sobre los cuatro elementos que intervienen en el

proceso productivo,

A confinuacion se presentan las listas de chequeo y los resultados arrojados por
estas:
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INSPECCION DE RIESGOS MECANICOS

Empresa : Empresa XY Area o Dpto: Fecha: 16/01/02
Hora:
Hoja: 1
inpeccionade por:  Encargado de S.0.
Naturaleza del Trabajo i
- o Control
INDICADORES C e
Si | No

Riesgo Mecéanicos

Hombres .
Existe la debida capacitacion para el uso de maquinas y herramientas por parte del personal que las utiliza 1
Cuentan los trabajadores con el equipo de proteccion personal adecuado para el trabajo que realizan 1
|Existe consiencia de inspeccion antes de utilizar la magquinaria, equipo y herramientas 1
Existe consiencia de limpieza antes y despues de utilizar la maquinaria, equipo y herramientas 1
Se encargan los empleados de guardar la maquinaria, equipo y herremientas despues de utilizarla 1.

Métodos c ‘
Existen programas de mantenimiento preventivo y correctivo en la maquinaria y equipo . 1
Existen las condiciones ambientales adecuat;as tales como limpieza, i_luminacic’m, ventilacién etc. 11
Se establecen previamente los metodos de trabajo y de transporte encada area de trabajo ' 1.
Se determinan los procesos de remosion de desperdicios y se asignan los recipientes respectivos para esto 11
Al terminar una tarea regresa ia maquinaria y equipo a su Jugar asignéc[p ' . 1
Se apilan los materiales en forma adecuada . cy ‘ ; 1

Maquinas ' . :
Se encuentra |la maquinaria en perfectas condiciones para el desarrollo del trabajo - 1
Se chequea que la maquinaria no presente algun tipo de quebradura, desnivel, deformacién, nuidos extrafios, flos cortantes, etc. 1
Se mantiene la maquinaria y equipo libre de rebabas y se determinan programas continuos de limpieza 1
Se encuentra la maquinaria operando con sus respectivas guardas ; ’ 1

Materiales . S L
Se utilizan prensas o sujetadores en lugar de las manos para manipular los materiales L , 1
Se encuentran-os materiales en una posicién adecuada para su uso P o 11
Se encuentran los materiales ordenados'y en pallets destinados para el aimaceriamiento o 1

| . 5 13

Observaciones:
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' Naturaleza del Trabajo

- INSPECCION DE RIESGOS ELECTRICOS

, Empresa : Empresa XY Area o Dpto; - Fecha : 16/01/02

Inpeccionado por:  Encargado de 5.0.

Hora :

Hoja :

|Observaciones:

Control
INDICADORES
Si ] No
. |Riesgo Electricos
- Hombres
Utillza el persenal el equipo aislante adecuado en las operaciones de manejo y reparacion de equipos eléctrcos 1
; |Se utilizan las herramientas adecuadas en las operaciones de manejo y reparacién de equipes eléctricos 1
" §Ss evita en todo mamento ef contacto del cuerpo con equipos energizados 1
se evita en todo mamento el contacto de una herramienta con un condueto energlzado 1
Se respeta la distancia de 4.5 mts alejado de un arco eléctrico por parte de los trabajadores 1
: |Se quitan fos trabajaderes cadenas, pulseras, anillos etc. Para hacer las tareas 11
Utillza el personal el equipe de proteceldn partinente para realizar sus tareas 1
" Ise verifica que no s@ Inprovizen-o se utilizen hemranlentas hechizas para realizar las tareas 1
" |Se respetan las distancias sugeridas para cerca de las [ineas sléctricas onergizadas 1
Métodos . :
) siguen los procedimientos indicados previaments o las indicacicnes de las etiquetas de la maguinaria 1.
" }Se libera frecuentemente la energia almacenadsa en los capacitores 1
Se utilizan las herramientas de mano adecuadamente protegidas y alsladas 1
v ISa encuentran ias conexiones eléctricas en buenas condiclones, cublertos los atambres, afustados y que estén identificades 1
Mdquinas e instalaciones
Se encuentran todos los equipos con su aterrizamiento adecuado 1
posee la caja de control una tapa y mecanisma de seguridad para cierre 1
1|Esta todo el conjunto eléctrico alslado debidameste entubado y protegido -4 1
'1Se comprueba que el sistema de guarda de motor sea termémagnetico y esté calibrado 1
Se aterrizan todos los réceptéculos, cajas de conexién, conductos o equipo conectado 1
| Se encuentra la conexién a tierra tecnicamente hecha v no através de tubo de proteccién de cables, - 1
8 11
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- - INSPECCION DE TEMPERATURA

Empresa : Emprasa XY Area o Dpto; Fecha : 16/01/02
' Hora:
Hoja:
Inpeccionado por. _Encargado de S.0.
Naturaleza del Trabajo
' ' Control
INDICADORES
Si | No
Temperatura
Hombres i .
Se conclentiza y proporciona al personal Ia utilizaclén de una vestimenta en los cuartos frlos que debe ser adecuada para brindar calor, 1
Se evita que se encuentre laborando solamente un empleado en &reas peligrosas como cuartes frios N
Cenoce el operario lo basico sobre como prevenir enfermedades derivadas del calor, al igual que sus sintomas, causa y tratamlentos, 1
Se esta conclentes de los sintomas que presentan Ios empleados al exponérsele por muche tiempo a amblentes calientes 1
~ Métodos
Se estd contralando la fatiga térmica proviene de amblentes con excesivo calor por la emanacién de vapores. 1
Se estén utllizando los tumos rotativos para evitar la sobre exposicién al frio de los operarios en los cuartos frios. 1
Se reducir la carga de trabajo en los operarios para dar como resultado menos fatiga calorifica. 1
HSe estd practicando exdmenes.periddicos a los trabajadores, espscialmente a los de més edad, 1
Se chequea regularmente a los los empleados que estén expuestos a exceslivo calor 1
Se Proveer de suficlentes oasis (agua) a los trabajadores que laboren en ambientes callentes 1
Se uliliza vestimenta espacial en &reas calurosas 1
Maqufinas
Se cubren todas aquellas fuentes de calor con fibras especlales para disipar el calor (fibra de vidrio) 1
Se esta haclendo un mejor uso de herramientas mecdnicas utilizadas para el trabajo en zonas de alta temperatura 1
Materiales
Se estd proteglendo a los trabajadores por medio de defensas reflectantes de material aluminizado o tableros aislantes 1
] 9
Observaciones: )
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INSPECCION DE ILUMINACION

Empresa : Emprasa XY Area o Dpto: Fecha : 16/01/02
Hora :
Hoja :
Inpeccionado por:  Encargado de S.0.
Naturaleza del Trabajo
. | Control
INDICADORES
' Si | No
lluminacion.
Métodos
Se varifica que las instalaciones de luz no estén cublertas por suciedad, grasa y aceite. 1
Existe iluminacion localizada en algunos puestos de trabajo que la requieren 1
Maquinas e Instalaciones

Se esta preparado provisién de iluminacién de emergencia 1
Se inspecciona las salidas e intersecciones que cuenten con la debida iluminacién 1
Se revisa que las fuentes de iluminacién no estén colocadas en forma deficiente, lanzando sombras sobre el 4rea de trabajo del empleado. 1
Se verifica que no exista exceso de fluminacién en los puestos de trabajo 1
Se evita que los niveles de iluminacién sean superiores a los recomendados produciendose deslumbramientos 1
Existe la suficiente iluminacién natural en los puestos de trabajo 1
Se verifica que los niveles de ilumunacién no sean inferiores a los limites establemdos 1

4 5

Observaciones;
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Observaciones:

INSPECCION DE RUIDO
Empresa : Empresa XY - Area o Dpto: Fecha: 16/01/02
Hora :
Hoja :
Inpeccionado por; Encargado de S.0. '
Naturaleza del Trabajo
Control
INDICADORES
Si | No
Ruido
Hombres
Se concientiza al personal en el uso de los equipos de proteccion personal 1
Métodos
Se realizan las mediciones de ruido con los aparatos pertinentes 1
Méaquinas .
Se investiga los efectos nocivos del ruido que provoca ia maquinaria 1
Se esta sliminando el ruido en su punte o fuente de origen _ 1
" |Se esta realizando una separacion, confinamiento o encerramiento de las fuentes de ruido 1
- 2 3




INSPECCION DE VENTILACION

Empresa : Empresa XY Area o Dplo: Fecha: 16/01/02
Hora:
) Hoja :
Inpeccioriado por.” Encargado de S.0. T
Naturaleza del Trabajo TR B e et
Control
INDICADORES
Si | No
Ventilacion
Hombres
Se concientiza al personal a utllizar los equipos de proteccién personal 1
Métodas
Se realiza la extraccién del contaminante fuera de la zona de resparacsén del operario 1
Se brinda un suministro edecuado de aire 1
Se lleva la descarga del aire extraldo fuera del punto de reposicién 1
Se provee una adecuada velocidad de transporte para fas particulas 1
Se evalua primero una vetilacién localizada antes que una general 1
Se esté seguro previamente de gue la solucién por ventilacién localizada es técnicamente imposible 1
Se esté forzando un flujo general de las zonas limpias a las zonas contaminadas 1
Se hace pasar el maximo de aire por las Zonas polutadas 1
Se evita las zonas de flujo muerto o . 1
Se evita que los operarios estén colocados entre las fuentes cortaminadas y la extraceidn 1
Se ests compensando las salidas de aire por las correspondientes entradas de aire 1 ‘
Se evita corrientes de aire 1
Se estd aprovachando los movimientos naturales de los contaminantes, en especial de las zonas calientes en su efecto ascensional 1
Se ha estudiado el proceso y considerado el reemplazo por otro menes téxico por otro-menos comiaminante -1
Se mantiene una periédica rotacién del personal 1
Se comprueba que el sistema de extraccisn este funcionando segtin-los célculos tedricos de |mplantac|6n 1
Se determina v efecta un mantenimiento peribédica en las instatacionss del filtro y de conducciones 1
JSe aplica upa renovacién del aire a base de extraccién del aire contaminado e impulsidn del aire del exterior ' 1
Se estd utilizando una instalacion con introduccién y extraccidn mecénlcas : : 3 1
Se esta utilizando extraccién mecanica y entrada natural - 1
Méquinas
ISe esta ocupando el equipo o la técnologra mas limpia es cuanto a contaminacién del aire 1
‘ISe ha encerrado la fiente tanto como sea posible. - 1
Materiales
Se.estd capturando el contaminante con velocidad adecuada : 1
Se toma en cuenta los valores umbrales de concentrecin de sustanc:as qulmms en el ambiente . 1
Se esté sustituyendo pfoductos té)acos por no témcos 1
s 9 17
Observaciofies: - i i o
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-~ -+ - INSPECCION DE RIESGO QUIMICO

Empresa : Empresa XY Area o Dpto: ' Fecha: 16/01/02

| Hora:
Inpeccio'nat_:lo por: Encargado de S.0.

Hoja ;
Naturaleza del Trabajo

Control

INDICADORES
| Si [No
Riesgo Quimico .
Hombres
Se reporta a la persona o departamento encargado si se encuentran substancias peligrosas, fuere de control 1
Se conoce por parte de los trabajadores las vias de penetracion al organismo de los agentes nocivos : 1
Estan concientes los trabajadores estar alentos a las sefiales de alarma como el olor de los preductos quimicos )
En caso de un derrama o exposicién peligrosa, se conoca el proecedimiento de emergencia 1

-

Métodos . 7
Se evita el manejo de substancias desconocidas y se reportan si no est4 Identificadas ‘ 1
En caso de-un derame dé sustaricla desconccida, Se retiene y controla el derrame sin exponer o arlesgar a los frabajadores. . 1
Se encuentran protegidos los trabajadores que realizan ocupaciones gue desprenden polvo
Se esta evitando que los productos quimicos y sus distintas formas, pueden ser inhalados
Se evalua el nivel de concentracion de polvo, humo, vapor, gases efc.
Se delermina el grado de exposicién de los trabajadores y l4 'consecuencia de esta
Se esta evitando que los productos quiiicos puedan ser inhalados, ingeridos o absorbidos por los empleados
Se informa a los trabajadores con carteles y afiches de los productos quimicos peligrosos
Existen etiquetas donde se informe de las advertencias, preocupaciones, primeros auxilios en caso de una emergencia
Se esta usando el equipo de proteccidn personal como lo son gafas, mascarillas, guantes etc. . ’ 1
Se estan eliminando los productos quimicos no usados. o ) 1
Existe un procedimiento de emergencia en caso de derramies : i ' 1

e T T L

Materiales. _ .
Se encuentran los almacenes de preductos quimicos con cantidades limitadas, en contenedores adecuados, en 4reas separadas y seguras 1

. = . '

Observaciones:
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“Inpeccionadd por:” Encargado de S.0.

INSPECCION DE MEDICINA DEL TRABAJO

Empresa ; Empresa XY Area o Dpto; ) Fecha: 16/01/02

Naturaleza del Trabajo

Hora

" Hoja:

Ohservaciones:

’ ¢ | Control
INDICADORES co
| Si | No
" |medicina del Trabajo
- Hombres R
]Se conoce y registra e] estado de salud de |os trabajadores 1
Se actualiza el estado-de salud de los trabajadores valorando las consecuencias del trabajo desde el tltimo chequec 1
_Métodos : w : : R
Se-cuenta con un registro de accidentes y enfermedades 1
= | Se gractican reconocimientos médicos en los empleados s 1
_|Se realizan pruebas prelaborales para conocer la adaptacion del trabajador al puesto y 1
Maquinas e instalaciones )
se posee un mapa de riasgos o foco de inspe‘r‘x_:ionss 3 1
" * |Ss tiene conocimiento de las caracteristicas del puesto de trabajo 1
Materiales
}Se-conoca la toxicidad de los materiales que se ulilizan 1
3 5
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INSPECCION DE RIESGOS ERGONOMICOS

Empresa : Encargado de S.0. Area o Dpto: Facha : 16/01/02
Hora :

Hoja :
Inpeccionado por:  Encargado de S.0.

Naturaleza del Trabajo

Se toma en cuenta factores como edad, sexo, capacldad, efc., para el disefio del puesto de trabajo 1

Control
INDICADORES
Si |No
Ergonomfa
Hombres

Se fomenta el interés del trabajador por su tarea 1
Se busea optimizar la relacién hombres tecnologfa ' 1
Se buscan las posibles causas del error humano o el bajo rendimiento 1
Se determina de que forma afecta al trabajador el tumao de trabajo asignado 1

Observaciones:

Utlliza cinturén de seguridad el perscnal que levanta objetos 1
Métodos

Existen esfusrzos encaminados a reducir las tensiones, aligerar la carga del trabaje e incrementar la seguridad del trabajo _ 1

En la determinacion de tlempo estdndares se busca la comodidad del trabajador, ademsds de la eficiencla de este. 1

Se delerminan y detecta las molestias ocacionadas por la fatiga 1

Se aplican las técnlcas de levantamiento de objetos 1
Maquinas e Instalaclones

Se evalua el entomo(riesgos fisicos) en los puestos de trabajo 1

Se analizan y conocen las caracteristicas de un pussto de trabajo 1

Se disefian los espacios de trabajos de acuerdo a las dimenclones del cuerpo humano 1

5§ 8




Tabla 24: PRESENTACION DE LOS RESULTADOS DE LAS LISTAS DE
CHEQUEO

total positivas negativas % PRIORIDAD

1 [Riesgos mecanicos 18 5 13 27.7% 2
2 [Riesgos eléctricos 19 8 11 42.11 10
3 |Huminacion 9 4 44.44 11
4 |Temperatura 14 5 35.711 6
53 [Ruido 5 2 3 40.00 9
6 |Ventilacién 26 9 17 34.62 5
7 |Riesgos Quimicos 17 5 12 29.41 3
8 [Riesgo de Incendio 25 0 25 0.00 1
9 |Riesgos Bioldgicos 12 4 8 33.33 4
10 |Medicina del Trabajo 8 3 5 37.50 7
11 [Ergonomia 13 5 8 38.46 8

De acuerdo a los resultados obtenidos el porcentaje m4s bajo obtenidos en las listas
de chequeo lo constituye los riesgos de incendio en primer lugar seguido por los mesgos
mecanicos, estos tipos de riesgos son los que se combatirdn de entrada en el sistema
soluciones, sin embargo todos los riesgos resultaron con muy bajo porcentaje de aceptacién
y ninguno de ellos superé el 50 % por lo cual todos debieran ser especificados y
solucionados, pero en la actual aplicacién de la metodologia solamente continuaremos la
secuencia de esta con los riesgos de incendio y mecanico por el poco tiempo que se tiene

para la aplicacién de toda la metodologia.

Posteriormente al resultado obtenido de la lista de chequeo se procede a determinar
cual de los elementos de riesgo constituye mayor pioblema, es decir, en la lista de chequeo
se determina el indice de respuestas positivas en comparacién al nfimero de preguntas, esto
nos determina el elemento de riesgo que se debe atacar primero
Como se definié en la metodologia, una forma de asignar la magnitud del riesgo es de
acuerdo al indice obtenido de respuestas positivas en comparacion al nimero de preguntas

por cada elemgnto de riesgo, de Ia siguiente forma:
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A: 0-24%
 B: 25-49%
C: 50-74%
D: 75-999%

El resultado obtenido del diagnostico viene a _confirmar Io manifestado por . la

gerencia, quienes hacfan referencia a la poca precaucion y preparacion que existe
precisamente en estos dos riesgos. '

De acuerdo a Ia metodologia los cddigos arrojados por el diagnostico, para ser

tomados como insumos en el subsistema de soluciones son los siguientes:

TrA0221 .
‘MaA0221
Mds0221
MitrA0221
TrB011
MaC011

A partir de estos cddigos y la informacién proporcionada por el formato de presentacion del
diagndstico, el siguiente subsistema debe generar las soluciones a implantar.
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12.3 FLUJOGRAMA DE APLICACION DEL SISTEMA
En el Flujograma 3 se muestra el procedimiento de generacién de soluciones
dividido en sus partes generales. Las actividades basicas del dlagrama son los diversos

factores causales de nesgo seguidos de la subrutma de soluclén exphcada en diagramas

posteriores.

Flujograma 3: Procedimiento General del Subsistema Soluciones

| o |
v

. Reporte.del -
D1aguost1co

[, T?abajadores L _Sohio]?::gﬂe{l‘;ema
L, Meétodos ) Sol;:igg:; :L;;xz!:nto
L MaquE(IIIme;ram ] __ Sol::i:;g:; :?E*T—mo
] Materiales . ‘—-—b | Sjc’_l}i]‘:cg.];; zvl.e;;:nto

v

Reporte Subsistema
" Soluciones
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A

diagnésticos. Se Comenzara por ofrecer soluciones a problemas encontrados en g elemento

humano, seguido POr maquinaria, equipo o instalaciones, materiales y finalmente log
metodos de trabajo.

esto es conocido como accign ihségﬁra.
Existen, basicamente, dog razones por las cuales el trabajador puede originar riesgos en
el Iugar de trabajo. ' '
* Falta de conocimiento sobre las posibles situaciones de riesgo que se pueden
generar en el trabajo. |

* Una actitud mapropiada hacia el trabajo.

-
oY
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Flujograma 4: Procedimiento General de Soluciones para los

Factores Causales de Riesgo (Tr, Mds, MTr, Mds)

Inicio
Magnitud del Riesgo,

Elemento de 8.0.,
prioridad de la sohucién

del Riesgo

e — Nivel de Riesgo A

Nivel de Riesgo B

L Nivel de Riesgo C

L Nivel de Riesge D

Nivel de Riesgo A Nivel de Riesgo A
Nivel de Riesgo B - » Nivel de Riesgo B
Nivel de Riesgo C SEE—— Nivel de Riesgo C
Nivel de Riesgo D . Nivel de Riesgo D
Reporte de +
Especificaciéndela

Solucién
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La falta de conocimiento sobre procedimientos seguros de trabajo, puede ser atribuida

a diversas razones como una induccién deficiente, falta o inaccesibilidad a la informacion

referente a maquinaria o materiales, entre otras. Sin embargo esto. puede ser corregido

; mediante la oferta de programas de capacitacion permanentes que contengan la informacién
requerida por el personal para desarrollar su trabajo de forma mds segura y que le que

permitan involucrarse con el proceso de mejora continua de las condiciones de trabajo.

Para el tratamiento y control de la situacién antes, mencionadas se han preparado
[ paquetes de soluciones presentadas de forma modular para ser utilizadas por-las empresas
’ manufactureras ségt’m la necesidad puntual que se tenga.

' SOLUCION PROPUESTA : PROGRAMA DE CAPACITACION

Para disminuir la posibilidad de tener accidentes o incidentes laborales producto.de
‘ la falta de conocimiento de parte del trabajador se sugieren los siguientes modulos de
; capacitacidn:
e . Seguridad Industrial
¢ Higiene Industrial

e Prevencién y Control de Incendios

SEGURIDAD INDUSTRIAL

Dirigido a: Todas las dreas de la empresa
Impartido por: Instituciones Relacionados ala S.0. .
Duracién: : S ‘9 horas ‘ '
Responsable: Unidad de satud ocupacional
Cédigos: TrO11AXX*/ TrO11BXX* / Tr011CXX / Tr011DXX
TrO12AXX* /- Tr012BXX* /Tr012CXX /Tr012DXX

/* Remocién inmediata del trabajador de su puesto hasta ’cumph'r' los requisitos del
programa de capacitacién
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1. Descripcién del modulo:

Se han seleccionado tres grandes temas como parte del contenido-a desarrollar, se
propone ciertas metodologias que permitan el mejor aprovechamiento del curso por parte
de los participante. |

La programacion del desarrollo del curso: contenido tedrico, visita de campo y
evaluacion, se ha calculado en 9 horas, el cual puede ser incrementado si se desea ampliar
y profundizar al respecto.

2. Objetivos del programa de capacitacion
General
Fomentar en el personal de la empresa la practica de medidas tendientes a la

prevencion de accidentes ocupacionales.

Especificos
o Conocer aspectos generales sobre la seguridad ocupacional.

e Dar a conocer las técnicas empleadas en la investigacién, registro y analisis
estadistico de los accidentes. _

e Aplicacién de los conocimientos tedricos sobre seguridad ocupacional a la situacién
particular de la empresa.

e Discutir y analizar la legislacion relativa a la Higiene y Seguridad Industrial.

3. Contenido del programa de capacitacion

1. Marco tedrico conceptual e historico de la Seguridad Industrial.
1.1 Antecedentes
1.2 Concepto
1.3 Teoria de accidentes de Heinrich
1.4 Costos directos e indirectos.
2. Investigacion, registro y andlisis estadistico de los accidentes.

2.1 Objetivo y criterios de la investigacion
2.2 Factores causales
2.3 Codificacion y tabulacion de factores causales
2.4 Calculo de indices de accidentes
2.5 Método de anilisis de los accidentes

3. Legislacion relativa a la Seguridad Industrial
3.10rganismos y leyes internacionales.
3.2 Organismo y leyes nacionales.
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4. Metodologia

La metodologia participativa y de discusién grupal contribuyen en mayor

medida al logro de los objetivos, sin embargo, deberin utilizarse en combinacién con las

clases expositivas.

El conocimiento teérico reforzado con la préctica es indispensable, por lo que se

recomienda hacer recorridos en la planta, estudio de casos ocurridos en la empresa u otros

de las misma industria, anilisis de datos estadisticos de accidentes.

Los recursos audiovisuales, material escrito son un valioso instrumento de apoyo

que debera ser utilizado. El nimero de participantes no debera exceder a 25 personas por

Curso.

HIGIENE INDUSTRIAL

Dirigido a: Todas las areas de la empresa
Impartido por: Instituciones Retacionados ala S.0.
Duracion: 9 horas
Responsable: Unidad de salud ocupacional

TrO21AXX* / Tr021BXX* / Tr021CXX / Tr021DXX
Cadigos: TrO22AXX* / Tr022BXX* /Tr022CXX /Tr022DXX
TrO23AXX* / Tr023B*XX / Tr023CXX / Tr023DXX*

/* Remocién inmediata del trabajador de su puesto hasta cumplir los requisitos del

programa de capacitacion

1. Descripcion

Cuatro son las fases que dan cuerpo a la higiene del trabajo y estdn tan intimamente

relacionadas que si faltard una de ellas seria imposible desarrollar el tratamiento del

problema, estas son:

Higiene de campo
Higiene analitica
Higiene tedrica
Higiene operativa
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ellas, con especial énfasis en las dos primeras, dado que la primera efectia el estudio de la
situacion higiénica en el propio ambiente de trabajo y la segunda tiene como mision la

identificacién cualitativa y cuantitativa de los contaminantes presentes en el ambiente.

En el presente curso a desarrollar se ha considerado importante analizar cada una de

2. Objetivos
General

Prevenir enfermedades ocupacionales mediante la formacion de los trabajadores en

técnicas de reconocimiento, evaluacion y control de contaminantes.

Especificos

e Conocer y comprender el desarrollo histdrico de Ia Higiene Ocupacional.

o Identificar y clasificar los contaminantes en fisicos, quimicos y biologicos.

o Identificar las vias de penetracion y efectos de los contaminantes en el organismo

humano

e Hacer conciencia sobre la importancia de las evaluaciones cualitativas y cuantitativas

de los contaminantes en el ambiente de trabado que afectan la salud de los

trabajadores.

3. Contenido del curso

1. Introduccion a la Higiene Industrial
2. Concepto
3. Enfoque histérico de 1a Higiene Industrial
4. Ramas de actuacion de la Higiene Industrial

o La

4.1 Higiene de campo
4.2 Higiene analitica
4.3 Higiene teodrica
4.3 Higiene tedrica
4.4 Higiene Operativa

. Tipos de contaminantes del Ambiente Laboral
. Las Evaluaciones de la Higiene Industrial

6.1 Evaluacion de exposicion ocupacional al ruido

6.2 Evaluacién ambiental de contaminacién por material particulado.

6.3 Evaluacion de los niveles de iluminacidn
6.4 Evaluaci6n ambiental de exposiciéna altas temperaturas
6.5 Evaluacion de contaminantes quimicos
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6.6 Evaluacién de atmdsferas explosivas

7. Vias de penetracién de los contaminantes al organismo humano.
8. Efectos de los contaminantes en el organismo humano.

4. Metodologia’

Las clases expositivas apoyadas con documentos escritos y recursos audiovisuales,
facilitard la comprension de la tematica, asimismo, debera generarse una dindmica
participativa de todos los integrantes del curso. '

En la tematica-de la evaluacion higiénica se realizari una o varias Ppracticas,
utilizando el equipo instrumental para tal efecto.

El nimero de participantes no deberd excedera 25 personas.

PREVENCION Y CONTROL DE INCENDIOS

Dirigido a: Todas las &reas de la empresa
Impartido por: Cuerpo de bomberos de El Salvador,
Duracién: 9 horas -
Responsable: Unidad de salud ocupacional :
Cddigo: Tr0221AXX* / Tr0221BXX* / Tr0221CXX / Tr0221DXX

/* Remocién inmediata del trabajador de su puesto hasta cumplir los reqmsnos del
programa de capacitacidén

1. Descripcion '
Se tratard en este curso los fundamentos de la prevencién y control de incendios, los

equipos de primeros auxilios que son decisivos en el control y e::tensién"de un fuego

incipiente, la organizacién adecuada del personal para la prevenclon y extmclén de
incendios.

2. Objetivos
General

Conocer y aplicar los principios basicos sobre la prevenclon, control y

extincion del fuego, incluyendo el uso apropiado del equipo y técnicas de evacuacion.
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Especificos
o Adiestrar o entrenar en la prevencion y uso de los equipos basicos en la extincion
del fuego.

o Logra motivar para la organizacién adecuada del personal para la prevencién y
extincién de incendios-
o Instruir a todos los trabajadores y empleados acerca de los riesgos de incendios y la

manera de evitarlo.

o Familiarizar a todos los empleados y trabajadores con los sistemas de sefiales, en
caso de emergencia.
3. Contenido del curso

1. Planificacién y organizacion para la seguridad contra el fuego.
1.1 Introduccion
1.2 Educacion y adiestramiento
1.3 La Presidencia, Direccién o Gerencia
1.4 Empleado en General
1.5 Personal de proteccmn contra mcendms

2. Planificacion para la seguridad contra incendios
2.1 Seguridad deseada
2.2 Seguridad existente
2.3 Organizacion

3. La naturaleza y la teoria del fuego
3.1 Introduccion
3.2 El fuego o combustién. Algunas deﬁmclones
3.3 Tetraedro del fuego
3.4 Transmision del calor
3.4.1 Conduccion
3.4.2 Conveccion
3.4.3 Radiacién
3.4.4 Contacto directo
3.5 Focos de Ignicion o posibles causas de incendios
3.5.1 Llama o flama abierta
3.52  Cigarrillos y fosforos
3.5.3  Ignicién espontanea
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 aseo
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4. Teoria de control del fuego; sistemas bésicos de extincién.
4.1 Por separacion o eliminacion del combustible
4.2 Por enfriamiento o
4.2.1 El agua
4.2.2 Ventilacién
' '4.2.3 Polvos inertes

4.3 Por sofocacién o limitacién de oxigeno
4.3.1 En fuegos incipientes de oxigeno
4.3.2 En fuegos grandes ya propagados
4.3.3 Ena.prevencién _—
4.3.4 Algunos agentes extintores
4.3.5 Limitaciones

4.4 Por interrupcién de la reaccién en cadena
5. Clases de fuego; "A", "B" y "C"

6. Extintores portatiles y otros
" 6.1 Introduccién '

6.2 Clasificacion: Clase "A", "B" y"C"
6.3 Ubicacién
6.4 Identificacion
6.5 Distribucion
6.6 Seleccion
6.7 Inspeccién y mantenimiento
7.8 Cooperacion con los cuerpos de bomberos
7.9 Sistema de alarmas y sefiales

4, Metodologia

La exposicion tedrica apoyada con ejemplos practicos ilustrados mediante carteles,
videos, peliculas, etc., de forma de lograr mantener el interés de los participantes.

El binomio teoria-prictica debe ser el eje metodologico fundamental en todo el
desarrpllq_de__l Curso, con especial énfasis en el tema; teoria de control del fuego y sistemas
basicos de extincién. | . .

Al finalizar el curso deberd estar conformada las Brigadas Contra Incendios,
integrada con personal de todos los niveles jerarquicos de la empresa.

El nimero de participantes en el curso no debera exceder a 30 personas.
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SOLUCION PROPUESTA: PROCESO DE SELECCION

El objetivo principal de establecer un adecuado proceso de seleccién es la
determinacion de las habilidades, experiencias, intereses y actitudes de los solicitantes con
el proposno de ubicar a la persona adecuada en el puesto adecuado evitando asi que el
traba_] ador sea un factor de riesgo debido a una inadecuada actitud hacia el trabajo.

Para determinar las habilidades, experiencias, intereses y actitudes de los

solicitantes la persona encargada de la contratacién debe cubrir los siguientes aspectos:

a) Debe existir una relacién entre los elementos de habilidad, requerida para los puestos
de trabajo; experiencias vividas y la actitud del solicitante.

b) Se deben realizar las preguntas pertinentes, las cuales deben ser preparadas en forma
que sugieran la respuesta adecuada. El entrevistador dirigira estas preguntas,
orientandolas en relacién con objetivos pre-guiados para determinar habilidades,
actitudes, experiencias, etc.

¢) Antes de reunirse con los uabajadoresre‘gltrevistador debe preocuparse de que el
lugar este preparado en forma adecuada, y para lo cual deben seguirse los siguientes
pasos: -

1) Preparar el. lugar de entrevista adecuado
if) Debe existir una ventilacion suficiente
iit)  Deben tenerse asientos comodos

1v)  Debe existir buena iluminacién

12.4.2 SOLUCIONES POR FACTOR DE RIESGO: MAQUINARIA, EQUIPO E
INSTALACIONES
Codigos: Ma011AXX* Ma011BXX, Ma011CXX, Ma011DXX, Ma012AXX*,
Ma012BXX*, Ma012CX¥X, Ma012DXX
(*/la actividad en la maquinaria debe ser detenida inmediatamente hasta realizar los

ajustes y adaptaciones necesarias)
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Algunos de los riesgos que comtnmente se presentan con el factor maquinaria, equipo e
instalaciones se presentan en 1a Tabla 25.

* Tabla 25: Identificacion de maquina;'ia y eleli:lentos peligrosos.

Por salientes en cjue el enrollamiento tiene lngar, después de verse cogido

Taladros por una parte del movimiento. Cortaduras por contacto-con-parte méviles.
El peligro guarda relacién conla V altay el D pequeiio. Riesgo de
Fresadoras cortaduras en partes moviles
Cortadoras verticales | Cortes con rebordes agudos -
- Formadoras Engranajes componentes; medas dentadas Ppartes salientes cortantes filosas.
Esmeriladoras Peligro por los proyectiles que despiden y punto de operacién.
Prensa Oprimen y golpean; posible formacién de proyectiles cuando las partes se
desprenden del sistema a consecuencia de los golpes
Magquinas extrusoras | Por los golpes que pueden ocasionar al operario

Sierras circulares

Cortaduras en el punto de operacién, proyectiles generados en la operacidn.

Batidoras Las dos partes componentes el giro convergen dando lugar al aplastamiento
._Guilloﬁnas Par;é en movimiento, cuenta con un reborde agudo
Moldeadoras por ) ) . o .
inygcci 6n Oprimen golpean, y hay posibilidad dg formacién de proyectiles
Maquinas Riesgo ocasionado por partes en movimiento convergentes
transportadoras g _ porp =8
Calderas Altas temperaturas resultantes de operaciones, piezas componentes calientes.
Mezcladoras Engranajes y aletas mezcladoras pueden provocar cortes, ruedas dentadas.
Molinos Engranajes y aletas mezcladoras pueden provocar cortes, ruedas dentadas.
Centrifugas Ruedas dentadas filosas, engranajes ruedas abrasivas, rebordes agudos,
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Continuacion Tabla 25

Descarga de particulas por la accion del fresado. Tipo de movimiento

Fresadoras convergente, el cual puede dar lugar al aplastamiento.
_ - ‘parte giratoria del taladro a alta velocidad.
Taladros diametro - descarga de proyectiles por la accion de la perforacién.
pequefio - cortadores verticales —parte en movimiento tiene
reborde agudo.
- parteen movimiento con reborde agudo.
Formadoras - Proyectiles que se producen por la accién de corte.
- peligro por los proyectiles que se despiden.
Esmeriladoras - Superficie lisa que gira a alta velocidad puede ocasionar quemadura por
friccion.
Prensas - posible formacion de proyectiles con golpes.
- Parte mévil que oprime y golpea
Forjadoras - Cortes por rebordes agudos.
Extrusoras - Tomillos sin fin que giran dentro de una aberfura estacionaria.

corte por ¢l disco dentado.
Proyectiles resultantes de Ia accion de corte. _
Superficie lisa del disco a alta velocidad, que puede ocasionar

Sierras circulares

quemaduras por friccidn.
Batidoras - Las dos partes del giro convergen dan'dp Ingar a aplastamiento por los
cortes que pueden provocarse; por 1a hélice de corte.
Guillotinas Parte en movimiento cuenta con reborde agudo.
Moﬁ;ﬁgg:p or Oprimen y golpean y hay posibilidad de formacion de proyectiles.
Transportadoras Partes en movimiento convergentes.

SOLUCION SUGERIDA: DISENO Y CONSTRUCCION DE RESGUARDOS.
Determinacién de areas principales de peligro

Existen dos areas basicas de peligro cuando se trabaja con maquinaria en los
procesos productivos:

a) Partes de transmision de movimiento de las maquinas

b) Puntos de operacion.
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Parte de transmision se incluyen todas las partes méviles que transmiten fuerza del
motor a la zona de operaci6n, entendiéndose esta como la zona o lugar de una maquina en
la cual se desarrolla el trabajo, tal como formado, corte, engrapado o esmerilado.

Los principios de resguardé de maquinas corno 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 transmisién como el 4rea de operacion,

Para la maquinaria peligrosa se debe establecer la localizacién adecuada del resguardo,
para establecer el uso de 1a abertura requerida.

En el disefio de resguardos se puede establecer una conveniente seguridad para el
operador, haciendo uso de la siguiente férmula: abertura méaxima segura; 6.5 mm distancia
del resguardo a la zona peligrosa.

Las empresas pequefias medianas y grandes que componen el sector manufacturero
deben por medio de la unidad de Salud Ocupacional determinar que maquinaria
componente de 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,

Se debe disefiar los resguardos tomando en cuenta la facilidad de colocacion, eficiencia
en la protecclon y la minima complejidad en su disefio, con el fin de que el trabajador se

involucre en una facilidad operativa conjuntamente con la maquinaria en la ejecucion de las
actividades. _ - -

Criterios para el disefio de los resguardos

* Dentro de la maquinaria peligrosa comprendida en el sector manufacturero con sus
diferentes divisiones, es importante que se mantengan las dimensiones establecidas
para aberturas seguras, construir los resguardos de tal forma que reduzca al minimo la
posibilidad de distorsion 0 movimiento que pudiese destruir la eficacia del resguardo.

* Todas las partes ‘del resguardo deben ser suficientemente fuertes para resistir los

esfuerzos separados.

¢ Se deben tener sujetadores de disefios especiales que existen que se quite el resguardo.
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¢ Cualquier resguardo con aberturas mayores de 6.5 mm. debe ser considerada como
una construccién de precision verificando frecuentemente su ajuste y condicién.

* La construccién de los resguardos se deben hacer tornando en cuenta la visibilidad y
rigidez como del método de alimentacién utilizado para la maquina.

s En la construccion de resguardos se debe realizar un plano con sus trazos de como se
alimenta la maquina, con el fin de que los disefiadores puedan determinar la
colocacién, dimensiones, tamafio y petfil de la seccion necesaria del resguardo, que

satisfaga las necesidades particulares.

Tabla 26: Resguardos propuestos para maquinarias

Varillas de detencion que al ser desplazados
detiene inmediatamente 1a maquina.

Ruedas dentadas, ejes de taladro, piezas internas|
Taladro moéviles del mismo, cubiertas bajo una envolturaj
total, de material polimero.

Equipo de proteccién personal para el personal
seghin sea requerido.

Piezas méviles y ruedas dentadas intemas delas
maquinas, etc. Cubiertas bajo un resguardo
sintético.

Fresadora

Envoltura de metal, sobre la parte en movimiento
que tiene reborde , esta debe ser de aleacion de

Cortadora vertical hierro o acero.

Cubierta de hierro o acero que cubre los
engrangjes o partes moéviles de la maquinaria que

Esmeriladora representan peligro.

SOLUCION SUGERIDA: MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE
MAQUINARIA

El mantenimiento preventivo de maquinaria, como parte de esta metodologia,
pretende evitar cualquier riesgo que pudiera darse debido al mal funcionamiento o falla
de maquinaria. Busca anticiparse a cualquier suceso imprevisto que pueda desencadenar

un accidente teniendo como factor de origen la maquinaria.
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Las etapas para establecer una programa de mantenimiento preventivo son las
siguientes:

1. Estructuracién de la unidad encargada del mantenimiento. Como parte de la
estructuracién del mantenimiento se debe organizar la informacion de la siguiente

forma. : ‘

a. Registro de dafios y averias: El registro de dafios servira para tener un
comprobante de la frecuencia de averias en la maquinaria y equipo.

b. historial de dafios y averfas: Es la recopilacién de los registros de dafios y averias.
Esto sirve para visualizar el comportamiento de las averias en la maquinaria a los
largo de un periodo de tiempo.

c. Informe diario de trabajo: En el informe diario de trabajo deben especificarse las
anomalfas relacionadas con la maquinaria, detectadas durante la jomnada normal de
trabajo ‘ o

d. Organizacidn el mantenimiento preventivo: Toda la informaqién recopﬂada en las

_etapas previas se compila y operativiza.

2. Suminisiro de_repuestos. Se seleccionan las fuentes de aprovisionamiento mas
convenientes en calidad y precio.

3. Definicién de herramientas y materiales adecuados para ejecutar los frabajos

a. Componentes de los materiales de mantenimiento
b. Clasificaci6n de las herramientas utilizadas

4. Formacién y calidad del personal para la detcccién de averias El personal encargado

de dar el mantenimiento debe ser cmdadosa.mente seleccmnado y capacltado para

realizar el trabajo de una forma eficiente y responsable.
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SOLUCION SUGERIDA: CONTROL DE CONDICIONES ESTRESANTES

VENTILACION
Cédigo: Ma B/C/D 0213 XX,

Mantener abiertas las ventanas de la pared en el local de trabajo.

Mantener en funcionamiento adecuado el equipo de extraccién y ventilacion de
aire existente.

Colocar ventanas en paredes de locales con pobre ventilacion de aire.

Instalar extractores de aire encima de los focos de produccién de calor.

Colocar celocia de barro u otro material absorbente de calor, a lo larqo de la. parte
inferior de las paredes del local de trabajo.

Instalar pantalla aislante de calor en puesto de trabajo con calor, la cual puede ser
movible, de material de asbesto o similar.

Rotar al personal, y/o reducir la jornada de trabajo a elaborar y ejecutar un
programa de mantenimiento del sistema de ventilacién de la emprésa.

Realizar estudios ambientales de calor de manera periddica para medir 6l avance de

implementacion de las recomendaciones.

ILUMINACION
Codigo: Ma D/E 0211XX

Siempre que sea posible se debe emplear ﬂurninacién natural, a través de:

Mantener ventanas abiertas y limpias

Colocar laminillas traslicidas en el techo

Reparar o cambiar todas las lamparas eléctricas que se encuentran en malas
condiciones de funcionamiento.

Limpiar periodicamente las laminas trashicida colocadas en el techo del local de
trabajo.

Las ventanas de celocia de vidrio y aluminio colocadas; en las paredes del local del
trabajo.

Aumentar el miimero de laminas traslicidas en el techo de local, de trabajo hasta a

lea rizar un nivel de iluminacién-minimo satisfactorio,.
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Elaborar un programa de mantenimiento de]. sistema de iluminacién en el local de
trabajo

Evitar el deslumbramiento mediante accesorios disefiados para ocultar de la vista Ia
lampara instalada a una altura muy baja.

RUIDO
Cédigo: Ma C 0214XX, Ma D 0214XX.

Rotacién del personal

Mantenimiento a la maquinaria ¥ equipo en operacién para reducir el ruido.
vibracion.

Dotar al personal de protectores auditivos, tipo auricular o tapones para reducir la
exposicion al ruido.

Aislamiento del ruido mediante Ia colocacign de barreras antirruido.

Colocar en las paredes material de absorcién aclstica o colgar sobre las zonas de
trabajo- paneles absorbentes para reducir la reflexiones

Elaborar programas de conservacién de] oido, que incluya ademas el historial
epidemiolégico al ruido de cada trabajador, -

Aislamiento del rmido mediante, pantallas y barreras contra el ruido.
Paredes simples, dobles y Compuestas para el aislamiento aciistico adreo,

Sustitucién de equipos, procesos ¥y procedimientos.

