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RESUMEN

El presente trabajo realizado en la practica profesional, describe los procesos que
se deben considerar al realizar un diagnéstico de condiciones de seguridad en una
empresa metalmecanica; el cual no solo debe considerar la revision de la parte
técnica sino también lo correspondiente a la satisfaccion o no de los empleados
respecto a la seguridad. Lo anterior, como un indicador del interés existente en
ellos de proteger su integridad y participar en los proyectos de la empresa.

La parte técnica abarc6 el andlisis de las estadisticas de accidentes, la
identificacion y evaluacion de las circunstancias de riesgo y la verificacion del
cumplimiento de la normatividad en materia de seguridad; mientras que en el rubro
de la satisfaccion laboral, abarco el disefio y aplicacion de una encuesta.

De la realizacién de este diagnostico en la empresa, se derivaron acciones
preventivas y correctivas que involucran tanto a los diferentes departamentos,
como a la Gerencia General, en apoyo al Departamento de Seguridad Industrial.




1. INTRODUCCION

La elaboracion de un diagnoéstico de las condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo, es el punto de partida para la integracion de un programa de
seguridad e higiene en las empresas, el cual ademas de estar marcado como una
obligacion normativa para los patrones de acuerdo al articulo 17 fraccion VI del
Reglamento Federal de Seguridad Higiene y Medio ambiente de Trabajo expedido
por la autoridad laboral en nuestro pais, tiene como finalidad reducir lesiones y
enfermedades profesionales, asi como costos operativos. Un diagnéstico, es un
estudio que brinda conocimiento y orientaciéon al patron acerca de los riesgos que
existen en el desarrollo de sus procesos de producciéon, comportamiento de las
estadisticas de riesgos, y de forma global, el nivel de cumplimiento de las
disposiciones normativas en materia de seguridad.

El presente trabajo, comprende los componentes de un diagnéstico de condiciones
de seguridad en una empresa metalmecanica de forma integral, ya que se
contempla ademas de indagaciones acerca del cumplimiento de la normatividad en
materia de seguridad en el trabajo, incluye una evaluacion de las percepciones de
los trabajadores acerca del desempefio que la gerencia realiza en prevencion de
accidentes, lo que permite aplicar medidas preventivas y/o correctivas en puntos
especificos de capacitacion o divulgacion reforzando asi la imagen de que su
opinién y seguridad cuentan para la empresa. Para la unidad de negocios CNH
Componentes perteneciente a la empresa CNH de México S.A. de C.V. el presente
trabajo proporcionara la informacion necesaria para la deteccion de las posibles
areas y procesos donde se requieran mejoras encaminadas a la proteccion de la
integridad de la empresa y recomendaciones técnicas que disminuyan o protejan a
los trabajadores de los factores de riesgo inherentes a sus actividades. Los
accidentes cuestan, y prevenirlos siempre sera una necesidad apremiante en
cualquier empresa; el esfuerzo preventivo que se lleve a cabo, reducira las

repercusiones econémicas y sociales generadas por estos eventos.




2. ANTECEDENTES

2.1 Laindustria y la economia

La organizaciéon econémica de cualquier pais tiene como objetivo principal la
satisfaccion de las necesidades de la poblacién, lo cual se logra por medio de la
produccion de bienes y servicios (Méndez, 2005).

La produccién global se ha dividido en tres sectores econémicos que a su vez se
integran por varias ramas productivas que son:

- Sector agropecuario o primario. Actividades econdémicas en las cuales el
trabajo humano se aplica con el auxilio de equipos y herramientas, a la
explotacion de algiun elemento de la naturaleza: agricultura, ganaderia,
silvicultura, caza y pesca.

- Sector industrial o secundario. Se transforman bienes con el fin de generar
otros: industria de extracciéon mineral, industria de la transformacién
(siderurgia, metal-mecanica, quimica, farmacéutica, etc.), industria de la
construccion y actividades semi-industriales (gas entubado, tratamiento y
distribucion de agua, etc.) (Mochan, 2002; Paschoal, 2002).

- Sector de servicios o terciario. Incluye todas aquellas actividades no
productivas pero necesarias para el funcionamiento de la economia; tales
como el comercio, transporte y comunicaciones, entre otras (Méndez, 2005).

Los Unicos sectores productivos de la economia son el sector agropecuario y el
industrial debido a que producen bienes tangibles; mientras que el sector terciario
proporciona servicios que les reportan ingresos, a los denominados prestadores de
servicios. Las contribuciones de los tres sectores conforman el ingreso nacional y el
producto nacional (Mochan, 2002; Méndez, 2005).

La produccion de un pais se integra por el volumen de bienes o servicios que se
generan en las diversas unidades productivas (empresas); las cuales a su vez,
constituyen los sectores econémicos. Es en las empresas donde convergen los
recursos para ser trabajados, se generan puestos de trabajo, bienes y servicios con
los que se atenderan las necesidades de consumo y acumulacién de la sociedad.

Por tanto, esta definicién abarca un amplio abanico de actividades, desde la



ganaderia hasta el turismo, pasando por la manufacturacion. Todas estas unidades
de produccién pueden tener su origen en los diferentes sectores de la sociedad:
publico 6 externo (Méndez, 2005).

| INSUMOS PRODUCTOS
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los insumos y de la tecnologia del proceso '

Figura 1. Insumos y productos de un sistema productivo (Shroeder, 1983)

En general, un sistema productivo puede definirse como un proceso mediante el
cual los insumos se convierten en bienes y servicios, como se ilustra en la Figura 1.
Los insumos varian de una industria a otra, pero en general son energia, materia
prima, mano de obra, capital e informacion. Estos insumos se convierten en bienes
y/o servicios mediante un proceso tecnoldgico, que es el método particular que se
emplea para transformar los distintos insumos en productos; por lo que un cambio
de tecnologia modifica la forma en que un insumo se emplea en relacion a otro, y
puede también modificar el producto final (Shroeder, 1983).




2.2 La estructura productiva del sector industrial en el estado de Querétaro

Los distintos sectores econdmicos y sus aportaciones al producto interno bruto
(PIB) de la entidad y al PIB nacional han sefialado a Querétaro como un Estado en
crecimiento que se pretende colocar en los primeros lugares de atraccion y
generacion de inversion, derrama econémica y creacién de empleos. En el Cuadro
1 se muestran los ingresos generados por cada sector en el Estado durante el 2005
de acuerdo al anuario econémico de la entidad (Gobierno del Estado, 2005).

Cuadro 1. Aportacion al PIB estatal por cada sector econémico

PRODUCTO INTERNO BRUTO, 2005
(Millones de pesos a precios de 1993)
Part.
GRANDES DIVISIONES MONTO| Porcentual
(%)
PIB TOTAL 29,138.8 100.0
SECTOR RAMA
Primario Agropecuario, Silvicultura y Pesca 1,021.1 3.5
Secundario Mineria 68.9 0.2
Secundario Industria Manufacturera 10,226.9 35.1
Secundario Construccion 728.0 29
Secundario Electricidad, Gas y Agua 514.3 1.8
Servicios Comercio, Restaurantes y Hoteles 5,725.0 19.6
Servicios Comunicaciones y Transporte 3,835.6 13.2
Servicios Financieros, Seguros,
Servicios Act. Inmobiliarias y Alquileres 2,938.2 10.1
Servicios Comunales, Sociales y
Servicios Personales 4,361.5 15.0
Servicios Bancarios Imputados -280.7 -1.0
Aportaciéon de Querétaro al PIB Nacional 2005 (%) 1.8
Crecimiento Anual 2004 (%) 57
Crecimiento Anual 2005 (%) 4.3

(Gobierno del Estado, 2005)

El sector secundario en Querétaro participa con el 39.6% del Producto Interno
Bruto total, estd compuesto por cuatro grandes divisiones econémicas:

- Industria manufacturera.




- Industria de la construccion.

- Industria de la electricidad, gas y agua.

- Industria minera.
De acuerdo al Cuadro 1 dentro del sector secundario, la rama industrial con mas
aportacion al PIB del Estado de Querétaro corresponde a la de la industria
manufacturera (Gobierno del Estado, 2005).
El termino de manufacturar, se refiere a cualquier obra hecha a mano o con la
ayuda de una maquina; por tanto, también se emplea para designar aquella
empresa que realiza cierto tipo de actividad industrial donde se requiere la
produccion o montaje de elementos en productos terminados a gran escala. Esto
permite calificar como manufactureras a un conjunto de industrias, entre las que
podemos destacar la industria aeronautica, electronica, quimica, autopartes,
calzado, etc (Mochan, 2002; Paschoal; 2002. Méndez, 2005).
En el Estado de Querétaro operan 4000 empresas manufactureras, de las cuales el
48.4% del total se ubican en el municipio de Querétaro, lo que equivaldria a 1936
empresas micro, pequefia, mediana y grande como se muestra en el Cuadro 2;
entre las que se encuentran importantes transnacionales como Forjas, TRW vy
Valeo en el rubro de autopartes; Samsumg y Mabe en la division eléctrica y
electréonica y Gerber, Nestlé y Coca Cola en alimentos, por mencionar algunas
(Anuario municipal, 2005; Gobierno del Estado, 2005).

Cuadro 2. Numero de empresas manufactureras en el Estado de Querétaro

Tamano Estado Mpio. Querétaro
Micro 3375 1622
Pequena 361 204
Mediana 176 69
Grande 88 41
Total 4000 1936

(Anuario municipal, 2005)




La industria manufacturera, de acuerdo al Sistema de Cuentas Nacionales, esta
dividida en nueve divisiones industriales, de las cuales en el Estado de Querétaro
destacan tres: 1) alimentos, bebidas y tabacos, 2) quimica y derivados del petréleo
y 3) productos metalicos, maquinaria y equipos: debido a que, como se muestra en
la Figura 2 son las que mayor aportacién al Producto interno bruto (PIB) efectaan.
Las aportaciones al PIB del resto de las divisiones de la industria manufacturera,
tales como la del papel, lo textil, la de los minerales no metalicos, entre otras; se
agrupan en la cuarta categoria de la Figura 2 que se nombré como: otras ramas
(Gobierno del Estado, 2005).

35%
@ Alimentos, bebidas y
tabacos

14% @ Quimica, caucho y
plastico

@ Productos metalicos,
maquinaria y equipos

O Otras ramas
manufactureras

32%

Figura 2. Estructura del PIB manufacturero del Estado de
Querétaro 2003 (Gobierno del estado, 2005)

En la division industrial de Productos metalicos, maquinaria y equipo destacan por
sus productos, competitividad y el empleo que generan en la entidad las ramas
dedicadas a la produccion de auto-partes y electrodomeésticos. En este sentido, tan
solo en el 2004, el 36.3 % de las nuevas compaifias en el municipio de Querétaro,
pertenecen al ramo metalmecanica y auto-partes, el resto, 18.2% a la industria
metal basica y 19.9% a alimentos y bebidas (Anuario municipal, 2005) .

El personal ocupado en la industria manufacturera en 2004 se distribuy6

mayoritariamente en las divisiones de productos metalicos, maquinaria y equipo



(52.5%), productos quimicos (14.8%), alimentos y bebidas (13.8%) y productos de
papel (8.3%), el resto de las divisiones industriales registré el 10.6% del total. El
empleo estuvo compuesto principalmente por personal obrero que represent6 el
69.6% del personal ocupado y por empleados (30.4%) (Anuario municipal, 2005).

Por lo que respecta a la distribucion territorial (Figura 3), el personal ocupado en la
industria manufacturera dentro del Estado esta concentrado mayoritariamente en la
zona conurbana de la ciudad de Querétaro, esta area absorbié 72.6% del total;
mientras que, el municipio de San Juan del Rio registr6 el 23.3% y el resto de los
municipios del Estado presentan el 4.1% del total del personal ocupado (Anuario

municipal, 2005).

@ Zona conurbada
de la ciudad de
Queretaro

@ Mpio. San Juan
del Rio

72,60%

. 23,30% 0Resto de
4,10% municipios

Figura 3. Total de personal ocupado por municipio, 2004
(Anuario municipal, 2005)

Estadisticas en salud laboral (Cuadro 3), elaboradas por el Instituto Mexicano del
Seguro Social (IMSS) nos muestran que, a nivel nacional el Estado de Querétaro
solo abarca el 1.8% de las lesiones totales que se reportan en las delegaciones del
Instituto, ya que durante el 2005 se presento a nivel nacional un total de 29,5594
lesiones laborales y una media de lesiones por delegacion de 8446. Por lo que el
Estado de Querétaro con 5189 lesiones se encuentra por debajo de la incidencia

promedio a nivel nacional y muy por debajo de los Estados de Jalisco, Distrito




Federal parte Sur y Nuevo Leo6n, que son los que mas lesiones laborales

reportaron.