* El remachado por Ia soldadura
* Las prensas mecanicas por las hidraulicas

& El ruido de las® prensas se puede reducir algunas veces, disminuyendo las presmnes

‘hidréulicas usadas para formar o cortar las pieza metilicas.

* Enderezado o conformado de perﬁles metalicos por otros a base de gatos, pi'ensas,

ete. -

* Sustituyendo las piezas desgastadas.

* Engrasando y lubricando adecuadamente las partes movﬂes mcluyendo umones y

anclares elasticos.
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PREVENCION DE INCENDIOS

Cédigos: Ma A/B/C/D 024 XX, Mir A/B/C/D 024 XX,

Existen normas o medidas preventivas para evitar los incendios, dichas normas son las

correccion de riesgos de incendio y se dividen en:

La Planificacién de instalaciones de tal forma que eviten los siniestros o hmiten su
propagacion facilitando su extincion.

Normas en el manejo de liquidos, gases, quimicos explosivos y materiales solidos.
Normas en operaciones peligrosas, que son medidas para evitar que al defectuosas que
den origen a siniestros.

Mantenimiento de maquinaria, equipo e instalaciones en general, que disminuya el

riesgo de incendio por falta de mantto. a maquinaria peligrosa, instalaciones eléctricas

Ademas existen ciertas combinaciones de elementos en el riesgo de incendio:

Manejo de materiales y Procesos peligrosos interactian debido que los materiales que se
utilizan en el proceso deben de ser debidamente manejados en el proceso para evitar
riesgos o condiciones inseguras que puedan originar incendios.

Manejo de materiales e Instalaciones se relacionan dado que el disefio de las
instalaciones deben ser adecuados para contribuir con el buen manejo de los materiales y
que éstos tengan un adecuado local para su almacenamiento, asi como pasillos
adecuados que separen los materiales.

Manejo de materiales y Maquinaria : En los procesos de fabricacion los materiales o
materia prima sufre una transformacién ya sea manual o mecénica y es aqui donde se
relacionan los materiales y la maquinaria se debe tener medidas de prevencion con
magquinaria que pueda causar llama u otra fuente de ignicion.

Instalaciones y Procesos Peligrosos interactian debido a que dentro de la empresa se

desarrollan los procesos de produccion los cuales en ocasiones son peligrosos

Para las inspecciones de riesgos de incendio se debe verificar las siguientes fuentes de

ignicién:

¢ Riesgos en fuentes de ignicién de maquinana
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» Riesgos por fuentes de ignicién de electricidad

* Peligro por origen y propagacién de incendios por acumulacién-inadecuada de
materiales en edificio.

12.4.3 SOLUCIONES POR FACTOR CAUSAL DE RIESGO: MATERIALES
Codigos: MA022XX*, MirB022XX*, MirC022XX*, MtrD022XX, MItrA0233X*,
MirBO23XX*, MtrC023XX, MtrD023XX, -
Los materiales empleados en los procesos de fabricacion pueden ser un factor causal
de riesgo en los siguientes casos: _ A _
* Por su naturaleza nociva a la salud del trabajador . en este caso en trabajo debe ser

preventivo mediante el control de 1a exposicién de los trabajadores al ambiente
nocivo.

* Por su manejo inadecuado.

NATURALEZA Y CONTROL DE CONTAMINANTES

Las substancias pueden aparecer en el aire bajo muchas formas fisicas, las que con
frecuencia son definidas en la forma siguiente:

Polvos o "
Particulas sélidas generadas por el manejo, el aplastado, el molido, el impacto
rapido, la detonacién, o la incineracion de materias orgénicas o inorgéxﬁcas, tales como
roca, mineral, metal, carbdn, grano de madera y otras. Las particulas de polvo no, tienden a
agruparse, excepto cuando son sometidas a fuerzas electrostiticas; no se difunden en el

aire, sino que se posan bajo la influencia de la gravedad.

Emanaciones

Particulas sélidas generadas por condensaci6n del estado gaseoso, generalmente
después de la volatilizacion de metales fundidos y otras causas anélogas, y acompaitadas en
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Su mayoria por una reaccién quimica, tal como la oxidacion. L.as emanaciones tienden a

agruparse y en ocasiones a fundirse.

Gases
En general fluidos sin forma que ocupan ¢l espacio en un Iugar cerrado y pueden ser

cambiados al estado liquido o sélido mediante el efecto combinado de una presion

aumentada o un descenso de temperatura.

Neblinas
Gotitas minusculas de liquidos ocasionadas por la condensacién al pasar del estado
gaseoso al estado liquido o al desintegrar un liquido a un estado disperso, mediante

rociadas, formacion de espuma o atomizacion.

Humos
Particulas de carbon u hollin, de menos de 0.1 micron de tamafio, que son resultado
de la combustién incompleta de materiales carbonosos tales como el carbén, el petréleo, el

alquitran o el tabaco.

Vapores
Forma gaseosa de substancias que normalmente se encuentran en estado sdlido o

liquido, y en las que pueden efectuarse cambios de estado, bien aumentando Ia presién-o

disminuyendo la temperatura unicamente. Los vapores se difunden.

Mezclas quimicas

Con frecuencia se producen complicaciones con las mezclas formuladas que deben ser
bien entendidas. Es comun (particularmente en el caso de loe solventes) que un compuesto
se mezcle con otro para lograr un efecto mas provechoso, por ejemplo, disminuir su punto

de inflamacién o su toxicidad, o para aumentar su poder disolvente.
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SOLUCIONES SUGERIDAS: PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE
CONTAMINANTES

Hay muchos procedimientos encaminados a solucionar problemas asociados a
la evitar la inhalacién de un aire contaminado y por lo tanto, lleno de riesgos, una, o

probablemente varias, tendrén éxito para lograr el objetivo deseado. Estas son:

1. Sustitucién, en el caso de compuestos peligrosos, con otros materiales menos

toxicos.
Cédigo: Mtr A 022X, Mtr B 022 XX.

La sustitucién con materiales menos téxicos en el caso de los compuestos peligrosos es
un control elemental sencillo y efectivo, que debe aplicarse en tanto sea posible. No
obstante, puede limitarse su aplicacién mediante las especificaciones necesarias para su
uso. Es evidente por supuesto, que si un compuesto peligroso puede-sustitujrse por un
material que no lo sea, la posibilidad de una inversién considerable para la instalacién de
meétodos de control de ingenieria puede quedar eliminada. Por otra parte, debe
comprenderse que si la sustitucion no es practica, el control debe ser logrado de otra forma,
ya que en general es posible lograr condiciones de seguridad en el uso de cualquier material

peligroso mediante una correcta aplicacion de normas de ingenieria.

2. Revisién del proceso u operacién..
Cddigo: Mir D 022 XX, Mds C 022XX, Mds D022 XX, .

El cambio en los procesos i operaciones puede resultar indicado como una
medida de control. Esto puede abarcar la revisién de las condiciones de trabajo (para
reducir la cantidad de vapor, neblina, polvo, etc., que se produzca), o puede hacerse
sustituyendo el método utilizado por ofro distinto por gjemplo, él uso de soldadura de

puntos para reemplazar la soldadura normal.
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3. Segregacion de los proceses peligrosos.
Codigo: Mir C 022 XX, Mds A 022XX, Mds B 022XX.

Segregacion de los procesos peligrosos constituye un medio parcial de control
alli donde las operaciones producen una concentracién de contaminantes atmosféricos
superior al miximo permisible, pero necesitando la exposicion de sélo un —pcqueﬁo
nimero de trabajadores. La segregacion, que puede eliminar la exposicién al peligro de
un nimero mayor de trabajadores, es practica con frecuencia. Es necesario proteger asi
a los trabajadores, pocos en nimero, expuestos al peligro, utilizando equipo protector
personal, siempre que los medios para evacuacion de la atmosfera (generalmente mas
practicos cuando se agrupen varias operaciones peligrosas), no sean posibles o hayan

de ser reforzados.

4. Efectuar las operaciones peligrosas en lugar cerrado.

Cédigo: Mtr A 022 XX, Mir B 022 XX

El encerrar en locales a proposito los procesos arriesgados puede ser considerado
como una aplicacion especializada del principio de la segregacion. Su proposito
consiste, en general, en separar de los lugares en que respiran los trabajadores cualquier
concentracidn toxica o contaminante, en algunos casos uno o dos trabajadores habrin
de operar dentro de recinto cerrado, siendo entonces necesario que ellos empleen el
equipo protector personal adecuado. Este método de control, cuando el local cerrado es
adecuado en cuanto a sus condiciones, se considera como muy conveniente. No
solamente constituye un medio positivo de proteccion, sino que para lograr los
objetivos propuestos actuard sobre la fuente de contaminantes, reduciendo la

posibilidad que éstos lleguen al aire.

5. Ventilacion del local mediante extractores.
Cédigo: Mtr D 022XX, Ma A 0213XX, Ma B 0213XX.
La ventilacién local por evacuacién es el método mas prominente para el aire en los
lugares de trabajo; su funcién consiste en quitar los contaminantes, sacando el aire
fuertemente contaminado hasta un punto tan alejado del lugar de operaciéon como

resulte posible. Esto se realiza utilizando extractores que ponga el aire en movimiento
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en el punto de operacién del proceso, y con un flujo adecuado cuyo punto de captacion
estard ubicado lo mas cerca que sea posible ‘a la fuente de.contaminacién. El aire
contaminado puede entonces ser llevado mediante tubos "a un colector, en donde se le -

limpia y se entrega al exterior por el tubo de descarga.del evacuador.

La ventilacién, general es el segunde-entre los métodes mds eficaces para controlar la
contaminacién atmosférica. Se diferencia de Ia ventilacisn por evacuacion al no evitar que
el contaminante escape al lugar de trabajo. Su propésito consiste en diluir 1a’ atmdsfera
contaminada, suministrando la cantidad necesaria de aire limpio y eliminé €l aire
perjudicial. EI sistema de circulacién debe -ser disefiado para que se mantenga la
concentracion de contaminantes por debajo del nivel peligroso. Aun cuando este método es
adecuado para algunos contaminantes Y para ciertas fuentes de contaminacidn (fuentes
menores y dispersadas, generalmente) su utilidad es reducida porque no puede controlarlas
grandes fuentes de contaminacién, en particular cuando éstas estén situadas cerca de los
trabajadores.

6. Equipo protector personal.
Cédigos: Mtr B022XX, Mtr CO22XX, MD022XX, - Ma CO11XX, Ma DOIIXX,

MaC012XX, Ma D012XX.

~ El equipo protector personal ¥y en particular los aparatos respiratorios, tienen mucha
importancia en el control de los riesgos industriales a‘la salud. Deben de ser considerados
como un método complementario utitizado para aumentar cualquiera "de los restantes
métodos antes indicados, cuando la situacién asi lo haga aconsejable. Es necesario
comprender el propésito, la selecmon, las aphcacmnes y el mantenmento de los dxversos
tipos de eqmpo ' ' ' '

Un programa de EPP contiene normalmente los siguientes elementos:
a. Péliza de EPP

Una péliza debe éstablecer él motivo de su necesidad, asi como su uso: -
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b..Seleccién de Equipo / Proceso de Compra
El Instituto Americano de Regulaciones Nacionales (ANSI) ha establecido normas
para una variedad de productos de EPP. Por ejemplo, ¢l estandarte 89.1-1986 de ANSI
considera tres tipos diferentes de cascos protectores - A, B y C. Habra que verificar sus
cascos de acuerdo a las referencias de ANSI, tal como en le alto voltaje del casco duro de
la clase B.
¢. Implementacién
La implementacién del programa incluye inspecciones tanto de entrenamiento como
de equipo regular. El entrenamiento o la capacitacion comprende entre-varios tdpicos, los
siguientes: Informacién sobre los riesgos en los sitios de trabajo,-como y porque se ha
seleccionado el EPP, como usar dicho. equipo, realizacion de practicas mediante el uso de
EPP, c6mo reaccionar ante emergencias, c6mo se almacena el equipo, como se efectiia su
limpieza y mantenimiento, poliza de conformidad y pdliza de compra. Las inspecciones
deben realizarse regularmente y también deberan. mantenerse  sus registros

correspondientes. Entre tanto las reparaciones deben efectuarse de inmediato.

d. Aplicacién del programa .

Todos los empleados deberdn ser informados de la poliza de EPP. A la gerencia se le
requerira seguir las mismas normas. Una vez que han sido identificadas las necesidades
de EPP y que se ha seleccionado el equipo- apropiado, entonces-el uso del programa

debera considerarse como una condicién para la obtencion de empleo.

e. Evaluaciﬁn _ _ _
Por lo menos anualmente, se deberan revisar los registros de lesiones y enfermedades
que determinen si el programa EPP es efectivo enla prevencion de heridas. Asimismo,
hable con los empleados que usan el EPP; con frecuencia ellos son quienes mejor lo

evalian.

En el anexo 10 de EPP se muestran los equipos mas comtinmente utilizados en la

industria manufacturera.
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7. Manejo de materiales
Cadigos: Mtr C 043X, Mtr D 04XX. -

Este apartado se refiere a -aquellas personas que mueven materiales de forma

manual dentro de diversas operaciones, que incluyen bodegaje y operaciones de

distribucién, envio y recepcién de materiales, mantenimiento y almacenaje. Las lesiones
por levantamiento impropio constituyen un problema las 24 horas del-dia.

Causas de lesiones en el levantamiento manual de materiales

- Levantamiento o alzamiento impropio

Cargas demasiado pesadas

Agamar o las cosas inadecuadamente, lo que causa que las personas Se vean en

- necesidad de asir las cosas precipitadamente en el momento e que éstas comlenzan

a resbalarse o caerse.

Resbalamientos, tropiezos y caidas pueden causar hasta el 25% de las lesiones en la
espalda.

Recomendaciones en la prevencién de lesiones por manejo inapropiado de materiales.

Comience por eliminar de sus operaciones el levantamiento manual de
materiales. .

Use maquinaria: Desplace o transporte los materiales mecénicamente.

Use accesorios para un mejor manejo: Proporcione a los empleados accesorios de
apoyo tales como carretillas, palancas y ganchos, entre otros artefactos. que hagan
m4as seguro su trabajo. Ademds, el personal debera ser entrenado debidamente para
usar correctamente las herramientas.

Examine el tamafio de los objetos y su.ubicacién: Observe aquellos materiales que

son los més probables en causar lesiones, particularmente los que puedan lesionar

* las manos y los dedos. Tenga cuidado de las astillas, orillas filosas, etcétera. ‘

Solicite diversas ideas de Ingenieria: El objetivo es eliminar ¢ por lo menos reducir

el manejo manual de materiales.
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* Pida al encargado de¢ compras que discuta el empaque de material con los
vendedores. Por ejemplo: Barriles de de.200 libras pueden ser comprados en cajas
de 25 libras.

» Trabaje en equipo para tareas de levantamiento: Dos o m4s
personas pueden levantar una carga de material més que una persona, reduciendo la
posibilidad de lesiones.

¢ Use solo personal competente para estas labores: Seleccione a los empleados aptos
para este trabajo. Esto tiene como propdsito identificar solo a las personas que
pueden desempefiar trabajos arduos con la seguridad necesaria. La composicién de
los empleados para estas labores requiere que el administrador que aplica las
pruebas conozca los requisitos cuantitativos del trabajo y las aptitudes del empleado
que deben ser verificadas

» Use el equipo protectivo personal (EPP): Guantes protectores de trabajo, zapatos
con proteccion metatarsiana y otros articulos del programa EPP pueden reducir

lesiones con bastante frecuencia.

12.4.4 SOLUCIONES POR FACTOR CAUSAL DE RIESGO: METODOS
Cadigos: Mds A/B/C/D/ XXXX

El objetivo principal de la consideracion de los métodos como factor causal de riesgo
consiste en aportar procedimientos sistematicos para analizar la forma actual de hacer las
cosas con el propésito de tomar medidas correctivas tales como la eliminacién de
movimientos de alto riesgo, mejorar las condiciones de trabajo y la reduccién del esfuerzo
y fatiga del trabajador asi como la planificacion de métodos seguros de movimiento le
materiales, entre otras. L.a necesidad de analizar los métodos actuales mediante un
procedimiento estdndar radica en la naturaleza empirica en que la industria manufacturera
nacional establece y maneja los procesos de produccién. Las soluciones enfocadas a
cambiar o establecer mejores métodos de trabajo , tiene una naturaleza correctiva general ,

por eso su codificacion en la que quedan incluidos casi todos los elementos de la salud

ocupacional.
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SOLUCIONES SUGERIDAS :INGENIERfA DE METODOS

Las areas que pueden aportar soluciones enfocadas al estudio de los métodos de trabajo.
son las siguientes;

J Dlagrama de p'rdc‘ésé e

e FEstudio de nempos predetemnnados
. Metodo de medlclén de tiempos (MTM)

El término "Ingenierfa de Métodos" es usado para describir un conjunto de técnicas

de analisis, que centran su atencién sobre Ia mejora de la efectividad de los hombres y
maquinas de hecho estas técnicas pueden ser utilizadas por cualquier miembro de una

organizacién con suficiente adiestramiento. La ingenieria de métodos no se limita a una

unica industria o negocm m tampoco a cierta area funcional importante dentro de una
industria o empresa, A causa de su gran potencial, puede ser utilizada por cualquier
funcién, incluyendo la hlglene y segurldad industrial.

La Ingenierfa de Métodos integra una amplia variedad de técnicas analiticas, que

pueden ser usadas individualmente o en combinacion, dependiendo de la profundidad del

estudio deseada. Las principales técmcas-, de ingenieria de métodos, incluyen diagramas

de proceso, estudio de tiempos y movimientos, y muestreo del trabajo.

Los objetivos de un estudio de métodos son Beneralmente los siguientes:

1
2
3.
4
5

. Eliminacién de movimientos innecesarios y/o aItamente Iiesgosos,

Reduccién de esfuerzo y fatiga.

Mejoras de las condiciones de trabajo

. Adlestramxento de supervisores y operanos en los métodos correctos.

. Reduccmn del twmpo medtante EStllle de uempos predetcrmmados

- a. Dlagramas de proceso

Los dlagramas de proceso presentan gréﬁcamente los sucesos que oéurren

durante una serie de acciomes 1 operaclones para que éstas puedan ser ficilmente
visualizadas y analizadas. Un grfico de proceso clasifica las actividades que ocurren
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durante un proceso en cinco clases: Operaciones, transporte, inspecciones, esperas y

almacenamientos. Estas se simbolizan en el siguiente cuadro.

Tabla 27; Simbolos de los Diagramas de Proceso

Operacién: modificacidn intencional en

las caracteristicas de un objeto.-

Transporte; movimiento o traslado de

materiales o piezas de un lugar a otro.

Almacenamiento; cuando €] material o
pieza es mantenido y protegido contra

movimientos no autorizados.

Operacion combinada: cuando se

verifican caracteristicas de un objeto al

mismo tiempos de ser trabajado.

J0| <|lo

Demora en ¢l flujo del proceso

Inspeccion de caracteristicas de un objeto

El Papel del diagrama de procesos en la solucion de problemas de salud
ocupacional consiste en ¢l anélisis detallado y minucioso de cada etapa dentro del proceso
de fabricacion para determinar si, debido 2 la secuencia o la forma en que esta disefiado el

proceso, se puedan dar situaciones que provoquen riesgos ocupacionales.

Diagrama de operacion

El diagrama de operaciones muestra solamente las operaciones € inspecciones
realizadas, durante un proceso. Es disefiado para dar una rapida comprension del trabajo
que debe hacerse para obtener un producto dado. La mayor ventaja de un grafico de
operacion es su simplicidad. Capacita al encargado de seguridad pa:ra‘visuailjz:ar las
relaciones entre operaciones o procesos sin mqsﬁax, las algunas veces confusas, actividades

de manipulacién, de materiales.
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El encargado de seguridad, mediante el grafico de operacién y la actitud interrogativa,
puede descubrir, operaciones criticas desde el punto de vista de la seguridad dentro del

proceso de fabricacién.

Diagrama de flujo ‘
" Estos diagramas de flujo son similares a los de operacidn, pero incluyen transporte
de materiales y actividades de almacenamiento. Son particularmente valiosos,—porgue SE—

ilustran graficamente las operaciones de transporte y manipulacion de materiales que

frecuentemente estin vinculadas a accidentes.

b. Estudio de tiempos predeterminados
La técnica de utilizacién de tiempos predeterminados para establecer los tiempo tipo,
puede resumirse como sigue:
1. Asegurar la informacién necesaria.
2. Dividir la operacion en elementos.
3. Dividir los elementos en movimientos
4. Aplicar los tiempos predeterminados a cada

movimiento.

et

Determinar los suplementos (personal, fatiga y esperas inevitables)
6. Calcular el tiempo tipo. '

Los tiempos predeterminados auxilian al analista de métodos para seleccionar

aquellos procesos que mejor tiempo propbrcionen y que tomen en cuenta todos los aspectos

relativos a la salud ocupacional.

" ¢. Método de medicion de tiempos (MTM)

El método de medicién de tiempos conocido abreviadamente por MTM (Methods
Time Measurement) es un procedimiento de medida del trabajb que analiza los
movimientos basicos requeridos para realizar cualquier operacion manual y se asigna a
cada movimiento un tiempo estandar o normal, predeterminado, basado en la naturaleza del

movimiento y de las condiciones bajo las cyales se hace.
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El procedimiento MTM es particularmente efectivo porque permite al analista
realizar un detallado estudio del método mientras determina el tiempo estiandar. Esta
caracteristica del MTM asegura que los estindares de trabajo no serdn desarrollados
sin considerar previamente el método y la eliminacion de actividades innecesarias e

inseguras derivadas. del mismo.

12.5 FORMATO DE ESPECIFICACION DE SOLUCIONES

Las opciones de solucién sugeridas deben ser presentadas en un formato que incluya
toda la informacidn necesaria por el sistema de implantacién para que este Ias ejecute y

controlarle de manera que cumplan con los objetivos para los que han sido definidas.

El formato de especificacion de soluciones debe contener la informacién signiente;

o Datos generales. Nombre de la empresa, Fecha entrega del formato de
especificacion, responsables del subsistema de soluciones encargados de la
seleccion de opciones, recibido de parte del encargado de implantacion.

e Objetivo de Ia solucion. Esto se refiere a la problematica que Ia solucién propuesta
se propone disminuir y en qué medida, cuantificando de alguna forma la calidad de
la solucién sugerida en base a indicadores que dependeran de la problematica
especifica.

* Recursos necesarios. Esto es una especificacion general de los recursos materiales
y humanos necesarios para la implementacién de las soluciones sugeridas.

s Alcance de Ia solucién. Aqui se entiende las unidades o componentes del sistema
productivo que se veran modificados con la puesta en marcha de 1a solucion.

¢ Plazo sugerido de implantacién. Esto es un estimado de tiempo de implantacion -
tomando en cuenta la magnitud de la solucién sugerida y los recursos disponibles.

Este apartado esta sujeto a la modificacion por parte de la fase de implantacién.

A continuaciéon se presenta el formato sugerido para la  especificacion de

soluciones.
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Al formato de especificacion de soluciones deberd anexarsele cualquier formato de

control 0 registro que el encargado designado para desarrollar este sistema de.seguridad

estime conveniente pata respaldar las soluciones propuestas.

12.6 APLICACION DEL SISTEMA SOLUCIONES EN LA EMPRESA
XY o ’ B

. Dela etapa de diagndsticos se haiob-tenido informacion que servira paIé priorizar las
problémé.ticas y obtener soluciones que permitan al empresa reducir los riesgos de salud

ocupacional de una forma mas precisa. La priorizacién de problematicas se presenta en el

siguiente cuadro. ,
Tabla 28: Priorizacion de la Problematica
Total Positivas Negativas %Negativo | PRIORIDAD
Tipo de riesgo :

2 |Riesgos eléctricos 19 8 1 7.9% 10
3 ll;m'jinacic')n 9 4 5 7.5% : 11
4 |Temperatura 14 5 . 9 8.7% 6
5 [Riido 5 2 3 81% | 9
6 [Ventilacion 26 ) 17 8.5% G
7 - [Riesgos Quimicos 17 5 ° 12 92% - 3

9 Riesgos Biologicos 12 4 8 = 91% R 4 T

10 {Medicina del Trabajo 8 3 5 . 8.5% © T

11 |Ergonomia 13 5 3 8.4% 8
Totales 166 50 116 98.5%

“

" Del cuadro anterior se puede observar que el riesgo de incendio es eli que contribuye
a la problemitica de salud ocupacional en un porcentaje més alto con un 13.6% del total,
seguido por el riesgo mecanico con un 9.6% del total, seguidos por riesgo quimico y riego

biologico con el 9.2 y 9.1% respectivamente.
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El proceso de obtencién de soluciones comienza con Ja seleccién de los riesgos que
contribuyen en mayor medida a 1a problemética total, posteriormente Iz empresa determina,
en base a sus recursos, en que medida estd en posibilidad de atacar |a problemitica de salud

ocupacional. Por ejemplo en el caso de Ia empresa XY, se observa que, de atacar las cuatro

situaciones con mayor porcentaje de incidencia*"en—la—problcméﬁczr'globa};se estaria
resolviendo el 41.5% de los problemas de salud ocupacional existentes, sin embargo, con el
propdsito de ilustrar Ia aplicacion de la metodologia, se tratard en este caso de Ja solucién
de a los problemas de riesgo de incendio y riesgos mecanicos que representan las dos

primeras posiciones en términos de incidencia al problema global.

12.6.1 SOLUCION: MODULO DE, CAPACITACION RIESGO DE INCENDIO
Cédigo: Tr0221A

Para reducir el rego de incendio debido a al factor causal trabajadores se
recomienda que la empresa establezca un programa de capacitacién impartido por El
Cuerpo de Bomberos de El Salvador con las siguientes caracteristicas:

Médulo de capacitacién en Prevencién y control de incendios
Dirigido a; : Todas las 4reas de la empresa
Impartido por: Cuerpo de bomberos de El Salvador,
Duracién: ~ 9 horas
Responsable: Unidad de salud ocupacional
Cédigo: Tr0221A/ Tr0221B / Tx0221C/ Tr022 1D
Costos estimados =

No de empleados en capacitacién * No de horas de capacitacion * costo de hora hombre +
Costos de facilidades +

Costos varios
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Codigo: Ma0221A
Este codigo agrupa riesgos causados por:
a) Maquinarias.
b) Equipos
¢) Instalaciones.

a). Maquinarias.

En lo que respectaa mﬁquinarias se recomienda a la empresa XY:

%& Revisar conductores y sistemas eléctricos de sierras cortadoras de tubo industrial,

¥ Verificar las buenas condiciones de conductores y sistemas eléctricos de torno y sierra
para madera.

%& Verificar la buena lubricacién y condiciones de los motores eléctricos en general.

% Aislamiento térmico de homno de cocido asi como instalacién eléctrica del mismo.

%k Verificar las buenas condiciones de operacion de engrapadoras neuméticas.

%4 Establecimiento de un modelo de mantenimiento preventivo como el siguiente.

.~ El plan de mantenimiento preventivo se muestra en el siguiente cuadro , considera todos

los aspectos importantes que se involucran para mimmizar los riesgos que den origen a

incendios. Para mantener en buen estado y funcionando todos los elementos de la empresa

con riesgos minimos es necesario la estructuracién de un programa de mantenimiento, por

medio del cual se especifica la cantidad de inspecciones a realizar con respecto a un

periodo de tiempo dado.
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A continuacion se presenta el programa a seguir:

Tabla 29: Programa de Mantenimiento

ELEMENTOS CANTIDAD DE CANTIDAD DE
INSPECCIONES INSPECCIONES
Maquinaria
- Sistema Mecanico Mensual 12
-__ Sistema Eléctrico Quincenal 24
Instalaciones Fisicas Semanal 43
Instalaciones Eléctricas Mensual 12
b) Equipo.

En lo relativo al equipo se recomienda a la empresa XY, lo siguiente:
%k Verifica lugares de almacenamiento.

¥ Revisar el buen uso de equipos diversos.

¢) Instalaciones.

En lo relativo a las instalaciones las recomendaciones para eliminar los riesgos de incendio

son las siguientes:

% Verificar el buen estado de la instalacién eléctrica de toda la planta, especialmente la
que se encuentra en el 4rea de bodegaje de cacastes (armazones de madera) asi como la

de el drea de almacenamiento de solventes y pinturas utilizados en el acabado del
producto.

A continuacién se presentan una serie de puntos de control del sistema eléctrico que la

empresa XY debe tomar en cuenta.

%4 Alambre abierto y perillas y tubos.
Alambres desnudos o aislamiento deteriorado, alambres separados en forma no adecuada de

otro alambre o pipas de metal u otros objetos, alambres inapropiadamente sujetados o
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protegidos de dafios mecénicos o perdidos fuera de cajas, alambres no separados cuando se
guardan.

%% Conductores y Desagiie.
Conductores y canal de agua deteriorados, conductores o canal de agua fijados de forma

insegura en su posicion, conductores o canal de agua no apropiadamente seguros para cajas,

gabinetes y otros equipos.

# Circuitos ramales y receptaculos.
Insuficientes niimeros de circuitos, circuito o alambres de alimentacion no suficiente en

tamafio, inadecuado mimero de receptaculos.

& Tierra.

Conductores aterrizados, grapas y equipo relacionado inapropiadamente

asegurados.

L& Motores.

Motores sucios, polvo o proteccién inapropiada sobre corriente, motores no convenientes

para el medio ambiente.

% Interruptiores ( switches ).
Interruptores guardados inapropiadamente en gabinetes o cajas de metal, interruptores
deteriorados, sucios o mal mantenimiento, interruptores de insuficiente capacidad,

interruptores con alambres inapropiados.

%4 Cables envainados blindados y no metalicos.
Cables deteriorados, cables fijados en su posicién en forma insegura, cable
inapropiadamente protegidos de dafios mecanicos cuando pasan a través de pisos o paredes,

cables no terminados en forma conveniente.
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& Cordones flexibles:

Cordones usados en lugares de métodos apropiados o alambres, cordones deteriorados 0
raidos, cordones del tipo no apropiado, cordones inapropiados dentro de lamparas y
accesorios seguros.

%k Conductores,
Conductores sobrecargados, conductores inapropiados o sucios, juntas soldadas
inapropiadamente, junitados o grabados, dos 0 més alambres bajo una terminal inapropiada

para propositos, conductores sujetos a calentamiento excesivo.

% Cajas de salida y gabinetes.
Puerta de gabinete perdida o no disponible para cerrar, cubierta inadecuada para cajas de
salida adyacentes a materiales combustibles, sin uso las aperturas dentro de la caja o

gabinete no cerrado, excesivo nfimero de alambres dentro de una caja o gabinete.

%4 Tablero de distribucién y Paneles.

Deteriorados, sucios y poco mantenimiento, conductores y obsticulos soportados
inapropiadamente, tablero de distribucién o paneles no profegidos de la humedad, tablero
de distribucion o paneles con partes vivas expuestas a accidentes por contacto.

%4 Accesorios fijos.,

Accesorios fijos deteriorados, sucios, poco mantenimiento o sujeto a la humedad,
accesorios fijos inadecuadamente seguros, conductores expuestos o desnudos dentro de
accesorios fijos, limparas de seguridad perdidas cuando son requeridas, lamparas
defectuosas o localizadas inadecuadamente sobre el cielo falso o paredes, Lamparas
inadecuadas para el medio ambiente.

'Emglazamiento Instalacién y Montaje de extintores

Dado el tipo de materales que maneja la empresa XV , el tipo de extintores
recomendados son los tipos A y B (Ver anexo 11).
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Los extintores para incendios de la clase "A" (madera, carbdn, papel, telas) deben
identificarse con un tridngulo que contenga la letra "A". Si se usa color, el tridngulo debe
ser verde. . .

Los extintores para incendios de la clase "B" (Liquidos y gases inflamables: aceite,
pintura, thinner, etc. ), deben identificarse con un cuadrado que contenga la letra "B". Si se

usa color, el cuadrado debe ser rojo.

- Cuando se instalen extintores deben seleccionarse puntos que:
%4 Sean de fécil accesibilidad y estén relativamente libres de obstrucciones temporales.
%4 Proporcionen una distribucién uniforme
%4 Estén cerca de los trayectos normales de paso.
%4 Estén cerca de entradas y salidas. .
%4 No sean propensos a recibir dafios fisicos.

%4 Se puedan alcanzar inmediatamente.

Se debe ademds, adecuar la clasificacién del extintor al riesgo para determinar el drea
maxima que un extintor puede proteger.
Especificar la méxima distancia a recorrer (trayecto real) para tomar el extintor.
El cuadro 30 sirve de guia para determinar el ntimero minimo y clasificacion de los
extintores para fuegos de Clase A, que se necesiten en una zona en particular. A veces
puede ser necesario utilizar extintores de clasificacién mas alta que la indicada por la tabla
30, debido a condiciones peligrosas en procesos industriales, configuracién de edificios,

etc., pero en ningun caso debe excederse la maxima distancia recorrida que se recomienda.
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Tabla 30: Tamaiio y emplazamiexif(f)‘ de los extintores ilara fuegos de clase. ';A"

1A 23m — T =
2-A 23m - _ 280 m" 186m**
3-A 23m 84 420 m’ o 280 m’
4-A 23 m 1.0 560 m” T iaT0m _,
6-A 2Bm 1 g0t | 560w’
10-A " Bm TL0SomT | 1050w B0
30A T Bm 1.050a” 1,050m”
20 2m T 1050w | Loson? T,050m,
1.050 m* se considera el limite préctlco ‘

‘Codigo: Mds0221A.™

‘En lo que respecta a los métodos se le‘recbmienda a 'l'a empresa XY

%4 Diagramar el proceso de fabricacién p pa.ra determmar aquellas operacwnes que B
Tepresentan mayor riesgo de mcendm _ f o

% Depurar el manejo de matenales de manera que 1os matenales mﬂamables no se dejen
cerca de las posibles ﬁlentes de 1gmc1on como puntos de, ﬁmcmn de matenalnes o
mstalacmnes eléctricas. : '

Cédigo: Mir0221A°

Las recomendaciones referentes a los matenales son:”

.'- 1

' 4
o
i "

¥ Aislar las pinturas'y solventes en un lugar con temperaturas que no sobrepasen los 27°
- %k Evitar colucar materiales combustlbles cerca de mstalacmnes electucas .
ﬂ Mantener lejos del drea de hornos los matenales mﬂamables
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¢ Disefio y aplicacion de guardas para maquinaria.

Disefio v aplicacién de guardas-a maquinaria para la émpresa XY. .
Areas principales de peligro

1) las partes de transmisién de las maquinas

2) Las zonas de operacién de las maquinas.

El resguardo de maquinaria abarca dos éreas principales:
¢ Las partes de transmision y

¢ La zona de operacion.

“En la parte de transmisién se incluyen todas las partes méviles que transmiten
fuerza del motor a la zona de operacion, entendiéndose esta como la zona o lugar de una
maquina en la cual se desarmrolla el trabajo, tal ~ como formado, corte, engrapado o
esmerilado. B

Los principios de resguardé de maquinas como (tener la dimensién adecuada de acuerdo
al unto de peligro, 0 no obstaculizar la operacién especifica de la misma); son aplicables
tanto a las partes de transmision como el drea de operacion.

Se dificulta establecer métodos efectivos de resguardo para la zona de operacion que
para las partes de transmision, ya que estas son basicas en cualquier maquina.

Para la maquinaria peligrosa se debe establecer la localizacién adecuada 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 mdxima segura =: 6.5 mm +
distancia del resguardo a Ia zona peligrosa.

Se debe disefiar los resguardos tomando en cuenta Ia facilidad de colocacién, eficiencia
en la proteccién y la minima complejidad en su disefio, con el fin de que ¢l trabajador se
involucre en una facilidad operativa conjul_ltamente con la maquinaria en la ejecucion de las
actividades ; a -
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Criterios para el disefio de los resguardos para la empresa XY

Dentro de 1a 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 s¢guras, construir los resguardos de tal forma que
reduzca al minimo la posibilidad de distorcién o movimiento que pudlese destrmr la
eficacia del resguardo. .

Todas las partes del resguardo d_ebén ser suficientemente fuertes para resistir los
esfuerzos separados.

Se deben tener sujetadores de disefios especiales que existen que se quite el resguardo,

Cualquier resguardo con aberturas mayores de 6.5 inm. debe ser considerada como
una construccion de precision, verificando frecuentemente sy ajuste y COIld.IClOIL

La construccion de los resguardos se deben hacer tomando en cuenta la v1s1b1hdad y
rigidez como del método de alimentacion utilizado para la maquina.

En la construccién de resguardos se debe realizar un plano con sus trazos de como se
aliménta la méquina, con el fin de que los disefiadores puedan determinar la colocacidn,
dimensiones, tamafio y perfil de la seccién necesaria del resguardo, que satisfaga las

necesidades particulares. :
_Tabla 32: Propuesta de Resguardos
Equipo Propuesta
Varillas de detencién que al ser desplazados detiene
inmediatamente la maquina. -
Ruedas dentadas, ejes de taladro, piezas internas
Taladro |

méviles del mismo, cubiertas bajo una envoltur‘a~
total, de material polimero. :

Equipo de proteccién personal para el personal
segin sea requerido., '

Torno y cortadora para madera

Piezas moéviles vy ruedas dentadas internas delas;
maquinas, etc. Cubiertas bajo un resguardo sintético.

Cortadora de tubo industrial

Piezas méviles y ruedas dentadas intemas delas
maquinas, etc. Cubiertas bajo un resguardo sintético,
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XIIL SISTEMA DE IMPLANTACION DE SOLUCIONES

13.1 OBJETIVO DEL SISTEMA
El objetivo del Sistema de Implantacién de Soluciones, es el de planear,

organizar, ejecutar y controlar todas las actividades necesarias para desarrollar una

solucién de salud ocupacional.

13.2 SISTEMA DE IMPLANTACION DE SOLUCIONES

Este sistema de implantacién se basa en el proceso administrativo de proyectos,

dado que cada solucién es diferente y se puede concebir como un grupo de actividades

interrelacionadas que deben ser ejecutadas en un tiempo determinado.

Este sistema se representa en el esquema 9; Implantacién de Soluciones, el cual

se presenta a continuacién:

Esquema 9: Sistema de Implantacién de Soluciones

SALIDA

Reporte de especificacién de
1o implantado

Reporte de progreso de
soluciones

AMBIENTE
Institeciones Externas
Esmpresas Privadas
ENTRADA PROCESO
1 Jefeo Encargado de
Implantacién Planificacidn y programacién de
Personal de Ia Empresa actividades
Dinero
Magquinas, Herramientas, Organizacién
Matesiales, etc
Reporte de Especificacién de Ejecucidn de actividades o tareas
la Solcién
Metas de Ia Empresa Monitoreo sobre la ejecucién
RETROALIMENTACION
Medicion de Logros
Imprevistos
Evalnacién Fimal
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13.3 FLUJOGRAMA DE APLICACION DEL SISTEMA

Como ya se menciono en los elementos del sistema, especificamente en los de
proceso, la implantacién de soluciones consta de cuatro pasos basicos: Planificacién y
programacién, Organizacién, Ejecucién y Monitoreo o Control.

La planificacién inicia con un desglose de objetivos, de Ia solucion que viene del
reporte de especificacién de esta. Luego se definen un lista de actividades ¥y su
secuencia, detal forma que estas en conjunto desarrollen la solucién.

A partir de las actividades, se procede a establecer los recursos para estas y a
diagramar. Aquf, existe una evaluacion, hasta que los recursos ¥y su ejecucion se
encuentres ptimos.

La organizacién, o el segundo paso, toma la programacién final y define los
paquetes de trabajo que son necesario, y posteriormente los asigna ya sea al personal de
la empresa o fuera de ella.

La ejecucion consta de dar los recursos, para el personal asignado, comience a
ejecutar sus actividades correspondientes. Como ya se mencioné algunas actividades o
todas pueden ser ejecutadas por personal de 1a empresa o personal fuera de ella.

El monitoreo, es el control de la actividades a desarrollar, y dentro de él se hacen
reportes del progreso de la soluciones y de especificacion de una solucién ya
implantada.

Al final de todo el proceso, se hace una evaluacién final, que busca comprobar
que la solucion sea de acuerdo a los definido por el sistema de soluciones. Si esto es asi,

se envia el reporte de lo implantado al sistema de control.

Justificacién del Modelo del Sistema de Implantacién

El modelo utilizado para implantar las soluciones, esta basado en el proceso
administrativo de proyectos. Esto es asi, dado que es de facil comprension y a la vez
permite tomar la solucién como un macroactividad a desarrollar, lo cual es muy
importante pues las soluciones a implantar tienen una variabilidad enorme. Por lo
anterior se¢ descartan modelos como: ZOPP, Resolucién de Problemas, Administraci6n
por Objetivos, etc.
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Flujograma 5: Aplicacion del Sistema Implantacién de Soluciones

Inicio -

|

Desglose Analitico de
Obietivos

v

Definir actividades y
secuencia

Metas Generales de
Salud Ocupacional

—y

Definir de Recursos

v

Diagramar Secuencia

" Reporte de

Especificacitn de la
Sohicion

P1: ;Es la asignaci6n de
recursos y su forma de
Pprogramaci6n de
¢jecucion la Sptima?

Definir Programacién .

Final

Definir Paquetes de
Trabaio

Astpnar Péduetcs de
Trabaio

Planificacion y
Programacion

Organizacion
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Asignar Recursos

!

Coordinar Ia Ejecueién

Ejecuta Institucion o
Empresa Privada

P2: ;Quién cjecutard
principalmente las
actividades?
Ejecuta la misma Empresa
Monitoreo
Reporie de Progreso de
Implantacion de
Soluciones
3
Reporte de Especificacion
de lo Implantado
Evaluacion Final
P3: ;Cumple la
solucién implantada las
especificaciones?
No St
P3

=]

Eiecucion

Monitoreo
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134 PLANIFICACION Y PROGRAMACION

Es la planificacién y Programacion, la primera de cuatro ctapas, para administrar
la implantacién de una solucien. En ella se definen las actividades, los recursos para
Nevarlas a cabo ¥ la programacién de estas para su épﬁh]a gjecucion,

Es necesario utilizar 1z ‘.esiJeciﬁcacién de la solucién que viene en su
correspondiente documento, para definjr la primera parte de la planificacign y
programacién, que es el desglose de objetivos. A partir dé este se pueden realizar lag
demds partes en s éorrespondiente secuencia.

13.4.1 DESGLOSE ANALITICO DE OBJETIVOS
El desglose analitico de objetivos, es una técnica que consiste en hacer ina
definicion de objeﬁvos de la solucién desglosada en resultados menores, més parciales,
mas concretos, de corto Plazo y mis ficiles de controlar. Es decir, para cada objetivo
aoperacional ya definido de 1a solucién, hay que establecer un conjunto de subobjetivos
que deben ser alcanzados a fin de que el objetivo se cumpla a su vez, '
El objetivo general se obtiene a partir de Ig especificacién de I3 solucién, y
cuando se formule este, debe contener log siguientes aspectos:
» Que: serefiere a lo qQue se pretende hacer, constryir o realizar,
> Caﬁtidad: es la cuantificacion de] que.
> Calidad: el grado de calidad ¢ profundidad con el que se pretende realizz;r la
solucién, '
> Tiempo: el tiempo del que se dispone para Ia implantacién de la solucién
completa.
> Presupuesto: 1 cantidad del recurso financiero, del cual se dispone.
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Ejeémplo de desglose analitico de objetivos

Sefializar segin 1a especificacién Tos
pasillos de toda ]a empresa, para el mes de
diciembre con un costo de 1,100 colones

Planificacién Compras Personal Disefio

Despejar —— ) Areas de
= 4reas — Pinturas —| Quien compra ] trabaio
- tiempo — Brochas —| Quien pinta — Bodegas
- personal  Otros Y Quondespn | H rasitos

En este caso la solucién es la sefializacién de los pasillos, y en su objetivo
general se describe como sefializar (que) segin la especificacion (calidad) los pasillos
de toda ]a empresa (cantidad), para el mes de diqiembr:_(ﬁempo) con un presupuesto de
1,100 colones (presupuesto). _

Los subobjetivos en este desglose, son los de planificacién de la soluci6n, las
compras de todo Jo necesario para desarrollar la tarea, el personal que se ve involucrado
y el disefio que define como se ubicaran los pasillos.

13.4.2 ACTIVIDADES Y SECUENCIA

Con el desglose de objetivos, se procede a realizar una lista de todas las
actividades necesarias para llevar a cabo los subobjetivos operacionales y su tiempo de
ejecucién. Es necesario revisar las actividades de tal manera de que estas no sean ni tan
pequefias ni tan grandes para ejecutarlas, por lo que se busca eliminar, agregar o
fusionar actividades.

‘Estas actividades claramente estan relacionadas por ser precedentes o
subsecuentes entre ellas, de tal forma que inicien y terminen con una actividad. Para
facilitar 1a definicién y secuencia de actividades se puede utilizar la tabla 33, que se

muestra a continuacion:
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Tabla 33: Secuencia de actividades

Actividad Idéntiﬁcacién Duracién Precedencia Consecuencia

Seleccion de la capacitacién ] A 3 — B,C
Seleccién del personal B 1 A D
Definir el local C 1 A F
Planificar el tiempo para el personal D 2 B E
Avisar al personal ' E 4 D

Preparacion del local F 1 C

13.4.3 RECURSOS

La definicion de recursos, se refiere a la asignacién de costos a todas aquellas
actividades. Para aquellas que se realizan por parte de empresas externas O son compras,
el costo es el mismo desembolso; mientras que las actividades que realiza el mismo
personal de la empresa, el costo proviene del tiempo que se dedica a las actividades y
que es ttempo improductivo. Algunas de estas acuwdades pueden ser:

& Compra de equipo de proteccion personal

o Pago por inspeccién de empresas privadas

& Eximenes médicos

& Pruebas psicologicas

- Costbs S por tiémpo improductivo de los trabajédores

-!o Pago por puestas de guardas a maquinas, a empresa metal mecémca
&% Pago por firmigacion

% Compra o recarga de extintores de incendio

% Realizacién de un simulacro .

o Capacitacion de pn'mérosl auxiiios

13.4.4 DIAGRAMACION DE SECUENCIA DE ACTIVIDADES
La diagramacion de las actividades, es Ia'i'epresehtacién grafica de la relacion de

precedencia de estas. Existen algunas técnicas que n0s sirven en la programacién de
estas actividades:
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& PERT
& ABC
& PERT/COST

Las técnicas anteriores ademds de graficar las actividades, nos permiten
" combinarlas y desarrollar un programa definitivo de la ejecucién de estas. Ademas,
incluyen los costos, por lo que se puede hacer una programacién de desembolsos.

Un software muy 1til, en la aplicacién de estas técnicas es el PROYECT.

13.4.5 PROGRAMACION FINAL

La programaci6n final, es una decisién de la empresa, y esta Io har cuando Ia
secuencia de actividades, la carga de trabajo de cada una de ellas, su costo asociado, y la
programacién de actividades y desembolsos; sea la que ellos consideren que puede y
quiere ejecutar la empresa.

13.5 ORGANIZACION
La organizacién es el segundo paso en la implantacién de soluciones, y es la

definir como se haran o ejecutarn las actividades que se definieron en el Paso anterior.

13.5.1 PAQUETES DE TRABAJO |

Los paquetes de trabajo son un grupo de actividades similares o que responden a
funciones o labores de una o varias personas; por lo que a partir de la lista de
actividades, es necesario agruparlas segiin una relacién en su desempefio. Muchas veces
los paquetes de trabajo, son los subobjetivos del objetivo general en el desglose
analitico. Algunos paquetes de trabajo pueden ser: '

» Cotizaci6n y compras de equipos y maquinarfa

¢ Pagos por servicios realizados

» (apacitacién

» Examenes médicos en el personal

» Disefio y construccién en maquinaria

¢ Mantenimiento de extintores

¢ Planeacion de simulacros de terremotos
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13.5.2 ASIGNACION DE PAQUETES DE TRABAJO

Se asignan los paquetes de trabajo, seéﬁn la carga de trabajo a una o a varias
personas; al mismo tiempo esta asignacién puede ser al personal de la empresa o a
empresas privadas o instituciones nacionales.

En la asignacion de los paquetes de trabajo, es necesario dejar muy en claro lo
que se necesita- que-se -hag&.-&edebe-scr--muy—-eslaeeiﬁce--sobre-l_a tarea-o-aetividad a
desarrollar, y en especial con el tiempo asignado para esta.

13.6 EJECUCION

El tercer paso en la implantacién de soluciones es la ejecucion de las actividades
por parte de los asignados para tales.

13.6.1 ASIGNACION DE RECURSOS

Esta asignacién, se refiere a dar al personal de la empresa, el dinero o efectivo
necesario para que realicen sus actividades encomendadas, Y con respecto, a aquellas
actividades que las realizan empresas externas, se refiere a los -desembolso de la
empresa para el pago de los servicios brindados.

13.6.2 COORDINACION DE LA EJECUCION

Es necesario coordinar o guiar al personal asignado en sus tareas, de tal forma
que no pierdan la nocién sobre las actividades que desarrollan ni el objetivo que estas
persiguen. Controlar que todos los paquetes de trabajo, comiencen y se desarrollen en el
tiempo especificado es 1o més importante en 1a coordinacién de Ia ejecucion.

13.6.3 MOTIVACION DEL PERSONAL

Una de las tareas més dificiles es 1a de motivar al personal a realizar las tareas de
salud ocupacional, y esto es porque son en su mayoria actividades extalabbrales, y por
tanto no se percibe salario. Al mismo tiempo, muchos operarios perciben a la salud
ocupacional, como un estorbo en su trabajo, por lo que hay un sentimiento de rechazo a
todo lo relacionado.

La motivacién del personal debe partir de la conciencia de este, de la

importancia para ellos, para sus compafieros y para Ja empresa, de la salud ocupacional.”
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De alli, se pueden utilizar Jas metas o los objetivos de las soluciones para motivar al

personal a desarrollar las actividades encomendadas.

13.7 MONITOREO -

El monitoreo es el cuarto paso, y es la verificacion de el correcto desarrollo de
las actividades y paquetes de trabajo asignados. El monitoreo estard a cargo del
encargado de Ia solucién o del encargado de Soluciones y Desarrollo, y este tendra que
controlar atodo el personal tanto interno como externo de la empresa.

Para hacer mas fécil el control, se debe inducir en el personal relacionado el
concepto de “el cliente es el siguiente proceso”, de tal forma que cada actividad se haga
de la mejor forma posible y no se tenga que verificar ¢ controlar cada actividad
desarrollada.

13.7.1 MEDICION DE LOGROS

Lo importante de Ja medicién de logros, es que nos ayuda a controlar y a tomar
acciones de mejora, con el objetivo de implantar la solucién segin lo programado. Esta
medicion se puede realizar a través de indices de actividades, de todo el proyecto o de
paquetes de trabajo.. Algunos de estos indices pueden ser:

(® Eficacia = tiempo real / tiempo programado

(® Eficiencia = meta real / meta programada

(® Avance de gastos = ejecucion de gastos / presupuesto

(® Cobertura de trabajo = activ. realizadas / activ. programadas

(® Retraso = fecha real de realizacién — fecha programada

(® Imprevistos = activ. no prog. atrasadas / activ. prog realizadas

(® Cumplimiento del plan = activ. realizadas / activ. programadas

(® Racionalizacién del tiempo = duracion real / duracién programada

(® Puntualidad del trabajo = activ. finalizadas / activ. programadas

13.7.2 COMPARACION DE METAS
La direccién de la empresa desarrolla una serie de metas, las cuales pueden

incluir la ejecucién de ciertas soluciones en fechas definidas, cierto progreso de
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soluciones o prites de gastos. Es necesario tomar en cuenta estas metas en el control,
para tomar acciones correctivas 0 de acelerar la ¢jecucion de actividades.

Lo més importante de la coﬁpmcién de las metas de la empresa, con la
implantacién de soluciones, es que si esta no es acorde, se aleja esta de su visién de
salud ocupacional.

13.8 REPORTE DE PROGRESC DE IMPLANTACION DE
SOLUCIONES

Este reporte tiene como destino el sistema béasico, y su objetivo es dar un
informe del avance de las diferentes soluciones que estén siendo implantadas por el
sistema de implantacién. Este documento debe ser entregado cuando el sistema bésico
lo disponga, pero lo recomendable es cada cierto periodo (mensual, trimestral o
semestral).

El documento debe ser elaborado por el encargado de desarrollo de soluciones
con la ayuda de los encargados de las diferentes soluciones que se estan desarrollando.
En general el documento debe contener:

% Portada
% Introduccién
% Objetivos
s% Y por cada solucién implantada-
¢ Objetivo General
¢ Programacion final
¢ Recurso financiero
¢ Asignacién de recursos
e Indices de medicién de logros
¢ Metas logradas
¢ Jmprevistos
* Conclusién de la solucion
&% Conclusién de desempefic del Sistema de Implantacién

En general, el reporte solo busca dar cuentas de todas las soluciones que estin

siendo implantadas por €] sistema.
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139 REPORTE DE ESPECIFICACION DE LO IMPLANTADO

Al finalizar el proceso de implantacién de 1a solucidn, s necesario realizar un

reporte que especifique lo implantado. Esto es porque durante la implantacion, surgen

imprevistos los cuales obligan a alternativas en algunos detalles de las soluciones, pero

que no alteran su objetivo final que es la erradicacion de accidentes y enfermedades

ocupacionales.

Este documento debe expresarla situacién que fue cambiada o implantada, y at

mismo tiempo debe definir los factores causales de accidentes o enfermedades, que esta

erradicando. Especificamente el reporte debe contener:

Datos generales. Nombre de la empresa, Fecha enfrega del formato de
especificacion, responsables del subsistema de soluciones encargados de la
seleccién de opciones, recibido de parte del encargado de control.

Descripcién de la Problemitica. Es una descripcion pequefia pero lo mas clara
posible de la problema de salud ocupacional.

Objetivo de la solucién. Esto se refiere .a la problemética que la solucién
propuesta se propone disminuir y en qué medida, cuantificando de alguna forma
la calidad de la solucion sugerida en base a indicadores que dependeran de la
problematica especifica.

Descripcion de Ia Solucién Implantada. Esta es la descripcién de la solucion
implantada o sea de lo que hizo en la empresa, para mejorar las condiciones de
salud ocupacional.

Factores Causales. Estos son los que se eliminarén con la solucién implantada..

Alcance. Esto se refiere al grado de disminucién que se pretende reducir de cada

factor causal.

A continuacion se presenta el reporte de especificacion de lo implantado:
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REPORTE DE ESPECIFICACI()N DE LA SOLUCION IMPLATADA

Reporte 4

Razon social:

responsable implantacién

ffecha de emitido:

fecha de recibido:

responsable control

......

........

..................

...............................

................

.............

.................
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13.10 EVALUACION FINAL

La evaluacién final consiste en verificar que la solucion implantada, cumple con
las especificaciones presentadas por el sistenia de soluciones. Aunque muchas veces se
hacen cambios durante la ejecucién, la pauta para la evélu:icién final es el objetivo
general de la solucién y los factores causales que preten;Ie eliminar o reducir. Sj la
solucién cumple con lo especificado, el reporte de espéciﬁcacién de lo implantada es
enviado al sistema de control, sino se procede a reimplantar Ia solucién, teniendo en
cuenta los cambios necesarios, para el cumplimiento de las especificaciones.

13.11  APLICACION DEL SISTEMA IN.IPLANTACION EN LA
EMPRESA XY

En este sistema de im;ilautacién se toma pﬁmordialmente como insumo la
especificaci6n de solucion de la cual se obtienen 2 objetivos generales que se debe dar

seguiniento y aplicar todos los pasos de la implantacion.

a) Objetivo General 1

“Minimizar los riesgos de incendio en toda la planta eliminando todos los
elementos que lo podrian generar, para lograr mayor seguridad para el personal y las
instalaciones, esto en un periodo de 6 meses con un presupuesto de ¢1,570”

Posteriormente se procede a realizar el deglose analitico de actividades,
colocando ademds, los recursos humano, material y financiero a utilizar; esto en el
Desglose de Objetivo 1. - ‘

Luego se procede a determinar la secuencia en las actividades de prevencién de
incendios asi como también la asignacién de los paquetes de trabajo de entre el recurso
humano disponible, el cual en este caso se trata de el encargado de la unidad de Salud
Ocupacional y El auxiliar del mismo, ademés se pide ¢l apoyo de la brigada de
prevencioén de incendios la cual como ya se dijo trabaja en forma voluntana, esta
asignacién se realiza como sigue:

Finalmente se procede a la evaluacion y control de la realizacién de este
objetivo, la cual se realiza a través de los indices comb la eficiencia y el avance de los
gasto, es decir, se cubre los aspectos como tiempo y dinero que son siempre los de
mayor importancia. Ademds se presenta un reporte donde se describe la solucion
implantada.
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DESGLOSE DE OBJETIVO 1

Planeacion y asignacion de recurso de solucién riesgo de incendio

Recursos
deglose de objetivos actividades humano material financiero

Entrenar al personal a través de Contactar con el cuerpo de bomberos 1 persona  |equipo de oficina 0
modulos de capacitacién Entrenamiento de la brigada _ 3 personas |instalaciones 200

| programacién de los mddulos de capacitacidon |2 personas |equipo de oficina 0

imparticion de cursos o médules 3 personas |instalaciones 200

Sefalizacion 4 personas |brochas, pinturas,

carteles, plumones 200

Practicas de svacuacion 3 personas |instalaciones, alarmas 20
Dar mantenimiento preventivo al Revisar sistemna eléctrico de sierras :
sistema eléctrico y térmico de la cortadoras, equipo de soldadura - 2 personas |caja de herramientas 100
maquinatia, equipo e instalaciones |Aislamiento del Horno. . 4 personhas |careles 25

Revisar las instalacion eléctrica de toda . :

la plantaf{cajas, conductores, tierra, switches) |2 personas |cajas de herramienta 0
Elabortar los métodos del uso, determinar el tipo de extintor a utilizar 2 personas |equipo de oficina 10
ubicacién y mantenimiento de ubicar las @reas mas riesgosas 4 personas [equipo de oficina, mapse 25
extintores; asi como el mapa de definir su ubicacin 2 personas |mapa - 10
mayor riesgo de incendio compra de extintores 2 personas 750

realizar el programa de mantenimiento 2 personas |equipo de oficina 15
Determinar los materiales optimos Cotizar los' materiales menos inflamables 1 persona |equipo de oficina 15
del proceso tomando en cuenta la Aislar las pinturas y solventes en un fugar con
naturaleza inflamable de los mismos |temperaturas gue no sobrepasen los 27° C. 1 persona |mesas o estante 0

Evitar colocar materiales combustibles '

celca de instalaciones eléctricas 2 persohas

mantener [ejos del drea de horhos los

materiales inflamables 2 petsonas

presupuesto '



SECUENCIA DE ACTIVIDADES Y ASIGNACION DE PAQUETES DE TRABAJO OBJETIVO 1

7 Actividad IIdentiﬁcacj] Duraciin PrecedenciIConsecuen . uien lo realiza
1 JContactar con el cuerpo de bornberos A - 0.5 - B Encargado y auxiliar de la Unidad
2 Entrenamiento de la brigada 9 B 3 A C Cuerpo de Bomberos
3 |programaci6n de los médulos de capacitacion C 1 B D,E,F Encargado y auxiliar de Ia Unidad
4. |imparticién de cursos o médulos D 6 C J Cuerpo de Bomberos
5 |Seftalizacion _E 6_ C G Brigada contra incendio
6 |Précticas ds evacuacion F 5 . C R Brigada contra incendios
7  |Revisar sistema eléctrico de sierras ‘ ‘ '
cortadoras, equipo de soldadura - G 3 E i Encargado y auxiliar de la Unidad
8 . JAislamiento del harno H 2- G I Brigade contra incendios
9  |Revisar las instalacién eléctrica de toda . :
la planta({cajas, conductores, tierra, switches) - I 2 H, R 0 Encargado y auxiliar de la Unidad
10 jdsterminar el tipo de extintor a utilizar J 2 D K ._Encargado y auxiliar de la Unidad
11 Jubicar las éreas més riesgosas K 2 J L Brigada contra incendic
12  [definir su ubicacién L 1 K M Encargado y auxiliar de la Unidad .
13 |compra de extintores M 4 L N Encargado y auxiliar de la Unidad
14  {realizar el programa de mantenimiento N . 4 M 4) .Encargado vy auxiliar de ia Unidad
15 |Cotizar los materiales menos inflamables 0 5 I, N P Encargado y auxiliar de la Unidad
16 JAislar las pinturas y solventes en un lugar.con .
} temperaturas que no sobrepasen los 27° C. P 2, 0 Q - -Brigada contra-incendio
17  JAlsjar los materiales combustibles _
cerca de instalaciones eléciricas Q 0.5 P - Brigada contra incendio
18 Jmantener lejos del area de hornos los a
materiales inflamables R 2 F I Brigada contra incendio-
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MEDICION DE LOGROS OBJETIVO 1

Lo importante de la medicién de logros, es que nos ayuda a controlar ¥y a tomar acciones de mejora, en

cuanto a la prevencién de incendios, se presentan a continuacién algunos indices para evaluar el

cumplimiento de las actividades.

duracién | duracién presu- | gasto | diferen-
# Actividades programada real eficiencial puesto real cia
1[Contactar con el cuerpo de bomberos " 0.5 1 50% ¢0.00 | ¢10.00 | ¢10.00
2]Entrenamiento de la brigada 3 35 86% ¢200.00 | ¢100.00 | ¢100.00] -
3}programacion de los médulos de capacitacion 1 0.2 500% #0.00 ¢0.00 #0.00
4limparticién de cursos o médulos 6 3 200% | ¢200.00 { ¢100.00 | ¢100.00
5)Senalizacién 6 10 60% | ¢200.00 | ¢300.00 | ¢100.00
6]Practicas de evacuacién 5 2 250% ¢20.00 ¢0.00 ¢20.00
7T]Revisar sistema eléctrico de sierras
cortadoras, equipo de soldadura 3 1 300% { ¢100.00 | ¢150,00 ¢50.00
8[Aislamiento del horno 2 0.5 400% #25.00 ¢0.00 ¢25.00
S|Reviser las instalacién eléctrica de toda ' ' N ' :
la planta(cajas, conductores, tierra, switches) 2 1 200% ¢0.00 ¢50.00 | ¢50.00
10}determinar el tipo de extintor a utilizar « 2 0.5 400% ¢10.00 ¢0.00 ¢10.00
T1jubicar las dreas m4s riesgosas 2 M2 7 100% ¢25.00 ¢0.00 #25.00
12|definir su ublcacién - 1 0.5 200% ¢10.00 .| . ¢0.00 ¢10.00
A 3jcompra de extintores 4 5 B0% $750.00 | ¢600.00 { ¢150.00
{4lrealizar el programa de mantenimiento 4 1 400% ¢15.00 | ¢200.00 | ¢185.00
{5]Cotizar los materiales menos inflamables 5 6 83% #15.00 ¢0.00 ¢15.00
I6]Aislar las pinturas y solventes en un lugar con
temperaturas que no sobrepasen los 27° C. 2 0.5 400% #0.00 ¢0.00 ¢0.00
7|Alejar los materiales combustibles
cerca de instalaciones eléctricas 0.5 0.2 250% ¢0.00 ¢0.00 ¢0.00
Blmantener lejos del érea de horhos los - : .
materiales inflamables 2 0.1 2000% ¢0.00 ¢0.00 ¢0.00
5 38 [#1,570.00] ¢7.570.00]

0tE
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Objetivo 1 Reporte 4

REPORTE DE ESPECIFICACION DE LA SOLUCION iIMPLATADA

Razon social: fabricaclon de muebles . ‘ ' Responsable Implantacién
facha ds emitido; |fscha de recibido: ﬁe_sponsable Control

Bl 1
s, métodos, instalaciones ¥ materiales Eliminar todos los posibles riesgos
: de incendio.

2
L.a selucion consiste en atacar cada elemento de riesgo por varias acciones separadas - .. fnombres
las cuales atacan primeramente la ignorancia del personai en este riesgo, posteriormente e Jmaquinaria
se da solucion 2 las carencias de ias instalaciones de Ia planta es decir, se procedease- ' - linstalaciones
fializar y dotar de extintores |a szonas de mayor paligrosidad, ademds se Tevisa ef sistema - materiales

eléctrico de ias instaiaciones y la maguinaria y se reviza |a posibilidad de utilizar materiales
menos inflamables : : : .,

..........

L L T P YT L T T T P PP PN T

R V [

.................... (LITTTRTITY b e
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£33



b) Objetivo General 2

Para dar solucién a la problemética présentada en el diagnostico como riesgo en
la operacién de maquinaria, por no estar estas debidamente protegidas, de igual forma el
operario tampoco se¢ encuentra protegido con algian equipo, de forma tal que lo pueda
proteger de cualquier lesién, se pretende realizar lo siguiente;

“Minimizar los riesgos presentes en la operacion de maquinaria, protegiendola
con guardas o su defecto el operario con equipo de proteccién, para evitar el contacto
directo y peligroso, realizando esto en un periodo de seis meses y con un presupuesto de
1,625 '

Para la asignacion de los paquetes de trabajo, el encargado de la unidad de Salud
Ocupacional y El auxiliar del mismo, se pide el apoyo de un comité encargado de
examinar el fincionamiento y estado de las maquinas, este trabaja en forma voluntaria,

la asignacién de responsabilidades se realiza como sigue:
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DESGLOSE DE OBJETIVO 2

Planeacién y asignacién de recurso de solucién riesgo de incendio

Recursos
deglose de objetivos actividades humano material |financiero
Diagndstico de la maguinaria Determinacion del estado y peligrosidad de la maquinaria 3 personas herramientas 100
realizacién de un programa de mantenimiento de mag 1 perscna equipo de oficina 0
Revision de las partes de transmision de las maquinas 3 personas herramientas 100
Revicién de las zonas de operacion de las maquinas. 3 personas herramientas 100
Capacitacion en el tema contactar con emp de capacitacion en guardas y eq de proteccion |2 personas eqguipo de oficina 0
Investigacion y capacitacion en el tema 2 personas 200
Diserio y seleccion de guardas 3 personas equipo de oficina 600
Compra de Guardas y equipo de protecciofcotizacion de material para guardas 2 personas equipo de oficina 0
Aplicacién de guardas para maquinaria 3 personas herramientas 100
Determinacion del equipo de proteccion personal 2 personas 0
Cotizacién de equipo de proteccion personal 2 personas equipo de oficina 0
compra de equipo de protecién 2 personas 400
plan de control de uso de equipo Disefio de plan de control de uso de equipo de proteccion 2 personas equipo de oficina 25

£EE

presupuesto 1625




SECUENCIA DE ACTIVIDADES Y ASIGNACION DE PAQUETES DE TRABAJO OBJETIVO 2

# . Actividad Identificaci] Duracién | Precedenci] Consecuen ) nien lo realiza
1 |Determinacién del estado y peligrosidad de la maquinaria A 2 - C,B Encargado y auxiliar de la Unidad
2 Jrealizacién de un programa de mantenimiento de maq B 15 A E Encargado y auxiliar de la Unidad
3 {contactar con emp de capacitacién en guardas y eq de proteccién C 1 A D Comité
4 |Investigacién y capacitacién en el tema D C G Comité
5 Eewm%n de las partes de fransmision de las maquinas E 0.5 B F Comité
6 ] Revicién de Tas zonas de operacion de las maquinas. F 0.5 E G -Comité
7 |Disefio y seleccidn de guardas G -2.5 D.F JH Encargado y auxiliar de la Unidad
8 [cotizacién de material para guardas H - L5 G I Encargado y auxiliar de la Unidad
9. jAplicacién de guardas para maquinaria ! - 2.5 _H M - .- Comité
0 [Determinacion del equipo de proteccién personal J 3 G - K Encargado y auxiliar de la Unidad
Cotizacian de equipo de proteccion personal K 1 J L Encargado y auxiliar de la Unidad
compra de equipo do protécitn L 2 K M Encargado y auxiliar de la Unidad
Diserio ds plan de control de uso de equipo de proteccién M 2 LL - Encargado y auxiliar de la Unidad
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MEDICION DE LOGROS OBJETIVO 2

duracién | duracién presu- gasto diferen-
Actividades programad real eficlencla] puesto roal cla
1{Determinacién del estado y peligrosidad de la maquinaria 2 1 200% ¢100.00 | ¢50.00 ¢50.00
2|realizacién de un programa de mantenimiento de.maq 1.5 1 150% ¢0.00 ¢0.00 ¢0.00
3|contactar con empresas da capacitacién en guardas y eq de proteccion ] 0.2 500% ¢0.00 ¢0.00 ¢0.00
4|Investigacién y capacitacién en el tema 4 2 200% ¢£200.00 | #150.00 { ¢50.00
5 Kev1s1%)n de Ias partes de transmision de las maquinas 0.5 0.3 167% | ¢100.00 | ¢200.00 | ¢100.00
6( Revicion de las zonas de operacion de las maquinas. 0.5 0.2 250% ¢100.00 | ¢50.00 ¢50.00
7|Diserio y seleccién de guardas 2.5 1. 250% #600.00 | ¢580.00 | ¢20.00
8|cotizacion de material para guardas 1.5 1 150% ¢0.00 ¢0.00 ¢0.00
9|Aplicacion de guardas para maquinaria - 2.5 . 3 83% | ¢100.00 | ¢150.00 ] ¢50.00
0]Determinacion del eguipo de proteccién personal 3 1 300% ¢0.00 ¢0.00 . | ¢0.00
1|Cotizacidn de equipo de proteccion personal 1 0.5 200% ¢0,00 ¢0.00 ¢0.00
2|compra de equipo de protecitn 2 1 200% ¢400.00 | £420.00 | ¢20.00
3| Diserio de plan de control de uso de equipo ds proteccion 2 1 200% ¢25.00 #0.00 ¢25.00
| 24 13.2 | I ¢1 ,625.00' ¢1,600.00
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Objetive 2
Reporte 4
REPORTE DE ESPECIFICACION DE LA SOLUCION IMPLATADA
Razon social: fabricacién de muebles Responsable Implantacion
{fecha de emitido: Jfecha de recibido; ﬁgponsable Control

Los riesgos mecdnicos cons ltuyen un grave problema en cuanto a la peligrosidad y frecuencia de
los accidentes que van desde leves hasta mutilaciones

.........................................................................

................................................................................
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XIV. SISTEMA DE CONTROL

14.1 OBJETIVO DEL SISTEMA
. El Sistema de Control tiene como objetivo primordial registrar y analizar Ia

informacion de los accidentes y enfermedades ocupacionales, para determinar anomalias

que no-permitan a la empresa mantener sus nivéles estdndares de salud ocupacional..

14.2 SISTEMA DE CONTROL

Por medio del sistema de control, se registra toda la informacién que se relaciona
con la ocurrencia de un acmdente o enfermedad ocupacional. Al mlsmo tiempo, el sistema
incluye el anilisis de reglstros o de estadisticas, y por medio de este se pueden determinar
anomalias en los controles, las cuales deben ser reportadas al sistema de dlagnostlco para

que este se encargue definir las causas que generan dichas anomalias.

Esquema 10: Sisterna de Control de Soluciones

AMBIENTE
Instituciones Externas
Empresas Privadas
ENTRADA PROCESO S . SALIDA
Jefe o Encargado de Control ) |
Registro de Accidentes y | Reporte de Accidente
Controladores Enfermedades Reporte de Anomalias en
m [E> Controles
Metas de la Empresa Andisis de Registro Reporte de Indices de
. Accidentes y Enfermedades
Reporte de Especificacion de
lo Implantado
RETROALIMENTACION
Anomalias en los Controles
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14.3 COMPONENTES DEL SISTEMA DE CONTROL

El sistema control cuenta con tres componentes principales, y estas se subdividen

como a continuacién se muestra:

» Registro de Accidentes y Enfermedades

Reporte de Accidentes
Registro de Datos de Accidentes

» Anilisis de Estadistico de Registros
> Control de Enfermedades Ocupacionales

144 REGISTRO DE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES

14.4.1 REPORTE DE ACCIDENTES

El reporte de accidentes, es aquel que documenta toda la informacién importante

relacionada con la ocurrencia de un accidente, y que pueda servir para determinar las

causas que lo originaron.

El reporte de accidentes se debe comenzar rapidamente ya que:

Los recuerdos se desvanecen.

Las evidencias estin en el lugar.

Los testigos estan en ¢l lugar.

El reporte debe ser fidedigno.

Los trabajadores pueden estar todavia en peligro.

Las operaciones deben continuar en forma segura.

Teniendo en cuenta que el objetivo de la investigacion es la obtencién de la mayor

cantidad de informaci6n acerca de las causas del accidente; es necesario que el investigador

sea lo més escrupuloso posible. A continuacién se mencionan algunos factores importantes

que se deben considerar:

» Es importante comenzar investigar desde antes de que sucediese el accidente, por

ejemplo: investigar lo que estaba haciendo el trabajador al momento que tuvo la lesion,
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pero ayuda también saber cuales eran las actividades que estaba realizando antes del
accidente. '

Es necesario obtener informacion de la mayor cantidad de testigos.

Se debe investigar el ambiente fisico que rodeaba al accidente. h

Se pueden obtener de forma mas inmediata las causas que generaron el accidente,
teniendo una lista de factores causales mas habituales.

Hacer uso del sentido comiin y de un criterio claro sobre los accidentes.

Los miembros de la unidad deben conocer el equipo y }os procesos de trabajo.

Se debe tener conocimiento de las condiciones que son propensas a_broducir accidentes,
€N PErsonas y equipos. |

Los investigadores de los accidentes deben ser ajenos a la situacién que se presente.

Los indices respectivos de los controles, deben investigarse a p:ofundidad.

Ninguna investigacién puede ser considerada completa a menos que las accion
correctiva de buenos resultados,

Todas las investigaciones deben ser inmediatas.

Todos los accidentes deben ser investigados, dado que sus consecuencias son
imprevisibles,

Toda investigacion debe hacerse a conciencia y de manera continua.

Datos Generales para la Investigacion

* Departamento: se colocara el departamento o seccién de la empresa donde se
realizara la investigacién del accidente o incidente ocurrido.

* Lugar del incidente: se refiere al Iugar especifico donde ocurrié el incidente o
accidente.

¢ Fecha del incidente: es la fecha en que ocurrié el incidente 6 a(;cidehte.

¢ Hora: se refiere a Ia hora en que ocurrid el incidente o accidente.

¢ Fecha del informe: es la fecha en la que se elabora el informe del accidente.

Sobre la Lesion o0 Enfermedad

o Nombre de la persona lesionada: indicar el nombre exacto de la persona que

sufrio el accidente o incidente.
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Parte del cuerpo: indicar con exactitud la parte del cuerpo que salié dafiada pdr
el accidente.

Dias perdidos: indicar cuantos dias de incapacidad recibié el operario.
Naturaleza de lesiones/ enfermedad: indicar el origen de Ia lesion o enfermedad
ocasionada por el accidente o incidente.

Objeto/ equipo/ sustancia que produce el dafio: colocar el objeto, equipo o la
sustancia que produjo el dafio al operario.

Ocupacion: colocar la actividad u ocupacion que realiza el operario.

Experiencia: colocar el tiempo que tiene el operario de desempefiarse en el

puesto de trabajo.

Sobre Daiio a 1a Propiedad

Propiedad dafiada: indicar el equipo, maquina o accesorio que sufrieron dafio a
causa del accidente.

Naturaleza del dafio: origen o causa del accidente que causo el dafio.

Costo estimado real: hacer un estimado del costo que ocasiond el accidente al
equipo, maquinaria o inmueble.

Objeto/ equipo/ sustancia: que produce el dafio al equipo, maquinaria o
inmueble.

Personas que tienen més control del objeto, equipo o sustancia que produce
dafio: colocar el nombre de los operarios que tienen més conocimiento y control

de los objetos, equipos o sustancias que producen dafio.

Sobre Otras Pérdidas Potenciales

Tipo: indicar que otras perdidas se produjeron a causa del accidente.

Costo: Indicar un estimado del costo potencial que ocasiond el accidente.
Naturaleza de la pérdida: origen o causa que ocasiona la pérdida.

Objeto/ equipo/ sustancia relacionada: se refiere a aquella que esta relacionada

con la pérdida.
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¢ Personas que tienen més control del objeto, equipo o sustancia relacionada:

colocar el nombre de los operarios que tienen mas conocimiento y control de los
objetos, equipo os sustancias que estdn relacionadas,

Seccién de Riesgos

* Potencial de gravedad de la pérdida: indicar el grado de gravedad de la perdida.

* Probabilidad de ocurrencia: indicar el grado de recurrencia que podrian tener esas

pérdidas.

Seccién de Descripcion _
* Descripcién como- ocurrié el suceso: describir la forma o modo en que’ ocurrid el
accidente o incidente.

Seccién de Andlisis de Causas

* Causas inmediatas: describir que actos o condiciones sub.estindares causaron.-o podrian

causar el evento.

Causas bésicas: que factores personales o del trabajo causaron o pudieron causar este
suceso.

A continuacién se jaresenta un informe sobre el accidente, cuyo destino es el Sistema de
Diagnoéstico:
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Reporte 5

INFORME DE INVESTIGACION DE INCIDENTES/ACCIDENTE

IObjetoIEquipoISustancia que produce dafio

. DEPARTAMENTO
2
3 LUGAR DEL INCIDENTE FECHA DEL INCIDENTE HORA FECHA DEL INFORME
E .
7]
E LESION O ENFEMEDAD DANO A LA PROPIEDAD OTRAS PERDIDAS POTENCIALES
= [NOMBRE DE LA PERSONA. LESIONADA PROPIEDAD DANADA~ - = TIPO
|
g PARTE DELCUERPO DIAS PERDIDOS NATURALEZA DEL DANO COSTO
*
= .
3 NATURALEZA DE LA LESION/ENFERMEDAD COSTO ESTIMADO REAL NATURALEZA DE LA PERDID,
% Objeto/Equipo/Sustancia que produce dafio Objeto/Equipo/Sustancia relacionada
- .
g
-
=]

OCUPACION EXPERIENCIA IPER.SONAS QUE TIENEN MAS CONTROL PERSONAS QUE TIENEN MAS CONTROL
EVALUACION DE POTENCIAL DE GRAVEDAD DE LA PERDIDA [PROBABILIDAD DE OCURRENCIA,
POTENCIAL SINO GRAVE SERIA MENOR ALTA  MODERADA  BAJA
S I ] 1 [ ] | L]
@ |SECORRIGE .
]
DESCRIBIR COMO SUCEDIO EL HECHO
z
e
é
7]
<5
a
CAUSAS INMEDIATAS, ;QUE ACTOS O CONDICIOES SUBESTANDAR CAUSARCN O PUDIERON CAUSAR EL EVENTO?
[7/]
< ;
5
S
<]
% |CAUSAS BASICAS, ;QUE FACTORES PERSONALES O DEL TRABAJO CAUSARON O PUDIERON CAUSAR ESTE SUCESO?
A
2]
a
i |
5

INVESTIGO !FECHA.

FECHAS TENTATIVAS DE SEGUIMIENTO Y RESPONSABLE

REVISO FECHA

OBSERVACIONES
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14.4.2 REGISTRO DE DATOS DE ACCIDENTES _ )
El registro de datos de accidentes, pretende ser el medio donde se reporten de
accidentes de la empresa, por lo que es necesario:
% Hacer el reporte de todo tipo de accidentes, incluyéndo las mas leves.
% Clasificar y registrar toda lesién de acuerdo con las normas y cédigo de uso.
o+ Realizar resimenes a.través de indices de lesiones, circunstancias y causas de los
accidentes.
ok Analizar las causas y circunstancias de los accidentes.
o Hacer informes anuales y enviarlos a la gerencia‘general y organismos encargados

de velar por la salud ocupacional.

Procedimiento de Seleccion de Factores Causales
i A continuacion se describen los pasos.de los factores causales de los acciderites, con el
- propdsito de facilitar su tabulacién y registro:

1. Se selecciona el objeto inseguro, sustancia o exposicion que causo la lesion.

i 2. En ausencia del agente, se selecciona el objeto, sustancia o exposicion que estuvo

mas intimamente asociado a la lesién.

Se selecciona una persona como agente sino existe el anterior.

: 4. No se designa como agente un objeto que no forma parte de otro de forma
estructural o fisica, en el momento de la lesién; como cuando se rompe un
recipiente, la sustancia que contiene la lesién.

5. Los procedimientos para la seleccién y registro del agente (parte del agente) son l«.;)s

mismos.

Condiciones Inseguras

Se selecciona la condicién insegura o parte del agente responsable de la lesion y que se

;M‘-ﬂ- B T O L
P

pudo proteger. Se determina la condicién insegura sin tener en cuenta el acto inseguro.

EI Acto Inseguro
1. Seleccion de un procedimiento de seguridad que al ser transgredido, ocasioné el

accidente.
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2. En caso de mas de un acto inseguro, se selecciona el asociado al tipo de accidente
elegido.

3. Se determina el acto inseguro, exista 0 no condicion insegura

Codificacién y Tabulacién de los Factores Causales

1) Instrumentos de Lesién
01 Maquinas
02 Bombas
. 03 Elevadores
04 Aparatos de izar
05 Transportadores
06 Calderas
07 Vehiculos
08 Animales
09 Aparato mecanico de transmision
10 Herramientas de mano
11 Sustancias quimicas
12 Sustancias inflamables
13 Polvos
14 Radiaciones
15 Superficies de trabajo
16 Materiales de apoyo
17 Accesorios
18 Obras de construccién incompleta
19 Agentes no clasificados

2) Causa Mecdnica de Accidentes

01 Personal con proteccion inadecuada

02 Agente con proteccion inadecuada

03 Defecto del agente

04 Procedimiento peligroso

05 Tluminacion inapropiada

06 Ventilacién inapropiada

07 Ropa insegura

08 Condiciones fisicas mec4nicas inseguras
X Sin clasificar ;

3) Tipos de Accidentes

01 Golpear contra

02 Golpeado por

03 Cogido por caida

04 Cogido por caida entre
05 Caida a diferente nivel -



06 Resbaldn

07 Quemaduras, congeladuras -
08 Inhalacién, asﬁxm

09 EIectncos

4) El Acto Inseguro

01 Operar sin autorizacién

02 Operar a velocidad insegura

03 Inutilizar ¢l d13pos1t1vo de seguridad
04 Uso del equipo mseguro

05 Carga de mezcla i Insegura

06 Postura o posicién insegura :

07 Trabajo en movimiento o con equipo pehgroso
08 Distraccién

09 No usar dispositivos de proteccién
10 Actos inseguros no clasificados -

X Sin clasificacion, datos insuficientes

3)Causas Personales del Accidente

Por 1a persona lesionada:
01 Defecto fisico o mental
02 Falta de conocimiento o destreza - C
03 Actitud errénea - o . -
Por otra persona involucrada: ;o :
01 Defecto fisico 0 mental
02 Falta de conocimiento o destreza
03 Actitud errénea
07 Ninguna causa personal .
X Sin clasificacion, datos insuficientes .

“Pasos para el uso del Formato de “Datos de Accndentes

L. Registrar mediante una “X> el numere de lesiones (de la columna del 1 al 13) de. ’

~ acuerdo a las circunstancias causales del accidente,
2. Anotaren la Ira columna (Total de esta ho_1a) el total de Iesxones de correspondiente
" a esta hoja. _
3. _Anotar en la 2da columna (Hojas antenores de este ano) la sumatona del total
registrado en la 3ra columna de hojas anteriores. .
4. Anotaren la 3ra columna (Totales incluyendo esta hoja) la sumatoria de la 1ra y 3ra
columna (o sea la suma de todos los registros de accidentes hasta la fecha).
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14.43 INFORME DE INCIDENTE Y. ACCIDENTES CON PERDIDAS DE
» Lugar: indicar €l lugar en donde dcurri6 el accidenté 6 incidente. ™
» Departamento: seccion 0 departamento en donde ocurri6 el accidente o incidente.
> Fecha: indicar la fecha en que ocurri6 el accidente o incidente.
» "Hora: hora €h que ocurrid el accidente o incidente. -
» Agente que- ocasiond el evento: indicar el agente que. ocasiond el acc1dente (VI |

incidente.

\

Empleado: nombre del empleado-que sufno el accldente
Firma: ﬁrma del empleado

"R Espacio reservado para seguridad mdustnal en este lugar el encargado de salud E

v

ocupacional indicara €l tipo de perdldas que OCUTEEron. .
> Prevencién y recomendaciones: indicar que tipo de prevenciones se deberfan tormar

" para corregir ¢l accidente que ocasiono la pérdida.

14.5 ANALISIS ESTADISTICO DE REGISTROS

La estadistica, como disciplina, tiene por objeto el estudio numérico de los sucesos que
se quieren ponderar. Mediante esta técnica se almacenan datos representativos de los
accidentes, eferentes a:

1. Porcentaje segin causas.

Porcentaje segin localizacion de la lesiones.
Indice de frecuencia de accidentes.

Indice segtin gravedad de accidentes.
Cantidad de accidentes al afio.

Jornadas perdidas (en millones en colones).
Accidentes por edad.

Accidentes segiin actividad profesional.

W NS R W

Accidentes segun horas de trabajo.

—
o

. Tipos de accidentes.



T . W = e

11. Miéquinas y elementos de Lﬁéquinas causantes . _
12. Causas psicol6gicas ¥ comportamientos que ocasionan accidentes.
13. Accidentes segiin antigiiedad en el empleo.

14. Accidentes segin di as de Ia semana.

Toda. la estadistica requiere datos, obtenidos mediante la investigacién, la cual
permite determinar la causa real del accidente, los factores y errores humanos que

intervinieron y las condiciones inseguras. Ademds, facilita determinar el alcance y
calidad del plan de seguridad ¥ la correccién del mismo,

Criterios para el registro estadistico de accidentes.