Cuadro 3. Lesiones laborales reportadas por Delegacion del IMSS durante el 2005

Total de lesiones| % del Total
De!egacién por delegacion nacional
1 __|Aguascalientes 4146 1.4
2 |Baja California 15934 54
3 |Baja California Sur 2332 08
4 |Campeche 1685 06
5 |Coahuila 11210 38
6 |Colima 2078 0,7
7 |Chiapas 1313 0,4
8 [Chihuahua 12253 41
9 |Durango 4534 1,6
10 |Guanajuato 10651 3.6
11 |Guerrero 3147 1.1
12 JHidalgo 3800 1.3
13 |Jalisco 32951 114
14 |México Oriente 17978 6,1
15 [México Poniente 7251 25
16 |Michoacan 4783 16
17 |Morelos 3726 13
18 [Nayarit 2475 0.8
19 |Nuevo Ledn 27868 94
20 |Oaxaca 2841 1,0
21 |JPuebla 7416 25
22 |Querétaro 5189 1,8
23 |Quintana Roo 3408 1,2
24 |San Luis Potosi 5569 1.9
25 |Sinaloa 9119 3.1
26 |Sonora 11063 3.7
27 |Tabasco 2361 0.8
28 |Tamaulipas 10166 3.4
29 |Tlaxcala 899 0,3
30 [Veracruz Norte 5191 1.8
31 |Veracruz Sur 3635 1,2
32 |Yucatan 3807 1.3
33 |Zacatecas 2486 0.8
34 |D.F. Norte 23580 8,0
35 |D.F. Sur 28749 97
[Total nacional 295594 100,0.
Media de lesiones por
Delegacion 8446
(IMSS. 2006)




Las lesiones laborales que se reportaron por delegacién incluyen las fracturas,

traumatismos  superficiales, heridas, luxaciones, esguinces, desgarres,
traumatismos, quemaduras, cuerpos extrafios, amputaciones, intoxicaciones y otras
mas de frecuencia menor. En el estado de Querétaro durante el 2005, los 3 tipos de
lesiones que tuvieron mayor incidencia en los trabajadores fueron las fracturas,
traumatismos superficiales y las heridas; siendo el personal masculino el que se

lesiona principalmente (Cuadro 4).

Cuadro 4. Lesiones laborales que se presentaron en el Estado de Querétaro
durante el 2005

Tipo de lesion Total | Hombres | Mujeres
Fracturas 1,179 844 335
Traumatismos 1,184 831 353
superficiales
Heridas 1,376 1,085 291
Luxaciones,
esguinces, desgarres 672 545 127
Traumatismos 272 211 61
Quemaduras 163 11 42
Cuerpo extrafio 102 86 16
Amputaciones 74 56 18
Intoxicaciones 11 9 )
Varios con frecuencia 166 108 58
menor
TOTAL Delegacién del | 5,189 3,886 1,303

IMSS Querétaro (74.89%) | (25.11%)
TOTAL Nacional 295594 | 227,251 | 68,343

(IMSS, 2006)




2.3 Importancia de la seguridad industrial en las empresas y de su estructura
normativa

La economia de Meéxico esta cambiando aceleradamente, pasando de una
produccion primaria, basada en actividades agropecuarias y mineras, hacia una
industrializada. Los logros econémicos son resultado de una combinacion de
esfuerzos entre el sector empresarial privado y el sector gubernamental, con el
objetivo de lograr un crecimiento financiero, que se acompafie del incremento de
los empleos. Sin embargo, el desarrollo que buscamos alcanzar debe beneficiar a
todos los mexicanos de tal manera que el trabajo no debe constituir solamente una
fuente de ingresos para los trabajadores o los empresarios, sino que también se
debe efectuar en las mejores condiciones de seguridad y salud. Con ese propésito,
todos los sectores de la economia nacional deben conocer y observar las
disposiciones legales emitidas que regulan el funcionamiento y desempefo en
salud, seguridad en el trabajo y protecciéon al ambiente (Ruiz, 1987; Gobierno del
Estado, 2005).

En nuestro pais existe toda una estructura juridica en materia de seguridad y salud
en el trabajo, la cual marca las disposiciones a seguir en materia de obligaciones y
derechos de trabajadores y patrones, asi como de la vinculacion que debiese existir
entre las partes. Las disposiciones sobre seguridad e higiene en el trabajo,
encuentran su fundamento juridico en la Constitucién Politica de los Estados
Unidos Mexicanos, en la Ley Federal del Trabajo y en su Reglamento Federal de
Seguridad y Medio Ambiente de Trabajo. En la Constitucién Politica, las fracciones
XIV y XV del articulo 123, explican la obligacién que tienen los patrones en la
reparacion, indemnizacién y prevencion de los riesgos en el trabajo, al establecer
que deben observarse en la instalacion y funcionamiento de los centros de trabajo,
las medidas de seguridad e higiene para preservar la salud de los trabajadores. Por
otra parte, en la Ley Federal de Trabajo se trata lo relacionado a la indemnizacion,
prevencién de los accidentes y enfermedades de trabajo cumpliendo con el
mandato constitucional; y no soélo en su titulo noveno que es el dedicado
expresamente a los riesgos de trabajo sino que a través de todo su articulado se
describen disposiciones para proteger al trabajador, como son las referentes al
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establecimiento de la jornada de trabajo, especificaciones y condiciones para
ejercer el derecho de huelga, requisitos para la revisiéon obligatoria del contrato
colectivo de trabajo, salarios, etc. Mientras que en el Reglamento Federal de
Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo (RFSHMA) se retoman
especificaciones que se contemplan en la Ley Federal del Trabajo, especificaciones
administrativas y técnicas de la seguridad e higiene en planta, ademas de las
multas por incumplimiento de las mismas (RFSHMA, 1997; Ley Federal del Trabajo,
1998).

El sélo conocimiento de la ley y sus requisitos no necesariamente optimizan la
seguridad en una empresa; ya que dentro de las organizaciones existen conductas
erroneas acerca de la definicion de prioridades puesto que a menudo no se
atienden las condiciones riesgosas a menos que se presenten situaciones urgentes
y con consecuencias obvias o ya materializadas. Las acciones o respuestas en las
empresas parecen variar segun la forma en que se percibe el significado de las
necesidades pese a la existencia de leyes, reglamentos, normas, tratados y otros;
por tanto, es preciso que se entienda el objetivo de las disposiciones juridicas
elaboradas para la proteccion de la salud y la integridad de los trabajadores, y asi
se obtengan resultados satisfactorios (Grimaldi, 1996).

La autoridad encargada de expedir y promover la aplicacion de las disposiciones
juridicas laborales es la Secretaria de Trabajo y Prevision Social (STPS); mientras
que la Direccion de Inspeccién Federal del trabajo, dependiente de esta, tiene el
deber y la atribucion de vigilar el cumplimiento de lo que se indica en la
Constitucion, en la Ley Federal del Trabajo, en el Reglamento Federal de
Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo y en las normas en materia de
seguridad e higiene. Con la finalidad de que los patrones y los trabajadores
coadyuven en la prevencion de los riesgos de trabajo, en cada empresa se deben
organizar las comisiones de seguridad e higiene (Cuesta, 1991; Ponce de Leon,
2002).

El conjunto de normas elaboradas por la Secretaria de Trabajo y Prevision social
contempla un total de 39, las cuales son de amplias caracteristicas relacionadas

con la seguridad. El proposito de estos documentos, como se muestra en el
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objetivo de cada norma, es proteger a los trabajadores en lo que corresponde a su
salud e integridad fisicas de los agentes de riesgo mecanico, fisico, quimico y
biolégico. Debe entenderse que las normas cubren aspectos de caracter general y
sefialan minimos puntos de seguridad e higiene comparados con la basta
bibliografia en la materia; por lo que tienen que mejorarse con la participacion de
los trabajadores y del patrén, pues ambas partes reciben inmediatos e innegables
beneficios, el principal, la integridad fisica y salud de los trabajadores y los que
derivan de un funcionamiento industrial con productividad creciente en donde los
procesos y el centro de trabajo estan armoénicos con las disposiciones normativas
(IMSS, 1979; RFSHMA, 1997).

2.4 Riesgos de trabajo y agentes de riesgo derivados del trabajo en las empresas
metalmecanicas

El trabajo en la empresa, se inicia con el propésito de producir, lo que genera la
necesidad de la elaboracién de procesos y métodos con la intervencidon hombre-
magquina, a los cuales se les asigna diversas funciones que integradas como una
actividad especifica que se le denomina tarea. Las tareas pueden ser mentales, de
relaciones humanas, fisicas, comerciales, técnicas o administrativas; pero
independientemente de esto, para el desempefio de cualquier actividad el
trabajador combina todos sus procesos fisiologicos y algunos procesos
psicolégicos. Derivado de esto y dependiendo de las condiciones de trabajo que lo
rodean, el trabajador se encontrara expuesto a accidentes de trabajo vy
enfermedades profesionales (Ramirez, 2000).

En el siguiente esquema (Cuadro 5), se indican los principales riesgos de trabajo a
los cuales se encuentran expuestos los trabajadores, no obstante habria que anadir
nuevas patologias que son consecuencia de las nuevas tecnologias que se estan
aplicando, como son entre otras la informatica y la robética, y de las nuevas formas
de organizacién del trabajo (out-sourcing, contratacion por horas efectivas
trabajadas). De acuerdo a lo que se muestra en el Cuadro 5, un trabajador se
encuentra expuesto a tres tipos de agentes de riesgo, cuya consecuencia final es
un riesgo de trabajo (Cortés, 2002).
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Se conoce como riesgos de trabajo, tanto las enfermedades como los accidentes
ocupacionales a los que estan expuestos los trabajadores en ejercicio o con motivo

del trabajo (Ley Federal del Trabajo, 1998).

Cuadro 5. Principales riesgos de trabajo a los cuales se encuentran expuestos los

trabajadores

TRABAJO

¥

FACTORES
DE RIESGO
| |
| | l
Psicosociales Orgéanicos Sociales
Mecanicos, Fisicos,
Quimicos, Biolégicos

'

PATOLOGIA DEL TRABAJO
Traumatolégicos, enfermedades por agentes fisicos, enfermedades por
agentes quimicos, enfermedades por agentes bioldgicos, insatisfaccion,
estrés, fatiga.

v

RIESGOS DERIVADOS DEL TRABAJO
Accidente. Enfermedad profesional .Insatisfaccion .Estrés. Fatiga.

(Cortés, 2002)

Los agentes de riesgo pueden ser fisicos, quimicos, mecanicos y biolégicos, cuya
presencia variara de acuerdo al tipo de procesos y tecnologia que se maneje en el
desarrollo del trabajo.

Los agentes fisicos son las variaciones extremas o anormales de las condiciones
habituales del ambiente: presion atmosférica, temperatura, humedad, ruido y
radiaciones. Dichas situaciones anormales producen trastornos o enfermedades,

las cuales se resumen en la siguiente Cuadro 6 (Alvarez, 1998).

13



Cuadro 6. Trastornos y enfermedades de los agentes fisicos

Agentes fisicos de

riesgo

Trastornos/ Enfermedades

Hiperbarismo

(presiones anormales)

Efectos en cavidades naturales que pueden producir

traumatismos por presion y molestias dolorosas.

Temperaturas elevadas

Alteran la circulacion, producen deshidratacion,
desequilibrio electrolitico, erupciones, quemaduras,
alteraciones en coordinacion psicomotora y en el

tiempo de reaccion.

Ruido arriba de 90db

Disminucion y perdida de la funcién auditiva, molestias

generales diversas como cefalea, mareo, etc.

lluminacion excesiva

Deslumbramiento, dificultades en la percepcion,

contraste, etc.

lluminacién deficiente

Cefalea, lagrimeo, fatiga visual, irritacién ocular

(Alvarez, 1998)

Los agentes quimicos se encuentran en el ambiente, pero su presencia en

cantidades mayores en el medio de trabajo, determinan molestias o enfermedades.

A continuacion, se presenta una clasificacion general (Alvarez, 1998):

- Polvos inorganicos y organicos.

- Gases: sustancias que se encuentran en dispersion molecular libres a la

temperatura y presion ordinarias.

- Vapores: sustancias que son liquidas a la temperatura ordinaria y que

desprenden vapores por ser altamente volatiles.

- Humos: particulas sélidas dispersas en el aire.

Estos agentes quimicos de riesgo, pueden ser precursores de enfermedades como:

cancer, alergias, intoxicaciones e irritaciones dependiendo del tiempo de

exposicion, concentracion del contaminante, de la susceptibilidad de la persona,

entre otros aspectos toxicolégicos (De la Poza, 1990).
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Los agentes biolégicos son aquellas bacterias, virus, hongos y parasitos que son
considerados como agentes capaces de provocar infecciones, micosis ©
parasitosis.

Por otra parte, los agentes mecanicos son los equipos, la maquinaria, instalaciones
y materiales utilizados en la industria. Se considera que este tipo de agentes tienen
mas relacién con los accidentes que con las enfermedades profesionales u
ocupacionales debido a que las consecuencias de la exposicion son las fracturas,
laceraciones, amputaciones y demas enfermedades traumaticas (De la Poza,
1990).

Los agentes mecanicos estan en las empresas con la automatizacion, permiten
aumentar la producciéon; por lo que cuando son causas de accidentes
principalmente se atribuye a un fallo técnico, falta de resguardos, disefio
inadecuado y falta de mantenimiento. Sin embargo falta considerar lo que se le
atribuye al error o a las actitudes debidas al factor humano al querer facilitarse la
tarea o ahorrar tiempo. Resulta dificil discernir, que factor ejerce mayor influencia
como causa de un accidente debido a maquinaria o equipo por lo que puede
decirse que en todo accidente intervienen conjuntamente los factores técnicos y los
factores humanos (Benavides, 2000; Cortés, 2002).

2.5 Condiciones de trabajo, accidentes y enfermedad profesional; su relacion en el
desarrollo del trabajo

El hombre siempre ha trabajado para satisfacer sus necesidades, se ha esforzado
por que su trabajo sea mas facil y mas eficaz, mejorando para ello su relaciéon con
el ambiente e inventando y perfeccionando continuamente instrumentos que
faciliten su labor y modifiquen sus condiciones de trabajo. Las condiciones de
trabajo, se definen como todo aquello que es y gira en torno a la labor que realiza
un trabajador, por tanto estan compuestas por multiples factores de tipo ambiental,
tecnolégico, entre otros, que producen efectos positivos y negativos tanto para la
empresa, como para la salud del mismo trabajador (Smith y col, 1983; Benavides y
col, 2000).
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Los efectos positivos en el empleado por las buenas condiciones de trabajo se ven
reflejado en su salud fisica, psicoldgica y social, la cual a su vez incrementa su
satisfaccién y bienestar. Unas buenas condiciones de trabajo contemplan: jornadas
razonables, adecuadas relaciones humanas dentro de la fabrica, lugares de trabajo
seguros, entre otros (OIT, 1997).