1. Criterio de gravedad.

Obedece a dos conceptos:
a} Social: gravedad de los accidentes
b) Econémico: Desembolso por parte de la empresa y aumento costos por tiempo
perdido. .
2. Criterio de localizacién de Ia lesion.

Existen Cuadros de valores (Ver Anexo 12) o coeficientes de tiempo asignados a -
las distintas lesiones _producidas en diferentes partes del cuerpo. Esta clasificacion, aparte

de permitir el cilculo de indices mediante andlisis de los accidentes, define la prioridad
en las medidas preventivas,

3. Criterio de sitnacién.
Es una tercera clasificacién para determinar:
a) Tipos de operacién con mayor riesgo.
b) Lugares que Tequieren mayor control y medidas de seguridad.
¢) Momentos de mayor ries go y el porqué. |

d) Errores de organizacién ¥y control.
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Medicion de Resultados

La medicion de lo logrado estd evidentemente relacionada con los efectos, en el
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 Hlevar al maximo la efectividad de los programas.

El sistema de medicién debe identificar los factores mas significativos en orden a la
realizacion u obtencion de los resultados deseados, y debe medir dichos resultados en forma
exacta, caso contrario la medicién suministrard una informacién falsa, y podra ser
descontinuada. La preocupacion se centra en los efectos que se logran con ¢l programa; es
decir la realizacién de los intentos que el programa estd orientado a servir (por ejémplo
reduccion de muertes y lesiones graves, ahorro en dinero y otros).

La enumeracion de accidentes permite comparar los efectos respecto.a una misma unidad,
la unidad de comparacidn es la hora trabajada (H). Si se multiplica el porcentaje del niimero
medio de lesiones incapacitantes por millon de horas de trabajo se observar una gran
frecuencia de accidentes; ademas, se multiplica el nimero de dias perdidos como resultado

d€ los accidentes, por milién de horas trabajadas, se obtienen datos referentes a la gravedad

de las lesiones. .
De aqui surgen dos coeficientes:
¢ El coeficiente de frecuencias

s El coeficiente de gravedad

' Para determinar estos coeficientes solé se considera los accidentes causantes de
incapacidad, los cuales son llamados también de tiempo perdido, comprenden cuatro tipos:
1. Accidentes mortales
2. Incapacidad total permanente
3. Incapacidad parcial permanente
4. Incapacidad total temporal

Los cuatro tipos anteriores se consideran accidentes y ameritan ausencia en el

trabajo.
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Tiempo cargado o tabulado
Las pérdidas causadas por lesiones se evaltian en términos de dias de incapacidad o
imposibilidad real o potencial, de producir, Estas perdidas se conocen como dias cargados,

En la incapacidad tota] temporal los dias perdidos se cuentan desde que el

trabajador accidentado_.abandunéﬁllrahajo_hasiagj_diaen.qua TEgTesd a sus.ocupaciones

habituales.

pueden evaluarse en forma directa, por lo tanto, para calcular los diag perdidos en estag
condiciones se utiliza el Cuadro de evaluacion de incapacidad, Art. 329, del Cédigo de
Trabajo,

estipulan en los art, 317 ¥322 del C-de Trabajo respectivamente,

Cileulo de indices estadisticos

Los dos indices no expresan los mismos aspectos de seguridad, Tos valores yde
Su correlacion, como mags adelante se demuestra, varian en ug niismo sector y de acuerdo
con el tiempo, por ejemplo: en un periodo de trabajo, gracias a un plan de seguridad,
disminuye el nimero de accidentes, pero aumentan ] coeficiente de gravedad,

Tndices de frecuencia de los accidentes (IF)
Para encontrar e] indice de frecuencia de los accidentes de un establecimiento
industrial aplicamos 15 siguientes formula;
IF= (A x1x10°H-H) / (H-Ht)
Donde: ' '
A = Cantidad de accidentes causantes de Incapacidad
1x10° H-H = Constante
H-Ht = Horas hombre trabajados en un periodo.

351




Ejemplo 1 Una empresa con 500 trabajadores; 50 semanas de 44 horas; en un afio
ocurren 60 accidentes. Por motivos de enfermedad, accidentes y otros, los trabajadores se
ausentaron un 5% del tofal del tiempo trabajado.

Solucion:
H= 500x 50 x44=1,100,000
Ht = 1,100,00 x 0.05 = 55,000
H-Ht = 1,045,000
IF = (60 x 1,000,000)/1,045,000
IF = 5741 .
IF = 57 accidentes por millén de hora hombre trabajadas

indice de gravedad de los accidentes (I G)

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 1a
empresa.

Como complemento existe la tasa o coeficiente de gravedad, que consiste en la
medicion de Ia gravedad en términos de cantidad de dias perdidos por accidentes
causantes de incapacidad, multiplicada por millén de horas-hombre trabajadas.

Para calcular este coeficiente existe una escala de coeficientes de tiempo, publicada
por la American Standard Association (anexo 12), adaptada a casi todos los paises y que
asigna distintos periodos, cuyo limite maximo son 6,000 dias perdidos (Art. 329, Codigo de
trabajo).

La férmula para calcular el IG es:

IG = (Dp x 1,000,000) H-H / H-Ht
Donde :
Dp : Dias reales perdidos + cantidad de dias debidos a incapacidades totales, temporales o

parciales permanentes.
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Ejemplo 3. Una planta trabajo 800,000 horas-hombre durante 6 meses y en este tiempo
reporté 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 dlasperdldos Calcular el indice de gravedad.

: IG=(3,300x'1,000,000)/ 800,000 -
1G=4.125
Esto implica que se perdieron 3,300 dias: por millén de horas-hombre vy, si se
consideran 2,000 horas de trz-ibajo por afio. equivale a 6.6 dias perdidos por trabajador; esto
revela importancia de los indices para efectuar la evaluacién directa de un programa de
seguridad. '
Ejemplo 4. Una empresa trabajo 365,000 horas-hombre durante un afio, en el cnal
se registraron 5 lesiones incapacitantes, con un total de 175 dias perdidos.
IF=(5x 1,000 ,000) /365,000 = 13.70
IG=(175x 1 :000,000) / 365 :000=479 :
Promedio de dias perdido por lesmn =: 175/5 Promedlo de dias
perdido por lesién = 35
La importancia del promedio de dias perdidos por lesién incapacitantes, se debe a
que muestra la gravedad media de las lesiones ocurridas, revela situaciones poco evidentes
€n una revision superﬁcial de 105 indices de frecuencia y gravedad: es decir, permite
realizar una evaluacién completa sobre la gravedad de las lesiones.

Andlisis de los accidentes

El anilisis de las cucunstanclas que propiciaron o motivaron un accidente puede

ser realizado bien por el Supf:I'VlSOI' el encargado de seglmdad, Q ¢l comité o unidad
orgénica de satud ocupacional. . .

El supervisor deberd presentar un informe preliminar, hebido que generalmante esta
mas cercano en tiempo y espacio al lugar del accidente y por lo tanto esta mas capacitado
para conocer los detalles y efectuar un analisis de lo ocurrido. Es esencial que se refinan

datos en relacion con todas las lesiones producidas, incluso atm cuando estos no sean tan
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detallados como se desearian, es de considerar, .que la Yinica fuente prictica para controlar
dichos informes es el supervisor.

El especialista 0 el comité de seguridad tiene la importante funcion de reunir
todos los datos en relacion con las lesiones, investigar los informes del supervisor y los
datos que contienen pasarios a un Cuadro- Ademds, deberan investigar directamente los
informes de lesiones que presenten una naturaleza poco frecuente, o los que presenten
una repeticion frecuente o una alta gravedad.

Otra manera de analizar datos estadisticos es mediante graficas, donde se refleje la
conducta de determinada variable respecto del tiempo para visualizar si las medidas se han
tomado con el proposito de minimizar ¢l la incidencia de los accidentes han tenido el

efecto esperado (graficas 5 y 6).

Grdfica 5 Comportamiento del Indice de gravedad para la empresa "X".

G

1996 1997 1938 1999 2000 2001

|—5 142 2 123 1.78 168 19

comportamiento del Indice de Frcuencia Para la empresa X"

Grafica 6
N
1996 1997 1998 1999 2000 200 ’
—— 57 52 50 58 58 52
afio

354



-

determinar el desempefio de Ia implantacién de soluciones, _
Para el andlisis de costos ¥ para el doble propésitos de localizar las condiciones 0

las pricticas que producen accidentes con objeto de prevenir los daﬁos—a—la—prepiedady\_
otras pérdidas, puede resultar muy importante informar y analizar los casos en que no se

informacién que se obtendra.

146 CONTROL DE ENFERMEDADES OCUPACIONALES

Reconocimientos médicos

el motivo que los ha generado.

Reconocimientos previos

El reconocimiento anterior a la contratacién de un trabajador (reconocimiento
previo o prelaboral) se realiza para saber si el trabajador que se pretende contratar es
apto o no para el tipo de actividad que debe realizar (para ello el médico de empresa
debe conocer muy bien las caracteristicas de los puestos de trabajo de su empresa).

355

————e.



Por orden cronolégico el reconocimiento previo requiere las siguientes etapas:

a) toma de filiacién,

b) expediente clinico y laboral,

c) exploracién fisica general,

d) exploraciones complementarias (que serdn distintas segiin la edad, puesto de
trabajo que tendra que ocupar), €) lectura y valoracién de todos los datos que
puede aportar los departamentos de personal y-psieologia-y

e) valoracién de los resultados (decidir si es apto .o no para 1a tarea que tiene que

desempefiar).

Reconocimientos periédicos
El més usual es ¢l reconocimiento periédico ordinario que permite actualizar el

estado de salud del trabajador y valorar las consecuencias del trabajo en el hombre.

Los intervalos entre los reconocimientos periédicos vendran determinados por
la valoracion que se haya realizado del estudio de salud en el reconocimiento anterior,
la edad, sexo y las caracteristicas del puesto de. trabajo. Como minimo el

reconocimiento periédico ordinario se deberia realizar una vez al afio.

14.7 APLICACION DEL SISTEMA CONTROL
EN LA EMPRESA XY

La etapa de control es, dentro de la metodologia, 1a encargada de registrar y analizar
los accidentes para determinar sus causas y consecuencias. Para ilustrar Ia implantacién de
esta fase de la metodologia' en la empresa XY, se partird del establecimiento del
procedimiento de registro de accidentes ya que en la empresa no se cuenta con informacién

que se pueda utilizar para realizar analisis de tendencias.
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Procedimiento de registro de accidentes )
Un modelo de sécuencia para ¢l procedimiento de registro y andlisis de accidentes
. es el siguiente: - |

Flujdgrama 6: Procedimiento de Registro de Accidentes

1 Levantamiento de informacién
+  Informe de Accidentes

+ ' Datos de accidentes

4+ Registros médicos

2 Vinculacién de registro  de
accidentes con expediente laboral y
médico del trabajador.

v

-3 Archivado de incidentes 'y
accidentes en orden cronoldgico

l

. o Anilisis peridico para detectar
! _ 4 cambios de ‘tendencia en Ia
' I " | incidencia de accidentes producto
de la aplicacion de las etapas
anteriores de la metodologia.

1. La informacién es levantada del lugar de ocurrencia de accidente segiin los
requerimientos del formato de investigacién de ‘accidentes, En este formato se
recopilard la informacién asociada a las lesiones posibles y pérdidas potericiales’ que
puede suffir la empresa en caso de ocurrir un accidente. Para la ilustrar la
implementacién de esta etapa se presenta un. modelo completo de formato y la forma
como debe ser completado.
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Reporte 5

INFORME DE INVESTIGACION DE INCIDENTES/ACCIDENTE

- DEPARTAMENTO . R
< Produccidn
% LUGAR DEL INCIDENTE FECHA DEL INCIDENTE ) HORA FECHA DEL INFORME
S {irea de acolohado 25/0112002 3:55 pm. 26/01/2002
w .
E LESION O ENFEMEDAD DANO A LA PROPIEDAD OTRAS PERDIDAS POTENCIALES
< INOMBRE DE LA PERSONA LESIONADA PROPIEDAD DANADA TIPO
S Roberto Antonio Pérez Lépez . . . Insumos varios (grapas, pegamento)
A |PARTE DELCUERPO DIAS PERDIDOS NATURALEZA DEL DANO
E |mano derecha 1 .
E [NATURALEZA DE LA LESION/ENFERMEDAD . COSTO ESTIMADO REAL NATURALEZA DE LA PERDIDA
% cortadura superficial dedos medio y anular demrame de pegamento y desperdicio de grapas
i} |Objeto/Equipo/Sustancia que produce dafio Objeto/Equipo/Sustancia que produce daiio Objeto/Equipo/Sustancia relacionada
. 3 {engrapadora neumitica, prapas L - .
8 OCUPACION EXPERIENCIA PERSONAS QUE TIENEN MAS CONTROL PERSONAS QUE TIENEN MAS CONTROL
32 lacolchador 6 meses Supervisor de produiceitn Supervisor de produccién
EVALUACIONDE RIESGO -JPOTENCIAL DE GRAVEDAD DE LA PROBABILIDAD DE QCURRENCIA
PERDIDA
POTENCIAL SINO GRAVE - MENCR. ALTA BAJA
: [ m i ]
g SE CORRIGE
DESCRIBIR COMO SUCEDIO EL HECHO
- Mientras en el afectado se encontraba colocande Ia espuma al cacaste accidentalmente activd el mecanismo
5 ;
é de expulsién de grapas y esta le causo una herida en dos dedos de |a mano derecha,
&
%]
=]
CAUSAS INMEDIATAS, ;QUE ACTOS O CONDICIOES SUBESTANDAR CAUSARON O PUDIERON CAUSAR EL BVENTO?
n decscuido del operario, falta de proteccitn
Z
S| .
w
ﬁ CAUSAS BASICAS, ;QUE FACTORES PERSCNALES O DEL TRABAJO CAUSARON O PUDIERON CAUSAR ESTE SUCESO?
a
w
z
-
g

INVESTIGO - ' FECHA

Emerson Padilla 25/01/2002 FECHAS TENTATIVAS DE SEGUIMIENTO Y RESPONSABLE
REVISO " |FECEA

Mauricio Padilla 26/01/2002 OBSERVACIONES
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Posteriormente al estimado de las pérdidas y lesiones posibles, se investigan las

. posibles causas de accidentes, tomando en identificando la condicion insegura y el acto

inseguro, todo esto en-el formato de datos'de accidentes. Esto sirve para identificar los
factores que originan mayor riesgo dentro de la empresa y sirve de retroalimentacion
para el sistema en general para conocer aquellos puntos sobre los cuales debe enfocarse

la implantacién de soluciones. Esto se muestra en el formato de datos de accidentes.

En caso que la empresa cuente con expedientes médicos de los empleados deben,
también ser recopilados y archivados para establecer un archivo genera] de salud

ocupacional.

. La vinculacién del expediente médico de cada empleado con los datos permitirdn tener

un panorama completo de la condiciones de seguridad que la empresa presta a su
personal.

. Toda la informacién antes mencionada sers ordenada en orden alfabético por nombre de

empleado, y dentro de cada expediente, en orden cronologico de ocurrencia de

accidentes o enfermedades ocupacionales.

. Una vez archivada la informacién de ocurrencia de accidentes y enfermedades

profesionales se establecera un periodo adecuado de anilisis de tendencias para hacer

una evaluacién global de la efectividad de la metodologia y para detemnna los
problemas que deben atacarse en el futuro.
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Empresa XY

CONTROL DE DATOS DE ACCIDENTES

Circunstancias Causales

1] 2 | 3 |Nimero de Lesiones: Coloque una X por cada circunstancia
causante de un accidente.

1 2y 3| 4/ 5 6| 7 8 9] 10 11} 12| 13

14] 15

l. Ocupacién de la Persona Lesionada

11 Acolchador

2

3

4

5

il. Instrumento de Lesién

for

Maguinas

j02

Bombas

|03

Elevadores

|04

Aparatos de izar

{05

Transportadores

{06

Calderas

lo7

Vehiculo

jos

Animales

fos

Aparato mecénico de transmision

10

Herramienta de mano

11

Sustancia quimica

12

Sustancia inflamable

13

Polvos

14

Radiaciones

15

Superficies de trabajo

16

Superficies de apoyo

17

Accesorios

18

Obras de construccién incompleta

19

Agentes no clasificados

Ifl. Causas Mecéanicas del Accidente

01

Personal con proteccion inadecuada]

fo2

Agente con proteccién inadecuada

fo3

Dsfecto del agente

04

Procedimiento peligroso

05

lluminacion inapropiada

05

Ventilacion inapropiada

07

Ropa insegura

08

Condiciones fisicas mecanicas insed

X

Sin clasificar

IV. Tipos de Accidentes

01

Golpear contra

02

Golpeado por

03

Cogido por caida

04

Cogido por caida entre

05

Caida a diferente nivel

08

Cortadura por

o7

Resbalén

08

Quemaduras, congeladuras

09

Inhalacién, asfixia

10

Eléctricos

‘—b Total de esta hoja
Hojas anteriores de este afio

l————p Totales incluyendo esta hoja
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Empresa XY

CONTROL DE DATOS DE ACCIDENTES

Circunstancias Causales

3 |Numero de Lesiones: Coloque una X por cada circunstancia

causante de un accidente.

1 2] 3| 4 5} 6/ 7| 8

‘9

10

11

12

13| 14

15} -

V..El Acto Inseguro

01 —Operar sin autorizacion

02.-Operar a velocidad insegura

03--Inutilizar el dispositivo de seguridad

104 -.Uso del-equipo inseguro

05.-Carga de mezcla insegura

06--Postura o posicién insegura

07- Trabajo en mov. o con equipo pelig.

J08._Distraccion

09 .- No usar dispositivos de proteccion

10-.Actos inseguros no clasificados

X~—8in clasificacion, datos insuficientes

VI..Causa Personales del Accidente

Perscna 01 Defecto fisico o mental

Lesionada [02 Falta de conocimiento

03 Actitud errénea -

otra- [o%

N [ 03

Defecto fisico o mental

Persona 02 Falta de conocimiento

Actitud errénea

07. Ninguna causa personal

X. . Sin clasificacion, datos insuficientes

[ L

. » Totales incluyendo esta hoja

Total de ésta hoja
Hojas antericres de este afio
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CUARTO CAPITULO: PLAN DE IMPLANTACION
DE LA METODOLOGIA SISTEMICA DE SALUD OCUPACIONAL

Con el objetivo de aplicar de una forma practica la metodologia sistémica de salud
ocupacional presentada, se desarrolla el plan de implantacién. Este esta conformado por dos
elementos principales, los cuales son: |

» Evaluacién de los Sistemas a Implantar 3

» Programacion de la Implantacién

Este plan de implantacién, debe ser ejecutado desde la Gerencia General o por medio
de la Unidad Organizativa o Responsable de la Salud Ocupacional en 12 empresa interesada
en la Metodologia Sistémica,

Cuando se procede a aplicar la metodologia, esta se ubica al final de cada sistema en
la etapa de Disefio, con e] fin de servir de ilustracion.

XV. EVALUACION DE LOS SISTEMAS A IMPLANTAR
En esta parte del plan de implantacién tiene como objetivo definir los sistemas g
implantar y definir los recursos necesarios para hacerlo. Para realizar lo anterior se seguirdn
los siguientes pasos: _

1. Determinacion del nivel de Implantacién: en este Ja empresa interesada define
cuales son los sistemas que le beneficiarian de Ia metodologfa. Para ello debe
primeramente establecer el nivel de implantacién o sea los posibles sistemas a
implantar a partir de 1a prueba diagnéstica u otras necesidades particulares.

2. Presentacién de Ia Metodologia Sistémica: luego se procede 2 presentar a los
ejecutivos de la empresa los beneficios y el funcionamiento de la metodologia
sistémica.

3. Consecucién de los. Recursos: se deben definir la consecucién de recursos
humanos, materiales y financieros; los cuales son soporte del funcionamiento de
la implantacién de la metodologia.

4. Evaluacién Bel;eﬁcio / Costo: es con esta tiltima evaluacion, que se define la
aceptacion de utilizar la metodologia para administrar Ia salud ocupacional.
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15.1 DETERMINACION DEL NIVEL DE IMPLANTACION

Los primero es definir aquellos sistemas que la empresa necesita, no tiene o esta
desarrollando ineficientemente. Para ello la metodologia cuenta con la prueba diagnostica
la cual define cuales 'sistemas se necesitan a partir de que estos funcionen mal o

simplemente no existan.

Por medio de la pruebé diagnésﬁca se define l1a necesidad de aplicacién del sistema
basico, asi como de cada uno de los cuatro subsistemas (diagnéstico, soluciones,
implantacién y control) y sobre cada uno de los cuatro componentes de salud ocupacional
(seguridad, higiene, ergonomia y ‘medicina del trabajo). Por ejemplo a una empresa Ie
‘puede convenir la aplicacion del sistema basico, el subsistema de diagnéstico y soluciones,

y su aplicacion a los componentes higiene y seguridad industrial.

15.2 PRESENTACION DE LA METODOLOGIA SISTEMICA

La presentacmn consiste en una exposicién de los beneficios de la metodologia y el
funcionamiento gcneral de esta. Para tal caso esta se debe bacer en el mejor de los casos

con €l jefe de 1a Unidad de Salud Ocupacional o con la persona encargada de velar por esta.

Dentro de los beneficios de la metodologia se deben resaltar la reduccién en los
acciderites, ‘enfermedades, ausentismos, posibles sanciones legales, pérdidas de equipo,
dafios a2 maquinaria y equipo, dafios a materiales. Y se debe resaltar un incremento en la
moral de los trabajadores, la mejora de los procesos y procedimientos, el aumento de la
productividad, el mejor aprovechamiento de los materiales, la imagen que la empresa
proyecta al exterior, posibles galardones de empresas o instituciones relacionadas con la

salud ocupacional o de prevision social.

Con respecto a los beneficios respecto al funcionamiento de la metodologia, se debe
hacer hincapié én que funciona como un sistema; que existe un sistema basico el cual se
encarga de que se generen las condiciones necesarias para administrar la salud ocupacional

¥ que existen otros cuatro subsistemas encargados de solucionar problemas de esta indole.
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La relacién beneficio costo, dependerd de cada “empresa, al final del plan de
implantacién se hace una aproximacion con la informacién que se tenga de la empresa y

sus opciones sobre los sistemas a utilizar.

Se deben tomar en cuenta todas aquellas recomendaciones que-expresen los ejecutivos
a los que se les presenta Ia metodologia, porque estas pueden hacer que se varien ciertos

aspectos para el mejor rendimiento de esta dentro de Ia empfesa.

15.3 CONSECUCION DE LOS RECURSOS

Cuando se ha definido el nivel de implantacién, es necesario realizar un recuento de
todos los recursos necesario para llevar a cabo la implantacién del o los sistemas. Estos
Tecursos son los humanos, materiales y financieros. La consecucién de €stos recursos
depende de las caracteristicas propias de cada empresa, por lo que varian enormemente de

empresa a empresa,

15.3.1 RECURSO HUMANO

La obtencién del recurso humano para la metodologfa depende principalmente de la
unidad organizativa de salud ocupacional que la empresa requiera. Dentro de! personal de
la unidad existe aquel que sera asalariado y el que no. Los asalariados pueden ser de dos
 tipos: los contratados para desempefiar tinicamente las funciones de salud ocupacional y
aquellos que las pueden desarrollar simultineamente (encargado de salud ocupacional). El
personal no asalariado es aquel que conforma las brigadas, por lo tanto Ig gerencia general
0 la de produccién debe buscar incentivar u obligar a! personal a formar estas, pues son
importantes para que toda Ia empresa se involucre en la satud ocupacional.

Para la seleccién y contratacién de personal se seguird el procedimiento siguiente:
a) Someter a concurso las Plazas requeridas. El concurso de estas plazas se realiza en
dos fases:

1. Concurso de plazas a nivel interno
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En esta actividad se a conocer al personal interno de la empresa sobre la necesidad

de plazas a cubrir proporcionandoles los requisitos que deben reunir los aspirantes

para su colocacion.
ii.  Concurso de plazas a nivel externo
Esta actividad se realiza cuando la empresa carece de recurso humano dentro de la

empresa, para lo cual se tiene que reclutar personal nuevo externo 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 curriculo vitae, entrevista y exdmenes médicos, buscando cumplir con

los requisitos y habilidades exigidas para cada puesto de trabajo.
d) Seleccién y contratacién. Los resultados de la evaluacién de los aspirantes permitira

seleccionar y contratar al personal idéneo y mejor preparado para desempefiar los
puestos en la Unidad de Salud Ocupacional.

Aplicacién Empresa XY

Se ha definido un tipo de unidad como Encargado de la Unidad de Salud
Ocupacional, para el caso las se requiere el siguiente personal:
» Encargado de la Unidad
» Auxiliar del encargado
« Comité de Capacitacion
« Comité de Diagnostico
« Comité de Soluciones y Desarrollo

« Comités de cada una de las tres brigadas
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De lo anterior se puede hacer la aclaracion: )

® El Encargado de la Unidad es en el caso el Gerente de produccién el cual por ser
una funcién agregada permanentemente deberd recibir un incremento en el
sueldo . .

® El Auxiliar del encargado también deber realizar funciones permanentes dentro
de la unidad por lo cual también deber recibir un leve incremento en el sueldo

® El resto del personal puede ser personal interno de la empresa y al mismo
tiempo subordinados del gerente de produccion, ademés sus funciones no seran
de forma permanente por lo cual funcionarin como comités “voluntarios”

conformados por parte del personal que trabajo con un salario al dia.

Alternativa a la Organizacién

Una alternativa para la empresa XY, es la de subcontratar a un especialista para la
realizacion de los diferentes sistemas a implantar. Con esta opcién, se evita que el personal
de la empresa utilice tiempo productivo y al mismo tiempo se tiene una mejor calidad en las
soluciones a los problemas de salud ocupacional. Este especialista puede desarrollar
cualquiera de los sistemas en diferentes lapsos de tiempo, de tal forma que los desembolsos

para cancelar su servicio, se ejecuten cuando la gerencia lo determine.

15.3.2 RECURSOS MATERIALES .
Los recursos materiales son los que la unidad necesita utilizar para su buen

funcionamiento, por lo tanto depende de la estructura de 1a unidad.

Aplicacién Empresa XY _ . o
Como al encargado de la unidad solamente se le estd agregando una funcién los
recursos materiales a utilizar seran ignalmente agregados y son:
» Uso de Computadora
> Papeleria y utiles de oficina
» Material Bibliografico
» Formularios Impreso
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Para la alternativa de subcontratar un especialista, no se necesitan recursos

materiales dado que el especialista cuenta con ellos.

15.3.3 RECURSO FINANCIERO Y COSTOS

Para determinar el recurso financiero y para que la empresa registre debidamente los
cargos en que se incurre segunla estructura contable que utilice, es necesario tomar en
cuenta los diversos elementos de costo en que se relacionados a la aplicacion de la
metodologia, entre los cuales tenemos los salarios de los miembros de la unidad, la

capacitacion constante de este personal y los recursos materiales de la unidad.

Aplicacion Empresa XY

A continuacion se presenta ¢l elemento de costo mensual, - Incrementos en los

salarios del personal involucrados en la unidad:

Tabla 34: Incrementos en Salarios

ncargado de la Unida; ¢ 300.
Auxiliar del encargado. : ¢ 100.00
Comité de capacitacion. : ¢ 0.00
Comité de diagndstico ¢ 0.00
Comité de soluciones y desarrollo ¢ 0.00
Comités de brigadas. © ¢0.00

Para comprender mejor el recurso financiero necesario para cubrr los diferentes
clementos de costo asociados a la implantacion de la metodologia, se presenta el

presupuesto anual de la Unidad:
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Tabla 35: Presupuesto Apual de la Unidad

Salarios (¢1200 x 12) ¢ 4800.00.
Recursos Materiales T ¢ 4,000.00
Capacitacién

¢ 5,000.00

Subcontratacién de un Especialista

Para este caso, se necesita tomar en ‘cuenta los honorarios del especialista por el
servicio ofrecido; segin datos de mercado (promedios generales de los honorarios de
especialistas). Dado que este especialista puede desarrollar los diferentes subsistemas, se

presentan los honorarios segiin el sistema desarrollado, el desembolso se realizard por
ejecucion del proyecto :

Tabla 36:Costos de Subcontratacién

Sistema Bésico "¢ 8,000.00
Sistema de Diagndsticos ¢ 7,000.00
Sistema de Soluciones - ' ¢ 7,000.00
Sistema de Implantacion -- ¢ 5,000.00
Sistema de Contiol ¢ 8,000.00

De lo anterior, la empresa puede decidir cuando solicitar- los servicios del
especialista para el desarrollo del sistema que se deseé.

15.4 EVALUACION BENEFICIO / COSTO

Esta evaluacion es necesaria para demostrar a Ia empresa el beneficio de invertir en

la administracién de la salud ocupacional. Los costos se pueden obtener de la consecucién
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de recursos financieros (presupuesto) unido a las compras realizadas por la Unidad de
Salud Ocupacional, de equipo y otras actividades. "

Los beneficios de la implementaciéon son muy relativos y dependen de cada
empresa, algunos se obtienen de la eliminacion de accidentes y enfermedades, la reduccion
del ausentismo, el aumento de la productividad, la neufralizacién de posibles multas, etc.

Para ilustrar la evaluacion beneficio costo se utilizara el caso de la Empresa XY.

Determinacion del ahorro con la aplicacién del Ia metodologia

Los accidentes dan origen a ciertos quebrantos econémicos y muchos de ellos
pueden ser evaluables; algunos afectan la produccion de una manera indirecta y otros lo
hacen directamente. Por lo tanto, como se menciona con anterioridad 1a teoria de Heinrich

clasifica los costos directos en:

a)Costos Directos
a.1)Indemnizacién

. Subsidio diario que se paga al trabajador debido a la incapacidad temporal

. Pension que se paga al trabajador en caso de pensién permanente ya sea
parcial o total
J Pensién de viudez y orfandad, que se paga al conyuge sobreviviente y los

hijos menores de 16 afios que dependian econémicamente del fallecido a la
fecha de su muerte

a.2)Gastos Médicos cubiertos por el Seguro Social

b)Costos Indirectos: dificiles de determinar
b.1)Perdida de maquinaria ocasionados por dafios: reparacion, repuestos o sustitucion.
b.2)Perdida del equipo: incluye edificio, vehiculos, herramienta, instalaciones, etc
b.3)Perdida del material: en la medida del valor del material asi son las pérdidas
b.4) Pérdida del tiempo a causa del accidente
¢ Pérdida del tiempo de! trabajador lesionado
e Pérdida del tiempo de otros trabajadores que suspenden
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¢ Peérdida del tiempo de investigacion de causas del accidente

¢ Pérdida para seleccionar e instruir al nuevo trabajador

* Pérdida en tiempo de preparar el informe del accidente -

* Perdida en el tiempo de reparacién y }o sustitucién de maquinaria y equipo
b.5) Pérdida en la produccién

¢ Paro temporal en el pfoceso

* Paro definitivo por siniestro o explosion

A continuacién.se presenta la Tabla 37 resumen de Ia informacién obtenida para
determinar los costos totales de los accidentes ocurridos durante cierto periodo.

Tabla 37: Costos Totales de Accidentes

CONCEPTO PERIODO DE ESTUDIO : 1 aiio
Accidentes informados 30
indemnizaciones 0
Casos de 3 o0 més dias . 6
Casos de 2 dias 5
Casos 1 dia 11

COSTO

Dias subsidiados por incapacidad| 39
los cuales cuestan 68.59 | 2675.01

Costo total £2675.01

Ademas COmo ya se mencmno por los estudios realizados sobre Ias relaciones de
proporcionalidad que guardan los costos han revelado que tratindose de accidentes de
trabajo. Tal relacion es por lo menos de 4:1, es decir, por cada colén en costos directos la

empresa plerde 4 colones por indirectos. Se obtendran de estos elementos de costos, el
beneﬁcm/costo de la metodologia.

Costos indirectos: 4x (costos directos) =4x 2,675
Costos indirectos = 10,700

Costo total = Costo directo + Costo indirecto = 10,700 + 2,675 = ¢13,375
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El costo total (¢13,375) se convierte en el ahorro o beneficio que se obtiene
anualmente, al tener un presupuesto para administrar la Salud Ocupacional (¢13,800). En lo
anterior se observa que el beneficio es menor que el presupuesto o desembolso, pero es de
recalcar que se han dejado de lado otros tipos de ahorro ya mencionados como son la
reduccién del ausentismo por enfermedades, el aumento de la productividad, la
neutralizacion de posibles multas, etc. Sin embargo, el solo hecho de ahorrar las pérdidas

econémicas por accidentes cast iguala el costo de tmplantar y justifica la aplicacién de

metodologia

XVI. PROGRAMACION DE LA IMPLANTACION

16.1 PROGRAMACION

Cuando ya se ha cieﬁnido el nivei dé implantacion y este ha sido aceptado, se procede
a implantar la metodologia sistémica. Para estos es necesario definir las actividades que
seran ejecutadas, y estas dependen de aquellos sistemas que se van a implantar. La duracién

de cada actividad depende de las caracteristica de cada empresa que implante el sistema.

Se utilizaré el caso de la Empresa XY, para ilustrar la programaci6n, dado que en este

se implanta toda la metodologia sistémica.

Las actividades necesarias para implantar la metodologia en la Empresa XY, se
muestran en el diagrama de Gantt, para que este sirva como un instrumento de evaluacidn.
En esta programacién los recursos pﬁﬁcipa]mente humanos, son utilizados a medida los

sistemas lo necesiten.

Dado que la programacién de la aplicacion de la metodologia de _la'empresa XY,
ejemplifica una mediana empresa, es necesario hacer una programacioén en caso de una
empresa de diferente tamafio, por lo que se agrega la programacion de la éplicaci(m del

proyecto en una Gran Empresa y en una Pequefia.
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PROGRAMACION DE LA IMPLANTACION DE LA METODOLOGIA EN LA EMPRESA XY

MES S MES 6
51 82 83 84
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51 82 83 54781 52 83 sS4 81 82

83
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PROGRAMACION DE LA IMPLANTACION DEL PROYECTO EN UNA GRAN EMFPRESA
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MES 1 . MES2

MES 3 _ MES4
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XVII. RESULTADOS DE LA IMPLANTACION
Luego de desarrollar todas las etapas de la metodologia (ubicadas cada una al final

de la explicacion de su sistema correspondiente) se hace un recuento de los resultados,
concluyendo sobre los aspectos acertados o no de cada sistema.

Para empezar el hecho de iniciar con una prueba diagnéstica es para confirmar las
sugerencias, observaciones o manifestaciones hechas por la gerencia, al hacer esto se ubica
las necesidades especificas de la empresa XY las cuales son complementadas con
entrevistas de los directores. De acuerdo a lo anterior, en esta empresa se comprobé de
manera exacta lo manifestado por el jefe de produccion.

El sistema basico resulta también muy iitil y muy bien aplicado en este ¢jemplo pues
brinda las condiciones, el ambiente, las reglas y los enlaces en la aplicacién de los
subsistemas; resumiéndose esto en el manual de salud ocupacional de la empresa, el cual
brinda a esta algo que nunca habia tenido, como lo es una planeacién y organizacién para
combatir los riesgos.

El sistema diagndstico muestra una deficiencia de alcance, dado que al investigar
muchos riesgos por medio Umicamente por listas de chequeo, solo descubre algunos
problemas pero no los profundiza. Para esto es necesario hacer evaluaciones que requieren
un poco mas de conocimiento especializado, sin embargo el nivel de especializacion lo
definira o dependera de cada empresa. _

El sistema solucién, presentd algunas limitantes en su aplicacién, puesto que las
evaluaciones para sugerir soluciones son muy integrales y no se desarrolian soluciones
especificas. Esto se hizo asi pues existe una gran variedad en las soluciones, que al
especificarlas demasiado perderfamos de vista el contexto del disefio. El nivel de
especificacion depende del analisis que haga la empresa.

El sistema implantacion administra correctamente las actividades encaminadas a
desarrollar las soluciones, aunque existen algunas deficiencias en el monitoreo, por ejemplo
la consecucion de los recursos financieros en donde no esta claro la obtencién de los
mismo.

Finalmente el sistema control, se limita a evaluar los indices de accidentes, sin

tomar en cuenta las enfermedades y el estado animico y emotivo de los empleados.
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En general, la aplicacién de la metodologia cumple el proposito de brindar un
esquema mental secuencial de los pasos, para el combate de riesgos, y al mismo tiempo

deben depurarse continuamente a través de la retroalimentacién de la informacion.

171  ESTRATEGIAS DE LA METODOLOGIA EN EL SECTOR
MANUFACTURERO

Debido a que la metodologia es para todo el sector manufacturero, es necesario
difundirla de manera tal que esta pueda ser conocida por este y posteriormente utilizarfa.
Algunas de las estrategias para realizar lo anterior son las siguientes:

& Exposicién en Congresos: la metodologia puede ser expuesta en congresos
relacionados con la Salud Ocupacional, con la Industria Manufacturera o congresos
de Ingenierfa como los desarrollados por Gremios como ASY, Cémara de Comercio
o ASIMEL

® A través del Ministerio de Trabajo o el ISSS: se puede explicar la metodologia a
estas instituciones, para que estas la tomen en cuenta como otra forma de analizar
los problemas de salud ocupacional; y posteriormente esta difundirla en la Industria
Manufacturera a través de capacitaciones o asesorias.

& Difundir ¢f emplares: en todas las organizaciones relacionadas de forma que esta sea
conocida y en su oportunidad expuesta. Algunas instituciones pueden ser:
Ministerio del Trabajo, ISSS, ASI, ASIMEL Cimara de Comercio, Universidades,
etc.
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XVII. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

# El registro y andlisis adecuado de la ocurrencia de accidentes es vital para el buen
desempefio de los programas de seguridad asi como para tener una idea clara del monto
de los costos en que la empresa incurre cuando ocurren accidentes,

# La unidad organizativa que mas frecuentemente se enconiré en--las empresas
manufactureras es la de comité, esto debido a factores econémicos y de desarrollo
tecnoldgico .

# El uso efectivo de canales de comunicacién adecuados es un instrumento de apoyo
eficaz, para promover el respeto e interés a la normativa de seguridad y de salud
ocupacional en general.

% En la industria manufacturera de El Salvador, los esfuerzos para la prevencién de
Tiesgos ocupacionales, se realiza actualmente de una forma asistémica e incompleta ya
sea por la falta de recursos materiales o por la falta de conocimiento técnico o
simplemente por falta de disposicién de las empresas. - :

# Las instituciones relacionadas a los aspectos relativos a la salud ocupacional, I1SSS y
Ministerio de Trabajo realizan su labor de forma descoordmada y falta cobertura en
cuanto al control de las condiciones riesgosas en el sector manufacturero

# La legislacion que actualmente regula las cond101ones de traba_]o que los patronos
estin obhgados a oﬁecer a los trabajadores se encuentra desfasada ya que 1o es acorde
con las emgenclas actuales en cuanto a segundad e hlglene

# Los factores econjmicos son todav1a el criterio predommante para persuadir al
empresario de llevar a cabo la implantacién de cualquler programa, esto ademas, que la
vision general de salud ocupacmnal en Ia mdustna manufacturera €s de caracter
cortoplacista y paliativa, R A |

# Existe una marcada dlferencxa entre fa forma de concebu' ¥ admsztraI los
componentes de la salud ocupacmnal entre la grande y pequena empresa.

# I disefio de la metodologla sistémica para dlagnéstlco soluciones, nnplantacmn y
control de la salud ocupamonal en las industrias manufactureras de El Salvador, recoge
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los conocimientos aislados de todos los componentes de la salud ocupacional para
imtegrarlos en una sola metodologia que proporcionen un orden o esquema mental para
atacar la diversidad de riesgos presentes en la industria manufacturera de El Salvador.
Las soluciones especificadas en el disefio sirven como una guia que proporciona
lineamientos generales susceptibles de ser depurados y enriquecidos por los usuarios
de las mismas, logrando asi mejorar su eficacia y aplicabilidad.

La forma més practica de poder observar los avances o resultados generados por la
-metodologia resulta ser la comparacién o disminucién de los indices de accidentes y
enfermedades anteriores y posteriores a la implantacién de ésta.

La metodologia sistémica, debe verse como una guia general que fomenta la
generacion de esfuerzos en la disminucién o erradicacién de los riesgos y la
adaptabilidad ‘de los empleados a los puestos de trabajo. Sin embargo, para el
verdadero funcionamiento de ésta es necesario adaptarla a la realidad de cada industria
€On sus procesos y riesgos especificos.

La aplicacion de la metodologia cumple el propésito de brindar un esquema mental
secuencial de los pasos, para el combate de riesgos, y al mismo tiempo deben

depurarse continuamente a través de la retroalimentacién de la informacion.

RECOMENDACIONES

¥

#

Es necesario tomar en cuenta los tamafios de las empresas, para disefiar la metodologia,
dado que en ellas se encuentran mayores diferencias, que entre grupos industriales.

Es necesario iniciar la metodologfa con una misién y visién sobre la salud ocupacional,
esto para que la empresa se genere expectativas y sepa a donde va y como lo va a
Iograf.

La organizacion de la unidad de salud ocupacional, debera ser in"tegrada por diferentes
miembros de la empresa, de tal forma que todos aporten ideas para la solucién de

problemas de salud ocupacional.

# La metodologia debe contener una cantidad de informacién sobre salud ocupacional,

esto porque en muchas empresas no se conoce el término. Ademas, se debe dar a la
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empresas la guizi, para que estas se retroalimenten de los cambios y novedades, con
respecto a esta 4rea.

Es necesario desarrollar diagnésticos efectivos, pricticos y sencillos de ergonomia y
medicina del trabajo; ya estos componentes de la salud ocupacional son poco
inspeccionados, por lo que muchas enfermedades son obviadas. Ademés de ser una
forma de expandir el concepto integrado de SO.

Se recomienda buscar un mecanismo para estratificar las soluciones en funcién del
nivel de riesgo asociado al problema, de esta forma se da prioridad a los problemas mas
agudos.

La implantacion de las soluciones, debe usar muchos medios para que las empresas
utilicen los que mas estén al alcance de ellas, pero sin obviar los resultados que se
esperan. _ )

Los mecanismos de control deberdn ser sencillos ¥ no ocuparles mucho tiempo a las
personas que los desarroilen,

La metodologia debera ser econémica Yy lo mds prictica posible, pues su utilizacién
depende de la rentabilidad que esta genere.

Debido 2 que la metodologia es para todo el sector manufacturero, es necesario
difundirla de manera tal que esta pueda ser conocida por este y posteriormente
utilizarla.

La metodologia debe ser expuesta en congresos relacionados con la Salud Qcupacional,
con la Industria Manufacturera o congresos de Ingenieria como los desarrollados por
Gremios como ASI, Cimara de Comercio o ASIMEL
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XX. GLOSARIO TECNICO

S0: Salud Ocupacional.

Componentes de la Salud Ocupacional: se le llama asi a las areas que la forman las
cuales son Seguridad, Higiene, Ergonomia y Medicina del Trabajo.