Referente a las consecuencias negativas del desarrollo de un trabajo, estas se
presentan generalmente como los accidentes y enfermedades de trabajo. El
accidente de trabajo de acuerdo al articulo 474 de la Ley Federal del Trabajo, “ es
toda lesion organica o perturbacion funcional, inmediata o posterior, o la muerte,
producida repentinamente en ejercicio, o con motivo del trabajo”, aqui también se
incluyen aquellos que se produzcan cuando el trabajador se traslada de su
domicilio hacia su lugar de trabajo y viceversa. Por tanto, un accidente es un
acontecimiento que no ha sido planeado y que frecuentemente es resultado de la
combinacion de las condiciones de trabajo y error humano.

Las enfermedades de trabajo de acuerdo al articulo 475 de la Ley Federal del
Trabajo, se considera como “un estado patolégico provocado por una accion
continua que tiene su origen o motivo en la labor o en el medio en que el trabajador
preste sus servicios” ; las enfermedades reconocidas legalmente se enlistan en el
articulo 513 de la Ley Federal de Trabajo.

La principal diferencia entre el accidente y la enfermedad de trabajo, es el tiempo
que transcurre entre la exposicion al factor de riesgo y la manifestacion del efecto
en el trabajador; lo que se denomina periodo de latencia, o también llamado tiempo
de exposicion al agente de riesgo. Como se muestra en el Cuadro 7, para el caso
de los accidentes el tiempo de exposicibn es extremadamente corto y la
manifestacion tras la exposicion al factor de riesgo, es practicamente inmediata; en
contraste con la enfermedad profesional donde el periodo de latencia va desde dias
hasta afos debido a una exposicion prolongada y a la combinacién de multiples
factores (Benavides y col, 2000).

Observando el Cuadro 7, podemos decir que una condicion de trabajo deficiente, a
las que se expone un trabajador, puede dar lugar a una lesién o una enfermedad;
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en la empresa se puede producir una incapacidad laboral temporal, parcial o total, 6
defuncién, que a su vez provoca ausencia laboral (Benavides y col; 2000).

Cuadro 7. Interaccion entre las condiciones de trabajo, accidentes y enfermedades

profesionales en el medio laboral

CAUSAS CONDICIONES DE TRABAJO
|
| 1
Circunstancias P—— Accidente Exposicion
Latencia EEREmE— Instantanea Prolongada
4 \ 4
Naturaleza del Lesiones Enfermedad
dafio a la salud '
I
Efecto del riesgo - :
de trabajo sobre el Incapacidad Ausentismo
trabajo

(Benavides y col, 2000)

Las incapacidades, de acuerdo a la Ley Federal del Trabajo, articulo 477; se
clasifican en:

- Incapacidad Temporal: es la perdida de facultades o aptitudes que imposibilita
parcial o totalmente a |la persona para desempefiar su trabajo por algtn tiempo, por
uno o mas dias posteriores a la lesion hasta que cada 3 meses el patréon o el
trabajador de manera opcional soliciten (en base a los certificados médicos
respectivos) que se renueve la incapacidad y mantenga la misma indemnizaciéon o
se procede a declarar su incapacidad permanente con la indemnizacion a la que

tenga derecho.
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- Incapacidad permanente parcial: es la disminucion de las facultades o aptitudes
de una persona para trabajar. Este tipo de incapacidad es principalmente, debido a
pérdida funcional o fisica de miembros o parte de ellos,

- Incapacidad permanente total: es la pérdida de facultades o aptitudes de una
persona, que la imposibilita para desempefar cualquier trabajo por el resto de su
vida. Se puede deber a causa de perdida completa, fisica o funcional, de miembros
del cuerpo.

- Muerte. Defuncién ocasionada por lesion ocupacional.

Dichas incapacidades, generan gastos por indemnizaciones, asistencia médica,
hospitalizacién y rehabilitaciéon, que se deben de pagar o proporcionar directamente
a los trabajadores (Grimaldi, 1996. Benavides y col; 2000).

2.5.1 Costos de los accidentes
Los accidentes cuestan dinero lo que provoca menos ganancias; el dinero perdido
por el factor accidente no se compara o no es el mismo al dinero que se gasta en
materiales o salarios, ya que no existe recuperacion de este dinero gastado.
Muchas veces un accidente ocurre sin perjudicar a ninguna persona pero si con
dafos grandes a la propiedad los cuales resultan caros y aumentan el costo de la
produccion. Los accidentes se clasifican cominmente de acuerdo al tipo de dafio
que ocasionan ya sea en el personal, empresa o en ambos (Ramirez, 2000):
- Accidentes que producen lesiones en el personal.
- Accidentes o incidentes que causan dafos a las instalaciones, maquinaria,
equipo, materia prima y al producto terminado.
- Accidentes mixtos, los cuales ocasionan dafios materiales y lesiones
personales.
Cada tipo de accidente cuesta, se considera que el costo total de los accidentes
para la empresa de acuerdo al método de Heinrich, se engloba dentro de la suma
de dos clases principales de costos: los costos directos e indirectos
Los costos directos o asegurados, son los gastos que corresponde al valor
numerico en dinero que se paga a la compafia aseguradora o seguridad social por
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concepto de indemnizaciones diarias y atenciéon medica, proporcionada a los
trabajadores conforme a la ley (De la Poza, 1990; Ramirez, 2000; Janania, 2001).
Los costos indirectos los forman aquellos desembolsos en material y tarea, que no
representan un hecho concreto pero perturban el proceso de produccion y no estan
asegurados, entre los cuales podemos mencionar (STPS, 1976; De la Poza, 1990):
¢ Perdidas de produccioén por paro parcial o completo debido a:
-Tiempos perdidos en los procesos causados por accidentes, lo que afecta
los volimenes de produccién programados.
-Perdida de materia prima o producto.
-Darios al material, equipo y/o al area de produccion.
-Sustitucién del personal, en caso de ser necesario, que se realiza
generalmente con mano de obra de menor calificacion lo que implica
probable disminucién de la calidad de los productos o incremento de
materiales o piezas rechazadas.
-Empleados con baja moral y baja productividad debido a que un accidente
grave hace que los trabajadores se encuentren nerviosos y muchas veces
con miedo. Los accidentes que se repiten hacen que los empleados sientan
que ellos no les interesan a la compaiiia, lo que provoca que pierdan la
confianza e interés en hacer bien las cosas.
e Tiempo perdido por el trabajador o por los supervisores por:
-Ayudar a empleados dafados.
-Investigar y preparar el reporte del accidente
-Contratar y entrenar nuevos empleados.
-Curiosidad de los empleados no afectados por conocer lo que sucedié en el
accidente.
« Perdida de ganancias por retardo en la entrega y aquellas provenientes de la
productividad del trabajador lesionado.
Sin embargo, debemos considerar que todo accidente industrial tiene un costo no
s6lo para el trabajador y el patrén; sino también para la sociedad, lo que se

denomina costos de tipo social. Los calculos de los costos sociales son inexactos
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debido a la dificultad para cuantificarlos ya que no se puede explicar en términos
econémicos el dafo sufrido por el obrero y su familia; por ejemplo, cuando se
presenta una incapacidad para laboral de tipo permanente e irreversible (STPS,
1976; Ramirez, 2000).

Por tanto, las consecuencias de los accidentes se pueden resumir de la siguiente
manera (Ramirez, 2000; Janania, 2001):

- Para el trabajador: dolor fisico, probable incapacidad permanente, reduccion de

su potencial como trabajador, complejos derivados de las lesiones.

- Para la familia: angustia, futuro incierto por limitacion econémica, gastos extras
durante la recuperacion del trabajador.

- Para la empresa: costos directos y costos indirectos.

- Para la nacién: menor ingreso.

- Material: perdida

- Equipo: dafios, costos de reparacion.

Obtener informacién sobre los riesgos que existen en una empresa, permite

sustentar la toma de decisiones en busca de disminuir o evitar a los factores que

pudiesen ser causas de accidentes que representan perdida de dinero (OIT, 1997).

2.6 Procesos tecnolégicos y maquinaria de la industria metalmecanica

La empresa es un conjunto de subsistemas enfocados hacia la produccion (capital,
mano de obra, tecnologias, entre otras) cuyo objetivo principal es crear beneficios
de calidad; mediante la minimizacién de costos e inversion que contemple una
maxima satisfaccion de sus empleados y clientes (Niebel, 1996; Ramirez, 2000).

A pesar de que para el funcionamiento de una empresa, todos y cada uno de los
subsistemas que lo conforman repercuten entre si, en cuestion de seguridad, con
los que se trabajan de manera directa son los subsistemas de produccion y de
direccién, debido a que son los mas relacionados con el problema que se debe de
atacar de forma directa y de manera constante: la disminucién de los accidentes
laborales. La direccion “es quien fija los objetivos y lineas de accion (politicas),
ordena los recursos humanos asignandoles su funcién, autoridad vy

responsabilidades”, de tal manera que cada quien sepa que hacer, como hacerlo,
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por que hacerlo y autoriza la disposicion o no de recursos econémicos; mientras
que en el departamento de produccion, se emplean los recursos humanos y
materiales (Ponce de Ledn, 2002).
La fabricacién de un producto requiere herramientas y maquinas que puedan
producir econémicamente y dar precision. La economia depende en gran parte de
la seleccion apropiada de la maquina o proceso que logre un producto final
satisfactorio; a su vez, la selecciéon de la mejor maquina o proceso para un producto
dado requiere un conocimiento de todos los métodos de produccién posibles. Los
factores que deben considerarse son volumen de produccion, calidad del producto
acabado y ventajas y limitaciones de los diversos tipos de equipos capaces de
hacer el trabajo (Begeman, 1964; Shroeder, 1983).
La industria metalmecanica, tiene como objetivo obtener piezas acabadas a partir
de piezas brutas, cambiando sus formas y/o sus propiedades mediante diferentes
procedimientos tecnoldgicos o procesos de conformacion; por lo que la mejora de
las condiciones de seguridad e higiene en el trabajo debe contemplar
invariablemente el conocimiento de los procesos tecnolégicos, ya que solo de su
conocimiento y analisis podemos deducir los riesgos existentes, y por consiguiente,
realizar el adecuado planteamiento para su prevencién y control (Cortes, 2002).
Los procesos tecnoldgicos empleados en la industria metalmecanica se clasifican
en (Cortes, 2002; Amstead y col, 2004):

- Procesos que modifican la forma del material.

- Procesos por arranque de viruta (maquinado).

- Procesos para acabar las superficies (tratamientos superficiales).

- Procesos para el ensamblado de los materiales.

- Procesos para cambiar las propiedades fisicas.
Los procesos en esta rama industrial tienen una tendencia gradual pero constante,
hacia la fabricacibn de maquinas mas eficientes, combinando operaciones y
transfiiendo mas y mas habilidad del operario a la maquina, reduciendo asi el
trabajo manual. Paralelamente con el desarrollo de las maquinas de produccion se
ha puesto énfasis sobre la calidad de la manufactura. La calidad y la exactitud en
las operaciones de manufactura demandan un estricto control dimensional con
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objeto de obtener partes que sean intercambiables, y que den el mejor servicio de
operacién. A continuacion se describen algunos de los procesos tecnologicos

empleados en las empresas metalmecanicas (Begeman, 1964; Amstead y col,
2004).

2.6.1 Procesos que modifican la forma del material

Dentro de estos procesos, podemos ejemplificar la conformacién por moldeo
(fundicién) y la conformacién por deformacion plastica de los materiales
siderurgicos. Segun su composicion, los productos siderurgicos mas utilizados en la
industria se clasifican en aceros (aleaciones Fierro-Carbono, en los que el
porcentaje en carbono es inferior a 1.8%) y fundiciones (aleaciones Fierro-
Carbono, en las que el porcentaje de carbono es superior a 1.8% y generalmente
inferior al 4.5%) (Cortes, 2002; Amstead y col, 2004).

2.6.1.1 Moldeo o fundicién

El proceso de conformacién por moldeo o fundicion consiste en la fusiéon del metal,
para que en estado liquido se vacié en moldes de grafito o metalicos que tienen la
misma forma que las piezas a obtener, permaneciendo en ellos hasta que se
solidifique y asi obtener el material con el tamafo y la forma convenientes para su
trabajo posterior (Cortes, 2002; Amstead y col, 2004).

2.6.1.2 Deformacién plastica

En los procesos de conformacion por deformacion plastica, la forma original del
material se pierde al modificarse adecuadamente hasta alcanzar la forma
geométrica deseada mediante la aplicacion de esfuerzos de traccién y compresion.
Como se muestra en la Figura 4, se utilizan métodos como el estampado,
laminado, extruido, doblado, cizallado, entre otros; algunas veces, al utilizar este
grupo de métodos de fabricacion las piezas trabajadas obtienen su acabado
comercial; sin embargo, ni el acabado ni las dimensiones pueden ser satisfactorias
y por tanto, las partes previamente formadas requieren un trabajo adicional (Cortes,
2002; Amstead y col, 2004).
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PROCESOS DE CONFORMACION PLASTICA

Estampacion Extrusién

Estirado Embuticion

Figura 4. Procesos de deformacion plastica (Cortes, 2002)

Para la comprension de la Figura 4, expondremos el siguiente vocabulario (Cortes,
2002).

- Estampado: proceso de conformacion por el que los metales o las aleaciones se
someten a deformacion mediante compresion continua (prensas) o intermitente
(martillos); ya sea para obtener productos acabados, o para obtener productos
primarios que posteriormente seran introducidos a maquinados.

- Extrusion: consiste en impulsar el metal o aleacién mediante presién a través del
orificio de una matriz. Generalmente se realiza en caliente.

- Estirado y trefilado: son procesos de conformacién plastica utilizando fuerzas de
traccion. Cuando el producto obtenido es un alambre, recibe el nombre de trefilado.
- Embuticion: proceso de conformacion en el que mediante embuticion profunda se
obtienen piezas huecas a partir de piezas integras, sin disminucién intencionada de
SU espesor.

- Plegado, curvado, aplanado, etc.: son operaciones caracteristicas de calderia
realizadas en chapas y perfiles, en las que la deformacién en fri6 se realiza con el
auxilio de maquinass especiales .

Los dos tipos principales de trabajo mecanico en los cuales el material puede sufrir
una deformacion plastica y cambiarse de forma son trabajos en caliente y trabajos
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en frio. Como muchos conceptos metallrgicos, la diferencia entre el trabajo en
caliente y en frio no es facil de definir. Cuando un metal se le trabaja en caliente,
las fuerzas requeridas para deformarlo son menores y las propiedades mecanicas
se cambian moderadamente. Cuando un metal se le trabaja en frio, se requieren
grandes fuerzas, pero el esfuerzo propio del metal se incrementa permanentemente
(Amstead y col, 2004).

La temperatura de recristalizacion de un metal determina si el trabajo en frio o en
caliente esta siendo cumplido o no. El trabajo en caliente de los metales toma lugar
por encima de la recristalizaciéon o rango de endurecimiento por trabajo del material.
El trabajo en frio debe hacerse a temperaturas abajo del rango de recristalizacion y
frecuentemente es realizado a temperatura ambiente. Para el acero, la
recristalizacion permanece alrededor de 500 a 700° C, por lo que la mayoria de los
trabajos en caliente del acero se hacen a temperaturas considerablemente arriba
de ese rango. La maquina utilizada para la mayoria de las operaciones de trabajo
en frio y algunos en caliente, se conoce como prensa (Begeman, 1964; Amstead y
col, 2004).

Una prensa consiste en un marco que soporta una cama y una corredera, una
fuente de potencia y un mecanismo que mueve la corredera en linea y a angulos
rectos de la cama; en la Figura 5, se muestran estos componentes en una prensa
hidraulica pesada. La prensa debe estar equipada con matrices y punzones
disefiados para ciertas operaciones especificas, los cuales son conjunto de
troqueles reciprocos que se cierran uno sobre otro para cortar, dar forma, armar
material o combinacién de estas operaciones en uno o mas golpes. El juego de
matrices y punzones se muestra en la Figura 6 (Begeman, 1964; Asfahl, 2000).

Las prensas son capaces de produccion rapida, puesto que el tiempo de operacion
es obviamente el tiempo necesario para un golpe de la corredera o ariete, mas el
tiempo necesario para alimentar el material; por consiguiente, se pueden conservar
bajos costos de produccién para obtener cualquier producto que se requiera con
metal delgado y que no sea solicitado con una precisién extrema en las tolerancias

dimensionales (Begeman, 1964; Amstead y col, 2004).
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Figura 5. Principios de la prensa hidraulica pesada (Higgins, 1960)

Las prensas poseen gran versatilidad para desarrollar las operaciones de
deformacién plastica a tal grado que es dificil hacer una clasificacién, ya que la
mayoria de ellas son capaces de desarrollar varios tipos de trabajo; sin embargo, a
algunas prensas disefiadas especialmente para un tipo de operacion, se les puede
conocer por el nombre de la operaciéon, como por ejemplo, la prensa que realiza

cortes o cizallamiento se le denomina cizalla.
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Cizallado l Punste

{§mira de

Punzon Forma final debida
a la recuperacion
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A
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Figura 6. Funcién de las matrices y punzones en las prensas
(Amstead v col. 2004)

La clasificacion mas sencilla esta en relacién a la fuente de energia, ya sea
operada manualmente o de potencia, siendo actualmente la mayor parte de la
maquinaria para produccion que opera con potencia. Los tipos mas generales de
clasificacion de prensas se muestran en el Cuadro 8 (Amstead y col, 2004).

La seguridad es una consideracién fundamental en las operaciones con prensa, y
debe tomarse toda precaucién para proteger al operador. Una de las principales
causas de accidentes en las prensas de potencia es el intento del operador de
reajustar una pieza de trabajo mal alineada sobre el troquel para evitar dafos en la

pieza que se esta trabajando o en la maquina (Asfahl, 2000).
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Cuadro 8. Clasificacion de las prensas

TIPOS DE PRENSAS.
A. FUENTE DE ENERGIA. C. PROPOSITO DE LA PRENSA.
1. Manual. 1. Cizallas de escuadrar.
2. Potencia: mecanica, vapor, | 2. Cizallas de circulos.
gas, neumatica, hidraulica. 3. Dobladora.
B. METODO DE APLICACION. 4. Punzonado.
1. Manivela. 5.Extruido
2. Leva. 6. Enderezado.
3. Excéntrica. 7. Acufado.
4. Tornillo de potencia. 8. Revolver.
5. Hidraulica. 9. Estirado.
6. Neumatica. 10.Forja

(Amstead y col, 2004)

Como se muestra en la Figura 7, a nadie sorprende pues, que el operador sienta
una poderosa inclinacién a meter de nuevo la mano en el punto de operacion para
corregir una mala posicion al detectar el error, aun después de haber activado el
mecanismo de la prensa lo que producird probablemente amputaciéon del miembro.
Por tanto, las prensas deben contar con dispositivos que eliminen cualquier
posibilidad de que el operador tenga sus manos cerca de la zona de peligro (Asfahl,
2000).
Hay por lo menos 10 métodos reconocidos para proteger prensas de potencia, pero
la aceptacion de cada uno dependera de la configuracién de la prensa y del método
de alimentacion. Los métodos de proteccion se dividen en las siguientes cuatro
categorias, listadas segun su grado de seguridad (Asfahl, 2000):

- Métodos que impiden totalmente que el operador introduzca la mano en la

zona de peligro.
- Métodos que impiden que el operador introduzca la mano en la zona de

peligro siempre que el ariete este en movimiento.
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- Meétodos que impiden que el operador introduzca la mano en la zona de
peligro solo mientras los troqueles estan cerrando.

- Métodos que no impiden que el operador introduzca la mano en la zona de
peligro, pero que detienen el ariete antes que la mano del operador llegue a

su destino.

e — ,)Uopmammbcala

_ _ﬂ[;___ =

pera oe trabago en la
cavidad del troqued infenor

El operador
reviza que la
peza este
colocada
cormectamoanto

El oparacor
retra lapeoza (5 )
Taremnadga

£l anale do la
pransa baja ol
troquéel Supanor
s0bre el trogued
mnfanor, o
vueive a Subsr

S \
——— _‘_‘3 "i y El oporador activa la prensa
' con al pedal do po

Figura 7. Secuencia de operacion del ciclo de prensa sin proteccion
(Asfahl, 2000)

2.6.2 Procesos por arranque de viruta (maquinado)

Las formas moldeadas, forjadas y formadas en frio o en caliente usualmente
requieren de otros procesos adicionales que permiten obtener variedad de tamarnos
y formas en los diversos materiales. Lo anterior se denomina proceso de

maquinado, y por la exigencia de este tipo de trabajos existen diversos métodos
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para lograr lo que sea requerido para las piezas. Los procesos de maquinado,
constituyen los procedimientos mas generalizados para fabricar piezas mecanicas
de calidad con tolerancias relativamente estrechas es sus especificaciones y de
muy variada forma. Lo anterior se logra mediante arranque de viruta (lamina
delgada que constituye el desecho del corte del metal), utilizando una herramienta
de corte. La maquina utilizada en general recibe el nombre de maquina-herramienta
(Cortes, 2002).

Los distintos métodos de maquinado convencionales se enlistan a continuacion
(Amstead y col, 2004):

« Con desprendimiento de viruta por accion tradicional de una herramienta.

- Torneado. - Aserrado.

- Acepillado. - Brochado

- Cepillado. - Fresado.

- Taladrado. - Rectificado

- Mandrilado. - Tallado de engranes
- Rimado. - Contorneado.

Las maquinas-herramientas que se utilizan en estos meétodos, generalmente
disponen de varias unidades motrices para provocar los movimientos de corte,
avance y penetracién necesarios en la herramienta y/o la pieza. Estos movimientos
generalmente son del tipo rotatorio y reciprocante, tal como se ilustra en la Figura 8
(Amstead y col, 2004).

Se puede considerar que una maquina-herramienta esta integrada por unos
6rganos estaticos (bastidor de la maquina) y unos 6rganos cinematicos (caja de
velocidades, de avance, etc.); ademas de una serie de instalaciones auxiliares
constituidas por los sistemas eléctrico (suministro de energia), mecanico
(proporciona a la maquinas los movimientos de corte, avance y penetracion),
refrigeracion (disipar el calor, mejorar la accion cortante y proteger la pieza y el
herramental) y el sistema de engrase (Cortes, 2002).

Las maquinas-herramientas de uso mas generalizado se describen brevemente a

continuacion.
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Figura 8. Métodos tradicionales para el maquinado de piezas
(Amstead y col, 2004)

2.6.2.1 Torno

Es una maquina-herramienta en la que el movimiento de corte es de rotacion
continuo y lo posee la pieza a maquinar, mientras que la herramienta posee el
movimiento de avance que puede ser paralelo, perpendicular u oblicuo al eje del
giro de la pieza que se esta maquinando. Las partes por maquinarse pueden
sujetarse entre centros, sujetas a un plato, soportados por una mordaza de

quijadas o sujetos a una mordaza interna o boquilla para posteriormente iniciar el
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equipo. El torno, permite obtener piezas cilindricas, cénicas, roscadas, etc. Es
probablemente la mas vieja de las maquinas herramientas, asi como la mas
importante en la produccion moderna. Una clasificacion adecuada de estas
magquinas es dificil porque hay muchas variables en la medida, disefio, modo de
accionamiento y proposito (Cortes, 2000; Amstead y col, 2004).

2.6.2.2 Taladro

Es una de las herramientas mas simples dentro de las maquinas-herramientas,
cuya funcién es taladrar; esto es, producir un agujero en un objeto forzando contra
el una broca que gira, lo que permite obtener todo tipo de agujeros cilindricos o
conicos, ya que el movimiento de corte es de rotacion continuo y el movimiento de
penetracion lo posee la herramienta, que se denomina broca. Esta maquina-
herramienta, permite efectuar un nimero de operaciones similares con la adiciéon
de herramientas apropiadas tales como el madrinado (operacién de agrandar un
agujero que previamente ha sido taladrado) y el rimado (operacion de agrandar un
agujero maquinado para dar una media precisa y un acabado fino) (Cortes, 2000;
Amstead y col, 2004).

2.6.2.3 Fresadora

Como se muestra en la Figura 8, en la maquina fresadora se efectua la produccion
de piezas por el control mecanico del desplazamiento de la pieza y el movimiento
de corte de una herramienta giratoria con multiples aristas cortantes; donde se
desprende metal cuando la pieza avanza contra la herramienta cortante; por lo que
exceptuando el movimiento de rotacion, el cortador no tiene otro movimiento. El
cortador de la maquina fresadora se denomina fresa y tiene una serie de aristas
cortantes sobre la circunferencia y cada una de ellas actia como un cortador
individual durante el ciclo de rotacion; existen una gran variedad de cortadores que
se clasifican de acuerdo a su forma, forma como son montados, material usado en
los dientes o del método empleado para afilar estos. Las fresas son hechas en
general con acero al alto carbén, de aceros de alta velocidad que mantienen una
arista de corte afilada a temperaturas alrededor de 500° a 600°C, con insertos de
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carburo o de ciertas aleaciones fundidas no ferrosas. Generalmente, la pieza se
monta sobre una mesa que controla el avance contra el cortador y que posee tres
posibles movimientos: longitudinales, transversales y verticales (Amstead y col,
2004).

2.6.2.4 Sierra

Efectia el aserrado de materiales y piezas en forma de barras; no obstante que
cualquier maquina herramienta puede efectuar operaciones de corte hasta ciertos
limites, se hacen necesarias estas maquinas especializadas para la produccion en
masa y para trabajos especiales, que requieren cortes en una amplia variedad de
formas. Basicamente, la sierra efectia el corte mediante una segueta, que es una
hoja de cuchillas soportado en un arco para seguetas provisto de un mango para
accionarlo. Las seguetas para maquinas movidas con motor, se hacen en formas
circular, recta o continua, dependiendo del tipo de maquinas a serrar en la cual se
usen. Por tanto, el movimiento de corte y el movimiento lo posee la herramienta
(hoja de la sierra) (Cortes, 2000; Amstead y col, 2004).

Como se ha visto, existen multiples tipos de maquinas herramientas, dependiendo
de los movimientos principales, dimensiones, caracteristicas de trabajo, formas
constructivas, etc. Pero se destacan para todas ellas requerimientos en sus
estructuras como rigidez, forma, accesibilidad de partes, facilidades de eliminacion
de viruta y seguridad.

En la actualidad se estan implantando en la industria metalmecanica los
denominados sistemas mecanizados por CN o CNC (sistemas de control numeérico,
denominado asi debido a que se utiliza informacién matematica), en los que la
maquina actda de forma totalmente automatica de acuerdo con el programa a
mecanizar. Los procesos deseados se obtienen por medio de una serie de
instrucciones codificadas que integran un programa, en donde la instruccion mas
importante es quiza, la posicion relativa de la herramienta con respecto a la pieza;
el programa puede utilizarse repetitivamente para obtener resultados idénticos. El
control numérico no es un método de maquinado; es un medio para controlar la
magquina (Cortes, 2000; Amstead y col, 2004).
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26.2.5 Riesgos mas frecuentes en las maquinas-herramientas y medidas
preventivas
Ante los grandes avances experimentados por las maquinas-herramientas, con la
consiguiente implicaciéon en la seguridad, han desaparecido muchos de los riesgos
considerados inherentes a las maquinas convencionales. Sin embargo han
aparecido otros nuevos o se han visto modificados como consecuencia de la
aplicacion generalizada de la neumatica, hidraulica o electronica,
fundamentalmente. Sin contar los riesgos psiquicos debidos al exceso de carga
mental (monotonia, aislamiento, inactividad fisica, etc.), propio de maquinas muy
automatizadas como CNC, transfer, robot, etc. Los principales riesgos derivados del
mecanizado en maquinas-herramientas se pueden agrupar en (Cortes, 2000):
a) Riesgos generales. Como se describié anteriormente, las maquinas-herramienta
poseen elementos basicos en comun; es por ello, que es de esperarse contar con
riesgos generales que se presentan en su manejo
Los riesgos generales se presentan debido a:

- Sistemas de transmision (engranajes, arboles).