Elementos de Ia Salud Ocupacional : se denomina as{ a los aspectos a investigar tales
como; Relevancia de la SO en la industria mamifacturera, Conocimiento, Organizacion,
Normativa de la SO, Asistencia técnica externa, Disposicion al cambio, etc.

Etapas de la Metodologia de SO: Diagnostico, generacién, implantacién de
soluciones, control.

Seetor: se denomina asi a Ias empresas pertenecientes a un determinado grupo
industrial y un determinado tamafio (grande, mediana o pequefia).

Objetivos: son resultados que una empresa desea alcanzar procurando la méxima
economia en el uso de los recursos disponibles.

Politicas: son decisiones o guias de accién de los dirigentes en la solucién de los
problemas y que son de vital importancia.

Procedimientos: accién o modo de obrar, ejecutar una accion.

Acciones: divisién de actividades que corresponden a un trabajo especifico.

Seguridad industrial: algunos autores tratan de darnos a conocer desde un punto de
vista practico, se define como aquella disciplina que orienta sus esfuerzos a la
prevencion de accidentes con miras a salvaguardar Ia vida y la integridad fisica de los
trabajadores expuestos a los inherentes cotidianos riesgos industriales.

Higiene industrial: de acuerdo a la comisién mixta de expertos en salud ocupacional
de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) y la Organizacion Mundial de Ia

Salud (OMS), es evitar el desmejoramiento de la salud causada por condiciones de

trabajo, y protegerlo en su ocupacién de los riesgos resultantes de agentes nocivos.

Salud: es el complemento bienestar biolégico, psicolégico y social de los individuos,

1o solamente la ausencia de enfermedad.
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Salud ocupacional: tiene como finalidad promover y mantener el més alto grado de
bienestar fisico, mental y social de Jos trabajadores en todas las profesiones. Estado en
que el ser humano ejerce normalmente todas sus funciones en el drea de puesto laboral.
Riesgo comiin: las enfermedades y los accidentes comunes a que estin expuestos los
trabajadores y que ponen en peligro su salud, integridad fisica, su viday la percepcion
normal de sus ingresos econémicos.

Riesgo profesional: es aquel que en determinado trabajo engendra fatalmente un
accidente para el que los ejecuta con mayor o menor peligro para la salud, estos peligros
pueden derivarse por lo nocivo de la materia que se elabora o se trabaja; por la
insalubridad de los Iugares de trabajo ya sea por el peligro constante que entrafia el
manejo de maquinas, equipos y aparatos. No obstante Ja legislacion laboral del pais
reconoce dos clases de riesgos profesionales :

a) accidente de trabajo y

b) enfermedad profesional; derivadas por motivos de trabajo.

Accidente de trabajo: Accidente de trabajo es todo aquel acontecimiento o suceso en
el medio que implica el trabajo, causindole a 1 trabajador un dafio en su cuerpo, capaz
de producir una disminucién o anulacién de su capacidad fisica y, m4s afin, hasta la
muerte,

Enfermedad profesional: (segtin art. 319 del Codigo de Trabajo) Es cualquier estado
patologico sobrevenido por la accién mantenida, repetida o progresiva o causa que
provenga directamente de las clases de trabajo que desempefia o haya desempefiado el
trabajador, o de las condiciones del medio particular en donde se desarrollan las
labores, y que produzca la muerte al trabajador o le disminuya su capacidad de trabajo.
Contaminante: es todo cambio nocivo del ambiente que puede ser peligroso para la
salud.

Industria manufacturera: la transformacién mecanica o quimica de sustancias
organicas e inorganicas en productos nuevos, ya sea que el trabajo se efectfie con
maquinas o a mano, en fabricas o en ] domicilio, o que los productos se vendan al por
mayor o al por menor.

Epp: Equipo de Proteccion Personal,
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CUADRO XXXVI SUBSIDIOS POR INCAPACIDAD TEMPORAL, SEGUN CASOS NICIADOS
olas sussiplADOS YACTMDA[J ECONOMICA

Continuacién
: NUMERO DE CASOS ¥ Dias SUBSIDIADOS
1994 1995 1996 . fea1 ) 1998 1999
ACTIVIDAD | |, cAsos Dias CAsos nlas CASDS Dlas CAS08 bls CAS0S Dlag CASOS Diag
INICIADOS3 SUBSIDIADOS INICIADOS SUBSIDIADOS INICIADOS stuasilanos INCIADOS SUBSIDIAROS N_ICIADOS SUBSIDIADOS | INICIADOS sUBsIDIADDS

) ENEL ARQ ENELAND ENA. ANO ENEL AND ! ENEL ANO ENEL A0
TOTAL 23,143 383.275 25,024 429431 23400 411,440 25,125 400,064 24,649 414,378 22483 424,954
Agritutiure, Caza, SiMcutura.y Pesca. 269 3,392 299 3,761 211 3,622 291 3,522 33s 5870 | 257 3933
Explolacién de Minas ¥ Canleras. . 67 1423 75 1,586 68 1,520 73 1478 72 1,827 54 83s
Indusinias Manufectureras, . ) 6,984 135480 10,025 151,008 9,083 144,681 9,753 140,680 9.920 145,293 8,953 142,895
Electricidad, Gas y Agua. 188 5460 | - 221 6,085 200 581 | 215 5670 216 4.350 265 4,999
Ccllﬁimt.'ddn. ) 3454 65,549 3,854 61,915 3493 9,321 3,750 .. 57,601 3,908 ° 62,859 2609 40,103
Comercio por Mayor y Menor, Restaurantes yHotsles, [. . 7450 120,017 8.313 142,755 1,633 136,775 8089 ‘|" 132093 6,573 113,383 5,291 103,019
Transporls, Amacanamisnto ¥ Comunicaclonas, 4391 10,957 537 12246 ' 486 1,723 522 11409 629 13,078 755 15,978
Eslablacimlentos Financisros, Seguros, Blenes
Inmuebles Y Senvicios Prestados a fas Empresas. 837 9,901 %99 11.036 543 10,573 583 | 10281 613 14438 634 15,027
Servicios Comuna)ss, Soclalss y Persanslos. 1,699 34,953 1.896 38,959 1.718 37,327 1,845 36,295 2,382 46,646 4,758 89.8_13
Aclividades no blen Especificadas, § 9 5 89 5 57 § - 1 24 7 222

Foenle:  "Byge de Datog de Subsidios def ISS5S",

Notaz - En vista de bs dificuliades Lécnicas pary obtener informacita confiable sabre casas terminados, se ha tomado [y decisidn de cambier la estruchura delos comdros de subsidhios, sustityendo esa vatiable por los casog
iniciedos, sipado |y recomendacién altermativa, Sugerida por o Pl Minimo de Estadisticas de la Seguridad Social de s Organizacién Inlqmcwml ded Trabrjo (O.LT).
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V1 CENSOS ECOROMICOS 1993 " . .
-MARUFACTURA DIVERSA R . L
5 Y MAS PERSOMAS, OCUPADAS . T

CUADRO 9. NUMERG DE ESTABLECIMIENTOS POR PERSONAS OCUPADAS,  SEGUN -
DIVISION, AGRUPACION Y GRUPO DE INDUSTRIA, 1992 '

E ST ABLECTI NI ENTO S
coolGo | . DIVISION, AGRUPACION
Y P ERS ONAS 0CUPADASTS
Cily GRUPQ DE INDUSTRIA | TOTAL - -
: 5 - 9 10 - 19 0 - 49 su-wlmu-m 200 Y mas

383 Construc. de Maq.Eléctrices ° 21 6 [ 3 - 2
3831 Const.Maq.y Aparatos imd. 3 - 1 1 - - t
3832 Const.Equipo,Aparatos,Radio . 4 - 1 2 1 - -
3833 vonst.Aparatos,Acc.Eléctricos 1 1 - -- - - -
3839 Const.Aparatos,Suministros 13 3 4 3 2 - 1

3E4  Construc. de Mat. de Transparte 19 14 4 - - -
3843 Fab.Vehfeulos Automotores 18 14 4 - - - -
jaus Fab.Motocictetas y Bicicletas 1 - - - -

» .

385 ' Fab.Equipo Prof. y Cient[fico 3 - 1 3 1 Co- 1
351 Feb.Equips Prof. y Cientifico 2 - 1 - - !
3832 Fab.Aparatos Fotogrificaos 4 : - 2 1 - -

Et- Otras Ind.Menufacturerus 38 13 10 -] 7 1 1

X900  Otras Ind.Manufacturerus 38 ©o13 10 -] 7 1 1
3901 Fab,Joyss y Art. Conexos - 3 1- 2 - - - -
3902 Fab.Instrumentos de Misica' 3 ' 3 - - - - .
3903 Fab.Art.de Deporte,Atletismo- ) ) 1 .- - - - -
3909 Indust.Menufactureras, N.E.P. - 31 g 8 & 7 - 1
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L o e .. - VI :CENSOSIECONONICOS ‘1993 '
o e o . Lo o ., .[MANUFACTURA DIVERSA o '
’ Lo i o _— ‘5 ¥ ‘MAS PERSONAS -OCUPADAS o Co .
e - CUADRD §. 'NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS ‘POR PERSONAS DCUPADAS, SEGUN e L - %
. ] T DIVISION, -AGRUPACION Y -GRUPD DE INDUSTRIA, 1992 , . ‘ : ) Y
‘ ' o , _ E s TABLECTIHKIENTOSES .
CODIGD DIVISION, FAGRUPACIOK - T -
‘ Y - PERSONAS OCUPRDAS : ,
- CclIu GRUPD : DE INDUSTRIA TOTAL - - .
’ . 5 - 9 10 - 19 .20 - 49 50 - 99 100 - 19§ 200 Y ,MAS
355  Feb.Prod.Ceucho, i\ 2 3 5 3 1 -
3551 Ind.Llsntss y Cémaras 5 - 2 3 - - -
559 Fab.de Prod.de Caucho,N.E.P. L) 2 1 2 3 1 -
356  Feb.Prod.de Plésticos, K.EP. 2 4 6 13 5 5 e
3560 Feb.de Prod.Plésticos . [ ¥3 .4 [ 13 5 8 6
36 Fab.Prod.Mineral no Metalices 170 100 3 7 10 6 3
359 Fnb.o.bj.Barrd,Loza,P'orcelana . 17w . 10 3 4 - - -
3410 Fab.de Dbj.Barro,Loza,Porce. : 17 10 ) 3 4 - - -
352 Fab.Vidrio y Prod.Vidrio 10 3 5 1 1 . -
3620 Fab.Vidrio y Prod.Vidrio 10 ) 3 5 1 1 - -
g 369 Fab.otros Prod.Min.no‘Metal. : 12 S a7 26 12 <9 & 3 !
3691 Feb.Prod.Arcills Construccisn 25 19 3 2 - 1 - |
"3692 Feb, de Cemento,Cal y Yeso 2 . - - oL - - - 2 II
3499 Fab.Prod.Hineraies no Metal : 116 68 23 . 10 9 5 1 l
17 Industries Metélices Bésicas - 12 2 1 1 1 3 ) i
. I
371 .Ind.Bésicas de Hierro y Acero . B 1 1 1 ] 1 k '
3710 Ind.Bdsicas de Hierro y Acero 8 1 1 1 1 1 3 '
372 Ind.Bés. de Hetales no Ferrosos 4 1 - - - 2 1 !
3720 Ind.Bésicas Met.no ferrosos 4 1 - - 2 1 !
38 Fab.Prod.Met., Meq. y Equipo ' 201 98 7 29 15 4 9 "
‘381 Feb.Metal ‘excepto Maq.,Equipo _ 170 60 21 .13 9 4 3
3811 Feb.Cuchillerfa,Herramientes 3 1 - - 1 1
3812 Fab:Muebles Accesorios p/Met. I8, 7 10 7 3. 1 - -
3813 Feb.Prod.Metél.Estructuroles 41 ’ 30 5. 2 3 - 1
3819 Fab.Prod.Metdlicos N.E.P. 28 12 ] é 4 . 3 2 1
382 Construc, de Mag.excepto Eléct. L5 , 20 14 3 2 - 3 !
3822 Construc.Maq. Eqguipo Agricul. ) 8 4 2 - 1 - 1
3823 construc.Meq.trab. Met. Modera . - 2 - - - - -
.3824 Const.Maq.Equipo Especiales 18 é 10 2 - - - -
3829 Const.Maq.Equipo N.E.P. 17 8 2 4 1 - 2
} s R S B e T, LRI e
; ) i ; ,"_T—‘] )
L. rl L ] A ] L . ool ] N ‘_J ‘1 ] M-: __]

- - oo -

1]
r
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(CUADRO 9. NUMEAD DE ESTAGLECIMIENTOS FUR PLESURAS wwuPall A5, STHUH

h - - DIVISION, AGRUPACION Y GRUPO DE THDUSTRIA, 192
) : S + E ST A B LECIMHIESNTG GS
.|coolGa. |- - DIVISION, AGRUPACION: -
: Y P ER S O NASTS O C UPADAS
cliu GRUPO. DE INDUSTRIA- " TOTAL - -
' 9 10 - 19 20 - 49 50 - 99 100 - 199 . 200 Y MAs
324 Fabricacién de-Calzado 7 49 12 5 "3 1 3
3240 fFabricacién de Calzedo 73 49 12. 5 3 1 k]
] " Industria Madera Prod.Hader 1390 98 28 7 4 2 .
331 Ind.Madera Prod,Madera,Corcho 48 37 10 1 - : )
3311 Aserradara, Talleres Acepilln. 27 23 3 1. - - -
3319 Fab.Prod.de Madera,Corcho 21 14 7 - - - -
332  Fab.Muebles y Accesorios M &1 18 é 4 2 -
3320 Fab.Muebles y Accesorios. - tal 61 18 [ 4 2 -
34 .. Fabi.Papel.Prod.Papel lmprentds: - 181 78 43 1r 9. 6. -8
341  Feb.Papel y Prod.Papel 12 . 3 1 2 -4
3411 Fab.Pulpa,Madern,Poapel,Cartén - 1 - ) - - - - ‘ 1
3412 Fab.Envases,Cajas de Papel 7 - 2 - 1 2 2
3419 Fab.Art.Pulpa,Papel,Carton . 4" - 1 r4 - - 1
342 Imprentas, Editoriales e (nd.C 149- 78 40 15 8 4 4
3420 Imprentas,Editoriales £ Ind.C. 149 7a 40 15 8 4. A
q 35  fab.Sust. y Prod.nufm% 160 % 30 56 2 E i
* 351 fab.sust.qufm, Industrialess- 19 1 5 . & 2 4 1:
~ 3511 Fab.Sust,Quimicas Ind.84sicas- 9 - 4 [4 1 - -
+ 3512 Fab.Abonos.y Plaguicidas. 4 -1 1 1 - 2 1
3513 Fab.Res.S{nt.Materias Plést. & . - 1 1 2 -
35Z Fab. otros Prod.Quimicos at- e 15 28 1n 1 7
3521 Fab.Pinturas,Barnices,lacas- 3 - - - 1 2 -
3522 Fab.Prod.farmacéuticos,Hed. 40 3 7 13 7 é 4
3523 Fab.lab.Prep. da Limpieza. 21 2 3 a 2 2 3
3529 Fab.Prod.Quimicos W.E.P. 17 4 4 7 1 1 -
353 Refinerfas de Petréles .. . L - . 1 ; i
35_30 Refinerfas de Petréleo” 1. - - - H
354 Fab.Prod.Div.Der.Petro.Carbda 1
3540 Fab.Prod.D!v.Der.Petro.Carbdn'-._ 3

T

Bttt

[
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‘A1 SCENSOS {ECONOMICOS 51953
" HMANUFACTURA‘DIVERSA °
* ~F5"Y:NASPERSONAS ‘OCUPADAS

--DIVISION, -AGRUPACION Y GRUPD -DE SHDUSTRIA, 1992

- CUADRD 9.'-rlu'UHERO DE ESTABLECIHIEHTBS ‘POR* PERSGMS WJPADAS SEEJH

oL

. E S-T-AB LECIMIENTGODS
] Cob160 “DIVISION, <AGRUPACION ;
1 Y .*P'E R 5 D K A S O C UPA.D A S -
E, [ 517 . =-+GRUPD "DE INDUSTRIA TOTAL -
y " ) - ' -9 10 -, e 20 - 49 50 - 00 - 199 200 Y MAS
é . . . .
H TOTAL 1,568 709 318 230 - 128 4 A 104
[/ . .
f31 g T—y Bebidas y Tabaco 362 187 ‘70 " 2 10 20
= m~—~F55:L9_dé:\um.excepto Bebidas o - 314 170 .63 41 20 8 12
3111 Metanza Ganado_y Preparac, . 18 .7 2 - 2 3 2 L2
“3112 ‘fabricecién de Prod.Lécteos : 23 ¢ [3 - B 4 ] 1
3113 Env.y-f.:uns de Frutas y Leg. Q ] . 2 . 1 - - -2
"311%4 Prep. de Pes.Crus, v otros 3 - . - g - 2 - 1
3115 Fab.Aceites y.Grasas Vegetales B - To- 1 1 \ .3 3
‘3116 Productos de Molinerfa 12 6 3 2 1 C . -
3117 Fab..de Prod. .de Panader(a 227 145 48 23 8 1 2
3119 Fob. Ceceo,Chocolate,Art.Coff. 14 4 3 4 1 LI 1
R 312 Elsboracisn de Prod.Alim.Div. t 3 ¥% 5 4 5 2 1
i 3121 Eleboracién de Prod. Atim.Div. 22 N 1 3 4 2 1
3122 Elph. de Allm.Prep p/Animales 9 3 4 1 1 - -
"313  Industrias de Bebidas 15 3 2 i 4 S - 5
3131 Dest.,Rec.y Mezcla de Bebidas 7 2 1 3 1 - -
3132 Industrias Vinfcolas 1 1 - - - - - -
3133 Bebidas Malteadas y Malta 1 - - - . t
3134 Ind. de Bebidas no Alcohsiicas 4 - 1 - - &
314 Industrin del Tabaco Y- - - - - - 2
3140 Industria del Tabaco ) 2, - - - . - 2
‘Texﬁles,Pren.'\Jestir Ind.l':ueroJ . 325 1"y 56 50 34 25 45
321  Fabricac exties—— 68 16 10 1 12 s %
3211 KRiledo,Te]i. .y Acabade Textil. 20 - 4 3 2 3 8
3212 Art. chf Mat.Text.excep.Vestir 20 10 3 4 1 - 2
3213 Fab.de Tej. de Punto 26 5 3 & B 2 4
3214 Feb. de Tapices y Alfombras 1 1 - - - - -
3219 Feb. de Textiles N.E.P. 1 - - - 1 - .
322 Fab.Prendas Vestir ex.Calzado 164 42 30 k1 19 15 - a7
3220 Fab.Prendss Vestir,excepto C. 164 42 30 31 19 15 27
323  Industrie del Cuero 20 10 4 3 - 2
» 3231 Curtid,.Telleres{Tener{a) 9 3 2 T2 - 2 -
3233 Fab.Prod. de Cucro y Sucedan 11 7 2 1 - - 1
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=

B33
510
520
531
932
933
934
935
938
941
942
945
951
952
953
959
960

~

ALQUILER Y ARRENDAMIENTO DE MAQUINARIA Y EQUIFO
ADMINISTRACICON PUBLICA Y DEFENSA ~

SERVICIOS DE SANEAMIENTO Y SIMILARES

INSTRUCCION PUBLICA -

INSTITUTOS DE INVESTIGACIONES Y CIENTIFICOS

SERVICIOS MEDICOS Y ODONTOLOGICOS Y OTROS SERV. DE SANIDAD
INSTITUCIONES' DE ASISTENCIA SOCIAL

ASCCIACIONES COMERCIALES, PROFESIONALES Y LABORRLES
ORGANIZACTIONES RELIGIOSAS

PELICULAS CINEMATOGRAFICAS Y QTROS SERV. DE ESPARCIMIENTO
BIBLIOTECAS, MUSEOS, JARDINES BOTANICOS Y ZOOLOGICOS....
SERVICICS DE DIVERSION Y ESPARCIMIENTO, N.E.P.

SERVICIOS DE REPARACION N.E.P. .

LRVANDERIAS ¥ SERVICIOS DE LAVANDERIAS

SERVICIOS DOMESTICOS

SERVICIOS PERSONALES DIRECTOS

ORGANIZACIONES INTERNACIONALES Y OTROS ORGANISMOS EXTRAT....

TOTAL GENERAL

80

57
165
1,278

3,123
32

66

47
337

8

485
4,908
144

6
2,827
0

85,955 °

1,018
2,936
1,756
22,658
0
10,033
981
745
283
4,543
53
2,830
17,332
803
119
6,701
0

614,934
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SISTEMA DE CONTROL DE CODIGOS
DIVISION DE CENSOS Y ENCUESTAS ECONOMICAS

-
20/04/2001 |

T I
| I
l I I
. I I I
GRUPO TOTAL DE ESTABLECIMIENTO Y PERSONAL CCUPADO | | |
| POR’ ACTIVIDAD ECONOMICA, AREA METROPLOTINA [ | |
I I | I
| . | TOoTAL | TOTAL |
| 'DESCRIPCION | ESTABLEC.| PERSONAL |
[ | 1 ]
111 PRODUCCION AGROPECUARIA 193 4,173
112 SERVICIOS AGRICOLAS 0 0
113 CAZA ORDINARIA Y MEDIANTE TRAMPAS 0 0
121 SILVICULTURA 2 15
122 EXTRACCION DE MADERA 0 0
130 PESCA 7 173
210 EXPLOTACION DE MINAS DE CARBON 0 0
220 PRODUCCION DE PETROLEC CRUDO Y GAS NATURAL 0 0
230 EXTRACCION DE MINERALES METALICOS 0 0
290 EXTRACCION DE OTROS MINERALES - 10 252
311 FABRICACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS, EXCEPTO BEBIDAS s 32,375
312 FABRICACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS DIVERSOS 2,217 6,119
313 INDUSTRIAS DE BEBRIDAS 33 8,514
314 INDUSTRIAS DEL TABACO 1 252
321 FABRICACION DE TEXTILES : 247 26,149
322 FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR, EXCEPTO CALZADO 2,558 64,083
323 INDUSTRIA DEL CUERO, PRODUCTQS SUCEDANEOS DE CUERC Y PIELES 70 1,127
324 FABRICACION DE CALZADO, EXCEPTO EL DE CAUCHC VULCANIZADO. .. 223 8,638
331 INDUSTRIA DE LA MADERA Y PRODUCTOS DE MADERA Y DE CORCHO. .. 523 1,384
. 332 TFABRICACION DE MUEBLES Y ACCESORIOS EXCEPTO LOS DE METAL.. €55 3,670
341 FABRICACION DB PAPEL Y PRODUCTOS DE PAPEL 40 2,835
342 IMPRENTAS, EDITCRIALES E INDUSTRIAS CONEXAS 558 7,780
351 FABRICACION DE SUSTANCIAS QUIMICAS INDUSTRIALES 33 1,831
352 FRBRICACION DE OTROS PRODUCTOS QUIMICOS 245 19,852
353 REFINERIAS DE PETROLEO 1 76
354  FABRICACION DE PRODUCTOS DIVERSOS DERIVADOS DEL PETROLEQ... 6 125
355 FABRICACION DE DRODUCTOS DE CAUCHO 41 703
356 FABRICACION DE PRODUCTOS PLASTICOS, N.E.P. 138 13,029
361 FABRICACION DE ORJETOS DE BARRO, LOZA Y PORCELANA a4 6§20
362 FABRICACION DE VIDRIO Y PRODUCTOS DE VIDRIO 23 475
369 FABRICACION DE OTROS PRODUCTOS MINERALES NO METALICOS 265 5,218
371 INDUSTRIAS BASICAS DE HIERRO Y ACERO 20 1,783
372 INDUSTRIAS BASICAS DE METALES NO FERROSOS 5 72
381 FABRICACION DE PRODUCTOS METALICOS, EXCEPTO MAQUINARIA/EQUIPO 1,107 10,156
382 CONSTRUCCION DE MAQUINARIA, EXCEPTUANDO LA ELECTRICA 258 3,259
383 CONSTRUCCION DE MAQUINARIA, APARATOS, ACCESORIOS Y SUM. ELEC. 43 3,702
384 .CONSTRUCCION DE MATERIAL DE TRANSPORTE 48 701
385 FABRIC. EQUIPO PROF. Y CIENTIF. INSTRUM. DE MEDIDA Y CONTROL... 44 520
330 OTRAS INDUSTRIAS MANUFACTURERAS 210 3,591
410 ELECTRICIDAD, GAS Y VAPOR v 2,858
420 OBRAS HIDRAULICAS Y SUMINISTRO DE AGUA o o
500 CONSTRUCCION 863 32,102
610 COMERCIO POR MAYOR 2,185 37,685
620 COMERCIO POR MENOR 43,2086 116,093
631 REST, CAFES Y TROS ESTABL. QUE EXPENDEN COMIDAS Y BEBIDAS 7,102 26,014
632 HOTELES, CASAS DE HUESPEDES, CAMP. Y OTROS LUGARES DE ALOJAR 348 4,640
711 TRANSPORTE TERRESTRE 522 4,324
712 TRANSPORTE POR AGUA 12 212
713 TRANSPORTE AERED 32 1,634
719 SERVICIOS CONEXOS 444 6,231
720 COMUNICACIONES _ 139 1,607
810 ESTABLECIMIENTOS FINANCIEROS 1,268 24,318
820 SEGURCS X 139 4,396
831 BIENES INMUEELES : 957 5,059
832 SERVICIOS JURIDICOS 3,352 41,711
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" SECCION CATORCE o

Edificaciones
Art. 97- Para construir total o parcialments toda clasa de
edificaciapes, pablicae o privadas, ya soa en lugaras
whanizadgs o drens euburbanas, el intaresado debard solciar
por aéciity al Ministerio o a sus delegados comespondientes
&n los deplartamento, ka aprobacién del plano del proyscto y la
licencfa iniiiSpansab_la para pohsrla en ejecucidn.

. .

Art. B8- Ninguna edificacidn construida o reconstrulda,
podré habitarse, daras en alauller o destinarse a cualquier otro
uso, sino hasta despuds que el Minlsterio o sus defegados
declaren que se han cumplido los requisitos que expresan las
disposiciones de este Cédigo y de los Raglamenteos
complementarios. '

Art. 89- Antes da iniclar una conetruccién, se saneurd af
lorreno respactivo cuando fuere necesario y se inetalaran
servicios sanitarics adecuados y suficlentes para log
trabajadores de la construccian.

Art. 100- Para construir, reconstrulr o madificar total o
parcialmante cualiquler adificlo, cuando de algun moda, se han
de afuctar las instalaciones sanitarias, la distribucién de plantas
olocales asa varien sus condiciones de fuminacién o ventilacion
se debera obtsner previamente de la autoridad de Salud
raspéctiva}, la aprobacitn del proyecto correspondiente.

El encargado de la construccién, reconstruccién o

- modificaciones y el propietario, estan obligados a dar accasc a

la autoridad de salud qus otorgar el permiso, cuando las cbras
se inicien, a la conclusidn de las instalaciones sanitarias y

antes de finalizarlas a fin de que puedan ser inspeccionados
dubidamanta.
1

La autoridad de salud qua otorgd el penmiso, mandars
practicar’ durante la ejecucién de la obra, jas visitas de
inspaccion que estime nscesarias ¥ podrd ordepar la
suspension da dichas abras, cuando su ejecucién no se ajusta

al proyacto aprobado y a los preceptos de este Cddigo y sus
Reglamentas.

Tusla prudio wdiftcadu o win wdificar ubicado en una zona
urbanizada, cualgulora quo sva su diustine deber sstar dotado
do uyua, drunajes y serviclos sanltarlos o do gus
correspondientes acomatidas.

Ant. 101- Los adificics destinadas al servicia publico, coma
meicados, supermercados, hotolas, motelos, mesonsas, casas
de huespodes, dormitorios publicos, osculas, salones da
espéclaculos, fabricas, industrias, oficinas publicas o privadas,
comnercics, establecimientos de salud Yy centros de raunién, no
podranabrirss, habitarse, ni funcionar o ponerse en explotacidn
sin el permiso escrito da la auteridad de salud correspondients,

Dicho purmise serd concodido despuds du comprobarae
quu su han sabsfucho los requisitos qua deturminun esta Cadiga
¥y sus Reglamentos,

Art. 102- Tado edificio o lsrreno urbano queda sujetoala
nspuceitn o vigilancla do las sutoridadus de salud, quienes
podidn practicar ks visitus qus Juzguen convenfentes y ordenar
l vjucucion de lus obras’'que estime nucesarlas para poner el
predio y tadas sus dependencias en condiciones higiénicas
segun el uso a que se destine.

Cuanda un predio edificuda se divida par parlicién, venta,
custdn U alrg concapto, dobord obtener el permiso da la
dulutidud du salud carrespondients, quisn calificard la divieién
du los espacios descubisrigs correspondientes de manera que
no se afecten la iluminazisn ¥ la ventilacién natural, el suministro
da agua, los drenajes o servidummbres de las reapectivas

L
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edificaciones o pfedioe répanjdcs ni ds sus anaxos.

Art. 103- Ningdn drea destinada a dar llumlnaci:dn o
venlilacién a los locales da un adificio, debo cubrirse &in la
wutorizaclén de la autcrlded de salud respectiva.

Art. 104- En ninguna edificaclén destinada para vivienda
Individua! o colectiva o para servicio publico, podra almacenarse

sustancias combustibles, explosivas y téxicas,

Art. 105- No podra abrirse al pdblico ferias, mercades,
Bupermescacdos, aparatoa mucanicos de diversldn, peluquerfas,
salones de belleza, saunas y masajes, piscinas, tamplos, teatros,
escuelas, colegios, salas de _espéctaculos; Instalaciones
deportivas, hoteles, moteles, pensiones, restaurantes, bares,
confiterlas y otres establecimientos andlogos, sin la autorizacién
de Ia oficina de Salud Pablica correspondients; que le dard
madiants ei pago de los respectivos derechos y ia comprobacidn
du que estdn salisfechas todas las prescripcionss de este
Cadoga ¥ sus reglamentos. - !

Los interesados no podran renovar en los Municipios las
patentes de estos estatlecimientos, sino presentan el permiso o
licancla extangdida por la autoridad da salud respectiva, con
vigancia de treinta dias de anticipacién como maximo,

SECCION QUINCE
Artefactos Sanitatios

Art. 106- El Ministerio emitira las normas para la fabricacion,
instalaclén y mantenimianto de artefactos sanitarios en general;

asimismo, desarrollard programa de lstrinizacisn, principalmente
en las areas rurales.

SECCION DIECISEIS
Segurlkdad e Higiene del Trabajo

Art. 107- Se declara de interés piblico, la implantacién y
mantenimiento de servicios de seguridad e higiene del trabajo,
Para tal fin el Ministerio establecera de acuerdo a sus recursos,
los organisimos centrales, regionales, departamentales y locales,

que on coardinacitn con otras inslituciones, desarrcllardn las
recionua pertinentos,

Art. 108- El Ministeric; en lo que se refiere a esta materla
tendra a su cargo;

a) lascondiciones de saneamientoy de seguridad contra
loa accidentee y ias enfermedades en todos los lugares de
produceidn, elaboracidn y comercio;

b) Laejecucidn de medidas generales y especiales sobre
proteceidn de los trabajadores y poblacian en general, en cuanto
a prevanir anfermedades y accidentss; y !

c) La provencién o centrol de cualguier hecho o
circunstancia que pueda afectar fa salud y la vida del trabajador

0 causar impactes desfavorables en el vecindarias dal
establecimianto laboral.

Art. 108- Corresponde al Ministerio:

a) Promovar y realizar en los establecimiantos o
instafaciones par medio de sus delegados o de lus sarvicics
inédicos proplos de las ernpresas industriales programas de
Inmunizacién y contral de enfermedades transmisibles, aducacién
higlénlca general, higiuriu materno Infantil, nulricién; fratamiento
¥ prevencitn de las enfermedades vendreas, higiens meantal,
saneamienta del inedio ambients y rehabilitacién de los
incapacitados laborales;
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p) Clasiticar las anfermedades piefesionales @
induslriales que deben ser nolificadas a las autoridades
correspondientes: ‘

¢) Autorizar la instalacién y funcionamiento de fns
fabricas y demas astablecimientos industriales en tal forma
que no constituyan un pelicro para la salud de los trabajadores
y de Ia poblacion goneral y so ajusten al reglamento
correspandienta:

ch) Cancelar las autorizaciones correspondientas y
ordenar la clausura delos astablecimientos industriales cuando
=y funcionamiento constituya grave peligro para la salud y ho
s hubieren cumplido con las exigencias de las autoridades de
salud, de acuerdo con el reglamento respeclivo.

d) Fijsrlas condiciones hecesarias para la importacion,
axportacion, almacenaminnto, tianaports, distribucion, uso,

destruccion y en general para oporar cualquler malatia o
desecho que conslituya © pueda llegar a constituir un poligro
para la salud. .

Art. 110- El Ministerio debera establecer la coordinacion
conveniente con e ministerio do trahajo y prevision socinl y el
Instituto Satvadoreiio del Seguro Social a efecto, de coordinar
con estes organismos, las funciones relativas a la proteccion
‘del trabajador de la ciudad y del campo y las relativas a los
probinmas acondmicns tn provision y sequridacd social.

Ak 191- Para los ofecios de wnte atdigo sn considman

" establecimientos o instaaciones comarciales o indusbiales, los

+lpcales y sus anexps U dependencias, ya sean cubiertos o

. descubiertos, que se dedigquen a la manipulacion; elaberacion,

o transiormacisn de productns naturales oartificiales, mediante

" yatamiento fisico, quimicn, binlfgine y olros, utilizandn o no
" maquinarias.

Art. 112- Para la proteceion del vecindatio, los
establecimientos e instalaciones comerciales o industriales y
sus aclividades se clasifican en inofensivas, transitoriamente
molestas, permanenteimante molnsias y peliigrosas.

Art. 113- Se entendera por establacimiento o instalacion
inofensiva, la que no produce ningdn tipo de molestia, las que
no producen ruides, malos olores, vibraciones, radiaciones;
hurmo, gases, polvo, atraccién de inseclos Yy readores y por
cireulacion excesiva de parsonas y vehlgulos.

. Art. 114~ Se entendera por establecimiento o instalacion

. transitoriamente molesta, la que origina alguna moleslia leve y
<610 durante la jornada diuma, No puede ciasiﬁcérsg en esle
grupo ningiin establecimiento que funciones durante mas de
doce horas. .

' Art. 115- Se entendera por establecimiento o instalacion
permanente molesta, |a gue-ocasiona problema durante mas
de doce hotas, la que produzca tuidos excesivos, vibraciones,
radiaciones, humos, gases, polvos o malos olores y la que
constituya un foco de atraccion de inseclos y roedores.

Art, 116- Se entendntd por astablacimienta o instalacién
peligrosa la que por la indole da lnos producios que elabota; o
de a materia prima gque utiliza puede poner en grave peligro la
salud y la vida del vecindario tales como las [4bricas de
evplosives, cohelerlas, fundiciones de minerales y las que
produzian radiaciones. :

Estos establecimientos deben ubicarse en Zonas
especiales autorizadas por el Ministerio, que estaran siempre
distantes del radio.urhano, en todo caso entre sus instalaciones

minima da ginn metrok,” "

y las colindancias da su lerrena deli::eré ex‘lr.llr' yna distancia
v SR ETCIE RN PERTRE S

Art. 117- El Ministerio fjari las condicionas para mannjary
aimacenar Ias malerias noclvas Y peligrosas, para proteceion
dnl vecindatio.

SECCION DIENAIETE
Disposiclones du Caddveres y Rexlos Humanos

At LB. Corrnsponds nl Ministnatio autotizar el
funcionamiento o catpento kos y cramators dn enddvoron, anny
estos municipales, parlizulares o de aconomin mixia, con base
a lo prescrito en faley ¥ el reglamento respectivo.

Art. 110- Todo cementerio debard estar dotado de una
morgue para cadaveres gque por cualquier molivo no puedat,
tacibir su Inmediata sepultura y do un osatin ganeral para

deposltar los rastos axhumados, :

Art. 120~ Los propistarios de CBmEI‘Ilt’-riOﬁl y crematorios
que no cumplan con los requisitos de higiene y brmato eyigidos
por esta codigo y sus regiamentos, se1&n sancipfiados con mutts”
de un mil a veinticinco mli' colones: En caso tln ln‘sir.lr_'ncln s
midta sera elevada a! doble de laimpuoesta. En caso de ho cumpii
con Ip prescrilo po- al Ministerio este procedeia a cancelar 1z
autorizacion para sul funcionamiento. A

At 121
o ostablecimlento darliuadns nl depdsite, proparncion v
conservacion e cadavares y roslos humanes en sitios g
canstituyen peligro parala salud o el bienestar de la colectivid=t).

ey wo pirnmilitd sl astabler dtninndn de crmmitorie

Art, 122-'Para astablecer una ca2sa rottuotia o de funerales,
los interesadns dobardn solicitar autor iracion al Ministarn
acompanando los planos te las instalacionns prnyactadas y la
descripcion detallada de todas las actividades gue se piensa
desartollar, Las casas mortuorias o de funerales cque esien
funcionando a ia fecha en gue ‘srire en vigencia este Codige
debaran dentro del plaze da snis meses, revalidar su permise.

Art. 123- La Inbuniacin ¢a un cad:‘wer:pnrfrﬁ nloctuassn
entra las dieciséis y las veinticuatro horas siguientes a la Je
funcion. Salvo que por orden de autoridad de salud o judicial
deba efectuarse antes o despuas de dicho lé'_rm'u!o. :

i :

Ningtin cadava- podra ser cremado anles delns veintisenbo
horas de ocurrido el fallecimiento; sin (1 a:vio tlar-rmisn dgn I
autoridad de salud. Fero si este hubiere ocurfido’ ceano’
consecuencia de un hecho delictivo o aistux!fiexe sujstn a3
investigacion judicial, 1a autoridad de salid data el permiso prenia |
autorizacion del jusz correspondiente. ' i

Si la muerte hubiere sido causada por enlermtr!ad-!
infecto-contagiosa fa autoridad de salud puede ordenar la;
cremacion antes de! plazo estipulado. i

Art. 124- Las inhumaciones, cremacionas y practicas de
cualquier procedimiento para preparar, conservar o destrui?
catlfiveres y restos hurnanos, snlamentn pueron afectuarss en
aquellos sitlos © establecimientos autorlzadns y p-evid
presentacion del respactivo certificado de defuncion y el pemmiso
correspondiente, Los desechos humanos procedentes de la
preparacién y consarvacion de un cadaver deberar, ser
nntertados aincinnrados msdiantata presnntaciin dal 1enpectivo

1

certilicado de defuncidn, 1

. e . !
Art, 125: La entrada y salida do ceddvetes o rasiat

.+ humanos dl farritorionagional o st \rasiado de una losaiad.:

otra deniro del pals <blo pocid harersa madianta Ipnrm’: o dr

o b Al}«.' K




]

|

T

AINENOR

CODIGO DE SALUD




s

H

—_

3

~

e
| S

" Que por Decreto Lagislativo N2 455, del 27 de novicare de 1963, publicado en el Diasio Oficial N3 232, Termp N 201'del 10 de -
. , didembre del mismo afio, se emitié la Lcy‘Orgl:'l'_nit_:a del:Ministerio de Trabajo y Prevision Socialr:i‘__ "_ P - .
IL-" Guc dicha Ley ho résponde a la realidad nctual 1 & Jas fiecesidades de €sa Secretarfa de Estado, y dado los cambies orgdnicos,
- fundionales y legislatives que se han producido en o sectoc Trabajo y de Ia Previsién Social, es utgente ¥ necesaric actuslizary
modernizar su estructura intema, a fin de hacer del referido Ministerio un ente protagérico eri la busqueda de 1a armonizacién de las
redaciones empleado-empleador; "™+ oo t.ren oLl TR T T :
.- Que po: lo antérior, es necesario emitic unu'nue\lm-ley que _.-'sust'r'l:uyn-a. la que ;e'rel_i.eréq Cor}sideuil;do'-l y p_ermtia'.solycionm'!us
problemas orginicos y funcionales det sector; | . : P IR e
" PORTANTO, L . Dl e T . L
' en uso de sus facultades constitucionales y a iniciativa del Presidente de |a Repriblica por medio dal Ministro de Trabajo y Prévisién Sndial,
DECRETA la siguierite: ,
"LEY DE ORGANIZACION Y FUNCIONES DEL, .
SECTOR TRABAJO ¥ PREVISION SOCIAL’ )
L TULOT " T e
.. ' .DELSECTOR TRABAJO Y PREVISION soclAL © .
R L7 T= R
Tl CONTEMIDO YALCANCE » -
At 1.- La presente Ley determiria el émbito y composician del sector trabajo y prevision social; la compe;eaéﬁq, f'.'.r.n:iones. ¥ =structura
erganica del Ministerio de Trabajo y Prevision Sodial; ¥ su vineulacién con las institucicnes pertenecientes:a dicho sector.
L CAPTULQN . T
.+ "~ DELAMBITO Y COMPOSICION DELSECTOR. * .. - . R
A 2.- Fl sector I.r;bujo y previsi'c's.r_;s;)ciul l_i,'ene.; su cargo los ambilos de: u'.abdjo; c.m'p!'eo; s:e-g.ur:idnd c-higi'c"ne ocupécim;:;ius: medio”
ambiente de trabajo; bienestar y prevision sccial; {grmacién profesional; seguridad social y cooperativas. - .." -
An .- Elsectortn;bujo y previsiéi:n'spci-al esla i’ormadg por el Ministeriode 'l"'rcbejoj Prevision Sodial ylas entidades querealizan actividades . .
comespondientes al sector. e S B L. . Lo ' L .
LT .- = ) .
: . g  CAPTULOM - : .
cweCsaon- s DELOSFINES:- . L% R R IR bt ’
- Aﬂ.4.—-Sonﬁnesddsector-:_" . T N . ' ‘ R A, LT
8)  Fomentar las refaciones laborales dentro del morco del uipar'ti.si'no. E;)aciyﬁvin&o con la.r.;hnrganizncionés represgnlar.ivﬁs de traba-
jodores y emp]ead_oreu. al logro del mejor entendimiento y armonda [eborales; - s . - '
b) Institucionalizar e didlago ¥y promover la concertacion econdmica y ;oci.al entre {as autoridades piblicas y' las orghnizacinns’de'
empleadores y de trabajadores : S S . . N
<) Procurar el mejoramiento del ingreso real de los uusaja;dore.s, 15 ¢alidad de vida y de'medio ambierte de tn;abajo, el bienestar social
¥ recreacion de los trabajadores y sus familias; oA R o : o
d} Promover el empleo y Ia formeacion érofesionu[ de los fecursos humaﬁos. asisti y cont'rolur los ﬂujc;s migretorios laborales; - Lo - B
e}  Procurar la mejora de la produccion y de la productividad de las empresas ;ienr_.ro de un tharco de justicia y equidad social; y,
f) . Procurar el desarrolio de la legislacién sodial y laboral ¥ ¢l mejoramiento de las instituciones de la administracién de .l.rnbajo. !
W




. .pen'niso del Ministerio de Trabajo y Prevision Sodal, quie

podré etorgarlos cuando te llenen los requisitos siguientes

)

aprobados por el Ministerio de Trabajo y Prevision Social,

L_J

)

carécter econdmice o de intereses,
-" losrespectivos
T - Cédiga.

sc reficten los Arts. 628 y 629 de! Cédigo de Trabajo, serén

Ley de Servicio Civil, que los funcionarios y emple
o diligencias labora
*  laboral,

Been necesarios para facilitar y asegurar la aplicacién de 1a pr

(.