- Materiales trabajados y herramientas.

- Fluidos de corte.

- Sistemas de mando.

- Operaciones de limpieza y reparacion.

- Riesgos eléctricos.

- Condiciones ambientales y de implantacién de las maquinas.

- lluminacion.

- Actitudes peligrosas del trabajador.

b) Riesgos especificos de cada tipo de maquina, los cuales dependeran de cada
tipo de maquina.
En el Cuadro 9, se sefialan algunas de las medidas de prevencion para los riesgos

generales.
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Cuadro 9. Riesgos generales de las maquinas-herramientas

RIESGOS GENERALES

MEDIDAS PREVENTIVAS

SISTEMAS DE TRANSMISION. Accidentes
originados por atropamientos, golpes o roturas de
elementos (correas, engranajes)

Protecciones por defensas o guardas de
encerramiento total que pueden ser fijas, moviles o
de enclavamiento.

(NOM-004-STPS-1999)

MATERIALES TRABAJADOS Y HERRAMIENTAS.
Accidentes por cortes originados por las virutas.
Lesiones oculares motivadas por polvo metalico,
virutas. Golpes originados durante las operaciones
de montaje o desmontaje de piezas ylo
herramientas.

-Proteccion en las maquinas.
-Revision y mantenimiento de herramientas de
corte.
-Montaje adecuado de la herramienta.
-Correcta manipulacién de las piezas.
-Utilizacion de gafas de seguridad y guantes para
retirar las virutas.
(NOM-004-STPS-1999)

FLUIDOS DE CORTE.

Contacto por fluidos pudiendo generar afecciones
cutaneas o alérgicas, resbalones y caidas por
acumulacion de aceite en el suelo, salpicaduras de
liquidos.

-No trabajar con heridas en las manos sin

proteccion y extremar medidas de higiene

personal.

-Revision y mantenimiento peridédico de

sistemas de refrigeracion.

-Proteccién mediante pantallas fijas en la maquina.

-Sistemas de extraccion localizada en la zona de

emision de nieblas de aceite, si fuese necesario.
(NOM-005-STPS-1998)

los

SISTEMAS DE MANDO.

Lesiones por accionamiento involuntario de los
mandos de puesta en marcha o inaccesibiidad de
los mandos de parada, erosiones y cortes
motivados por las virutas (al situar mandos en la
trayectoria de estas).

-Colocar los mandos de forma que no puedan ser
accionados involuntariamente y estén protegidos.
- Imposibilitar el riesgo de confusién entre el
mando de puesta en marcha o de paro. Destacar
diferencia.

(NOM-004-STPS-1999)

OPERACIONES DE LIMPIEZA Y REPARACION.
Atropamientos, golpes o cortes por limpieza o
reparacion de la maquina en marcha o por haber
sido en puesta en marcha inadvertidamente o por
no haber colocado las protecciones. Cortes debido
a la manipulacion de virutas.

- No almacenar las virutas, limpiar por tanto la

maquina con frecuencia utilizando gancho o

sistema adecuado.

- Revisar periddicamente

engrasarlas y limpiarlas.

- Desconectar la corriente eléctrica durante las

operaciones de mantenimiento.

- Colocar las protecciones una vez concluidas las

operaciones de mantenimiento.
(NOM-004-STPS-1999)

las  maquinas,

RIESGOS ELECTRICOS.

Contactos directos o indirectos al operar en los
interruptores de baja tensién, contactos indirectos
por conductores en mal estado.

- Colocar sistemas de proteccion: puesta a tierra,

interruptor diferencial, etc.

- Revision de la instalacion eléctrica.

- Aislar el puesto de trabajo.
(NOM-022-STPS-1999, NOM-001-SEDE-1999)

CONDICIONES AMBIENTALES N DE
IMPLANTACION EN LAS MAQUINAS.
Lesiones antes sefialadas: cortes, atropamientos,

etc.

- Cumplir con lo establecido en la NOM-001-STPS-
1999,

- Sefalizacion y utilizacién de colores de seguridad
para elementos en movimiento, pasillos, zonas,
peligrosas, utilizacién de los EPP adecuados, etc.

(Cortes, 2000)
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2.6.3 Procesos para acabar las superficies (tratamientos superficiales)

Los métodos de fabricaciéon para los tratamientos de las superficies se utilizan
cuando estas se requieren pulidas, con mayor precision, con una apariencia
estética o bien se requiere protegerlas contra los efectos nocivos de la corrosion.
Por tanto, se trata de procesos donde existe un desprendimiento de particulas que
se logra mediante métodos mecanizados con materiales abrasivos. De acuerdo con
lo que se ha indicado, aqui se encuentran los trabajados de esmerilado,
desbarbado, afilado, rectificado, pulido, etc. tanto de piezas como de superficies.

El tipo de herramienta abrasiva mas utilizada en los equipos destinados al acabado
de superficies se denomina muela que como se muestra en la Figura 9, es una
rueda abrasiva rotatoria, y esta constituida por granos abrasivos naturales (piedra
arenisca, esmeril, diamantes, etc.) o fabricados (carburo de silicio, oxido de
aluminio, etc.) de dureza y tamaios convenientes aglomerados con un material
aglutinante; de tal manera que cada uno de los granos actua a modo de pequenas
cuchillas cortantes que giran a velocidades muy altas para entrar en contacto con la
pieza. Precisamente aqui radica uno de los peligros de este tipo de maquinas, ya
que al estar la rueda abrasiva sometida a grandes esfuerzos a causa del contacto
con la pieza y de la continua fuerza centrifuga se plantea el riesgo de la destruccion
de la rueda mientras gira a alta velocidad (Cortes, 2000; Amstead y col, 2004).

MUELA ABRASIVA

. Muela
4

) (@ syiecion

Figura 9. Componentes de la muela abrasiva (Cortes, 2000).
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Los materiales abrasivos tienen imperfecciones de fabrica o dafios de transporte
que los hacen peligrosos, por lo que antes de instalarlos se revisan en busca de
tales dafos o imperfecciones; ademas se debe respetar la velocidad maxima de
rotacién, ya que si se opera por encima de su velocidad de disefio, se somete a
fuerzas centrifugas peligrosas que también podrian destruirle (Asfahl, 2000).

Segun el tipo de operacion, las maquinas-herramientas mas utilizadas en el
mecanizado por abrasivos son la esmeriladora, la rectificadora y la afiladora; a
continuacién se describe brevemente (Cortes, 2000).

La esmeriladora es la maquina mas utlizada y simple, ya que consta
exclusivamente de la muela y el motor que la acciona, puede ser fija y portatil y se
les encuentra utilidad en casi toda la planta manufacturera (Asfahl, 2000).

Las maquinas rectificadoras estan proyectadas en primer lugar para el acabado de
piezas que tengan superficies cilindricas, planas o interiores. La clase de superficie
a maquinar determina generalmente el tipo de rectificadora; asi, una maquina que
rectifica superficies cilindricas se le llama rectificadora cilindrica la cual se muestra
en la Figura 10 (Amstead y col, 2004).
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Figura 10. Rectificadora cilindrica de 250 X 915 mm (Amstead y col, 2004)
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Las afiladoras de herramientas, son similares a la esmeriladora pero provistas de
una mesa deslizante. En el afilado a mano, se utiliza una afiladora tipo de banco o
pedestal mientras la herramienta se sujeta con la mano y se mueve a través del
ancho de la rueda continuamente para evitar el afilado excesivo de una zona, este
tipo de afilado se usa en gran escala en herramientas de punta simple y depende
de la destreza del operador para obtener buenos resultados. Para el afilado de
cortadores diversos se utiliza una afiladora de tipo universal que esta equipada con
un cabezal universal, prensa de sujecién y muchos otros dispositivos para sujetar
las herramientas. La exactitud es de principal importancia en trabajos de taller de
herramientas particularmente cuando se afilan cortadores especiales y de forma
(Amstead y col, 2004).

Los riesgos mas frecuentes en cualquiera de estas maquinas-herramientas
empleadas en el acabado de superficies se pueden agrupar en cuatro grupos. El
primero es el de la proyeccién de particulas o fragmentos de muela debido a falta
de equilibrio o apriete excesivo de la muela en su eje, excesiva fuerza de la pieza
sobre la muela, velocidad de giro superior a la maxima fijada en la muela, eleccion
incorrecta del abrasivo y falta de protecciones 6 un estado inadecuado de las
mismas (Cortes, 2000).

Las lesiones debidas a movimientos involuntarios de la pieza que se esta
trabajando, utilizacion de procedimientos de trabajo inadecuados y efectuar
montajes defectuosos de las piezas, constituyen el segundo grupo de riesgos; sus
medidas preventivas entre otras son, regular la distancia entre soporte y la rueda
abrasiva y utilizar prendas de trabajo ajustadas (Cortes, 2000).

El tercer grupo lo conforman los contactos eléctricos directos e indirectos en las
maquinas; que se evitan de forma general al colocar tomas de tierra adecuadas,
doble aislamiento en las herramientas portatiles y la revision de las partes activas
del circuito eléctrico. El ultimo grupo son los riesgos higiénicos, debidos a la
inhalacion de polvos despedidos (aglutinante, abrasivo, material desprendido de la
pieza) y el contacto con los fluidos de corte; cuyas medidas de proteccion minimas
consistirian en el uso de equipo de proteccion personal respiratorio y la extraccion
localizada en el area de trabajo (Cortes, 2000).
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2.6.4 Procesos para el ensamblado de los materiales

Los productos que requieren la union de dos o mas piezas generalmente se
ensamblan por alguno de los siguientes métodos de ensamblado: soldadura,
soldadura blanda, soldadura fuerte, sinterizado, prensado de polvos, remachado,
ensamble con elementos roscados y ensamble por pegado. El sinterizado, se aplica
para ligar particulas metalicas mediante la aplicacion de calor; los pegamentos ya
sea en polvo, liquidos, solidos o bien en cintas que se emplean en el prensado de
polvos, remachado, ensamble con elementos roscados y ensamble por pegado,
para unir partes metalicas, en madera, vidrio, textiles y plasticos (Amstead y col,
2004).

El método de soldadura, por constituir uno de los procedimientos de fabricacion
mas utilizados en la industria metalmecanica en particular, pero de uso muy
generalizado por el servicio de mantenimiento de cualquier industria, se abarcara
mas ampliamente en el punto siguiente (Cortes, 2000; Horwitz, 2002).

2.6.4.1 Ensamblado por soldadura

El ensamblado por soldadura consiste basicamente en la unién de piezas
metalicas, de igual o distinta naturaleza, utilizando diferentes procedimientos en los
que la adherencia se produce con aporte de calor a una temperatura adecuada,
con aplicacién de presiéon o sin ella y con adicion de metal de aportacion o sin el.
Por tanto, soldar requiere que se derrita o se funda el material para formar una
unién rigida. Asi, la primera pregunta para definir claramente el proceso es ;,Qué
material se funde?; si el material fundido es parte de las piezas a unir o de un
material semejante de relleno, el proceso es de soldadura. Si en cambio, para
hacer la unién se emplea un tercer metal de enlace, el cual se introduce en la junta
en estado liquido y se deja solidificar, se denomina soldadura blanda o fuerte
dependiendo de la temperatura de fusion del material de aportacion (Asfahl, 2000,
Cortes, 2000; Amstead y col, 2004).

En la soldadura blanda, se trabaja a una temperatura que no excede los 430°C
debido a que se usa principalmente las aleaciones de plomo y estafio que tienen un

rango de fusion de 180 a 370° C; pudiendo contener otros elementos para obtener
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mejores propiedades fisicas o para reducir precios como el cadmio, plata, cobre o
zinc (Cortes, 2000; Amstead y col, 2004).
En la soldadura fuerte, el tercer metal de enlace tiene una temperatura de fusion
mayor de 430 ° C pero menor que la temperatura de fusiéon del metal base que se
esta soldando. Los latones y aleaciones que se usan comunmente para soldadura
fuerte son los siguientes (Begeman, 1964; Amstead y col, 2004):
- Cobre. Punto de fusion 1083° C.
- Aleaciones de cobre. Aleaciones de con latén y bronce teniendo puntos de
fusion en el rango de 870 a 1100° C.
- Aleaciones de plata. Con temperaturas de fusién en el rango de 630 a 845 °
C.
- Aleaciones de aluminio. Con temperaturas de fusion en el rango de 570 a
640°C.
Como la soldadura requiere que se fundan los materiales, se requiere calor,
aplicado intensamente para alcanzar los altos puntos de fusion de los materiales. El
método para aplicar este calor intenso identifica el proceso. Se han desarrollado
mas de 40 procedimientos diferentes de soldadura basados en el calor. Sin
embargo, las tres clases basicas de soldadura convencional son (Asfahl, 2000;
Horwitz, 2002):
- Soldadura con gas.
- Soldadura con arco eléctrico.
- Soldadura por resistencia.
La soldadura a gas, o soldadura a la flama; utiliza una llama de intenso calor
producida por la combinacién de un gas combustible con aire u oxigeno. Los gases
combustibles de uso mas comun son el acetileno, el gas natural, el propano y el
butano. La combinacién que mas se usa es la oxiacetilénica; donde el oxigeno y el
acetileno, combinados en una camara de mezclado, arden en la boquilla del soplete
produciendo una temperatura de flama de alrededor de 3500° C, la cual rebasa el
punto de fusion de la mayoria de los metales. El equipo completo que se usa en la
soldadura oxiacetilénica, se muestra en la Figura 11 (Horwitz, 2002; Amstead y col,
2004).
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Por su parte, la soldadura por arco, es un proceso en el que la union de los metales
se obtiene por medio del calor producido por un arco eléctrico entre la pieza que se
esta soldando y el electrodo o material de aporte. Para esto como se observa en la
Figura 12, primero se hace contacto entre el electrodo y la pieza para crear un
circuito eléctrico, y después, separados los conductores, se forma un arco. La
energia eléctrica es convertida en calor intenso en el arco, que alcanza una
temperatura de alrededor de 5500° C (Horwitz, 2002; Amstead y col, 2004).
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Figura 11. Equipo completo para soldadura oxiacetilénica (Horwitz, 2002)

Existen varios procedimientos de soldadura de arco, sin embargo mencionaremos
aquel que se utiliza mas ampliamente: soldadura de arco metalico protegido y su
evolucién a soldadura de arco con atmosfera protectora de gas. En la soldadura de
arco metalico protegido, el metal de aporte que es una varilla de metal consumible
se utiliza como electrodo y posee un recubrimiento que es conocido como fundente;
el cual cuando se evapora, genera un gas protector que impide que el oxigeno y el
nitrégeno del aire formen con el metal soldado ¢xidos y nitruros debilitadores. Por
tanto el fundente constituye una barrera protectora en torno al arco y la soldadura
(Horwitz, 2002).
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Figura 12. Proceso de soldadura por arco (Horwitz, 2002)

El desarrollo posterior de los conceptos de la soldadura de arco metalico protegido
condujo a la soldadura de arco con atmésfera protectora de gas; que se caracteriza
por que el electrodo, el arco y el bafio de soldadura que se esta aplicando, se
protegen de la atmoésfera ambiental mediante un gas protector que se obtiene de
una fuente separada (generalmente un cilindro). Existen diferentes procedimientos,
segun el tipo de electrodo (metdlico o de wolframio) y de gas protector inerte
(argén, helio o sus mezclas) o activo (diéxido de carbono). Estos se nombran a
continuacion (Cortes, 2000; Horwitz, 2002):

¢ TIG (Tungsten-Inert-Gas): emplea un electrodo de Wolframio no consumible
(WIG), y el gas protector es un gas inerte. Es apto para soldar aceros
aleados, aleaciones ligeras y especiales.

e MIG (Metal-lnert-Gas): emplea un electrodo metalico consumible de
aportacion continua (generalmente en rollos) y un gas inerte. Es adecuado
para aceros aleados y no aleados, aluminio, cobre o sus aleaciones.

e« MAG (Metal-Activ-Gas): utiliza un electrodo metalico y un gas activo (CO; o
mezclas de argon). Se utiliza para soldar aceros no aleados o de baja

aleacion.
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El dltimo de los procedimientos de soldadura basados en el calor es el de
soldadura por resistencia que se muestra en la Figura 13. Tiene amplio uso en la
fabricaron en masa de productos; sin embargo, la resistencia esta limitada a
laminas relativamente delgadas de material. El principio de la soldadura por
resistencia es pasar corriente eléctrica a través del material que se va a soldar, el
cual se funde con el calor generado y también se aplica presion en el punto de la
soldadura. Lo atractivo de la soldadura por resistencia es que la fusién ocurre solo
donde se encuentran las superficies en contacto y esto evita la necesidad de un
fundente o gas inerte que complica tanto el proceso de produccion como los
aspectos de seguridad e higiene (Asfahl, 2000).
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Figura 13. Soldadura de resistencia por puntos (Asfahl, 2000)

2.6.4.2 Riesgos generales en los procesos de soldadura

Un soldador enfrenta a un determinado nimero de riesgos profesionales en los que
se incluye la presencia de gases y polvo, choques eléctricos, radiacién originada
por los arcos, quemaduras, particulas desprendidas con cierta velocidad, golpes,
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raspones Yy ruido. Riesgos tan variados como los mismos procesos de soldadura;
no obstante, el estudio sobre los principios basicos de la soldadura puede crear
oportunidades para la revision o la sustitucion de procesos, de modo que se
proteja la salud y aumente la seguridad, al mismo tiempo que mejora la eficiencia y
se reducen los costos de produccion (Love, 1991; Asfahl, 2000).

2.6.4.2.1 Gases, polvos y humos metalicos

Los riesgos del sistema respiratorio del soldador, asociados con los trabajos de
soldadura, se deben en gran parte a la inhalacion de gases, polvos y humos
metalicos que se desprenden durante el proceso de escorias, varillas revestidas de
fundentes y metales. Unas cuantas precauciones, relativamente simples, sirven
para eliminar las probabilidades de dafios al sistema (Love, 1991; Horwitz, 2002).
La cantidad de humos o gases que el soldador tiene probabilidades de inhalar esta
regida por factores tales como las dimensiones de la zona de la soldadura, el
numero de soldadores, el tiempo de duracion del arco, ventilacion con que se
cuente, el tipo de materiales que intervengan y el tamafio de la pieza de trabajo.
Probablemente, el factor que por si solo tiene mas importancia, es el que determina
el soldador mismo; por ejemplo, la posicion de su cabeza respecto a la trayectoria
de humos. Dos soldadores que ejecuten el mismo trabajo pueden tener una
relacion de exposicion de 1:10 mayor, dependiendo de la posicién de sus cabezas
(Horwitz, 2002).

La naturaleza de cualquier material toxico a los que pueda ser expuesto el soldador
dependera del tipo de soldadura, de los metales de aporte o de base, de la
presencia de contaminacion en el metal de base, y de la presencia de disolventes
volatiles en el aire. Incluso el acto de limpiar las superficies de metal que se van a
soldar presenta riesgos secundarios; por ejemplo, si para limpiar el metal se utilizan
hidrocarburos clorados ¢ disolventes, estos se descompondran rapidamente
cuando se exponen a un arco de soldadura, aun a distancias superiores a 3 metros;
por lo que no se deben usar liquidos para desengrasar en el mismo lugar donde se
solda y deben eliminarse de las piezas antes de llevar acabo la soldadura (Love,
1991; Asfahl, 2000; Horwitz, 2002).
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La soldadura en espacios confinados complica el problema de la contaminacion
atmosfeérica. En tales espacios, los riesgos por gases aumentan; por ejemplo, el
nitrégeno y el argén son agentes inertes para la proteccion de la soldadura, pero
también son asfixiantes simples (Asfahl, 2000).

Respecto a los recubrimientos o pinturas en los materiales, se debe prever no usar
aquellos que dentro de su composicion o aun accidentalmente contengan
materiales toxicos, tales como plomo, cadmio, zinc, mercurio; ya que producen lo
que tal vez sea el mayor riesgo en los trabajos de soldadura y corte; por ejemplo, el
plomo y el mercurio son venenos sistémicos bien conocidos, y sus principales vias
de entrada al cuerpo son los humos transportados por el aire. El berilio es un metal
de aleacion muy util; pero este elemento hace que el material que lo contenga sea
muy peligroso para soldar dado que los riesgos por humos (particulas) de berilio
son tanto agudos como crénicos (Asfahl, 2000; Horwitz, 2002).

Antes de abandonar el tema de gases y humos de soldadura, debemos resaltar un
punto importante. Ninguno de los materiales téxicos o situaciones riesgosas que
describimos en esta seccidn es tan importante como para impedir la soldadura. Las
atmésferas de soldadura pueden hacerse seguras mediante ventilacion de escape
local o general o bien con equipo de proteccion personal. La clave es reconocer las
condiciones potencialmente riesgosas, probar la atmésfera en busca de niveles

excesivos de contaminantes y corregir cuando sea necesario (Asfahl, 2000).

2.6.4.2.2 Choque eléctrico

La mayoria de los procesos de soldadura modernos requieren el empleo de un
circuito eléctrico y aunque los voltajes que se requieren para la mayoria son bajos,
resultan suficientes para representar una fuente potencial de choque serio en
condiciones desfavorables. La severidad del choque eléctrico depende de la
trayectoria seguida por el circuito, del voltaje y amperaje y también de la duracion
del choque (Love, 1991; Horwitz, 2002).

En la trayectoria del circuito, el choque de tipo mas peligroso lo constituye el paso
de corriente a través del corazon y de la cavidad pulmonar; es decir, desde los pies

a las manos o a través de las dos manos. En lo que respecta al voltaje y amperaje,
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un corazén humano puede detenerse o dejar de funcionar por completo por el paso
de una corriente de 0.06 amperios; estudios tedricos han demostrado que la piel
ofrece mejor conduccién cuando esta humeda (transpiracién) y favorece una
corriente de 0.16 amperios, lo que representa un riesgo severo. Si hablamos que al
circular una corriente de 0.06 amperios por la cavidad cardiaca se altera el ritmo de
los latidos del corazoén, la duracion del choque cobra importancia, ya que el cerebro
puede vivir solamente unos 4 minutos sin recibir un nuevo abasto de oxigeno (Love,
1991).

Para minimizar la exposicion al choque eléctrico, y las consecuencias del mismo
deben observarse las precauciones siguientes (Horwitz, 2002):

- Nunca trabaje fuera de la vista de otras personas.

- Manipule siempre cualquier circuito eléctrico como si estuviera energizado.

- Mantenga siempre el cuerpo (del soldador) aislado tanto de la pieza de
trabajo, como del electrodo metalico y del porta eléctrodo.

- Siempre que sea posible, parese sobre tablones de madera o de algun otro
material aislante semejante.

- Nunca deje que los cables de suministro de energia de las maquinas
soldadoras portatiles se enreden con los cables de soldar, ni que queden lo
suficientemente cerca de la operacién de soldadura como para que su
aislamiento pueda dafarse por chispas o por metal caliente.

- Nunca trabaje una maquina con conexiones deficientes. Evite las zonas

humedas, y mantenga las manos y la ropa secas en todo momento.

2.6.4.2.3 Radiacién emitida por los arcos

Un arco eléctrico alcanza temperaturas hasta de 6000° C. Esta temperatura origina
radiaciones de rayos infrarrojos y ultravioleta. La exposicién de los trabajadores a la
radiacion ultravioleta (UV) les genera un riesgo de absorcion en la piel y en los ojos
pero en general se pueden proteger facilmente de la exposicion mediante el uso de
gafas y ropa de proteccién adecuadas y para fines especiales, mediante el uso de
cremas para la piel absorbentes o reflejantes. Respecto a los dafios por exposicion

a radiacion infrarroja (IR) son los ojos y la piel, nuevamente los érganos criticos que
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sufren los efectos; en piel, es basicamente térmico en naturaleza y no se conocen
efectos de bajo nivel a largo plazo. Los niveles de dafio umbral son esencialmente
similares a los de dafo a la piel producido por radiaciéon visible; y la proteccion
similar a la de la radiacién UV (Love, 1991; Grimaldi, 1996).

También, debido a las altas temperaturas que se manejan en los procesos de
soldadura, las chispas y las particulas de metal calientes constituyen un riesgo para
el soldador; ya que, cuando se esta soldando o cuando se termina, la escoria o
escamas calientes y los fragmentos que se desprenden violentamente, pueden
causar lesiones (Love, 1991).

Durante el ensamblado de las secciones metalicas pueden ocurrir que las manos
del operario sufran mallugaduras o raspones. Cuando se manejan secciones
grandes no es raro que los soldadores sean empujados o golpeados por las
secciones. Por tanto, es necesario que se mantengan alertas sobre este tipo de
situaciones y porten su equipo de proteccion personal correspondiente (Love,
1991).

2.6.5 Procesos para cambiar las propiedades fisicas
Existe un numeroso grupo de operaciones que tienen el proposito de modificar las
propiedades fisicas de los materiales al aplicarles temperaturas elevadas o al
someterlos a compresiones repetidas y rapidas. Dentro de estos métodos de
fabricacion se encuentran los que a continuacién se enlistan y posteriormente se
describiran de forma muy breve (Amstead y col, 2004):

- Los tratamientos térmicos.

- El trabajo en caliente.

- El trabajo en frio.

- El martillado.
A las caracteristicas descritas de los métodos de trabajo en caliente y en frio, solo
se agrega que aunque estos métodos de fabricacion se destinan en primer termino
para cambiar la forma de los materiales, también tienen una influencia sobre la
estructura y las propiedades de los metales (Amstead y col, 2004).

Con el tratamiento térmico, se provoca un cambio en las propiedades y en la
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estructura de los metales ya que es la operacion de calentar y enfriar un metal en
su estado sélido. De acuerdo con este procedimiento usado, el acero puede
endurecerse para resistir la accién de corte y de la abrasién, o puede suavizarse
para permitir el maquinado posterior. Con el tratamiento térmico adecuado, los
esfuerzos internos pueden eliminarse, el tamafio del grano puede reducirse, la
tenacidad aumentarse o producirse una superficie dura sobre un interior ddctil
(Begeman, 1964; Amstead y col, 2004).

Finalmente, el martillado se logra con muchas piezas pequenas, tales como los
resortes, en donde se busca su resistencia a la fatiga (Amstead y col, 2004).