/

de 1963, publicad

L

L.

T g

p;d:é celebrar contrates con ﬁ:abajedo

A

Art 74. Se res salvadoreios para

0 cuando con ello no se perjudique gravemente la econo

mia naciqu!.

Concedido e! pérmiso, deberén someterse los contratos que se celebren,

a)
by

Que los trabajadores sean mayores de diecioctio afios;.~

Que los gastos de ransporte de los 'u:nbujudorcs
del patrona; v,

i = St

»

€}  Que el patranosinda fianzs suficiente @ ]u'icio del Ministerio de 'l;raI;t;jo
de los trebojadores, L . . L.

et e oy

Las autoridades de Migracién no permitiran la .;alidu de Ios !}abaj

.

. .. CAPITULO UNICO™
DISPOSICIONES GEN|

ArL 75.- Respects a las stribuciones que"corr;s;;oﬁdea al Director General d
a que se refierén los Arts, 480 y sigulentes del
jefes de las Cficinas

|

om;splvonden al Jefe d

e i
el Departamento res
cjercidos por los com

.

Art. 76.. Las atribuciones que ¢

v

excepcitn de las dependencias que funcionan en la Zona C
bajo pena de destitucion del
ados de] Ministeri

Art. 77.- Queda terminantemente prohibicfc.:.
o de Trabajo y
les, seguidas ante las autoridad r

-

Art 78.. Bl archivo que lleva In.Dir.eccién General .dt:_]'i:;ab i

extenderdn de &, las certificadiones que se soliciten.”™ o

.

2

r de noventa

Art 79.- B Presidente de Ia Repiiblica en un plaza no mayo i

go de el "nombre_ de
General de Inspeccion de Trabojo®, - - » :

. Ast. 80.- Se sustituye en ef Codi Trabajoy d'en':_is.lpye';'

N

Ley Organica t.ie[‘f-‘ﬂinisleﬁo:ie Tra
o en el Diaro Oficial Na. 232, Tome No,

tavfaed e,

ArL81.- Derogase la bajo y Previsién Social,

[

‘At B2.H presen

o

DADO EN EL SALON AZUL DEL PALACIO LEGISLATIVO: San Salvador, a

ANA GUADALUPE MARTINEZ MENENDEZ, © 1" . :
VICEPRESIDENTA, R <
— .

contratados, al lugar dond

adores conu:atidog. sin que los conupon:iienles contratos Hayun si

TMuLoV . -

Reglonales de Trabajo, enla medida en que elio'sea

entral, én |a que continuar

argo,

es judiciales o adrninistrativas; esi
B R N ey LR

25 0
esenle Leyite 4 o
la dependencia "Inspecéia
L T P

201, de 10 de dicicrnbre de! mismo'a

e

ALFONSO ARISTIDES

s

lag intereses de los trabajadores . -
5 & 7 —a .

Ministerio de Trabajo y Prévis.ién.Scr.éiul'. quien—

= deben prestar su servicio y su regreso, comen a cargo . -

Rt pingll e

A

.

L e - o

y Prevision Social, para garentizar los gastoa de repatriacicn

do.

Iy

ERALES, TRANSITORIAS ¥ DEROGATORIAS .

-

bajo en el procedimienta de los conflicte: colectives de .
go de Trabajo, podré aquél deleger algunas de ellas en” -
compatible con lo establecido al respecto en el referido

e Tra
Codi

ivo dela bireccién d:nernl de Inspeccidn de Trabajo, a que. . °
pondientes Jefes de las Oficinas Regionales de Trabajo, &
&n conociendo los indicados Jefes de Departamenta, -

es|

quie se hard efectiva de conformidad a ls dispuesto en In
vision Sodiel, ejerzan la procuracion o direccién en juicio
coma asesoria y tramitaciones relacionados con la matesia_

Pre

(LI e tEow
o piafa registrar los g:'on_lr&tqs y cbnvenciqnﬁ colectivos de t.r'abaj’o, 5 pablice "
e vngi o "\ L ’ - Y Lo
. .. . "

£sta, decretara los reglamentos que

Pportirdela vigencia de

n General de Trabajo®, por 'Diré-cdr.‘;n

1

T e

emitida por Decret

T
Oficial.

s

los once digs del mes de abril de mil novecientos novepl:a y

ALVARENGA,
. VICEPRESIDENTE. '

Aol '
. era del temvitorio nacional, previo . -
n debera corig:e'd_aio siempre y cuando.u garanticen

¥

1
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ENCUESTA OPERATIVA



__ENCUESTA EXPLORATORIA DE SALUD.OCUPACIONAL . _ -

" e
v

""" PRESENTACION = —_—

BN Esta encuesta es parfe de tina investigacibn que pretende establecer un diagnéstico sobre fa administracién de la
_N  Salud Ocupacional (Higiene y Seguridad Industrial, ergonomia y medicina del trabajo). en la industria manufacturera
i |' salvadorefia, siendo desarrollado por egresados de Ia carréra de Ingenierfa Industrial de ‘la Universidad dé Ef Salvador
- como parte del trabajo de graduacién cuyo tema es: “Disefio de una metodologfa sistémica para diagnésticos,
- soluciones y programas en la implantacion y control de la salud acupacional en la industria manufacturera salvadorefia”

— . Ef propdsito- principal de esta mvest:gac:én es ef de recabar informacién general referente al manejo actual de

. elementos tales como Seguridad e Higiene Industrial, Ergonomfa ¥y Medicina del Trabajo en la industria manufacturera
nacional, con el objetivo de identificar problemas y sugerirt posibles solucrones gue las diversas empresas
manufactureras puedan implementar. -
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36. ¢Considera-que la empresa cuenta con Jos recursos materiales necesarios para la prevencién de
riesgos en el trabajo?

Si |:| NO'D

37. ;Reporta la empresa al ISSS los accidentes ocurridos? | . Si |:| No D

38. ;Posee la empresa reg_istrps formales dexlo.sj accidentes ocqnidos? S D No |:|

39. ;Posee la empresa setvicios médicos internos? Si D No |:|
" 40. ZJPosee la empresa registros formales de Iaé enfermedades labom!eé? Sf D | No D

41. ;Se deducen responsabilidades y se toman medidas correctivas?

st [] No [] Aveces [ ]

Pregunta Voluntaria

42, Si su empresa posee una unidad organizativa dedicada a la prevencioén de accidentes, por favor dibuje
el organigrama de esta unidad: |

! MUCHAS GRACIAS POR SU COLABORACION




N awl“-."ﬁ

o0 e

e [
< Nl
=29.:¢Qué acciones realiza la.empresa para, disminui r.los: nesgos asoc:ados con. las opetacrones o:fareas:

: peltgmsas9 SoRmilans Iah nod oS ST DETTIeR SR ]

i - . . H - b i iy i
D a:Promueve uso:de equipo.de:proteccién:i: [T v:Programas informativos para el persona!. '
: personal. B
‘ Restriccién de reas de;ries_go. J
: ]:l Aislamienfo o confinamiento de Seode s \vas oty £S ||E
| ' contaminantes. - Recomendaciones verbales L i
1 1 é A ' ‘;3," ey ﬁ—ru ‘-\;..ﬂr ‘Wvﬁm !‘s.-—ﬂ-fi :
] = . 1
[ "] Inspecciény control ﬂecuente de las [ ] Ninguna e - i
g fuentes de nesgo E’}‘u LY s g w EenH l__._i PR Sasl ’W"“ il i .
i
i L3
30. ;Coémo se analizan las situaciones de riesgo? =
p S o T bt fa danieion, ol 14
[ ] Bajo un regtamento |:] Institucion relacionsta =& & J T O noamiaios da P » 8
. algun miembro de-la unidad | ;-
[ ] Conocimiento empirico:: gﬁba e D:scusrén de la unidad:sare 8 80 st gl 1 .
del la unidad . de salud ocupacional l:l Otros N i
Dethpen 8 CORNEINT % ] Zes ] P
31. ;Cudles son los criterios relacionados. para pnonzar las soluciones de los pmblemas dlagnostvcados9 !
. ) Y T e tasio W e sy b ,‘L--;
M
Caesy TERRY L ot aby pioens simwite ohansd See ﬁmf:ﬁ aun dady 8; ' '
32.¢,Cudl es, en promedlo el tiempo de lmplantacrdn de las soluciones que se fienen para | disminuir || +~
accrdentes? rolsnaosl zazaemB D . BREEng 5 o ameied habicly L_j B
i comy t
Una Semana,. ... .. ﬂ,,.& ygilTnmestre [] Unafo 222 ] ;
: [
L] UnMes L1 Uﬂﬁ?mesffe- [ MésdeunAfios. . [ ]
| — i
33. ¢Son las soluciones aplicadas. en:el iempo.oportuno?, wirin v seevarme st né oliaidins nedsBy 8 | 113
R O = No D Si responde S, por favor pase a la pregunta 35. - |
34. ;Por QUé e)aste retrase” em'a ap!tcac:dn de'l Ias PSOTUCiOnes P ey, BINENIOIE TW ETIT0 OhGRuT 5, N8 i
P . !
L_.f —
D Falta de Moﬂvac:dn por . |:| Falta. de Motivacién por © ot |:[ .‘_Jne;scpwq_oc:m:ento de ze 1
parte de la Unidad A ‘parte de los’ opetano VB S PR lnsbtuclones re!ac;onadas i
] Faita de Direro - [dsvseuiiges'no efectivas [ Mala?plamﬁcaaén I
zayel b ' . & Qffp N, :—-E i
I O é_ i T !"'“-; ll
35. ;C6mo se controlan las soluciones ap.ficaqas?é.%‘?‘f - 2EED L L
. . C . . F
|:| Estadisticas I:_I Como una funcién de D Por los supervisores I I
fa unidad L
Personas de Ja Unidad . i
encargadas para es n. i
D rgadas p fo D Inspecciones répidas y D Otros. 3
espontaneas i
e
L




J

0. ¢ -

Ly 1 3 __}

seml B, 2ot

ANEND &

ENCUESTA DIRECTIVA



. ekt e R S L b s SRR AL T,
NS T T S DR S A M,

Fo e TSt 1 Byt st s by ot s

e R T L o T A R o T U T e S i e Uy ol

t

|

f———
L

LR

¢
!

K3
i
H {
| , ”..
A §
i
k
j
” i
i P 5
i o o i
i ) i
.W. . . »...u.. s2 Mn
m L I Mm
N
¥
: i
i
| :
i
i
i Fa
i g
H v
e

e 128 45 it Al Tk Lk a4 o et ek ¥ el b g e s et

= = ]l T



e

_PRESENTACION = |————————=—=

. Esta encuesta es parte de una.investigacion.que-pretende.establecer.un:diagnéstico. sobre la:administracién de la
“Salud Ocupac:anai (Higiene"y ‘Seguridad Industrial, ergoriomia y medicina del traba;o}»en fa: mdustna smanufacturera
salvadorefia, siendo desarrollado por egresados de la carrera de Ingenierfa Industrial de la Universidad de E[ Salvador
como parte del trabajo de graduacion cuyo tema es; “Disefio_de, una. metudologfa Sistémica , para dragndshcos
soluciones y prograinas en 12’ :mp!antac:dn y coritrof deta salud ocupacronal en la indistiia manufacturera salvadoreﬁa
El propésito_principal de esta_investigacion. es'él’ d’e renbar mfonnac:én“general referente al manejo actual de
elementos tales como Seguridad e Higiene Industrial, Ergonom:a y Medicina del Trabajo en la industria manufacturera

nacional, con el objefivo de identificar problemas y sugerir posibles soluciofiesi‘Gués las' diversas-empresas
manufactureras puedan implementar.

La informacién obtenida por medio de la presente encuesta, seré*manejada con ‘Ia mayor canﬂdenc:ahdad y utlhzada
con fines puramente académicos. -

H

TR
J“::‘.?E;:‘%g. sttt ‘.)A;‘::.}L“v‘
3. A FeiSOHES G o fa eprSgaT

A,

4. ¢Como se distribuye el:personal.de Ja.empresa?.; «:
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5. ¢Que importancia tiens la salud y seguridad de los trabajadores para la d;reccldn dela empresa?
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mwuo. T | ) ) 20 50

~--=Rama Industrial’. . .
X Cant.| % JCant.] %

16.7

ojo|o|olo|XR

=IOIO|O]|O-

0
0
0
40 0
0
0

11215, . i A
l6omas: -, .- +f 40 o .
TOTAL™ — *umprpl | i fivs | £ . "
T et B’
= Lo ” ! g T e e
T TS B cor . | ©oe - ’ e
(. 1 r_ L Co . T e .

Foﬂ....—.w- 168 Tamafios." Iﬁmam tamafio. EoE.ﬁ Hoamm sus ramas industriales)

--“Rame Industrial] - Grande .'|- Mediana | m.maﬁmnm. 4 R
wﬂmmﬁﬂmmﬁﬁmlr <] Cantd "% - . | Cant, T TN P ST VL N S R
Hﬂmnmcﬂmmnnmwmmﬂm. LT T4 ] ) ‘ v oo
2a5 - - | 2 [1as ‘
6:a.10 . ] &8 1357 b
11a'15’ - 4 | 28.6.
6omas P L7l 2] 14.3. ) .
TOTAL -~  °| 14 |- ° Tt el
T T A S P A e S S S S
., R -1 - ¢ _om._.mz..mnom-. TR R A
..—.o."nn de la: ubmﬂa_nnmﬂ Enbﬁ.nnnnnmum .w ..,. s T
Rama Industrial]  TOTAL " IR MO S0 Mgt
mmmvmmﬂm L7 % I L ‘-,... MR a ‘* , - vo_.mnﬂ_m
Hﬁmnmonm mnn»nmm&m 10.5 | -~ E-- R N encargada
. ——— = L] T T L 1 o % 1] | mzas
223, 2 A RE T T [
6al10 . 316 .. . — . | Beato
11a1s . 20177 L SN YL AU ST B U
1610 fes, i 105 STl | @Mats
TOTAL _ W16 o mas
Grande Mediana _umncoam

AR R B
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7) dPor medio de que fuente de mfonnactdnha tenido conocimiento de Ios elemgntos menctonados en Ia pregunta anterior?

'ﬁﬁ i-\ﬂi
Segiin las Ramas Industriales. (Cada rama. mrluye sus tres ‘tamafios] | B T B
g ~Rarma Industnel R 32 33 34 ~ 85 | a6 | 37 -38 39
Reapuesta - ICant]-%|Cant] % [Cent] % [Cant] % j|Cant] % [Cent] %- |Cant] % -|Cent] % [Cant] %
Capacitacion 1898~ | =7 71'38.9] 6 |31.6] 8 |23.1] 9 |34.6] 17 [35.3] .8 |34.8] 8 |33.3] 1T |30.6] 1 |[16.7]
Tnspecciones del Mift, De Tra} -9 |-50 6 {316| 5 |385] 5 |[19.2| 8 [235| 9 |39.1] 8 [33.3] i2 {33.3] .3 | 50
Ths. Privada rel. a Seg Indusf -0 7] .0 ;| 1 |5.26] 0 | 0 | 1 {385 2.[588].-1..14.35] 3 12.5] 5 |13.0] 0] 0
Doc. Técn.-de inst, extranjerd 0. J;.0 3| 1 15.26| 0 4] g {0 : 0 0] 2.]500] 0 |70
Politica interna d6 capacitab T:0:|~0; [=.8 115.8] 1 [7.69] 6 |23E[P7 & 3 _|12.5] 5.[139] 070 °
Fornacion Academicaformal| 2 [1L.1] 2 [10.5] 4 130.8] 4 |15.4 — 2 [8.33] 1 |2.78] 12 |a33.3
Otra @ 0] 0] 00 ] 0} 1385 "0 | 0] 0| 0|00
'TOTAL 18 19 13 26 24 | 36 6 .
Segiin los Tamafios _._..__(Cada tamafio.incluye todas sus ramas.mdustnales) 5 s e
e Ramalndusinal {Grande ;| _Mediana |; Pequena_} ; : e R e __!
Respuesta“ e L JCant [5% iCanty 1% »|Cant.] 1 %" -Jt Y
Capacitacion 1595 —-17.49:134.3].15_{40.5| 17 }.5.26] |
Inspecciones.del.Min.. De.Ltal. 43. |:30:1']- 14 {.37:8 .8} 42.1] |
Ins. Privada rel-a Seg, Indus|—12: | 8,39 [--1- | 27 [0 L 0% | :
Doc; Tecn. deinst, extranjerd =1 —|-0.7-f_2--§ 541 [0~ |-.0—|» |  _  Totalidad de la industria Manufacturera
. Poliioa interms de capacltaml 76 [182F 0 |70 - 573 O] R S R LR Y N R S1et mCapacitacion ISSS
Fornacion Acadernica formal] 10 |6.99] & |13.5] 9 [47.4]
Otra - = Zl14l0fofJa| o0
TOTAL— 133 37 5 mgesgrert;%i.unes del Min.
12% s , Rins. Privada rel, a Seg.
T A ‘.ﬂ_‘__";i N 7?":; ff:“,? SRR T

Total de la Industria. Manufactu:era Lo sl D NEG D
R Rama: lndustnal v TOTAL. .. ¢ ! I
Respuesta.. == _F |[Cant] ®6.i]..
Capacitacion 1988 . 1+].65. |-32.7=
[InSpecciones del: Mm -De.Tra)-65-1-32.7
Iiis, Privida rél. a'Seg” Indus| 13 1653
Doc. Técn. de inst, extranjerd 3 |1.51 EOtra
Politica interna de capacitaci¢ 27 | 13.6
Fornacion Academica formal| 24 [12.1

. - | FomacidnAcédemica
S formal

Otra 2 {101 BISGIRITT oY Lap i
TOTAL 199

- ed



8) ¢Existe en la empresa algiin encargado o unidad organizativa dedtcada a velar por. Ias condlczones

s -en que- -el personal- trabaja?

L ke e O .._f,..n-—--

L]

?Segﬁn las’ Ramas Industria.!es

(Cada rama incluye sus; i:res tamanos)

Respuesta. =~ 7

———__ Rama Industnal

o L

v 31

iy "l

32

33

34

T 36'

37

39

'Cant‘. -

e

Cant.

%

Cant.

%

Cant.

g
J%

Cant.

o

Cant,

Cant.

%0

Si -

B

61.5

50

11.1

56.3

1l

.78.6

58.3

i i

33.3

Ne—~—

- e

38.5

50

88.9

43.8

"3

21

41.7

66.7

TOTAL -

‘ .lsu

10

T4

12

17

‘1,
h . S
: 4 P T s e K Kl P ’
&l - 1" - = A L . oy
i 1 - !

(Cada tamariq- 1nc1uye todas sus ramas mdustna.les)

Segﬁn los Tamaiios

.Rama Industnal

- Grande+.

-: Mediana-- |- Pequefia

Respuesta C e

: Ca.nt,

+.%

_Cant.

).;0

Cant

K] 0’/0

L 50 .

78,1 -

9 -

133.3

:— 0‘ .

1D

No ... S e i

14

14

- 100

[ Pequera
| M Mediana

EZ!Gra'nd_ei

,?OTAL S 64u o .27 - A4 T Segun los Tamafos
v —— - __‘-_. _____ ..? .HF- - il--‘ , b U _| - ¥
b : [T B S __g.‘;::-___‘ .
i v N N AT N T
Total de la’ Industria Manufacturera
Rama Industrial] TOTAL |.
Respuesta Cant.| %
Si L L | 89.156.2|
No " . U 7 |46 |43.8] i
TOTAL. .. I laes ] ¢
R " T g n T m " 1
T, Lo
Pt o : N —"
R o
R L W
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oo~ -
|08
e e e L T A O R B




.
%

Seglin los Tamanos

{Cada tamaifio incluye todas sus ramas mdustnales)

- - - L - - -
oL _ £ | [ S B ] P | R | | S RS U
Ergonomia I o £ -
Segin las Ramas Industriales (Cada rama incluye sus tres tamafios) ... .. ........
ama Industrial 31 32 33 3¢ ] "3 . .36 i = 37 38 39
Respuesta Cant.| % |Cant.| % [Cant.] % |Cant.[;;% :Cant | %, [Cant.] % Cant.] % |[Cant.] % {Cant.] %
AR woy Lo L7692 2 20 1 11.11] 1 [9.091] 3 [18.75] O 0 1 18333 1 |5.882] O 0
~}-+57[38.46] 3 30 | 2 |2022] 5 |45.45| 7 |43.75| 4 |28.57] 5 [4L.67| 7 |4L.18] 1 [33.33
L 53 851 5 50 6 |66.67] 5 |4545] 6 [37.5| 10 |71.43] 6 | 50 9_[52.94] 2 166.67
T I3[ ] 10 9 11 & T2 17 | - | 3
- - - ST T :" - - ": e gt - :_;:: b :

ama Industrial] Grande Mediana Pequeria
Respuesta Cent.] % |Cant.| % |Cant.| %
Alto.,, . " | 10.[1563| . 0. |F O 0 i 0
Medio 27 |42.49] 127 5
Bajo . 27 ¢ 42.19‘:_15;: 5.
'TOTAL 164 |1
: R SuFIEE B

Total de la Industria Manufacturera

mmmmm ama Industrial

Respuesta e

ey TOTAL.-... ..

wf%_ -

Altor.- - .-

10

9524

TV T ea—

TBajo o e

2. D62

TOTAL

;‘105~.4'

VO it e bttt 1y

F SR AT R A

[RES e PR LR

EMediana
Pequeda




Medicina del Trabsajo _ . n

ijo s’

AR MU

i: )“1' 1 .':J .3- CF E5: ‘i’ Taket --f.z{

Se@n las: Rainas Indu:triia-l v

{Cada rama mcluye sus tres tamaﬂos) Wik

- —Rama Ihdustrial] - = 31207 a2 33 39 3675 37 38 MED] g g 0

" ‘1‘ Eri. :f"’ ,lf- Cant. G
C 7] 826 |.Ce

% (Cant.] % |Cant.| % Cant. | Cant,| % |Canti|. % |Cant.| %-]. %

Resptie it
X i VI 10 1 0 0 5:98: [ O

AL [130.8

20 232| '8 3L 7 | 412, 20
FrOInl69:2 9

2
50 7 778 6 52,9, . 80
g

13 11 117
T et 0ot
i SEPEI
i GO raeae
]
; . 9
EIn? i IR, Jhan
e (C da.:~tamano mcluyc todas sus ramas industriales) ,
T4 Grande .- |+ Mediana’ ‘{—*Pequéfia] LEENTIRO) O vl PRITRIEEY b SRINLNL I VS
Cant] 4 % Cont. | % 21| Gant.| 7%5]
i L7143 6.67°|. 0 § 5081 0| ~0¢
: LFAT N 145 ] 97.]1.33.3)].. 0 L]0
{29')]1.48.3. ;118 * H.ao14l, J?I0.0
etk e R 1 2T B ExES
N R S FE R R A e e ) Jmnm’ =2 ] B R Rk n AL O]
*mwm .]m PPl S Bl e T B FEE T

l “L'l-‘.‘—" ' '!’ "L L'I WAt "'*”J‘]i 1 \; t“j Ve b X,
'Tota.l de la Industria. Manul‘acturera
i Rama Industial] . TOTAL ™"

Réspuestss, 1 — [ Cant ]t %
Alte™, LT e a|d 4TTi3.96°
| — L
Bajo o — o 615 604
L’ro'mm S Kl

1

st i b d s b

]

T

R U

Lo

e P

‘ 0 20 40 60 80 100 120
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6) ¢Qué grado de conocimiento se tiene en la empresa de los siguiente elementos:
Seguridad Industrial e

Segiin las Ramas Industriales
Rama Industrial 31
A Cant. |-
SRR i~ R

Y .
N -

. 213 0k s

{Cada rama incluye sus tres tama;fios) s
32 33 34 s
Cant.

Yo
33.33
- 166.67

%
36.36
27.27
36.36

%
22221 4
44441 3
33.33|] 4

73
30
60

"~ 10

Respues
Alto 5= o -
Medio... .. . .. .
Bajo ‘... _

Of & | o

(Cada tamafio incluye todas sus ramas industriales)” -~ ™=~ L
--Grande;...| ..Mediana ..|...Pequena, N
---.o/t_i-ﬂ" % éant _ k) 5

Segiin los Tamafios
Rama. Industnal .

Respuesta

Alee . _. ... ...
Medio .. ... ... . ...
Bajo__._ . __ . ... _..

§=50 JITI1) 0 2505 | G
3738 }59.26]1. 2. [14.29 Segun los Tamanos
-12:5 |- LD M, s

120,63 12, | 85,71 ey

ut

e o ~
TOTAL L i - 120

it bt

i ‘;ﬁ-':r&. T T L e E YT [

Total de la Industria Manufaeturera

Ra.ma. I.ndustnal

TOTAL

e gy e Lt i RIS

Respuesta

- mmmr s

I

 Cant.

Alto-

Medio

1 42 -

Bajo i

. 28 4}

L8

Allo

S AT G

Medio

[ Medlana

| IGrande
| [EPequena

T




Sepiin las Ramas Industriales

Higiene Industrial

(Cada rama incluye sits tres tarhafios)

.,:m‘ ,,t..31. oy

32

a3

34

a5

36

A

o - Rama Industrial
Respliesta S

| Cant.

%

Cant.

%

Cant.

%

‘- Cant.

%

%

A

Cant.

%

Carnt.

%

[Alto

-23.1

20

22.2

5

313

Cant-.

|50

36.4.

1%

7.14

35.3

33.3

Medio

61:5

50

34.4

27.3

50

42.9

1333

35.3

66.7

|Bajo .

30

“1-15.4

Ol pl O

33.3

36.41

18.8

i
6.,
—7
14

50-|

“1.16.7

=
b Do By O

P
s

29.4

ol o] ~

£,

|TOTAL

e MR e RS B e

Sepglin los Tamarfios

(Cada tamafio incluye todas sus ramas industriales)

Rama Industrial

Grande

Mediana

Pequefia

Respuesta

Cant.

%

Cant.

%

Cant.

%

Alto -+ 727 4223 J11.1] 0. [[ 0 |, -
Medio 301,469 ©14°].51.9[ 2 [114.3} b '{Segun los Tamafios
Bajo 70 110:9] ;10 ;]. 37 | 12 [ 857 - ,
TOTAL 164 |0 ] 27 ] N T T
’ 5 CeT e e Ty Bajo
| 'f"‘:_-.l H".::..‘A N "'i—l . '...ll H i %,..." 3 '\
SRR TS ‘,:"".e . I 2t ‘w;,'}-* » w':f._;':"' A LN N
Total de la Industria Manufacturera
Rama Industrial] TOTAL
Respuesta [Cant.{" % |3 PEQL..Ieﬁ&.
Alto - - |-30-]128.6] - R - ‘ :lIMed‘lana
Medi6 246 4381 o | Graride
Bajo _ - - |729°12781 - ! G o
TOTAL .~~~ 0S| 7] - e o ..
oo FEL e S
- . T LR YT J BRI
T T L 1 1
e 0 20 40 80 80 100




4) ¢Conoce los elementos que integran la Salud Ocupacional?

[ Den o T

Segfm»las ‘Ramag. Industriales (Cada rama incluye sus.tres tamanos)
- a-Industrialli-2x23 1omemeaf 32 33 e I o :
T 7 70 4 |44.44 o SIl0 o] 62,5 =067 F71F 1 | 33.3%
3 | 30 | 5 [55.56 #4545 375 [ A [28.57 it 6 _[35 66.67
T 35 , - . - : .

CHERT T Bagyteli, et

S

P R L

No - =

LES X

TOT - e -,r‘ls.,._. -

- akay

e _7-«_-...."4'-—5.....-«-'.‘

RGN AT e

(Cada tdiano incluye todas sus tamas }ndustnales}-u
alndusmal Grande Mediana | Pequefia o

Respuesta Cant. % | Cant.] %

St . .. 58]0 137041 17 }i7.143]

162.96{-.13_192.86|
TEEY I

Parati? crRLN
FAAL A ERNINe

AT

Segun los Tamaiios

% d

B e s e e

92.50

Total de la lndustria Manufacturera T e Fo0e0 L B oo, o en o)
a Industrial] TOTAL
Respuesta Cant.| %

e e i Rk i
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et {. ROV~ P SIS e =
s - wue ooy !

1 "WE.r'lGrand_e

S iyt by, P

_{MMediana(
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5} ¢Cémo clasificaria el conocimiento de Salud Ocupacional que se tiene en la empresa?

Etin e LR
Segiin las Ramas Industriales (Cada rama incluye sus tres tamarfios) ¢
Rama Industrial 31 32 33 34 [ @5 * 39

Reéspuesta .. |Cant.]- % |Cant.] % |Cant.] % |Cent.| % |Cant.| % %] Cant, %
Alto ' 4 | 308 [.2 |222| 1 { 25 1 [111] 3 [2t4]2; R 0
Medio 7 [53.8]| 5 |566| 2 | 50 | 5 |55.6| 9¢t|64.3 [ 33,3
Bajo _ — F 2+[-164-[:;2 (222] 1 25 3 [333] 21[143]|F 20| -4 66.7.
TOTAL.; : R 9 4 9 14} o 10 -
R L T g h '
R R ,“htjs‘-‘i«‘-”rg:.{.r; Yo RNy T L oL

Segiln los Tamaiios

_(Cada tamafio incluye todas sus ramas indiistriales)

gty o

- ama Industrial
Respues :

..Orande

... Mediana

...pequefia

.} Cant.

. % | Cant:|

Zo_ | Cant..

C|Alte.. .

B NSV K

2 il

436 0.1 |

Medio. . ..

|- 33

e P

47.8.[-0 7

Bgjo. . . e s -

10|

7L,

TOTAL '~ .- ~

A7-8.{ 1527 ]

LA -

R
fl-f‘“.‘-':,""f: Toatier F oy

Total de la Industria Manufacturexra

60 .|
T R I

-

ama Industrial
Respuesta, ., .

TOTAL

_} Cant.,

% ..

Alto -

o187,

1.3

Medio P

[ 518 |

Bajo. . .. . ...

JTOTAL .- s -
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14) De las siguientes ¢gqué tareas son atribuciones de dicha Unidad? i

-:’T‘: ‘fa‘; Ramas, In&ﬁﬁdﬁgg I (Cada rama jiele

w= __Rama Industriall : AT, 32

e e AL i L A? S DB v

37 38 a9
Cant.t (%4 ]Cant.] =2 |Cant.] %
9681 6 118} 1 125
2261210 T196 'L
6:45 114 L] 7-845% (0. o,
25 8 10 f196] 1
e 1760
"16.1] ‘9 176] 0O

0 2 3.921 0O
3.23 1 1961 0O
51 4

] Res;:auestﬁr-iU :
B ! Infofther y:capacitar‘al persona] Jﬂ: i
Inspeccion'y verif, de'cond; deltrabis
Org. al pers, para exam! y'chequeos;
Sug,;"prop..y-verf.el' eq. de pro't. pera]: 4 -i}:120
Eval:deriesgos en la planta” | ~sparfp ! 1oo|
Reporte L3 uwcst de aec:denwa ' (,r nde

0
2
3‘3

1 |5,
— 4 |23.5
6.67| 1 [5.88]
3
4

fon
o
iy

1176
T235
156} -4-123.51 -

[P B,

5

[
»
)

ol | < oof 00| el cof B Ll ok
[
~J
[# 4]
3] 00 o 1o

)
]

¢
J:20, . m‘-,o. ] .0 o .

L ] &f ea] enl éo| pa] ~af o
et
o
.:.

| o]
~
£
4y}
fy
-]

Rl o] o] wf | anf 0of Af
| e e

W O O] @} Q| =] O =) =
o

X loé Tanianoi. r" (Cada i:é'manoﬁmcluye todas sus ramas industriales)

. Grande | JMedlanax ._Pequesia

e A Eobh oo

._Caﬂlt‘.‘xi% Ca.nt %%

et ppntvt | LA A TN P Rt PR e

2427129 | 8T 211

L L L

Inspeccxé'y‘venf ‘de'cand; de trabs |- 37109 17¢ 484 0 1 0O

,._.._.,.,,,—1.,,....,...,- gty b e
—i i,

Org. al pers.-para‘&xam. y chequess: |$ 202) 10.8 ) :0: ¢}z 0 (| O % O

Sug;'Proply verf..el'ed. de protipers| 355 | 18:84° v9 | 23.7° 1 0. ' O

Bvel dé risios R A planta’ ! AL | 16716} 158104 0 :

Reporic e hveat A= acdidmites OB S5 565 [-15:80 02 077] Yot “Tofalidad de la Industria oy Y copacitar el

Estudio de los métodaa de trabajo 9 1484 2 |526} O 0 1% Dinspecclén v verit. de

oOtra 2 | 1.08 0 cond, de trab.
{|TOTAL- ui 11867} s NN BOrg.alpers.paraexam. | | |
Wi ] b on aramal oy T 4 ychequeoe o f o e ﬂj
[=Yotal d‘”lafgzdustria Manufacture" LR RN I 1] tisig mep yverf seq 7
%’ e - RAME Industnal T+ TOTAL = k T ST ’ R
IIRESpuesta: .. jine np oes : Cant{;’ % o T
{informar.y capacitarabpersonal = |1 025 14.3 | 1~ TS T
i Inspeccién y-verif,:de cond. dejtrab: }-ﬂ-j eph19.6 ] i ; 7 ey -::ggg:t:slq‘git der’-f _:‘,.... ;
g Org.ialtpers. para exam: ¥ chequeosic) | 202 | 8:93: P E (‘u”Eém 0.6 Tos tnbts do; o ;
1|Bug. piSpLy vértieleq de prct. pera p 144 1.19.6] 13 S S = _deftabajo  { i ¢

Evalde’riesgos’én’ |8 pianta ™ ¥ 2L 55’3?""3 165] RS BRI EOtra

Reporte ¢ invest. de accidentes 34 | 152

Estudm:ﬂe los rnetodos detrabajo |, 11 14,91} . e . _ .
T oo B0 R § Gty (. Bt oL Do COumiieii (4] DELBON, L0080 nil vy d D 2uirl Loty

Ot e e '5'“"'2"'” _O_—'-Sm
TOTAL 224




%} JQué nivel de educacién posee, en promedio, €l personal operativo en produccién?

Segiin las Ramas Industriales (Cada rama mcluye sus. tres tamanos Grande Medlana Y. PegLuena
Industial] 31 32 i a5 1. 36 .| ¢ 30
Respuesta Canty % |[Cant.{ % [Cant. j" to}- ,%J,‘;' Cant.| %[ Cant ] %
1ro a Gto-grado I Y769 2 |1667| 2 0" TP 1176 3 __20,260 o : 25.00
7mo & 9no grado 6 |46.15] 7 |58.33| 4 S 47.06| 7 |46.67] 510 50.00 |
Bachillerato 6 {46.15| 3 |25.00| 3 3 12941 5 - |33.33 ; 5 25.00
' Técnico no universitarif 0 ] 0.00 0 1 0.00 0 @] 11,76 | 0 | 0.00 ':,f’% 3, _0.00 |
Estudios Universitariod 70: 1 0.00] © 0001 O . 0 . o | 0.00 0 | 0.00 B ) 0:]+0.00
Ofro 0 1.0,000] O | 0.00 | O |0.00 |- 07 000 |-0 [-0.00 | 0 -|0:00 70 . 0.7]"0.00
TOTAL i -—13 ] 12 g | .| 12° ; 17 15 ;T4 DRI
ey «-*'”"% el | - |
' L,omT — e %3} 4
U iR "“‘"’".IE'JL iU“'l el h i
Seghn Jos Tamados:= 7:(Cada‘tamafio/incluye todas sus ramas industriales)
a Industrial]l Grande Mediana Pequena ! ; L Hz )
Respuesta jCent.]| % [Cant.; % Cant. % : 56 650
. {170 a 6to grado 6 |870] 5 |15.15] 8 |4&44 e
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11) La creacion de esta umdad fue iniciativa de: TR .
_Segun los Tamanos iy
Ramaindustnal Grandc .. Mediang
Respuesta T Cant. %' ale ,
Direccion de Ia Empresa. ] 11 | 61.1]. 5

El Personal | 3167

£

{Produccion —— 0 g 5T
Recomend. de Inst. Ext. 4 222

TOTAL - - 1181
Total de la
Industria Manufacturera N . .
Rama Industrial] TOTAL 0%
|Respuesta ‘Cant.| % % o
1Direccion de la Empresa 22 | 68.8
|El Personal = 4 ]125 RARe:E:
Produccion 0.1 0 1. .
Recomend. de Inst. Ext. 61 18.8 o
TOTAL e 1 32 o - ‘£
=T 7 IR comend de Inst Ext.
12) ¢Cudles son las vem‘q]asydeventqyas queustedpemibedelamtadgzogm PRy :
que su metodologia que su empresa utiliza para c;zgimzmstmr la Saliid ompac:onal =

c:vhign'-zmeos«fagunr:iadnrxr.ius;!m;dfJ R LTy

Gran Empresa
Ventajas: Variabilidad de personal en la confor1100%

Desventaj. Poca educacion en los miembros 48% . .

Falta de estadisticas 52% : Lk e B
! :

Mediana Emm:esa . ‘

Venta_]as. Participacion activa del personal 28% {~ R S A SUU S -
Variabilidad de personal en la confor1 21% : .
Rapu_ipz en la informacion 30% : [ '
Centralizacién de responsabilidad 21% -

Desventaj. Falta de carécter técnico 55% ’
Poca participacion activa 45% _ ‘ L

prr———
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15) ¢qué clase de asistencia ha recibido?

UNSTEN

Segiin los Tamarfios

I e ‘H‘
U]

44

-
Los el

AR *’F*-r\

5T Tha

\‘

y«w'ﬂ P T

s

1 |'\-!

Lty

Py

(Cada tamarfio mcluye todas SUS ramas mdustnales)* DAl

Rama Industrial
clow e

Respuesta

Grande

‘Mediana

Pequefia

Cant:

,% :

«i%.} ”

:%: i

Capaatacmn

15

1294

|32:1

"§180

Inspecciones

15

29.4

132.7) ¢

Servicios Médicos

17.6 |

Documentacion

17.6

Formacion Academica

5.88

Otro

9
9
3
0

0

TOTAL

51

Total de la Industria Manufacturera

Respuesta,

Rama Industna]l :

_TOTAL.

_Cant

%

Capacitacion

28

Inspecciones: . . .,

o5 |

Servicigs Médicos, ;.

C15) -

Documentacion .-

.3 |3

Formacion Acadermica
Otro .

TOTAL

e 3

K2

16) ¢Existe o ha existido'enda empresa.ausentismo del personal, debidosc « 3% o

e

a la ocurrencia de accidentes laborales?

Segiin los Tamaifios

_(Cada tamaiio incluye todas sus ramas mdustnales]

Rama Industrial i

Grande

Mediana

Pequenia

Respuesta

Cant.

%

Cant.

%

Cant.

Si

18

100

&

28.6

3

25

§ oy
ol

s s

AN

T T PSP,

sy
(AR S Y

R F

Bt it tp e, ooy

. P
RO RN TS I

vooaby horTena

r

SRR

e

Eennt preazs B oan
EYTRGS

wyra s ah

.
FEL RATIY

?,!

g

aly fas e’

1345 |-g§ ‘_V;a?’ 't

= g e i
PR bk

No 0] 0 | 10 |714] 9 | 75
TOTAL & auseruemtt [oi8ual- e 014 12
Total de Ia S P _
Industna Manufacturera” T,
T Ramalndustrial] TOTAL -} - ™%
Respiiesta ™ = Cant. ,% PO
Si T AR R NI B - 25: 568 f ) f
iNo - e { 19°443.21 ! ;
TOTAL 44 | e 2
\""\.‘,_{iu , ®

Total de la industria

I R

S
. ! 'lﬂ“
PRR
PR -
- 2oy Lt et I ) R



13) ¢Recibe la empresa asistencia técnica en materia de Seguridad e Higiene Ocupacionall?.:

P

o - . Sty
B et R i LIIELN A}

Segiin los Tamafios {Cada tamane incluye todas sus ramas:industriales}. : . .+
Rama Industrial] Grande Mediana Pequena -
Respuesta —— Cant.{ % |Cant} % |Cant.] %

Si : 15 |833]| O |64.3] 4 |333

No 3 |16.7] 5 |35.7] 8 66.71
TOTAL 18 14 12

Total de la Industria ' e "f-‘iﬁféé iéinmémhhﬁfi‘cﬁ:}i;ia L
muﬁctmm Y T A A R
Rama industrial] TOTAL T AERERII £
Respuesta ' Cant.] % SR PHTIT Ty 10y T S YOt ST ES N CI S
Si -1 28 | 636
No 16 | 36.4
TOTAL 44

G
< s |

14) Que institucién u Organismo lo Brinda?

Segiin los Tamaiios  (Cada tamaiio incluye todas sus ramas mdustnales)
Ramalnduq_t;ial -4 Grande of-.Mediana| ;Pequeniasirtinest tads
Respuesta —_ Cant. % |Cant.] % {Cant,
ISSS 1 9 [ 30 455
Ministerio de Trabaju 15 50 45.5
FIPRO N . B
APROSI = 7 0 U010 00T
CONSISO , __ L. 1.0
Otra - S 6 | 20
TOTAI- PPV L5 e |

o
=Holo|lo|lwn|Wh

[y
[SY

Total du:us-l.' e TRV T R AN PR TR :
Industria M_anufaeturera _ Han, :
Ramad Industrial] - TOTAL 15% “
Respuesta _ {Cant] % | ‘
1SSS is {326
: |Ministerio de Trabajo - 24 {522
FIPRO : 0
APROSI ] 0
0
T

CONSISO
: IOtra
|{TOTAL 46




_—— e

3 (4

[OPEY R T I . B s

19) ¢cémo clasificaria la ﬂeéuencia con la que el personal se ausenta de la

empresa para asistir.a:controles med:cos mconsulta en el ISSS?

_Segun los Tamaifios

, R u.'ll'y 1. .[ KR

.fi

.w-._*_.u.a,. ..«_-. - v
-

(Cada tamano mcluye fodas sus ramas mdustrlales)

Rama Industrial

Grande .- Mediana..]. Pequeha--

7 B

e

oy

Respuesta Cont] % |Cant] % |Cant]

Muy Frecuentemente 0 10 [-0:4--0-)- 04 0wy
Frecuentemente 5 127.8(-2..].14.31 0] -Osfoe
Paca Frecuencia 11 {g1.1}.10 |714]. . 2_[667]|_ .
Casi Nunca 2 [ 1n1]-2- 143117333
Nunca 0| 0 (-0 .]-0. e

TOTAL

18 i |

Total de 1a

In_dusi_;ria Manufacturera

wifafr .