2.7 Organizacién y administracion de la prevencion de riesgos laborales en la
empresa

Durante afos, la prevencion de riesgos laborales se ha manejado en las empresas

como una serie de acciones aisladas e independientes, cuyo Unico objetivo
consistia en mantener una organizacion legal con el fin de cumplir con las
obligaciones empresariales en materia de seguridad e higiene en el trabajo.
Actualmente, comienzan a plantearse nuevas formas en la organizacion de la
prevencion mas acordes con la realidad; de tal manera que hoy en dia, los
individuos responsables de la administracién de negocios e instituciones deben
contar con un planeamiento de la seguridad (sistema de seguridad, administracion
de emergencias), que proporcione los instrumentos necesarios para enfrentarse de
una manera efectiva a leyes cada vez mas complejas, a situaciones de crisis
potenciales y a otros problemas relacionados. Lo que exige que el sistema de
seguridad poco a poco se convierta en una parte de hacer negocios, no en un
accesorio del negocio (Denton, 1998; Sikich, 1998; Cortes, 2002).

El modelo organizativo que ahora se plantea, conduce hacia una seguridad

integrada en los procesos y métodos de fabricaciéon, y en todos los niveles
jerarquicos de la empresa. De esta forma, al igual que la empresa se fija los
objetivos de productividad y calidad a alcanzar, se incluye un tercer objetivo que
comprende la seguridad como factor determinante de la calidad y la productividad

empresarial que comprende las medidas necesarias para proteger a los
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trabajadores y a la empresa (Cortes, 2002).

Los sistemas de administracion en general, no importa a que nivel, jamas se ponen
a prueba en una forma mas decisiva que en una situacién de crisis; en donde lo
que usted y quienes estan a su alrededor hacen o dejan de hacer, tendra
implicaciones que perduraran largo tiempo. El hecho de apuntar con el dedo hacia
los gerentes de seguridad (gerentes de emergencias) y culparlos de una mala
administracion durante un incidente, es en amplio grado culpar a la victima. A decir
verdad, muchos gerentes, si no es que la mayoria, tienden a ser los chivos
expiatorios de un sistema de administracion de emergencias disefiado con una
perspectiva limitada, que a menudo se ejecuta en forma deficiente durante un
incidente (Sikich, 1998).

Son muy pocos los sistemas de prevencion de riesgos laborales que se desarrollan
teniendo en mente una amplia gama de problemas potenciales. Y son todavia
menos los que reciben una evaluacion, un ajuste y perfeccionamiento periodicos.
Una vez que se aprueba el sistema, por lo general se guarda en un anaquel lejos
de cualquier actualizacion sin considerar que gran parte de la informacion
contenida en sus paginas esta sujeta a frecuentes cambios debidos a la misma
naturaleza de una empresa, y a la literatura enfocada hacia la respuesta de
emergencias, los aspectos operacionales de una crisis, etc. Muchos sistemas solo
se preparan para satisfacer un requerimiento regulador especifico, sin hacer un
analisis a fondo de los aspectos de seguridad con los que se ha comprometido. De
cualquier forma, el resultado de un sistema de seguridad deficiente es el panico, un
caos y una confusién potencial, operaciones ineficaces e inutiles, indignacion y
pérdida de credibilidad (Denton, 1998; Sikich, 1998).

2.7.1 Administracion de la prevencion en la empresa

Como se sabe, a la empresa (patrén) le corresponde la responsabilidad directa de
la prevencién, primeros auxilios y la planificacion de las emergencias que pudieran
plantearse. Para poder asumir con eficacia sus responsabilidades en este campo,
la empresa precisa de la aplicacion de los mismos conceptos de gestion utilizados

en otras funciones de la misma; tales conceptos permitiran conocer los riesgos,
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controlarlos y establecer objetivos de mejora de las condiciones de trabajo (Cortes,
2002).
Los modelos mas extendidos de la administracién de la prevencién comprenden
los elementos siguientes (Denton, 1998; Cortes, 2002):

- Politica de prevencion.

- Planificacion.

- Organizacion de la prevencion.

- Seguimiento.

2.7.1.1 Politica

Todos desean un lugar de trabajo seguro y saludable, pero lo que cada persona
esta dispuesta a hacer para alcanzar este provechoso objetivo varia mucho.
Algunas comparfias dejan la responsabilidad de los aspectos de seguridad en
manos del mismo trabajador; pero, este no suele ser capaz de incorporar el mismo
la seguridad en su area de trabajo aun cuando posea una fuerte inclinacion a la
cautela y al cuidado de la salud, hay muchas motivaciones de produccién y otros
distractores que debilitan o socavan las actitudes de prevencién si la direccién no
se ha comprometido con la seguridad y la higiene industrial. La simple evidencia de
un apoyo gerencial a la seguridad parece ayudar a la realizaciéon de esta solamente
de una forma fugaz; por lo que para que se optimice la seguridad, la gerencia debe
estar dispuesta a participar en cada una de las responsabilidades relacionadas de
este aspecto (Grimaldi, 1996; Asfahl, 2000).

La prevencién de riesgos laborales, asi como la mejora de las condiciones de
trabajo debe constituir el objetivo permanente y fundamental de la direccién de la
empresa (gerencia) al igual que, la produccion y la calidad. Para que la seguridad
sea asumida por todos, debe comenzar por la direccién, quien debe realizar una
declaracion escrita de su politica en la que refleje claramente sus intenciones
generales, criterios y objetivos, asi como los criterios y principios en los que se
basan sus acciones; sin embargo, por encima de todo, la politca debe ser
claramente entendidas por todos los miembros de la empresa. Una vez definida la

politica debera ser divulgada para conseguir que todos los trabajadores y mandos
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se familiaricen con ella y la asuman; en su difusion, la direccién debera dar

muestras evidentes de su interés participando activamente y dando ejemplos de la

actitud prevencionista debe prevalecer (Denton, 1998; Cortes, 2002).

2.7.1.2 Planificaciéon
La planificacion comprende la descripcion del proceso mediante el cual se

establecen los objetivos y los métodos para medir y valorar las acciones

necesarias. De acuerdo con lo expuesto, la planificaciéon de la gestion de los

riesgos profesionales debe responder a la politica fijada y requiere un plan de
accion. Este debe comprender (Denton, 1998; Cortes, 2002):

Diagnostico de la situacion. Se puede recurrir a estadisticas de
accidentabilidad, auditorias de gestion, identificacién y evaluacion de
riesgos, etc.

Definicion de los objetivos. Los objetivos definen claramente las metas que
deben cumplirse antes de poner en practica una politica de seguridad.
Deben delimitar e indicar especificamente lo que se espera de la
organizacion; por ejemplo, mantener un nivel de desempeno de la seguridad
promedio del 95%. Se debe de tomar en cuenta que sean realistas y
alcanzables, fijarse un plazo para su ejecucion y que puedan conocerse Si
fueron o no alcanzados.

Asignacion de los métodos. Muestra como se puede cumplir el objetivo, a
veces se requieren de varios métodos para obtener el objetivo deseado. Por
ejemplo, para conseguir la reduccién de lesiones, los métodos deberian
consistir en analizar y desarrollar sistemas para preparar y motivar a
empleados para que apliquen las practicas de seguridad, en mejorar la
capacidad de los supervisores que imparten esa preparacion, etc.

Asignacion de las funciones y responsabilidades. De acuerdo con la
concepcion de que la seguridad se considera inseparable de los
procedimiento de trabajo y como consecuencia de de ello, las funciones y
responsabilidades en materia preventiva deberan distribuirse en forma

directa en la linea de mando de la empresa.
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2.7.1.3 Organizacion

La organizacién de la prevencion admite diferentes variantes incluso dentro del
mismo planteamiento de la seguridad integrada, pero de cualquier forma debe
garantizar el control de la administracion dentro de la organizacion, promover la
cooperacion entre los diferentes elementos de la empresa, asegurar la
comunicacion de la informacién a través de toda la organizacion y actualizar los
conocimientos mediante la formacién continua. En la Cuadro 10, se muestra
algunos modelos de organizacion de la seguridad en las empresas (Grimaldi,
1996).

Posteriormente, se examinaran las caracteristicas de los puestos relacionados con

la seguridad por si solos y en que parte de la organizacién estan ubicados.

2.7.1.3.1 Departamento de seguridad

Aunque la responsabilidad real de la seguridad corresponda a la gerencia general y
aun cuando los supervisores de produccion sean los que llevan acabo realmente la
seguridad en una organizacion, en las industrias se necesita el establecimiento de
departamentos cuyos miembros trabajen exclusivamente para el logro de la
seguridad. El encargado de la seguridad, ya sea que se le llame ingeniero de
seguridad, gerente de seguridad, etc., es s6lo un representante de la gerencia o
administracién, debido a que el especialista en seguridad (o el departamento de
seguridad) s6lo genera la informacién que se requiere para que el personal de linea
ejerza su autoridad en forma efectiva en beneficio de la seguridad. Dicho de otra
manera, los ejecutivos y gerentes seran improvisados o eficientes en sus actitudes
hacia la seguridad de acuerdo con la postura exhibida por sus ejecutivos
superiores, quienes a su vez son influidos por la informacién sobre seguridad de
que disponen (Grimaldi, 1996).

En su papel como organizador, estimulador y guia del programa de seguridad, el
director de seguridad de la organizacion realiza un nimero importante de tareas;
aunque las obligaciones exactas varian de una compaiiia a otra existen actividades

que deben cumplirse necesariamente.
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Cuadro 10. Modelos de organizacion de la seguridad y salud en la empresa

Seguridad y salud.
[ I
Servicios de salud Servicio de seguridad del
Medicina | Higiene del a0
del trabajo trabajo
Medicina, higiene y seguridad.
Servicio de
prevencion
[ |
Servicio de medicina Servicio de higiene Servicio de
del trabajo del trabajo seguridad del
trabajo

Modelo previsible de evolucion futura.

Direccion de calidad total

[

Servicio de
prevenagion

Medicina del
trabajo

Ergonomia y
psicologia.

Areas de

Higiene del

trabajo

Seguridad

Servicio de

medio ambiente

Area de
Control de
emisiones

Area de
Gestion de
residuos

]

Servicio de calidad
y seguridad del

producto

Area de
Control de
calidad

Area de
Seguridad del
producto

(Cortes, 2002)

Un ejemplo tipico de las obligaciones en el departamento de seguridad supone
revisar y aprobar la politica de seguridad e higiene laboral de la planta, formulacién
y administracién del programa de seguridad, adquisicion de la mejor informacién
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posible acerca del control de riesgos, hacer inspecciones de seguridad

programadas y no programadas, realizar encuestas, presidir reuniones sobre
seguridad que contribuyan a preparar y motivar a los empleados y supervisores de
la compaiiia, tomar parte de las investigaciones de los accidentes, revisar los
informes de accidentes y preparar recomendaciones preventivas, etc. Estas
responsabilidades y otras mas estan bajo la jurisdiccion del departamento de
seguridad; sin embargo, es importante tener en cuenta que un departamento de
seguridad no puede ni podria llevar a cabo todas estas funciones sin ayuda. Una
razbn es que generalmente no existe el tiempo suficiente para que el personal de
seguridad desempefie todas sus responsabilidades con eficacia, por lo que
preferentemente se debe hacer participe al resto del personal de toda la empresa
para su mejor cumplimiento (Grimaldi, 1996; Denton, 1998).

El departamento de seguridad esta con frecuencia situado en el de relaciones
industriales o en el departamento de personal. El especialista de seguridad informa
mas seguido al gerente de personal que a cualquier otro funcionario de la empresa.
Dejando por el momento lo que se encuentra mas a menudo en la practica, para
volvernos hacia lo que seria mas provechoso, pueden presentarse algunos
principios en cuanto al aspecto de la seguridad. En primer lugar el ingeniero o
director de seguridad debe responder a alguien lo suficientemente alto en la
organizacion para que sus decisiones sean respetadas y tengan gran influencia en
toda al empresa; esto resulta esencial por que la mayor parte de los especialistas
de seguridad obtienen resultados mediante la persuasion, la educaciéon y la
cooperacion, mejor que mediante ordenes. La realidad es que la mayor parte del
trabajo efectivo de seguridad es realizado por personas sobre las cuales el
ingeniero de seguridad no tiene autoridad alguna. El segundo principio es que el
ejecutivo al que informa el gerente de seguridad debe tener realmente un interés
serio en la seguridad, o ser una persona a la que el especialista de seguridad
pueda persuadir hasta llegar a hacerle sentir tal interés; no es frecuente por
supuesto, que un ejecutivo capaz, al que se le asigna la responsabilidad de algun
problema del cual no conoce nada, consagre su entusiasmo y energia
acostumbrados a dicho problema. Asi, el primer principio, el de situar la seguridad a
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las ordenes de un ejecutivo con prestigio e influencia en la compafiia, puede ser
mas importante que el de situarlo a las ordenes de un ejecutivo que ya este
interesado en la seguridad (Grimaldi, 1996).
La alta direccion a veces hace como que escucha los argumentos del gerente de
seguridad e higiene cuando defiende la necesidad de mejoras en la planta. Pero el
gerente suele defender su causa con una vision unilateral del problema. Cualquier
gerente de seguridad e higiene que crea que la eliminacién de los riesgos en el
lugar de trabajo es una meta indiscutible, es un ingenuo. En el mundo real,
debemos escoger entre (Asfahl, 2000):

- Riesgos fisicamente imposibles de corregir.

- Riesgos fisicamente posibles, pero econémicamente imposibles de corregir.