“L’

Rama Industrial

TOTAL |

o .POGE

_ E:lCas: Nunca,

Fl‘ecueno!a AR

..e._.-

r'!n..g".'-"

!Nunca .

Respuesta’ Cant.} '%
Muy Frecuentemente 0 |0
Frecuentemente 7 20
Poca Frecuencia, 23 1657
Casi Nunca 5 | 14.3
Nunca 0|0

TOTAL

35

‘jf‘.“uf‘i

Segin los Tamaiios

(Cada tamafio incluye las ramas industriales}

Rama Industriai

Grande Mediana | Pequefia

T R T
B Twro, __L\, EANE N At

Respuesta

Cant og il Ognit. [ <0 ."-ﬁ Er TR AT 1A e"‘ Tyt

—

St

-
Saselerae

{Cant’
5 |27.8] 3 |214

No

13 [72.2] 11 [78.6

Brple G il ol ¥

TOTAL

AR B
R

7;?.? 18:' IR EEANY

Total de Ia

Industr_ia Manufacturera

Rama Industrial
Respuesta

TOTAL

4
g ~»otal de Ia lmiustria« B vy
H AL i 35;
S P SN .,."._r.a . !

L o ey
A st

Cant.-

Si

11

No N

TOTAIL

(3w g
HELE
7 e
+
i




17) ¢cémo definiria el nivel de ausentismo en la empresa debzdo a enfermedades 0
accidentes de trabajo? i TR = N

Segiin los Tamafios _ (Cada tamano mcluye todas S Stis'ramas mdustnales)

Rama Industrial] Grande | Mediana | Pequenia T T
Respuesta Cant.] % [Cant] % {Cant] % |* 7.7 — .' SREREEEE .
Muy Alto , 0] 0 T o [0 ] v~ . =~ = 7. o
Alto . 0 0 o 1.0 - N s e e
Baijo 10 [55.6 50
Muy Bajo 6 (3331
Inexistente 2 J111.1
TOTAL 8

0

slojv|w|olole

IV ) ~.U,'_:.- -.“_.‘-¢:l" L E “lm‘r, TR IS B R

Total de la ) R
Totai de Ia mdustna _ -

Industria Manufacturera _
Rama Industriall TOTAL T T

)

o

JLT : ‘
T2 Teer] o 7 SRS

3

Respuesta Cant.| % - IMu y‘AIto‘ =l
Muy Alto 0 ‘0 mAto N |
Alto 0] 0 . |BCorsiterble | |+ |
Considerable 0 0 : |pBajer s il
Bajo 13 | 52 T |EMuy Bajo || -
Muy Bajo 10 _40 Binexistente .| u “
Inexistente 2 8
TOTAL 25 | °
18) ¢Qué tipo de control lieva la empresa del ausentismo de personal? .o .

' Gran Emprésa” ' T Nl w Tl Yt
Fichas en las que se detalla la causade L . 22% T L - .
Tarjetas de control de asistencia 78% - I _ e T . el

. e Total de Ia Industna Manufacturera Tan
Mediana Empresa e - urera v

Tarjetas de control de asistencia 100% 12% PRI

N _5 P

Yauty !

. detalla 1a causa de la
e -wt- ausencia — - e

Pegqueiia Empresa ) )
Tarjetas de control de asistencia -’ “100%

o

Total de la Industria Manufactiirera ~
Fichas en las que se detalla la causa de I 12%
Taljetas de control de asistencia 88% A

L) T ALt LA ror e Wt

lTar]elasdeconh'olde. i I
asistenc{a e

- EilF‘chasenIasquese ) L
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* De toda la industria manufacturera investigada, se concluye que las cmpresas no'tienen:un “m_ﬂ,? e

L T TR AU T B Tl T e A g TR S 5 R e A
23) deEé ‘este ‘mecdio? ‘L“isj;;i‘..'m‘,j FEOT GG Y b h‘i' ;;, ¥R o8 IR IACH O FUIVINES SN S ML S RN

T . i
'?G"J n?{g{ & -‘?’-

i . Bk 2 bl T AL ATy
—

Gran Em L Mediana Em
px 2R E AR Uh BOUS D18 Snia
Ninguna

H

x e t-«l—v—n«.:\.-ﬁ “ran

! ] ol mz.a;_j_,,,_,m-'“""
(o e Lo
-7 2, iriern -
!
Total de la Industria Manufacturera |5, -
H T
nguna LR S
) . : AY wih is
: SREEDA i G taiT - wae o aa 4
! "'*E":Fét?‘gfw %4 FEmEs ﬁfi"i‘:@ﬁij.lﬂi

g s il

metodo por medio del cual, puedan evaluar los gastos economicos que estasmenen con- rBSpecto SlEeugEei
a los accidentes. GS ) ‘ )
28

PR ' ' o]
s ' JATT

16131
.‘J‘ﬂ|

[N §

&

25} ¢Son consideradas estas estadisticas para eliminar las causas de estos?
|

Segln los Tamaiios (Cada tamaiio incluye todas sus ramas industriales)
' Rama Industrial|" Grande Mediana, | Peguefia _
Respuesta LR Ot T % | Cant.| Yo | Cant| s gar, [} i oh Frgieane w2 ablups (IR

Si ) | 18 [100] 4 [66.7] ©0 | O

No ‘ _ 0 | 0 [P2TB3 3| 100.‘ . _ ﬂé“%‘ﬁﬁ.‘-‘gﬁ?ﬁ Hal

A Veces o a0G{ 0 O uigsrgsi{ O afglL peyigiad Bl g amraial
{TOTAL ~18-. oyl iy gt TR0 polsglnO hidad ob ﬁsmm ]
BUAT T fdneaigimba

Total de la.
Industria Manufacturera
Rama industrial] TOTAL

Total de la industria ~ @avmpmi & ‘-:«szﬁ"«h

Respuesta - Cant.| % — . .
I aomgtlenimb)

si | 22 | 78.6

No & 1513 . 0% 2 vt Rt T teatad I
- . (']

A Veces 0 0

TOTAL 28 msi

wizzraal BN (ol
: B ElAVoces "
..,-i"'f'f".ﬂﬁli‘) 8iE5rTinT L;.J,t{ 2

—

01 hule® oh Dehis

MR oo ob syl
[33 u § — LH':.I; LhER =.iz::-!".v1;’. [ ’: -;‘i.
r.n“ 1 tET'i.l'ﬂ} *aJ'S'i"JH

g8y _ - 127



21) ¢qué tipo de pérdidas

-

los .Hmn-wmmm

se han registrado?

“ LA LA

. .Aommm Eum.muc 5&:%@.

R

Smmm Sus ramas Em:mgmw.

Rama Industrial

Grande Mediana

Pequeiia

Respuesta,

oo e - om._..m.ﬂ.

"% [Cant.] % |Cant.

.. %

Magquinaria

0 o 0T 3T

5ol

Equipo

O I

- ..wo _u

Herramientas

'~

0 =0 [0

r .Or.!,

Materigles

1{&. mnf

1 et
w0

~20~

Instalaciones

e e = ° am o .
TTOWa b
W

Tiempo Habil

. -4

e u..‘.?. -

¢3¢oz ran]

Otra

slolo

..lfo. -

o| | olelun|e|u|e

v 23 T s ey e -run .‘.v.

...cill —_ D-I.J H.-'.Ol_, -
TOTAL . B el T M P
Total de la Industria Manufactirera
Rama Industrial] TOTAL, .. -+

Respuesta , ~_ [Cant] % T "
gm.ﬂEH_.m-H—m. o8t nw..n H_G 7 o 1 “ oy
Equipo : Lt 6 13331 v
Herramientas oo | .7
Materiales 8y [ 444 4. v
Instalaciones 0 .70 o L o
Tiempo Habil 1 |5567 -, et
Otra 0 ‘0
TOTAL . I T R (T

- - g - .!. S :.. ety s

Segiin los Tamaifios

51.

.m,..

- -

»

.

Rama Industrial

Grande |- ‘Mediana~|-

Jn B e A et b e

22} ¢Posee ln empresa algiin Em&o »cn:n 8:5&5&3 Nn
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politicas de seguridad?

R Ta
PR AL 5.‘;;\3‘_,
L .ﬁ

S
}J:.i
‘.

ey T ohy fidioih

ﬁcarelcu muentode

r. _’S?‘E'" 11y ¥

< esiniienhnd g b E_}‘f;_}:“f” ghamed ahislh B RIES w5 ool f“i}’@g
Gran Empresa r. g ppers ﬁ;.'g_ } ahrueni3  lamizpbol sond e
- g e . P
Reporites de los miembros del comi 100%™~ 7% el o Z_jmzt 0" sl _’__,,.v».- . slegLde r‘ﬂ
A Ereisguz oh fuspdl
o o I BRI O ' Aimbrogasrm T
Mediana Enipresa i 0 ) { 8 7 ¢ pisotbais iob st Al
Informes de los Miembros del Com 100%} U | 0 (&3 % j&387 J B 1 1100 gmiaiss s sibsh
: ; e 1T BEAPETTN AT a0 | Lo edlel ol ok F:j:’,mi ﬁ
T 0 temi w1 on oy oo, sd
s Fon R . O N T ry Bediam g
2 . Y o 0 ANTOY
Pequeédia Empresa N | ® i R ‘ -
Ninguno ' .
o st ab Inio®
= s e ST - wasvs stk s il "i“ﬁﬁ’ﬂ%ﬂ%f*'é
[ Ek‘*‘*“w*"} ob 5| sitzubed g ob lateT b e T - St RS e
l 1OIATGT lighiiznbal Enesll
Toeal de I1a Industria Mannfactu.tera R NN o s -
el R PP e aianead
i o { =
Reportes los miem ros del comi” 44% N LT T T ET PRDBIORHA b (ARUE
o.;~1 ! : S :
Int“o;mes de:los. Mxembros del Com 56/ e - L Th 0 b "“:3‘3'?'1'!.'13
. | o i yeved £
f ’rma Fedpiiw sinEi - ! Y s 2
i a5l .88 Gl
Lo o oraTe] on
i - ee‘tﬁ;g&wmvsﬂi ' ot LS a¥ ksl i .
p \ hamm : b : .E:.";';.,';.. . L § ﬁ'ﬁf}
| . o F 2 Vo T Ee AETOT

29} 1r;qz.ue conal uiiliza lu direccién del personal para wnmmcaralpemonalsus dzspos;aones iélauw
-Seguridad e Higlene Industrial en-el Trabajo?~~ ~ -

Segiin los:Tamafids;ninnong

i (Cada*tamano incluye’ todasb

s

ramas‘lndusmales)’m'-d I

Rama Industrial{ Grande | Mediana | Pequefiaiv: TJ'»:’.';J:&*:.:*{T ottt & hobnugsd ns
Respuesta. o - Cant. % Cant.{| % |(Cant.| % e
Carteles Informativosy: sl {5177] 2616 |6 200|710.5° 1050053 ilshal) sefemnsl vol af 3%9::,
Boletines o Volantes. 121 18.8 | 2+[ulOi5 || g E,r,m isirhol SRR -
Manuales, revistas o pubhc. 0 ] 0 |iov]ilo=]{ ,,,.«wM el

; 0
Medianté reuniones con el 18 [28.1]1 93 474} .ﬁ::
A través de los jefes inmed. | 17 | 26.6:]! 631|316 | | 253 ‘:“
Ofra 0 [ 0 [r0 |T0r|io [i AT
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it sivaubiti#f o) letoT j #i ol bl
Total'de Ia. ; | Totatde mmusma Fomaas skrienbod
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Carteles; Informatxvos- _Elefee feviﬂ?owbﬁc-‘ w
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BoleuneSGVolantes BMediante reimiones con el
Manuales, revistas o pubhc. ' pers.
{Mediarnte renniones con el 15%nam ua:rfs de fos jefes
P s . ]
A través de los jefes inmed. @0
Otra 12k
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" 26) ¢Existe en la empresa politicas definidas en cuanto a Seguridad e Higiene Industrigl? :« «

Segiin los Tamafios ** “*(Cada tamario indhiyé todas rsu_s Tamas mdustnales) e
Rama Industrial] Grande | Mediana | Pequeda | Pt
Respuesta Cant.| % |Cant.] % {Cant} % .
Si 13 17221 5 {357 2 16.7 .
No 5 [27.8] O [64.3] 10 [B33] ...t mes e o o3t
TOTAL 18 14 12 _ [ .
Total de Ia
N : Totat de I1a Industria
Industria Manufacturera “-
. Rama Industrial{:. : TOTA - gy R LT TR R S A S P P 1 S EEL S IR by, e :
Respuesta 5 | Cant.§ %4 AR RS, T B TIPS CE B L L T M LI S SR S
St 20 1455 D1
No 24 | 54.5 oS
TOTAL 44 BNo
Tt T (S ' G TSR TR PR ] g Lo -
27) ¢quién se encarga defommlarla hhcadeL :
- 5. S 1 .-! :.:._- .‘:» e ars Seaanneeran mer : - - P ;—-“r.;
R 00 0 TR ' i1
Gran Empresa Medinna Em‘;i:*e"s“a‘ TrTr T o AR
Externas a la empresa 15% ?énchenm eral .. T 57%. -
Unidad de Salud Ocupacion 65% Géi‘Effte de Pmduccmn o 27%""_“‘ T
Adminishaniﬁn 16%
Peqneifia Empresa S e R U -
Adminsitracion 71% - el v
Gerente General 29% e
Unidad de Salud OcupaCional ‘ ]
Gerente de Prqduccién -
Administracion L
Gerente General -
N 17z '




32) Adoptaria usted una nueva mefodologia para administrar la Salud y Seguridad del Persona/

Segin los Tamartios {Cada tarnaflo incluye todas sus ramas industriales) .
Rama Industriall Grande Mediana | "Pequefia
Respuesta Cant.| % |Cant.| % |Cant.) %
Si 14 177.8] 11 1 786) 7 583 - .--.
No . 4 1222| 3 214 5 |41.7
TOTAL 18 14 12
Total de la Totat de la industria
Industria Manufacturera
Rama Industrial] TOTAL
Respuesta —_|Cant.] %
Si 32 | 72.7
No 12 [ 273 Esi
TOTAL 44 ENo
33) ¢por qué razén adoptaria usted una nueva metodologia?
Segiin los Tamafios {Cada tamafio incluye todas sus ramas industriales)
Rama Industrial{ Grande Mediana Pequena,
Respuesta Cant.] % |Cant.| % (Cant.| %
Minimizar accidentes 9 273 4 1821 5 |41.7
Cumplir normas nacionales| 0 0 4 182 O 0
Cumplir normas internacior] 0 0 4 11821 O 0
Mejorar 1a efectividad delsiy 14 | 424] 8 [364] 5 |417
Aumentar del Ahorro / Invel 10 | 30.3] 2 [9.09| 2 | 16.7
Otros 0 0 0 0 0 0.
TOTAL 33 22 12
Total de la
Industria Manufacturera Total de la industria
Rama Industriall TOTAL 0% EIMinimizar accidentes
Rffsl.)ut.:sta . Cant.] % 21% OCumplirnormas
Minimizar accidentes 18 | 269 nacionales
Cumplir normas nacionales| 4 | 5.97 W Cumplir normas
Cumplir normas internaciorjy 4 | 3.97 ntemacionales
Mejorar Ia cfectividad del siy 27 | 40.3 BN lorar 1a efectividad del
Aumentar del Ahorro / Inve{ 14 { 209 O Aumentar del Ahorro /
Otros 0 0 Inversién
TOTAL 67 DOtros
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7.1 Reqglanentes generales ‘
Pecrete Mo, 7 : :
E1 fipder Fiecutivo d= 1a Repiblica de E1 Salvedor

Conciderande:

I. Bue de conforeidad con ed Art. 265 del Ctdigo de Trabajo, todo patrons debe adoptar y poner en préctica
nedidas adecuadas de sequridad e higiene en los centres de trabajo para proteger la v1da, la salud y la inteqr:dad

corporal de los trabajadores. i

I
11. fue de anverdo con el Art. 266 del slseo Cidigo, tedo trabajador estd obligado a cueplir con las norRds ¥
recamendacxmes técnicas solbre sequridatd @ hlgzené que en sateria laboral se esitan.

111, fue en curplisiento de lo dispuesto en Ios frts. 83y 54 literales bl y c} de la Ley Orgénica del
Hinisterio de Trabzjo y Previsién Social, se ha elatorsdo el reglasento que establece noreas generales y dicta
recosendaciones técnicas para fecilitar r:l cuepliniento de 1as disposiciones legales citadas, a efecto de prevenir los
accidentes de trabajo y enferzedades profesionales.

Por Tanto ° -
fn uco de sus facultades Jegales y a propuesta del Hinisterio de Trabajo y Previsita Social,

Decreta el siguiente:
REGLAYENTO GEMERAL SORGE SERIRIDAD E

HIGIENE BN LOS CENTRGS IE TRADAJD

man i
g DISPLSICIONES FRELIHINARES
. CAETTIAD 1
ORIETD

£l objeto de este Reglasentp es establecer los reguisitos ainieos de sequridad e higiene en que deben
desarrollarse las labores en los centros de trabajo, sin perjuicio de las reglasentaciones especiales que se dicten para

cada imfustriz en particular, :

CFTTAG 11 - |
£290 0 APLICKCITY

E} presente Reglazento se aplicard en todos los centros de trabajo privados, del Estado, de los Municipioes y de
las Instituciones Dficiales futénosas y Seai-futtncas. -

TIHL0 I ’ i

DS LA HIGIERE EN LO5 CENTROS DE TRABAND |
EFPITUD 1

DE L63 EDIFICIOS

Para 13 construccidn de los edificios destinados 2 un centro de trabajo deben elaborarse les planps
correspondientes, conforme a las especificacicnes exigidas por el Departasento Nacicnsl de Previsida Social s ¥ especial-

aente las signientes:

a) En las gistintas plantas de la construccién deberdn indicarce claraeente el destinp de cada local; las
instalacicnes sanitarias y, en general, todos aquellos detalles que puedan contribuir a la sejor apreciacién de

i
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tas rondiciones higiénicas;

b} La colindancias del prediﬁ, jos nocbres de 1as calles linibrofes y-la orientacidng .

c) tos cortes que ceen indispensables para sostrar al detalle el s.istena g ventilacisa que =2 preste establecer;

d) La materaleza y.situatit‘:n te los foces lu:ai;rnsns'

t) Los cortes que sean indispensables para eostrar detalladaceate los sistepas de captacmn da polvns, gases,
vapures, etc., que se preste establecer,

f} Los sitios que otupardn las edquinas, sotores, generadores, calderas, etc., con su respectiva desosinacisng

g} Debe haber por lo cenes, una puerta de entrada y otra de salida; anbas deberdn abrirse hacia afuera;

h} Los techos cerdn inpem.feablEs‘y ralos cunductu_res gdel ralory.

i) /Cuands 2] Departasento Io estise netesario, deberdn indicarse los cdlcules detallades de ln; sistenss de

} - » 13 - 3 L3 = - '
© ventilacide, ilusinacidn y cieentacitn de maguinaria,

Las instalacicnes, artefactos, rapalizaciones y dispositives roapiesentarios de los servicies de agua
potable o desaglie, gas industrial, electricidad, calefaccitn, ventilecitn v refrigeracin, deberdn reunir los requisites
exigides por los reglacentarios vigentes o que al efecto se dicten zobre la materia.

Los pisos de los locales de trabajo y e los paties deben ser, en general, impermezbles y ron inclinacifn

tanalizacidn suficiente pars facilitar el escerriciento de los liguidos,
Duando zea posible la impereabilizacién -total, log patics se cubrirdn parcialazente, sesbrasdolos de cisped o

-recurrid 2 alglin otro zaterial higiénico,
"En los lugares de trabajo en que la técnica de la industria requiers el piso de Aderra, tazmén ge censtruirin

los pasilles impermeables que sean necesarios.

Cuandd 12 naturaleza de 1a industria estén ablijédns Jos ohreros a trabajar en locales anegados © hisedes, se
instalardn sistesss de evatuscito ripida de los liguides de desecho y se detersn instalar felsos pisos, piataforms o
tarimas, .

Las paredes y techos de los lorales de trabajo deben pintarse de preferencia en colores claros vy sates,
procurando que centrasten ton los colores de las adquinaes y suebles, y que en todo caso, no dicminuya 12 iluginacin,

-

Las paredes y, los techos de los edificios deben ser imperceahles v poceer 1z zolidez necesaria, segin la clase |
de actividades gue en ellos habrdn de desarrollarse,

La superficie del piso del local de trabajo, deberdn tener la extensifn necesaria, segﬁn la rlace ded estableci-
siento, de aanera que sieapre se disponga de un espacic prorsdio de dos melros cuadrades libres por cada trabajador, cozo

ninigo,

Les locales de trabajo donde circulan vehiculos deberdn coatar con los pasillos que sean necesarice,

convenientesente distribuidos y delimitadores por franjas blancas pintadss a cada lado.
81 los pasillos eon destinades-dnicasente al trdnsito de personas, deberdn temer wma anciwra no zenor de e

eetroy si fueren destinados al pasa de vehiculos, deberdn tener por lo penos 50 cas. ods de anchura, que 1s
torrespondiente 2l vehiculo mds ancho cee circele.

. La altura de Jas chimeness de las fébricas y establecirientos industriales no podrd ser =n ningin caso inferior.
ParN B ©irprsscmmn ) .
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e - | .
N 1 1a establecida por la Direcciin General de Salud, en consideracitn @ la ubicacitn de los centras de trabaje cco respecto
- ‘ o~ ’ a peblaciones o hebi tac ionEs CErCanas, .
e :
. CHPITULD 1
I LE L ILGRTNACHD !
NE 1, i
’ Para 1z ilusinacitn de los lugares de trabaim, e dard preferenciz & la luz tolar difuea, la que penetrard gr
L tragaluces y venlanas Gue cozuniguen directameate al exterior o & lugares euficientesente ilusinades. :
T { .
v Las talleres, depencias, pasillas, vestibulos v en general, todos los espacios interiores de uha {ébrica o
cuando 1a luz nalural no sea

KN . pstableciniento, deben ser iluainades €on W artificial, durante las horas de trabajo,

| .
L enficiente,

. _ :

+

y disponerse de tal aaners que cada waquina,

egr de intensidad adecuada y uniforse,
re ellas, produzca destusbre o dadio 8 la

de acdo que no provecte scabras sob
sleseate 1a tewperatura.

£} alunbrade artificial debe
#es2 o aparato de trabajo quede 1luninads
wvicla de loc opzrarics y o altere aprecia

CArITAD 111 :
DE LA VENTILACHR :
najo deberd disponer, durante las labores, de ventilacite cuficiente: para que no se vicie 13,
trabajadnres, Y para hacer tolerables al organisea tumano los gaces,
¢ custanciae manipuladas o 1a raguinaria eapleada.

. Tado ceatro de tra
stghefers, poniento en geligro 1a salud de los
yapores, polvo 7 desds 1apurezss criginadac par 1@
cig litre de ventmnas que abran directagente al
Sin esbarge podrd peraitirse ireas de ventanas
ticfactoria, de acuertdo a }o receaads por B

Los talieres, locales de trabajo, etc., deteran temer uh ESpE
gaterior, cuya drea serd de 1f8 de 1a superfirie del piso Co20 ainiza,
mencres, toda vex que los lorales sea ventiledos artificiataente en foraa sa
Departasento Nacional de Previsidn Social.
ea necesarin mantener CErradas las mertas v las

e de 1a técnica espleada, &
ventanas durente &l trabajo, dete instalarse un sisteza de ventilacite artificial que asegure la rescvecién del aire,
1

principalaenie cuando haya pequinaria de comtustitn en funcivnariento. _
" Loz leales habitualsente cerrados durante las heras de trabao, corin soretidos diariasente-y por una fiora

o5, entes de a iniciacitn de Yas labores, & una intensa ventilacidn, - .
- - ’ f .
del aire, deberd evitarse que las corrientes afeclen

Er los locales en que, poOF TaZone

cuando e

fuatesquiera gue sea el sedio aduptado para la rensacitn
directzsente a too trabajadores.
i

Todo proceso industrial gue 4 origen a polves, GaEes, VEOTES hasos'© BEaRECiCRES forivas de cualquier QEREFD,
: debe contar con dispositives destinados & evitar que dichos polvoe, Vapores, huncs, eaanaciones 0 QaseS, tontamingn o
! vicies €l aire y a disponer de ellos &6 tal forsa, gue no constitiyan un peligro para la salud de los obrerce o para la

! higiene de las hebitacicnes o pablaciones vecinas.

LI |

X : Cuanda el tirc natural no sed suficiente para persitir la plisinaritn de los sateriales nocivos, E& provEEra
: ecinica, con las kodalidades qué gl raso requiera y segin lo accheejara 1a técnica.

R dispositives de aspiracitn s

:
}

CRPITIAD Y1
0E 1A TEMPERATLRA Y HRUEDRD RELATIVA
a de jos lopales cerrades de trabajo,

E la tesperaturs y husedad relativ deberdn ser santenidos entre liBites Que

n. . .
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no taucen perjuicin o zalestias a la salud de los brabajadores.

Es ohligatorio proveer a los trabajadores de los c=tics de proteccido necesarios contrz la radiacidn excesiva de
cualquier fuente de caler, Deberdn proveerse asimiceo al trabajador, del equipo de proteccidn persenal rontra las bajas
tesperaturas.,

EAPTTURE Y
BE LO5 RUIDOS

‘El Departazento Macional de Previside, dictard las zedidas convenientes para proteger a los trabajedores cwtra
los ruides que excedzn los ochenta decibeles.

Para evitar el ruide en lo posible, es chligatorio que las rdquinas estén bien cicentadas, niveladas, ajustadas
y lubricadas.

las trancmisiones no deben fijarse en las paredes colipdantes, ni en otras que puedan transmitir ntido 2 Jes
habitationes vecinas,

Er los estableciaientos donde e} ruide cea muy molesto, debe rectbrirse el cieloe rase con paterial absorbente
del ruida,

CAPTTULO Vi
LOCALES BE E5PERA

En los centro de trabajo que laboren por iurnos, deberdn haber esparins suficizptezente ventilatdoz e uwinados,
con techos imperreables y provistos de asientos sufxczentes, para que los trabajadores gue Bsparen el.ingreso estin
protegides de 1a interperie.

CAPITILD Y11
£EDBRES

Se prohibe ingerir os alizentos en el interior de los locales da trabajo.

Cuzndo las necesidades de Ya industria chiiguen a los trabejadores a tossr eus alieenios dent o del esiableci-
miento, se instalardn locales especiales destinados al objeto, dotados de un nisero suficiente de zesas, asientes,
bebederos higiénicos y lavakos.

En casos especiales puede avtorizarse que el coreder sirva de sala de espera,

EfPITULE VITY
ORI TER1ES

Duando 1as necesidades del trabajo, obliguen a los irabajadores a vivir a dorair denbro del asishleciziemto , se
instalardn locales parz la vivia del misen, convenientespente iluminados y ventilados.
CAPTRRLD 1X
DE LES EXAMENES YEDICOS

Euando 3 juicio del Departasento Nacimnal de Previsién Social la maturaleza de la actividad ofrezra algin riesge
para la salud vida o integridad fisica del trabajador, es obligacida de los patronos sandar o practicar esdsenzs sfdicos o
de lsboratorio a ses trabajadores. :

~

ios trabajaderes deberdn coneterce a exdacnes médicos o de laboratorie cuzede fuercn requeridos por 21 patrone 0.

por las autoridades adeinistrativas, con el ohjeto de cozprobar su estade de salud,
i

Los trabajadores deben ser destinados a desempefiar aquelles trabajos ods adecwstns a cu estade de galud ¥ s

capacidad fisica, con base a los exdmenes zédicos correspondientes,

N

W g



i loe estahlscido en las disposicioRes anteriores se enterd sin perjuicio de- lo dispuesto ea el Articulo 317 del

Cedigo de Trabzjo.
. CREITD X :
[EL SFRVICIO BE EYA ) i

Tode centro de trabaje, deberd estar doteds de agua potable suficiente para la bebida y el aseo personal.
: E} eervicio de agua & los establecisientos industriales debe ser persanente,, '
En los rascs &R Que, por alguna razény no sea posible cusplir con 1o sefialad en este articule, el Departazento

Nacicnal de Previsids Social.gictard las pedidas que deban toearse.

Prefereptesente, la provisidn de agua para vecs industriales debe ser potable; cuando no lo sea, debe
distrituirse por un sistess de tuberia totalzente independiente y convenientenente parcado para distinguirlo de la que

beban los trabaizdores.

Fa ios ceatros de trabajo deberdn instalarse bebederns higitnicps en €] ndeero y de los tipos que receaie el
Departaénto Naricaal de Previside Social. ' ’

Se probibe colocar los bebedercs de agua en los roartos destinados a 1os servicies hipifnices.

1

fueda terainantecente prohibido el uso comds de vasos u otros uteesilios para l2 bebida del agua.

CAPITLLO ¥
BE L05 SERVICICS SEAITERIOS

Por cervicics sanitarios ce cntersn les inodoros o retretes, los urinarios, los lavasanns y los bafos.

Todo-rentro de trabajo deters estar provista de servicios sanitarios para mujeres, y de otros independientes y
separados para bostres.

En los inodoros o retretes para el uso de aujeres, se deberdn poner recipientes para desechos, con tapadera u
otros dispasitivas adecuados.

En cadz servicio deberdn zantensree el pagel higiénico necesarip, 2l cual se fepositard en la taza después de zu
UED,

fn iods centro de trabaje deberd cemtenerse aderuado sistepa pera el lavado de . pancs, en la siguisnie
proporcidn; o ?

Establecizientos con 100 trabajadores o eenos
i lavasanos por cada 15 trahajadores o fraccién eayor de §

fstableciniento con mds de 10 trabajadores
: 1 Lavazeros por cada 20 trabajadores o draccitn aayor de i0.

H

. Cata Javazancs deberd estar proviste de jatda liguide o s8lido. Les incderos o retretes deberdn in%-.lalarae en la
I

siguiente proporcida:
Henos de 23 trabajedores { incdoro o retrete;
- ) Be 26 a 100 “ 1 por zada 25 o fraccitn mayor de 105
. De t0t 2 WG ° 1 por cada 30 trabajadores o fraccidn sayor de 10.
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? - 4 por tada 30 trabajadores o fraccidn payor de 15,

Nis de 300

Debera susinistrarse toallas individuales de tela o pape! para cadz lavamancs. Estas puetden ser sustituides por
otro aparate para zecar las sanos, aprobado por e} Pepartaménto Nacional de Previsitn Srcial, )
. En tedo centro de trabajo deberd instalarse por lo zenos wn bafio de regaders eon sufitiente aquay y wo sds por
tada quince trabajadores o fraccidn mayor de cinco, en squellos centros que tengan trabajadores expuestos a calor excesive
0 a centazinacidn de 13 pie! con sustancias téwicas, infecripsas o irritantes.

En todo centro de trabajo habré un urinario por lo zencs; y wno nds por cada 50 hesbres o fraccidn ayor de 23,

en establecinientos de 100 trabsjaderes o sencs. .
En establecinientos con sds de 100 trabajadores,.habrd wno por rada 70 o 4raccién payor ge 33,

Por cada wrinario sueinistrado, podré eliminarse un incdoro o retrete para hozbres, pero o tal casp, el mizero
de éstos np debe zer reducide a cenos de wn tercio del mizero especiticado,

Se- observardn en las instalaciores de los cervicios sanitarios,todss las sedidas higignicas relativas a
iperaeabilizacidn de surss y pisos, 2l buen acondicionsziento de =n  ilupinzcidn y ventilacidn, =3t como al
aprovisionaniento de agua y drenaje, de acverdo con o dispuesto por la ingenieria sanitaria.

Loz bafies, inodoros o retretes, deben instalarse en recintos apropiados que otupse #ni  superiicie no inferior a

w eetro cuadrado por cada wno de elles,
tn los lavaranps y wrinarios colectivos, cada widad ocupard w espacio de 9,50 8., por lo zenos,

Los tipos de cervicios sanitarios que e eapleen deben ser aprobados por el Departasento Hacional do Previsidn

Social.
, los incdoros o retretes deten imstalaree fuera de los talleres o lugares destinados a la habitacién o

perzanencia de-los trabajadores, pero de manera que cusndo éstos los vayan 2 usar, no estn expuestos a a Huvia ¥ que el
pizo de comicacitn esté sieapre seco y liapio. N ’

DEL ORUEN Y AGED DE LOCRLES

Las depencia y  lugares anexos destinados a 1a habitacién o permanencia da los trabajadores, deben ser 2antenidos

en buenas condicicnes de linpieza,

£] alnacenaje de sateriales y de productos ce hard en sitios apropisdos,

& los lugares donde se esté trabajendo, stlo se peraitird el apilasiento de los pateriales u ohjetos imitiles,
asimiseo los pacillos deben mantenerce sin ohsticulos para evitar acridentes por caidas o gelpes.

£l polve, basuras y desperdicios deben resoverse diariatente, efectudndose esta labor, de preferencis, fuera de
Yas haras de trabajo y en tal forea que se evite cualquier incoscdidad o solestia a los trabajadores y al vecirdario.

Cuzndo no eristan periodos de interrupcidn por swcesitn de turnos, o cea mecesario el aseo frecuente de
talleres, fste oo haré en laz horas de-trabajo, eapleando equipns que iapidan la dispersitn de polvo en 2 atsdsfera
respireble de los locales, : .

Las bacuras y desperdicios deberin ser colectadas diarianente Y en tanto no se hace o} transporte fuera de Iz
fabrita o establecimiento, deberdn depositarse en recipientes isperavables de cierrs heradtico o en lugares aislades o
terrados,

En los lugares alejades, donde no existe cervicio piblico e azen, dichas basuras o desperdicivs deben ser
incinerados o entetrados convenientenente en 1a forea de rellencs sanitarios. '

{uando los centros de trabajo lo aeeriten, la arteridad correspendiente podrd exigir la instalacifs de homes
incineradores de basura para 1a que ellos miscos produzean.Estes homos deben ser de Jos tipos v capscidad que apruebe el
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Departazento Necional de Frevisién Social, atio a las necesidades y tenio en cuenta sy especialzente, que la tesperatura
& el interior del bornc sea la necesaria para incinerar la totalidad de la basura, segin el tipio de que se trate,
- I
Las aguas sérvidas de cardcter dosdstico de las fabricas, establecinientos industriales, locales de trabajo y
habitaciones o depencizs znexas, debem ser conducidas a la red de cloacas piblicas, o en su defecto, su dispesicién final
se efectuars por gedio de sistesss particulares, de conforoidad a los reglanentos esperiales vigenies o gue se dicten en
gl futuro sohre 13 aateria, ‘ T

- ]
En ninpdn Caso podrdn incorporarse en los subsuelos o arrojarse 2 los casales de regatio, atueguctos, rios,
esteros, quebradas, lagos, laquas o enbalzes, o en Ras3s O En curses de agua en general, 1as aguas servidas de origen
doadstico, los resigups, o relaves industriales o lac aguas contasinedas resultaste sozetides a los tratanientes de
" pestrzlizacitn o depuracién que prescriben en cada caso los Reglazentos sanitarics vigentes o que se dicten en el futuro.

En ningln Caco e podrd arrojar a Jos curses o ascas de agua en general, las materias stlidas que puedan
provenir de los establecinientos industriales o locales de trabajo. ;!

Mo podrén conducirse a las cloaras publicss los desperdicics de cocaina, cenizas, sustancias inflanables o
expiosivas, Escapes de vapor ¥, & general, ainguna sustancia o residuc industrial sesceptible de ocesionar  perjuicics u
ghstruccicnes, dafar las camelizaciones o dar origen a un peligre o solestia pera la salubridad plblica, sin- la
autorizacitn de 1a Direccién General de Salud. En los cases en que este zutorizavién sea concedida, sdlo podrd verificarse
en 1a forna v condiciones que al efecto ce prescriban.

CAPITIAD XE1E ,
AGIENTOS PARA 165 TRABAJADORES

Por Vo general dos patronds esifh ohligados a proporciomar a los trabajadores asientos adecuados 2 1a clase de
trabaje que desenpefien. Buedan exceptuadus los- casas en que por 1@ naturaleza de las labores los trabajedores deban
permenecer de pie duraste su jornada de lrabajo.

TIMAD i1
BE LA SFRURIDAD B LGS CENTROS OE -TRABAJD

£EPITLAO 1
EED1DAS DE PREVISIEN
Sin perjuicio de la reglasentacifn especial que se dicte para cada industria o trabajo en partirular, en todo
estableciniento industrial, taller, local o lugar de trabajo de cualquier naturaleza, cozprido en este Reglasento General,
debe cusplirse con 1as siguientes condiciones ainisas de previsite en materia de seguridads ;

+
t

En los establecimientos industriales y locales de trabajo de cualquier naturaleza, deben resguardarsi convenien-
tesente las nmiquinas, sotores, generadores y transformedores eléctricos, de cualquier potencia, adoptando las zedides
fecesarias para proteger a los ohrerss y espleados de todo accidente que pudiese crasionar las paquinarias eiseas, Sus
atcesorios, las transaisicnes mecéniras y los conductores de energia. :

En todo caso, los volantes, transaisiones y puntos de operacitn de las edquinas, estardn persanentessate
protegides por barendales o arsadoras. '

 Todo canzl, puente, estangue, pozo, altillo, escalera, etc., deberd tener barandal o cubierta;en azuellos

espacios en gue exista actividas industrial. . |

Los ejes O tramszision, las poleas, cadenas, cables'y torress nstaladas a corta distancia del suele, por
getzjo o por enciza de los cuales tiene que transitar el perscoal, deben estar rodeados de protecciones u otros
dispositivos gor el lado en que se efectie el trabajo. :

s
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Se " tomardn las pedidas necesarias para evitar que las correas suplins pueden destansar cobre log gjes d
transeisidn o sobre cualquier pieza edvil. - : .

Las calderas deben estar en lugar separado de! resto del establecisiento por pedio 62 paredes de adrilip ¢
concreto v a tres setros coro ainino de la via pdblica; deben inspeccionarse y estar dotadas de los aparatos de sequrida
e irplesentos necesarios para’evitar el huo y los estapes de vapor, seqin disponga el Departazento Haciona! de Previsik
Social,

Los establecinientos en que ze necesite alpacenar material tobustible }inuido, debe tmer instaladps convenien:
tezente, recipientes o tanques eetdlicos o de saterial incoshustible para su alzacenaje,

Los accenstres, oontatargas v olros equipos de izar, deben tener suficiente narantia de solidez y sequridad y
Hevardn grabado e] peso nixieo que pueden soportar. £1 descanzo de cada piso deberd estar protegido con barendales.

: En tedo estableciviento industrial en que so eaplesn potores comwnes @ varias miquinas, existird we
cosnicacitn entre las diferentes reparticiones a donde Ileque la transmicién y la unidad del sutery ya sea por sedic de
altavores, tiahres eléctricos u otros aparatos, ton el fin de poner sobre avico ¥ prevenir al persenal tusnde 2 vays 2
poner en soviniento ef ootor. ’

En los establerinientes en que se Ishore coo materias explosivas @ inflanables, las Moparas para la ilusinaridn
y dends acceserios eléctricos, deberdn ser a prueka de explosién.

En las piquinas y demds instalacizoes eléctricas, los aotores y tables conductores deberdr s_ér aislados v
protegidos, : '

Las sdyuinas, eotores y herrasienta sléctrica portatil deberdn estar conectades a tierra.

Todo patrono o espresario deberd dar aviso al Departazente Macienal de Previcidn Social, de cuaiquier canhio o
reparacita a3 electusree en sus maquinarias, motores, transaisiones, calderas e instulsriones “en generai, que puadan
afectar el cuwpliniento de las norsas de sequridad 2 higiens o de las disposicienzs de oste Reglazento.

Bueda prohibide al pereenal scdificar, sin orden superior, 1a tolocatitn o 21 uso de sparatos o 2 los pedips
destinades 2 prevenir accidentes o 2 combatir incics,

fueda prohibido que el trabajador alce por si enlo pesos que excedan a 120 lidras.

Quando los sacos, cajones, bultus, ete., pesen nds de 120 libras ee userdn carretillas, paribeelss o potacargss
para s conduceidn, : .. . :

Toto centro de trabajo debe contar con el equipo y redios adetuzdos para la prevencitn y extincitn de incigs,
asi cono tembida, con las facilidades para la evacvacidn del edificio en cazo de incio,

Con el chjets de garantizar la ceguritad, en todos los lugares de tn centro de trabajo en gue 58 realicen
labores  peligrosas, se pondran avisos  con gréficas alusivas, colores distintivas y rétules explicatives, lo
suficientesente grandes y clares, para Qe sean de visibilidad y cozprensidn general.

i
CAPITULG 11
[Z Ln SEQRIDAD B LAS ROPAS IE TRABAJD
" 5 cbligatorio para los trabajadores que eanejen maquinaria, caterialesu objetos fiue ofreztan riecge, usar
vestidos adecusdos 2 1z labor que desenpsfian. Estos vestidos deben estar razonablesente zjustades y o deberdn  iener
partes colgantes cosn cintas, tordones, etc.
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Los vestidss deben estar provistos de pangas Yargas en aquellos lugares que gl trabajador estd expeste 8

salpicadiras de dcidos, polvas de sceeril, astillas, esquings cortantes u otros riesges que podieran lesionar los brazos.
i

8i et uso de nangas largas en los vestidos oireciere peligro al operar saquinaria, por las circunstancials £ gue
se desenpena el rabajo, los vestidos deben estar provistos de  aangas cortas, bien gosidas y ajustadas para evitar el

religro de ue ce enganches. :
Es prohibido 21 wso de delantales b pandiles e los lugares donde e trabaje con eaguinaria en govipiento, Si

fuere necesario usarlos, deben ajustarse al cuergo por sedin de brrches, correas b otra clase de ligaduras.

Los tricajadores que laboren cerca ge fajas, poleas eies; elc., en rovisiento, deben usar yorras o redecillas
para prategerse el cabello.

Los trabajadores que laboren en lugares gonde haya peligro de golpearse la cabeza con viguetas, cobertizos o
obros Ghsticulos, @ donde pueden caEries ghietos pesados tales cosa pledras, herranientas o pateriales, deben usar

obligatorisuente cascus de sequridad.

Los trabajadores ue ieagan que laborar con getales sosetidos a alts tesperaturas deben usar nbliga'tnriaaente
quantes y sandiles de cuero crezato o askesto y anteojos o pantallas adecuadas. :
i
. !
{gs trabajedores que tengan & su cargo Mas inctalacicnes o el zanteniaiento de la obra eléctrica, deben usar

obligatorfasente cascos, guantes y calzade adecuadns @ la netwraleza del trabajo. ;
Las tuenas condiciones aislantes del equips de proteccitn personal a gue se refiere el incico anterior, deben

cer revisadas periddicanente,

I
En los locales de trabajo donde haya riesqus de calda de objetos pesados ea Jos pies, vehirulos u ohjetos
rodantes, aetales en fundicida, pisos calientes, etc., los trabajadores deberdn usar el calzado de sequridad adecuado,

Fs chligatorio el uso de guantes resistentes e ruero o lona fuerte, debidarente reforzados si fuere necesario
para los trabajadores que naneien materiales provistes de filos o astillas y para quienes tengan que cincelar, soldar,
ravar y maneiar rieles, durdentes, etc. '

Petnrén vsay quantes de hule, REGprEns O sigilares los trabiajadores que zanejen materiales iridos o clusticos o

snluciones de los siseos. .
Ee chligatoric e} nso e antecjos protectores, del tipo que sea pas apropizdo para cada clase de labar, a 168

trabajadores expuesto & radiaciones dafinas y 3 particulas de materiales que puedan penetrarles en los njos.

Les tratajadores que usen herraaientas que forzosamerde deten  Hevar consigo, portardn pbligatoriarente ma
holea especial para las aismas 0 un cinturén adecuada para colocarlas. ' j

: i
Fs terpinantessnte prohibide para los trabajadores ol uso de anillos, llaveros colgantes o cadenas de reluj

cuando sus uso ofrezca riesgo en las labores que gEGELpEIEN . ‘ ;
[s prohibide asiaisro para el gerscnal en los centros de trabajo, €] vso de viseras O cualquier otra pra g2
1

celuloide o de material inflaneble, cusnds trabajen en lugares en que alguna chispa pueda inciarlas, !

TITED 1Y
DISPOSICICHES GEMERALES

jodo el equipo g2 proteccitn, tanto para las caquinarias conp para los obreros, serd proporcicnade ger el
Cusndo = juicio de) Departagento Macional de Previsitn Social, las ropas y aparatos de proteccifa puzden
yolverse vehicutes de contagio, serdn individuales y narcados con el noabre del trabajador a can un adeera.

patrono.
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Es ubligatorio para los patronos mantener y repaner el equipe de proteccifn que se detericre por el uzo,

Es obligatorio para los trabajadores el uso constante del equipo de seguridad ordenado mr &) patrono g
asirisen, cuidar de su buena conservacite. La infraccite de estas ebligaciones relevardn de responsabilidad al patrono en
Ia sdida que lo establecen las lees. ' '

. las dispoziciones relativas a los edificios, ventilacidn, ruidos, Jocales de eepera, cosedores, dorpitorios,
servicios sanitarios y proteccids de maguinarias, serdn aplicables incediatagente sl entrar en vigenria este Reglamento,
En los estableciaientss que estén attualseate en funzionaniento o en el periods de constreccidn y contaje se les concederd
a los patronos plazos que deternine el Departaseato Nacional de Prevision Social para Introdecir progresivasente las
dispesiciones a que se refiere este articulo,

En toto nuevo estableciaiento deberd contarse con los correspondientes peraises da instalacién y funtichaciento

" debidanente aprobads’ por el Departamento Nacional de Previsite Social. Solo con tictaren favorable de dichn Departacento

Podrdn iniciarce las actividades,

En casos especiales, las recomaciones técpicas contenidas en este Reglamento podrdn codificarse de acuerd con
el Departarento Kacional de Previsitn Social, para adaptarlas 2 la maturaleza de las labores gie e realicen en
detersinados centros de trabajo.

Las infracciones a las disposiciones del presente Reglanento terdn sancipnadas de conforuidad a 1a Ley Drpdnira

del Hinisterio de frabajo y Previsidn Social.
El presente Reglazento entrard en vigencia ocho dias después de su publicacién en el Dizrio Oficial,



et

ANIENO 9

CARTELES E ILUSTRACIONES
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EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
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North Serie 7700
Respirador de Media
fMéscara y Doble Filtro

¥
af

aprobados por NIOSH/MSHA,

ANEXO N°10

* Liviana, con conlorno disefiado para 1a comodidad del.usuario.
" Disponible en tres tamafios: chico, mediane, o grande.- Ajusta-
ble a la gama mas extensa de caras.- Hay 17 diferentes modelos
. de filtros que cuentan con Ja aprobacion de NIOSH. Las cubier-
tas para [iltros permiten al usuario revisar la posicion correcta
de Ta mascara, con Iz prueba de presion negativa sin la nece”
sidad de removerlos filtras.- Todos los modelos estin certifica-
dos por NIOQSH/MSHA. El modelo Siebe North 75, con filtros en
la espalda también se encuentra en 3 tamafios y todos estén

Norﬂh; Serie 7600

Respirador de

Méscara Completa

Ofrece Proteccién para a los ojos y la cara en situaciones cn
donde existe el peligro'de irritacion de los ojos y/o de particulas
en suspensitn. Este modelo ofrece un doble sello de rcbor@c: dia-
{ragma parlante y media méiscara interior como modelo bisico.-
Lentes panordmicos con un revestitniento policarbonado que
proveé un Angulo de vision de mas dé 200 grados, que cumple
con las especificaciones ANSI Z-87.1 contra impaclo y pene-
tracién.- La mascara modelo 7600 esta manufacturada con sili-
cén (5]: 7600-8A) para proveer una mejor comodidad y ajuste a
) la cara. Esta méscara eslad aprobada per NIOSH/MSHA,

Amonio, Methyl Amine y polvos, gases,
neblina y radionuclcina

7784L.M,5

" Aprobacién Aprohacion Aprobacion
' ! Respiradores 'I':II()SII/ Respiradores NIOQSH/ Rcspirm!ores NIOSII/
Elementos Contaminates Secric 7700 MSHA Serie 76 III” MSHA Serie 7600 MSINA
Vapores orgiinicos® 7701LALS  TC-23C-19 76BI'01k.or M TC-23C-102 7601 TC-23C-180
Vapores orginicos, polvo y neblina F711L,M,S  TC-23C-73 75BFP11Lor M TC-23C-103 7611 TC-23C-185
" Vapores de pinturn, Inca, esmalle o 7731LM,S TC-23C.76 - 75BP31LorM  TC-23C-175 7631 TC-23C-188
vapores orginicos .
Cloro, clorure de hidrégeno, didxido de 7702LM,S TC-23C-226 75BP02LorM TC-23C.227 7602  TC-23C-228
sulfuro, y formaldehido
Cloro, cloruro de hidrégeno, y didxido de 7712LM,8  TC-23C-229 75BPI2LorM TC-23C-230 7612 TC-23C-231
gulfuro, polvo y neblina y lormaldehido*
Vapores orgénlcos, clore, clornro de hi- 7703L,M,8 TC-23C-65 7SBPO3LorM TC-23C-104 ° 7603  TC-23C-181
drogeno y formaldehido
Vapores argdnicos, cloro, cloruro de hi- 7713L.M,S TC-23C-66 75BPI3LorM TC-23C-104 7613  TC-23C-186
drogeno, dioxido de sulfure, formaldchido, 3
y polvo y ncblina | v '
Amonlo y Methyl Amine* 7704LM,S TC-23C-G3 75BP04LorM TC-Z3C-176 7604 TC-23C-182
Amonio, Methyl Amine y polvo y neblina 7714LM,S TC-23C-64 75BP14LorM  TC-213C-177 7614 TC-23C-187
Polvoy neblina | - 7706L,M,S _ TC-21C-151 7606 TC-21C-191
Polvo, gases y neblina (Filtro/Carlucho) 7707L,M,S TC-21C-203 75BP07LorM TC-21C-204 7607  TC-21C-205
Polvo, gases y neblina (Filtro Comnpacto)* 7790L,M,S .TC-21C-340 75BI'90LorM TC-21C-341 7690  TC-21C-342
Polve, humo, neblina y radionucleina 7780LM,S TC-21C-152 75BP80LorM  TC-21C-168 7680 TC-21C-171
Pesticidas i 7749L,M,S TC-23C.74 75BP49Lor M TC-23C-17€ 7649 TC-23C-190
Vapores orgdnicos, vapores de pintura, 7781L.M,S TC.23C.204 75BP8iLl.orM TC-23C-205 7681 TC-23C-206
laca y esmalle, polvo, gases, neblina y
radionucleina '
Cloro, cloruro de hidrégeno, disxido de 7782L,M,5 TC.23C-207 75BP82Lor™M  TC-23C-208 7682 TC-23C-20%
sulfuro, farmaldehido y polvo, gases, ne-
blina y radionucleinn . .
Vnpores orgfnicos, cloro, clornro de hi- 7783L,M,S TC-23C-210 75BPB3LorM  TC-23C-21} 7683 TC-23C-212
drogeno, dioxido de sulfuro, formaldchido
¥ polvos, humos, neblina y radionucleina
TC-23C-213 75BP84dLorM  TC-23C-214 7681 TC-23C-216

N7600-26, ]

l}

Por [avor, referirse a las advertencins relacionadas con la seleccién y uso de respiradores en la pigina 23.

*Filtro compacin N7500:8 para polvos, nebling y gases puede usarse eanjuntamente eon bns filtros: N7500-1, N7500.2, N7600-3 y N7500-4 utilizando fa cubieria de fillra

3



| Preteccién de las
1 Vias Respiraiornias

PR
; 3 Horth 7002 Ampoilas para
North 85300 Capuchdn para Comprobor el Ajuste 4ol

Linea de Aire — Desechable )
Respirador |

El modelo North 86052 desecha-
ble. - Con capuchdn desechable de Las ampolias 7002 proveen una forma
rapida para determinar el ajuste adecuado

l .
] | !.ﬁl-lf?m de Aire
|
|

linea de aire para pintura. o o ara deter I :
' Este capuchén desechable para linea de el respirador a la cara. as ampollas 1
Morth 85900/ aire - of[:-ece una excelente proteccion contienen aceite de platano (acetato
83200 Mascara contra contaminantes en suspension amilico). Produce un vapor de frangan-
E"Iujo Constanie % tales como pintura pulverizada, cia agradable similar a la del platano
; u” incluyendo pinturas-que contienen iso- (usar con cartuchos de vapores |
. La Serie North, 85100 : cianuros y asbestos. Es super liviano, orgdnicos). 1
media méscara y la e desechable, y de facil uso. Con ventani- Caldlogo Descripcldn
[ Serie North, 85_200 mifscara completa llas Superpheslas las cuales se reempla- 7002 | Ampollas para comprobar el -
ofrecen proteccion para las vias respira- an faciimente. a “I“Sle."ell"(‘;sl"!"“d:’:'(m ‘t‘,'“d)“dcs .
torias contra la mayoria de los gases, Aprohacitn por caja, 10 cajas por carion).
vaporcs, Y particulas, por periodos pro- Catdloge  Descripeidn NIDSIL/MSHA ! ) @\
! ‘ longados. El constante {lujo de aire pre- 86052 Capuchén de linca TC-19C-196 - B i
U viene que cualquiera de los contami-- de aire para pintura T A
nantes ambientales penetre en la 3
méscara, o
[ . Aprobactin *3
. Catalogo  Descripeion . NIOsI/MSHA &
: I 85100 Respirador de TC-19C-109 '
o media mascnra ‘E
. l 85200 Respirador de TC-19C-110 P
; méiscara corpleta e
] ) N
r il - . %
} 3 J s .
? 5 I ‘ KR
: o E, e A
: N@Tﬂh 7@@@55 . i . l iy ar S -.;_'*_;?‘ﬁ.---- _";'
. 03211 Respirado 5 Ti i -
' ) prra Capuchén para linea de aire #orth 7003 Toallas &
B de Mascara con capucha extra large Refrescanfes para Limpiar *
{~ C?mplem Efm‘ﬁl Este capuchén es similar al modelo Resplrcdoyes - ';g
linea de Aire North 86110 con ia excepcion de que la “Toallas refrescantes para remover la o
- capucha ha sido extendida para que transpiracion, el aceite de lacaray otras 3
El modelo North 7800 cubra hombros, pecho y la parte supe- materias acumuladas en el borde seliadors
T estadprowsto ge 11(!]1 rior de la espalda. Este modelo es ideal del respirador. Estas toallas hacen que s
3 pi‘r e cartuchos de '\ para ser usado en laboratorios farmaceli- |os respiradores sean mas aceptados porz
L alta eficiencia que desempefian Su tra- ticos, invéstigaciones bioldgicas, mani- el usuario manteniéndolo higiénicamentes
¥ bajo cuando el abastecimiento de airea pulacion de productos quimicos, limpio. il
i';":* través de la manguera cesa su funcion. remoci6n de asbeslos, etc. Este Cotalogo  Descripeion 4
o Cuando este modelo esta equipado con capuchédn no tiene ventanillas 7003  Toallas refrescantes para limpi by
{i cartuchos North N7500-8 HEPA este desechables. ; respiradores. (100 toallas indir 5
- modelo esta aprobado para usarse contra Los modelos 86110 y 86111 estan disefia- , duales por dispensador y 10 di
. polvo, humo y neblina de un peso prome-  gog para usar el sistema North de man- pensadores por cartdn.)
i H - 4 g [4 4 v . . 1
B dio no menor a 0.05 miligramos por gueras de abastecimiento de aire.- ! . a2
E metro-chbico, radionucleina y asbestos. Aprabacién ; Bt
! Catilog Deseriocid - 6‘5';;21!::;?!,;\‘ Catfilogo _Descripcion NIOSI/MSIHA . o
N . ago cscripeion - ig
1 Ca TC-19C-196 ! PR <1 -
' J 78005  Respirador de _ TC-21C-360 86111 Capuchdnde o 1 : | Lok
mdiscara completa args i i
con cartuchos HEPA capucha extra larga :
, N7500-8 Cartuchos de alta eficiencia ' "5
I ‘ El modelo North 85211, de flujo de aire ' o
| constante o fijo, con orificio regulador .
que permite al operador variar el flujo de g R
’ aire desde la fuente de origen. ;
Aprobacién !
bl Catalogo Descripcitn NEIOSH/MSUA !
85211 Respiradorde  TC-19C-204 . '
i miscara completa i
[f para iinea de aire E
i P
it 4 Por mavores detalles relacionados con la seleccién y uso de respiradores, favor ver pagina 23.
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quipo Auto-contenido
on resion, de Demanda

Equipo Auto-Confenido de

Respiracién,

.+ De fécil uso, de simple mantenimiento y

w mds atn, simple'para reparar, La serie
800 - est4 fabricada con materiales y ele-

mentos de la mis 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. Ademds, cuenta con un
disefio inico que preveé que ésta se cie-
rre cuando estd en operacidn, asegurando

Thy .
&

1
ey

Los modelos North Serie 800 autoconte-
nidos estin equipados con una méscara
facial de silicon 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 visién de
200°, EI soporte del cilindro y los
arnéses estin totalmente acolchonados.
Como alternativa se ofrece los arnéses
de Kevlar/Nomex.

"Aprobacién

Catilogo  Descripcién | NIOSH/MSHA

Respiratorias

de este modo el abastecimiento de aire.- _

Serie Auto-contenido,
800 presion positiva,

de 30y GO

minutos |

Para mayor informacién y detalles de la
. garantia de la serie 800 autocontenido,
7! solicitela al Despartamento Interna-
17\’ cional de Siebe North, Inc. -

-

RERE !
i
RN IS .

Payra

nrecanciones relacionadas

Horth 85400 - 85300 - 85600
Mascara Fecial para Linea de
Aire con Vélvula de BDemeanda

Los modelos North 85400 y 85600 son
méscaras faciales con valvula de demanda

para ser usadas en situaciones en que no -

existe peligro inmediato para la vida o la

-salud. El modelo North 85500 se acopla a

la linea de aire o se usa domo 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 méscara facial de silicén ofrece pro-
teccién y comodidad.- El borde doble da
un maximo sello facial, protegiendo de
este modo contra polvo, humo y gases
encontrados en atmdsferas peligrosas.-
El sistema de conectores rdpidos, acopla
mangueras de 12 (3.8m), 25 (7.5m), 50
(15m) y 100 (30m) pies de largo,

Aprobacién

Catilogn Descripciin NIOSH/MSHA
85400 Msascara con TC-18C-195

Valvula de

Demanda. )
85600 Modelo 85400 TC-19C-198

pero con

adaptador.
85500 Modelo 85400 TC-13F-188

pero con cilindro.

North 83700
Mdascora Facial pora Linea
de Aire con Filtros de Alla

Eftciencia (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 méscara 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.

Aprabnclé
Catillogo Descripeibn NIOSIH/MSH
85780 Maiscara de linea TFC-21C-37¢

aire con filtros
HEPA.

Para mayor informacién y detalles de la
garantia para los modelos 85500, 85400,
85600 y 85780 solicitela al Departamentt
Internacional de o
Siebe North, Inc. i)

L

Equipo de Escape de
Emergencia

Este-Equipo de Escape de Emergencia de
cinco (5) minutos, ofrece una excelente
proteccion 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 [2.0.T. Una
bolsa de PVC de alta visibilidad (anaran-
jada) con base de nylon,

Agprobacifin

Catiloge Descripcidn NIOSH - MSIHA

845  E.E.E.completo5  TC-13F-172
minutos/3000 PSI.

850 E.E.E. completo 10 TC-131-172
minutos/3000 PSL.

855 E.E.E, completode TC-13F.172

alto flujo - 5 minu-
tos/3000 PSI.

Para mayor informacitn y detalles d¢ la
garantia especial para {os modelos 845,
B50 y BGS, solicilela al Departamento
Inlernacional de Sicbe North, Inc.

“

con la seleccidn v el uso de respiradores favor ver pagina 23,
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Morth #8080

fidseora Fociel de Presion

Positiva con Niotor de

i
1
b
§
!
!
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i
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Sello de reborde doble

Bateria y Filiros de Alta Eficiencia (HEPA). .
Caracteristicas Beneficios | ]

- Mascara facial de silicon Suave, amoldable y comoda para usar. Durable y facil
) ; para Descontaminar. [ ' K

De caracteristicas superiores.. Perfecto amoldamiento ,J

al rostro tamafio universal.

Media mascara inlerna

Reduce el empaiiamiento del visor y ademés reduce el
espacio de aire viciaglo {dead spzlace). Standard en todos

los modelos. i

Diafragma parlante

Su disefio permite una facil comunicacién.— Standard
en todos los modelos. !

Visor con revestimiento
endurecido ’

De excelente condiciones 6pticas. Resistente al impacte G
y rayaduras.- Cumple con las especificaciones ANSI' @
787.1-1979 en lo que al impacto y penetracién se refiere.-,

Lente panoramico

Proveé mas de 200° de visién. Disefio anti-
claustrof6bico. :

Arnés de 5 puntos

Proveé una fijacién segura y una posicién apropiada.

Motores gemelos montados en
maéscara

Proveén un elevado volumen de aire. Al usarse con fil-
tros North 9800-8 HEPA cumple con los requisitos de
NIOSH de abastecer 115 L.EM.

Arnés de uretano

Facil de descontaminar, durable, comodo.

Bateria de acido de plomo.-

Sin problemas de “Memoria” ¢omo las Baterlas de
niquel-cadmio.- Con carga completa se obtiene hasta 8

horas de uso continuo antes de recargaria.

Indicadobres de uso de baterfa

Panel de luces indica cuando Ia bateria tiene 1/3, 2/3,
est4 completamente cargada, 0 necesita ser cargada.

Cargador de bateria con
indicador

Equipo standard en cada unidad. Protege la recarga desix
la bateria. Luz roja intermitel}te indica que la batg;ia:

esta cargada.

Disefiados para respirar sin esfuerzo.

Fitros H.E.P.A.
) | S
.. i Aprobacion’ rﬁ
Catalogo Descripcion . NIOSH/MSHA::4
9800-70 Mascara compleia con motores TC-ZlC:dBﬁ?z.
gemelos, arnés, cable conector - X
de bateria, bateria completa
con caja de controles, acceso- -
rios y cargador de bateria.
9800-8 Filtro para proteccion contra

particulas altamente toxicas
incluyendo asbestos y deriva-
dos de radom. (Caja de cuarto
unidades). /+ '

Para precauciones relacionadas con la seleccién y el uso de respiradores favor v

'
i
'

r ver pigina 23.
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Proteccidn de las

i
|
flodelos Desechables

/ Vies Respiratorias ,

Modelo Morth 100
Resplrador Pesechable

Este Respirador desechable vale casi’
mitad que un Respirador re-usable, y:
que no requicre mantenimiento ni lin
pieza. Aprobado por NIOSH se afrece
una combinacion de dos colores para

identificar el tamaiio de la media misc
manufacturada de elastomeros con si
tema de arnés, ofrece comodidad ¥ ase
ra un buen sello. Los difcrentes tipos
filtros estén identificados por color,

!
i
!
N

Este respirador desechable tiene paten-
tado el sistema de valvula coaxcial, el
cual permite al usuario rekpirar-por vias
separadas al inhalar o exhalar aire.- El
resultado es un respirador mas fresco y
mas comodo, El modelo 7190 estd apro-
bado para proteger contra polvos, humo
y neblina con un peso promedio no me-
nor de 0.05 miligramos por metro ciibico
de polvo y neblina con un promedio no
mener de 2 millones de particulas por
 pie ciibico. El modelo 7190 se acomoda

facilmente debajo de la mascara de soldar.

1 N Aprobaciéon -
Catdlogo Deseripeitn NIOSIT/MSITA
7190 Respirador dese-

TC-21C-388
chable para polvo, .
neblina y humo.

El respirador
desechable tipo
bequilla modelo North 7902, est apro-
bado tinicamente para la proteccién res-
piratoria para escapar de atmdésferas con
no mas de 10 partes por millén de gas

de cloro; 50 partes por millon de cloruro
de hidrégeno o 50 partes por millén de
di6xido de azufre.

Aprobacién

Catilogo Descripeldn NIOSH/MSHA

7902 Respirador dese-  TC-23C-288
chable de boquilla.

7912 Respirndor deaéch- TC-23C-449

able de hoquilla para
gases indicados arriba,
mis Polvo y Neblina,

con un cuociente limite 4
de no mas de 0.05 mg/m .

Aprobac
Elementos Contaminates Modelo Componentes NIOSH/MS
Vapores orgénicos 100018 10001S or M Respirador TC-23C-!
i 10001M . TC-23C.]
Vapores organicos y polvos y neblina 100118 160015 or M Respirador TC-23C-:
i 10011M 10050 Filtro TC-23C-<
l 10070 Cubicrtn/Probador
Clore, cloruro de hidrégeno, diéxido de sulfuro, formalde- 100028 10092S or M Respirador TC-23C-
hido de= 10 partes por millon.- 10002M TC-23C-
Cloro, cloruro de hidrégeno, diéxido de sulfuro y polvos y 100125 100028 or M Respirador TC-23C-l
neblina, formaldehido - 10 partes por millon.- ) 10012M 10050 Pre-Filtro . TC-23C-{
: - -, , 100790 Cubierta/Probador
.+ Vapores organicos, cloro, cloruro de hidrigeno, y diéxido de 100038 100038 or M Respirador TC-23C-0
sulfuro, formaldehido - 10 partes por millon.- 10003M TC-23C-:
Vapores orginicos, cloro, clorure de hidrégeno, diéxido de 100138 100038 or M Respivador TC-23C-
su_lfuro, v polvos y neblina, formaldehido - 10 partes por 10013M 10050 Pre-Filtro TC-23C-:
millén.- ; 10070 Cubierta/Probadoer
Amonio y methyl amine.- 100045 1090485 or M Respirador TC-23C-&
: 10004M . TC-23C-¢
Amonio y methyl amine y polvos y neblina.- 100148 100048 or M Respirador TC-23C-{
} : 10014M 10050 Pre-Filtro . TC-23C-{
I . 10070 Cubierta/Probador
Polvos, humos, neblina y radionucleina.- 100308 -10030S or M Respirador TC-21C-%
! 10030M TC-21C-%
Modelo para ‘prueba cuantitativa.- 100305P 10030SP or MP Respirador not
i 10030MP con Probador applical
Vnpores orgiinicos, polvos y neblina, y vapores de pintura, 100418 10001S or M Respirador TC-23C-{
laca, esmalte y pesticidas. ] 10041M 10056 Pre-Filtro TC-23C-{
! 10070 Cubierta/Probador
'
&
j _ Morth 7970 - 4
MNorth 719 Horth Respirador
Respirador 7902/7992 pore. :
Besechable Respirador Polvo [Neblina:f~.
para Polvo, Desechable Mascarilla facial
Neblina y Humo Tipo Boquille de PY.C. con

ajuste cle metal en 1a seccion nasal,
proveé un sello efectivo, con sistema
integrado de valvula de exhalacion/in
lacion para mantener la méscara [res:
ofreciendo una mejor comodidad al us
rio, prolongando la vidaitil del filtro.

Aprobe
Catilogo Descripcifin NIOSH /M.
7170 Respirndar dese- TC-Z1C-

chable para polvo
y neblina

NOTA: OSHA Prohibe ¢l uso de
. reapirndores desechabie:
en ambientes contanminme
con nsbpslos.

_ T M wn T ntnendan ~rme e calansiAn v o e PP‘:““‘H('(‘H"(’A. favor ver pﬁﬁina 23,
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| Proteccién de los
1 Vias Respiratorias -

Horth 9600

PRascara Facial de Presion

Positiva con Motor de

Dateria y Filtros de Alta Eficiencia (HEPA).
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Caracteristicas Beneficios , 4

- Méscara facial de silicon Suave, amoldable ¥ comoda para usar. Durable y facil ff
: : para Descontaminar. { - ' ‘;

Sello de reborde doble De caracteristicas superiores.- Perfecto amoldamiento 3
al rostro tamafio universal. "'

Media méscara inlerna

Reduce el empafiamiento del visor y ademds reduceel 3
espacio de aire viciado (dead space). Standard en todos .3
los modelos. b L i

Diafragma parlante

- en todos los modelos.

Su disefio permite una facil comunicacion.- Standard

i Visor con revestimiento
: endurecido ’

De excelente condiciones 6pticds. Resistente al impacto ||
y rayaduras.- Cumple con las especificaciones ANSI -
7871-1979 en lo que al impacto y penetracién se refiere. -7

Lente panordmico |

Proveé mas de 200° de vision. Disefio anti-
claustrofdbico. !

Arnés de 5 puntos

Proveé una fijacién segura y una posicion 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
NIOSH de abastecer 115 L.P.M.

Arnés de uretano

F4cil de descontaminar, durable, comodo.

P

Bateria de acido de plomo.-

Sin problemas de *Memoria’ como las Baterfas de
niguel-cadmio.- Con carga completa se obtiene hasta 8
horas de uso continuo antes de recargaria.

Indicadores de uso de bateria

Panel de luces indica cuando la bateria tiene 1/3, 2/3, F
est4 completamente cargada, o necesita ser cargada. 3

Cargador de bateria con

Equipo standard en cada unidad. Protege la recarga de
1a bateria. Luz roja intermitente indica que la bateria

indicador
esta cargada. i \
Fitros H.E.P.A. Disefiados para respirar sin esfuerzo. i
- ! Aprobacion J
Catilogo Descripcion NIOSH/MSHA *
9800-70 Mascara completa con motores .TC-21C-481 .
' gemelos, arnés, cable conector ¢
de bateria, bateria completa ’ 5
con caja de controles, acceso- ) .
rios y cargador de bateria;
9800-8 Filtro para proteccién contra TC-21C-481€
A

particulas altamente téxicas
incluyendo asbestos y deriva-
dos de radom. (Caja de cuarto
unidades). '

Para precauciones relacionadas con la seleccidn y el uso de respiradores favor v
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Morton 100®
Profeccién de @jos

Los primeros antegjos panorimicos que
combinan el miximo de seguridad con
un disefio moderno y cémodo.

Caracteristicas

" Excede los requerim'ientos ANSI Z87.1
para anteojos de seguridad.’

Beneficios

Disefio panordmico unico

Aumenta la proteccién del usuario al ofrecer una
mayor 4rea de proteccion. Mejora y extiende el )
campo de visién.- Puede ser usado en combinacién

con otros equipos de seguridad.;

Lente &ptico de una pieza

Reduce draméaticamente el desbalance &ptico creadof
por anteojos de dos lentes. Elimina 1a posibilidad de .
que los lenles se desmonten por efecto de impacto.

Nuevo disefio de espatulas

Ofrece mayor protéccion lateral.- Mantienen suave-
mente los anteojos en su posicién, en vez de engan-
charse sobre los cidos.- No se deslizan de su
posicibn.- Son sumamente comodos.-

Estilo atractivo

-Aumenta la aceptabilidad con su estilo moderno.

Liviano con peso balanceado

Ofrece una gran comodidad al usuario.

100% Policarbonato

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 proteccifn del ustiario-al doblar la
superficie de contacto para dispersar la fuerza de
impacto. ‘ -

Tamaiio unico

1

Reduce el costo del inventario, hace facil controlar el
programa de proteccién de ojos.- Un estilo, un
tamaiio.- ) i

Visera de acabado opaco

Reduce los refiejos ocasionados por lamparas col-

1

gantes, luz solar, etc. o

Disponible en varios colores

" Colores especificos para labores apropriadas.
Claro para trabajos normales.
Gris o verde para trabajos a Ja interperie.-
Ambar para trabajos de inspeccién.

S L Ty S VLY B ey

Catalogo Descripci&n .
18000 Claros (10 por'caj'a) ,
18010 Ambar (10 por caja) i
18020 Verde claros (10 por caja) ]
18030 Verde oscuros (10 por caja) Q -
18040 Gris (10 por caja) : L5
1080 Porta gafas (10 por caja) ! _ gﬁ 4
N ‘_:s} =
HOFT G tp}wﬂmg(ﬁim:a::&;\ﬁ,? o
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North Serie 2600
Gafas B'gotectom@s o .
De montura universal, disefio unibridge

ios, comodo. Olrece un mejor balance,

iple de fcil ajuste. Marcos de una pieza
n plistico. La serie North 2800 cumple
 con-las especificaciones ANSI Z87.1.

" Catflogo * Descripeion . v

para acomodar a la mayoria de los usua-

spatulas mas anchas y de posicién mal-_

: Serie

: Marcos de color humo -,

Lentes de 46imm, 48mm, 50mm.
. Moptura universal. -
. Protectorés laterales: plastico
petforado, malla metdlica, pla--
nos, espitulas con alma de metal
Lentes: Policarbonato o Cristal
endurccido

i
!
i
!
|

) o "

North Serie 3500
_Gafes Marco Metal
De estilo atractivo, cémodo y durable: -
Marcos sélidos de puente doble resis-
tente a la corrosion. Los modelos North
S%gOU cumplen con las normas ANSI
Z8T1. e

Catilogo
3552

Descripcion

Marco de color oro

Lentes de 52mm, 54dmm
Montura universal .
Lentes 100% policarbonale

o ; N
! - - - )

North-@afas Tipo Visitante
Se acomodah [4cilmente sobre antegjos
de prescripcién éptica. No deben ser usa-
dos cuando se requiere cumplir con las
normas ANSIZ871
Cotilogo  Descripelén -
1112

Disponibles en claro, verde ¢
amarillo,

" cara con arnés de ajuste rapido y seguro.

Mono Gﬂf@& Soft-1®

Marco amoldable, .un solo lente, disefio
amplio, permite el uso de gafas correcti-

vas. Disponible en colores transparentes PMorth 69200

o verdes. Option: Lente anti-empafiante, Qasqqaem de 4 @uﬁgndas

Catélogo  Descripeién @0007 Visof cuwo

‘1010 Con perforaciones miltiples para . “
miixima ventilacién.- El casquete gle 41’_c0n aditamento

1012 Con ventilacién indirecta para Lole’™ permite {ijar el protector fac

proteccién contra salpicaduras
de elementos ligquidos.

casco, facilitando una mejor ventil:
Pemite al usuario usar gafas de pre

cién y/o respiradores.

Catilogo

Descripeitn

61200

Casquete de 4 Pulgadas

. . 60007 Visor Curvo

HMorth 67300 .
Casquefe de 7 Pulgadas con
Wisor de Rejilla Metdlica

Protector facial liviano de (4cil uso y
bajo.costo. Proteje completamente la

Banda absorvente de transpiracién.
Tamaiio universal. '

North-flidscare do Seldar
Liviana, robusta, de fibra de vidrio »
tenite al calor y'salpicaduras de sold:
ra. Amplia, cémoda con suspension -
arnés para ajuste ripido, con banda
absorbente de transpiracion.

Degcripeion

Miscara de soldar de [ibra d
vidrio,

Miscara de soldar de {ibra ds
vidrio con vénlanilla nlzable.

Cntdlogo  Descripeitn
67300 Casquete de 7 pulgadas con
armes,- .
60028 Visor de rojilla metilica. Catélogo
8200
- 8260
8300

Maiscara de soldar de fibra
vidrio extra iarga,

North 62700
Aditomento Dieléctrico con
Visor 60007

Disefiado especialmente para electricis-
tas linieros como tambien puede ser uti-
lizado para trabajos generales. “Slip-lok’™
es robusto ¥ resistente, puede ser utili-
zado en una variedad de casos.- EI visor
cutrvo permite una visi6n amplia. Este
producto cumple con las especificaciones
ANSI Z871.

Cotdlugo  Descrincidin

62700 Aditamento dieléctrico,

60007 Visor curvo.-




o

Protecsion
de Cabeza

Plorth Modelo 490
Cesce de Seguridad

Manufacturado de polietileno de alta
densidad.- Suspensién de cuatro puntos,
de fAcil colocacién o recambio, ajustable,
de nylon. Con aditamento “slip-lok'™ se
puede combinar facilmente con pantallas
faciales o méascaras de soldar. Cumple
con las especificaciones ANSI 789.1 1981

Clase B.

Morth Winter Liners
North ofrece cinco modelos, de gorros
de invierno para proteger las cabeza

del usuario contra ias inclemencias del
viento y del frio.- Todos los modelos son

tamaiio universal.

Catilogo

Descripcitn

WL-1E

Dieléctrico,resistentealas {lamas,
acolchonado con ajuste de velcro.

WL-2E

Dieléctrico en tejido elastico con
ajuste de velcro.

WL-3E

Dieléctrico, resistente & las lla-
mas, cubre hasta el cuello, de
algoddn grueso y ajuste de velcro.

WL-4E

Resistente o las llamas, con doble
forrode nigoddn y ajuste de velcro.

WL-5E

Tejido de nylon ajustable, rejo o
azul, protege contra ¢l viento.

por¢h Suspension

Descripeldn

Casquete de Seguridad
Disponible en'17 colgres.

Catfilogo
410

Gatic 3

Morth Modelo 86
Cosguete

Casquete manufacturado de polietileno
(alta densidad) con suspension recambia-

ble de ficil colocacion.-
Catdilego Descripelén

86 Casquete, disponible en hlanco,
amarillo, azul cielo ¥ verde
05CUr0.

Morth e -
Slig-Lolc™ Sistema Lonector
£l modelo 410 casquete de seguridad,
acomoda el sistema adaptador "Slip-
Lok™" - Las pantalias faciales North y
miscaras de soldar pueden conectarse
facilmente a este sistema.

10

Conector de Monogafas a
Casco Morth

Puede usarse en areas en las cuales se

require el uso ¢

ombinado de casquete ¥

monogafas contra el polvo 0 chispas de

soldar.
Calilogo _Descripcidn
1015 Adaptador de monogafa

Tipo Ratchet

Este accesorio asegura que el casco esté
en posicion, en especial en labores en
que se usa protectores faciales 0 més-
caras de soldar.- Ideal para ser usado en
la construccién, astilleros ¥ operaciones
que requieran el uso del casquete.-
Catdlogo Descripelbn !

4200/23 Suspensidn tipo “Ratchet”.

» . e
A s TR L R e e en i

e |

i .
impresién de|
Logos/Emblemas
North tiene la facilidad de ofrecer la
impresién del logo de su empresa, non,
bre y/o embiema no solo en la parte
frontal del casco, pero también en las
partes laterales en'el Modelo 410. Esto
ofrece una serie dé ventajas: Identifi-
cacién rapida, reduciendo las pérdidas,
promocion de la imagen de la empresa.

Esta impresion pulede hacerse de uno,
diendo de las

dos o tres colores, depen
necesidades.-

.
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= ecldqmp@) Tapones -
- Desechables Endoqurales

Diseniados para ofrecer la méxima pro-
teccion y comodidad los tapones Deci-
damp se expanden para tomar la forma
interna del canal audifivo para un ajuste
-, adecuado.- Excelente para protejer con-
-~tra ruidos en casi todas la frecuencias.
""Las tapones Decidamp se ofrecen en
pares convenientemente empacados en
bolsitas pldsticas. Ademas, se ofrece

. tapones Decidamp unidos por uf cordén
;- de color anaranjado de alta visibilidad.-
*-Tamafio universal.- N.R.R. 35

i \W Catélogo Descripeion -
14 28-00-05 Tapones desechahles, un par
. por bolsita, 200 bolsitas por caja.
28 00-09 Tapones desechables, cinco
. pnres por bolsita, 50 bolsitas
r caja, 1
28-00-06 Tapones desechables con
corddn, un par por bolsita, 100
bolsitas por caja.

l’ “{!."“}

" ..y e . * b
Com-fit""®- (& a7 7 ok
Yapones 1 '

pera Sidos i

Insuperable en comodidad, estos tapones
reusables de silicén, de facil uso, ofrece
un triple sello dentro del canal auditive.
El silicon no se deteriora ¥ se limpia

J‘ ficilmente. Se ofrece en tres tamaiios

diferenciados por €l color.- NRR 26.-

Catélogo Descripcidn: '

Avuditive

Con cordén

28-14-01 Verde - Pequeno
28-14-03 Anaranjado - Mediano
28-14-05 Azul- Grande

Sin cordén

28-14-11 Verde - Pequeno
28-14-13 Anaranjado - Mediano
: 28-14-15 Azul - Grande

Lus'i'apone; Com-fit s ofrecen en lt:ajas de 20 pares o en bol-
sas plésticas a granel, 100 pares por eaja.-

1

Tapones
Silent
Paeriner®
Ofrecen el maximo
de proteccién en las frecuencias eleva-
das.- Este tapon manufacturado de sili-
c6n es cémodo y se ajusta al canal audi-
tivo con facilidad. Se ofrece con o sin
cordén. Tamano universal.- NRR 25.-

Cotélogo:  Descripeion
28-11-20 Tamaiio universal - (20 pares
por caja)

28-11-25 ‘Tamaiio universal con cordén -
(20 pares por caja)

Ademas se afrece en bofsas plasticas a granel - 100 pares por
caja.

Protector P
de Qidos -
Peaceliceper®

Hecho a la medida del

usuario, el protector de

silicén es comado y ofrece muchas venta-
jas funcionales.- NRR 15.-

Catilogo Descripeion

28-11-10 Color naranja reflectivo — (5
Prs. por caja)
28-11-11 Color natural — (5 prs. por caja)

VYélvulas $6nicas

Modelo tinico con dia-
fragma de sonido paten-
tado, atenua ruidos peli-
grosos sin-bloquear sonidos
normales o voces humanas. Valvula
recubierta con silicn, NRR 6.

Calilogo Deseripeion

28-15-01 Pequerio — (20 pares por caja}

28-15-03 Mediano — (20 pares por caja)
28-15-05 Grande — (20 pares por caja)

Pretector

para Cosqueie
Sound-Off™

Las mismas copas
del Modelo 28-45-00
con aditamento para
el casco de Seguridad.- NRR 22.-
Catélogo Descripeifn .
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.)

‘Dielécirico

Morth 28-45-40
Protector de
Tipo Indusirial .
Este modelo ofrece
excelente protec-
cion, 1as copas
giran 360° grados
con sistema de cre-
mallera. Con excelente atenuacién per-
mite escuchar la voz humana.- NRR 25
(Banda sobre la cabeza).-

Catdlogo Descripeitn

28-45-40 Protector tipo industrial. (10
unidades por caja.)

Protector
Auvditivo
Sound-QFF™

Excelente proteccion
en ambientes con una
gama moderada de rui-
dos. Permite conversar 2
normalmente. Protector de bajo coqlo
que combina comodidad, durabilidad y
tamaiio universal.- Las copas se ajustan
individualmente.- NRR 26 (Soore la
cabeza) *~. -

Calilogo - .Descripcién

28.45-00 Protcctor auditivo Sound O™,
{10 unidades por cajo.)

S

}; 7 ,'. .

Profector,
{thuxdmwm. R
Jilent - .

@and-ﬂﬁ@.-

Vers4til tapsn dé oxdo )
de silicn con banda de o
acero.- Fresco y comodo. Excelente
proteccién. Ideal para la industria alimen-
ticia y dreas doncle el ruido es intermiten-
te como en los aeropuertos.- NRR 25.-
Catilogo Descripeidn
28-11-33 Silent Band-It® cmpacado indi-
vidualmenie Bolsa tipo zip-loch.
28-11-35 Repuestos para Silent Band-11®
compuesto de dos Tapones; dos

_ soportes, dos tornillos e
. instrucciones.

@ré!ectéw
Auditivo

Este protector audi-
tivo no tiene paries
metdlicas, fleva una
banda de una sola pieza y -
cojines en las copas que proveen camo-
didad al usuario y un sello protector con-
tra el ruido.- E]l modelo 28-55-00 puede
usarse en tres posiciones: Sobre la cab-
eza, detrds de clla, o debajo de 1 har-
bl!la. NRR 24 (U‘;adu sobre la cabexa).
Cntdlago nﬂrrlpch’m

28.55-00 Protector puditivo dicléeirico.
(10 unidades por caju.)

I1-
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tipos de extintoresd (775x363x256 tiff)

Cuzdro No 4. 16 ( continuscién ) -
eple Principio de Capacidad  Alcance Tempa  Proteccidn UL o ULC
Hator Juncionamicnto (en litros) horizontal eproximado  reguerida  Clasifica-
e del chorre  de descarga  por debafe cidn”
{inetros) de 40°F2°C)

Presltn curpomda 23045k 33467 13018 3cg. No 473 80-B.C

Preslén incorpormids 404105k 459 1733 9=, No &0a160.B:¢

- Froslén incorpomda 80kg 21 63 sep, No 480-R.C

. %Ipnonnciuno Presidn incorperada kg 1218 84103z, No A
lefadifluor - Presién incorparada 0%al8kg 21,515 8412 scx Ho 2a5BC
Presidn incorporada 25adl kg 2,74457 Balssgeg No T M-

Presién incorporada TAnlnkg 4,243 101 18 seg. He ladAy
20 4 80-B:.C

fleacidn de UL ¥ ULC a 11.1-80. Para especificaclones postoriores han de consultarse og ™ Suplementos” y
4 que s editan  pevifdicaments por estos Luhoratorios ¢ Wreite Underwriters Labomatories luc., 333
'fingsten Reed Northbrook, 1L, or Upderwriters Laboratories of Capnda, 7 viouse Roged, Scarborough, Ont. Canada
fir 3A9y

.- Los extiulurey da GOl con curenvos mstilices ne |levaw clasificacion "C*.

LLAY
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"Fn|q1r;s"hru urll:ul;tldn. ex?rpma pern nn sdbi

vEE b Gy

Class da Accldente ’ . ' Coeflciente d= tlelpu en
namera  de  dias pardidos

T 1. FPY
lacapacidad tolal permanente . . . . L 0 L e e e e e 800
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