- Riesgos econdmicamente y fisicamente corregibles.
Hasta que el gerente de seguridad e higiene se haga la idea de esta realidad, no
puede esperar la aprobacion de la direccion general. Podria parecer que algunos
gerentes se han enfrentado a esta realidad, pero en el fondo resienten la actitud de
los directivos, que no respaldan de buena gana sus esfuerzos de eliminar todos los
riesgos en el lugar de trabajo; ya que el reaccionar ante cada nuevo riesgo, el
gerente puede estar perdiendo oportunidades de una mejora significativa en la
seguridad y salud de los trabajadores. Al mismo tiempo, dicha reaccion exagerada
también deteriora su credibilidad ante la direccién general; por lo que el objetivo es
eliminar del trabajo los riesgos razonables, no todos (Asfahl, 2000).
Como se ha descrito, el especialista de seguridad generalmente tiene poca
autoridad propia, y debe, por lo tanto actuar con base en la educacion y persuasion
de los demas. No existe un acuerdo en relaciéon con los conocimientos especificos
que debe tener un ingeniero de seguridad; pero los mas exitosos en esta
especialidad son personas con conocimientos, respetadas y persuasivas (Cuadro
11) que a pesar de tener autoridad suficiente, la usan de forma prudente, ya que el
uso frecuente de esta da por resultado que no se obtenga una cooperacion sincera

para lograr la efectividad de sus programas (Grimaldi, 1996).
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Cuadro 11. Calificaciones del gerente de seguridad

CONOCIMIENTOS ESPECIFICOS

CARACTERISTICAS PERSONALES

Conocimiento de los riesgos, de las
técnicas y principios de seguridad.

Requerimientos y comprensién del
campo de la seguridad, particularmente
en relacién a las exigencias de la STPS.

Conocimiento del trato con personal.

El especialista debe tratar con personas
en todos los ambitos de la compaiiia, por
lo comun bajo la forma de consejo y
persuasién, mas que mediante érdenes.
Aqui el interés por el préjimo y la simpatia
hacia el, junto con wuna tendencia
extrovertida, son de gran importancia.

Conocimientos en ingenieria.

El especialista debe estar capacitado
para trabajar con los ingenieros, mas que
para realizar el trabajo de ellos.

Entusiasmo, empuje y perseverancia.

El entusiasmo debe comunicarse con los
que se mantiene contacto a diario. Se
requiere; la energia y empuje necesarios
para no interrumpir el esfuerzo para
lograr lo que se desea.

Con esto se logra que la gente importante
de la empresa participe por fin de su
manera de pensar.

Conocimientos en administracion de
empresas.

El gerente de seguridad puede hablar con
mayor eficacia con sus superiores,
especialmente con aquellos a los que
debe informar, y con los diversos
departamentos de la compafia al
conocer los principios de la estructura
organizativa y operativa de un negocio.
Este aspecto es mas bien una ayuda, que
algo indispensable.

Capacidad para aceptar ideas y puntos
de vista.

Da la confianza de que si alguien de la
organizacion detecta un problema, tiene
una sugerencia, etc. acuda al especialista
de seguridad.

Capacidad para conseguir que los otros
hagan el trabajo.

El trabajo organizativo de seguridad que
es mas efectivo, y tiene los efectos mas
duraderos, se realiza mediante el
esfuerzo de los demas.

(Grimaldi, 1996

)
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2.7.1.3.2 Departamento medico
Contar con el servicio de médicos y enfermeras en la administracion de la
seguridad de una compafia no solo eleva la calidad del programa, sino que
ademas reduce el ausentismo por causa de enfermedad y la desercion
subsiguiente. Aun cuando el departamento médico se maneje con medicos internos
o externos a la compaiia, enfermeras, equipos de primeros auxilios y
entrenamiento; el programa médico ha de imponerse sus metas propias que en
relacion con la seguridad deben incluir (Denton, 1998):

- Reduccioén de la gravedad de las lesiones que causan perdida de tiempo.

- Un programa médico preventivo, tal como examenes anuales para directivos

y empleados.
- [Exigencias de trabajo proporcionales a las capacidades fisicas del
empleado.

Una pronta atencion médica puede evitar que lesiones y enfermedades degeneren
en dolencias mas serias. Los examenes anuales ayudan a detectar senales
tempranas de enfermedades crénicas relacionadas con el trabajo o defectos en la
vision de los empleados. El diagnostico de una visién defectuosa es uno de los
puntos cardinales de la medicina preventiva o de un programa de seguridad, ya que
esta puede causar muchos accidentes aunque el operario y la maquinaria estén
bien supervisados. Considerar las limitaciones del trabajador con sus funciones, o
decidir cuales empleados pueden enfrentar condiciones ambientes extremas (calor
o frios excesivos) es también conveniente en los programas de seguridad. Para
cumplir estas metas, el departamento médico debe prestar los siguientes servicios:
examenes frecuentes, tratamiento rapido y eficiente de las lesiones vy
enfermedades del trabajo, tratamiento de todas las lesiones (incluyendo las
menores), educacion de los empleados sobre el valor de las consideraciones
relativas a la salud e higiene personales y efectuar encuestas medicas para
controlar las condiciones fisicas del lugar de trabajo de los empleados. Con estas y
otras técnicas medicas de prevencion, el departamento médico puede contribuir a

preservar el aspecto de salud de los empleados de la empresa (Denton, 1998).
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2.7.1.3.3 Supervisores de produccion
La tarea inmediata de evitar los accidentes y controlar los riesgos que el trabajo

pueda suponer para la salud recae sobre el supervisor, no por que le haya sido
arbitrariamente asignada, sino por que la seguridad y el control de produccion son
funciones supervisoras estrechamente relacionadas. Tanto si la empresa cuenta
con un programa de prevencién de riesgos como sino, el supervisor tiene sobre si
estas responsabilidades principales: establecer métodos de trabajo, instruir en el
trabajo, asignar los trabajos a cada operador, supervisar su trabajo y mantener en
condiciones el equipo y el lugar de trabajo (OIT, 1997).

El supervisor es el responsable de la seguridad de sus empleados, y por lo tanto
ejerce un control mucho mas directo sobre las acciones de ellos que el
departamento de seguridad; ya que este ultimo o su personal suministra su técnica
y su asistencia profesional, pero el supervisor de primera linea suministrara el
impulso inicial hacia la seguridad. Si la prevencion de riesgos laborales no se aplica
bien a este nivel, habra un cortocircuito el cual se puede traducir en la indiferencia.
Un supervisor indiferente se ve pronto rodeado por trabajadores indiferentes; los
cuales empiezan a utilizar poco a poco practicas de trabajo poco seguras,
desaparece la proteccién de los puntos de operacion en donde se tenian, y todo el
ambiente de trabajo pasa a convertirse en un lugar poco seguro. Por lo tanto, es
necesario que la supervisién de el ejemplo, y exija el cumplimiento pleno de todas
las reglas operativas (Grimaldi, 1996; Denton, 1998).

En gran medida compete a los supervisores conocer los peligros del centro de
trabajo y proteger a los empleados contra el riesgo; su responsabilidad podria
extenderse a verificar que los empleados lleven su equipo de proteccién personal y
mantengan aseado el sitio de trabajo. Estas y otras responsabilidades son
enormes, pero el personal del departamento de seguridad puede contribuir
suministrando a los supervisores la informacion y asistencia que despierten su
interés en esta materia. Es responsabilidad del personal de seguridad mantener de
sobre aviso respecto a esta y promover su interés en ella en los supervisores, pero
también es importante recordar que probablemente, estos a su vez, no haran mas

de lo que el especialista de seguridad les indique (Grimaldi, 1996; Denton, 1998).
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Por tanto, el supervisor es una pieza clave en la estructura de la organizacion, ya
que esta encargado del cumplimiento de la politica de seguridad y de la prevencion
de accidentes, ademas de la administracién de materiales y sus correspondientes

responsabilidades con la produccién (De la Fuente, 2004).

2.7.1.4 Seguimiento

Después de que se ha desarrollado un plan de administracion de la prevencion de
riesgos laborales se debe verificar que cada uno de sus elementos funcione como
se disefiaron. El proceso de validacion consiste en capacitacion, adiestramiento y
ejercicios, de tal manera que se forma un ciclo continuo de planeacién que se
traduce, como en todas las actividades planeadas, en implantaciéon de la mejora
permanente del sistema. No solo se trata de que el sistema se plasme en papel y
se archive, sino de que se encuentre activo permanentemente y este sujeto a
modificaciones que se convierten en crecimiento (Sikich, 1998).

El mantenimiento y la mejora de las actividades preventivas requieren de un
adecuado seguimiento del programa de prevencion, pudiendo recurrir tanto a
sistemas activos de control (inspecciones de seguridad, controles ambientales,
auditorias, etc.) como a sistemas reactivos basados en estadisticas de accidentes,
incidentes o enfermedades profesionales. Tomar en serio la administracion de los
riesgos laborales significa mucho trabajo de manera personal como de los
miembros de la organizacién, en donde las habilidades y el compromiso son la
clave para lograr que el sistema funcione, para mejorarlo continuamente y para
reclutar los esfuerzos de los demas (Denton, 1998; Sikich, 1998).

2.8 Importancia y efectos del elemento humano en el funcionamiento de la empresa
Las empresas como productoras de bienes y servicios se consideran compuestas
de un conjunto de sub-sistemas; en cada uno de ellos e independientemente de su
complejidad, aparece la figura humana como el elemento de control quien en Gltima
instancia, decide el aprovechamiento real de los recursos inanimados. El papel de

un operador humano es mantener la vigilancia sobre el sistema para asegurar que
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se obtenga el resultado especificado del proceso de produccion (Dunnette y col,
1975; Ruiz, 1987).

Es pertinente aclarar que mediante la automatizaciéon, los equipos de computo
estan desempefiando papeles cada vez mas importantes como dispositivos de
control en las empresas; no obstante, estos aparatos ain operan bajo vigilancia
humana y aunque algunos procesos industriales se han automatizado, el director
fundamental de este proceso es y sera siempre un operador humano. Aceptando
que los humanos siempre seran necesarios, a continuaciéon se describe
brevemente las ventajas y limitantes que aportamos al funcionamiento de las
organizaciones mismas que se muestran en la Figura 14 (Dunnette y col, 1975):

- Dimensiones fisicas. La capacidad del operador humano evidentemente esta
limitada por sus propias dimensiones fisicas tales como estatura, peso, longitud del
brazo, fuerza y capacidad para resistir fuerzas de tension, etc.

- Capacidad para percibir datos. Por medio de sus sentidos un operador percibe
informacion acerca del sistema de produccion, la cual procesa de manera selectiva
para poder atender lo que se le solicita.

- Capacidad de actividad motora. Los seres humanos poseen capacidades para
responder al medio en la forma de acciones musculares. Por medio de acciones
motoras un operador manipula dispositivos para lograr la operacion adecuada del
sistema. Un alto grado de automatizacion permite al hombre restringir sus
actividades motoras a oprimir un botdn de control, pero hasta que la automatizacion
sea mucho mas completa que la actual, la ingenieria trata de intervenir en el disefio
de las maquinas, de tal manera que la rapidez, exactitud, fuerza y limitaciones de
resistencia de las capacidades motoras de los operadores no sean excedidas.

- Capacidad de aprendizaje. Los seres humanos por medio del adiestramiento,
pueden modificar sus capacidades.

- Necesidades fisicas y psicologicas. El proceso de produccion debe disefiarse de
manera que los operadores puedan proveer sus sistemas fisicos cuando sea
necesario. Ademas de las evidentes necesidades fisicas de comida, agua y suefo,
los operadores deben protegerse de los efectos debilitadores de la fatiga y el

aburrimiento.
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- Versatilidad humana. El operador rara vez se emplea como elemento en un solo
sistema de produccién. Por el contrario, se le puede pedir que atienda diferentes
sistemas simultanea o alternativamente, y se le puede pedir que haga varias cosas
a la vez. El ser humano, se comporta como una unidad coordinada: percibiendo
informacién, procesandola, respondiendo y modificando su conducta como lo exija
la ocasion.

- Diferencias humanas. La variacién humana es tan grande que debe concedérsele
gran atencion durante la etapa de disefio de cualquier sistema de produccién. El
intercambio frecuente de operadores es la regla y los sistemas deben disefiarse
para permitir tales cambios sin romper el proceso de produccién, ya sea en
magquinaria, equipos de proteccion personal, etc. Una manera de tomar en cuenta
las diferencias individuales es disefiar el sistema teniendo presente al operador
promedio, y desarrollar un sistema de gran amplitud que contemple las diferencias
posibles que presenten los operadores.

Por tanto, es facil establecer que la politica de productividad debe estar basada en
el reconocimiento del hombre como el recurso mas importante y valioso de los que
toman parte en el proceso productivo, asi como en la necesidad de conceder
prioridad a los recursos aplicables al hombre que lo cultiven y le permitan crecer en
el ambito laboral, familiar y psicolégico. Sin embargo, actualmente se tiene que
reconocer que en muchas empresas se considera a la produccién como prioridad y
valorada como una meta Unica, dejando a un lado la consideraciéon de que el
elemento humano es fundamental para la produccién, y que al igual que la materia
prima pasa por varias etapas, desde su adquisicion hasta su transformaciéon en
producto, ademas de que es a través de los trabajadores como la direccion utiliza
sus recursos y realiza la oferta y venta de sus productos o servicios (Ruiz, 1987:
Kanawaty, 1996; Carrillo y col, 2004).

El factor o elemento humano atraviesa por una serie de procesos que al ser
cuantificados representan dinero para la empresa, tales como: capacitacion,
examenes meédicos, etc; ademas, la experiencia que se adquiere es un
conocimiento cuyo valor es dificil de cuantificar. Por tanto, si se accidenta un

trabajador, la compafiia no solo pierde la productividad que hubiese podido
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generar, sino también el valor adicional que representa el factor humano (Carrillo y
col, 2004).

El ambiente de trabajo

Ruido

Ca lor/'

Sistemas sensoriales
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\Venlilacién

Sistemas musculares

El operador

PN /Z 2.

[ Y
QLT A @
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i
Mecanismos

Entrada

Salida

Figura 14. Funcionamiento del hombre en las organizaciones
(Smith y col, 1983)

A pesar de todo lo que se invierte en el elemento humano con fines de capacitacion
con el objetivo de obtener mejoras en produccion, para que un trabajador de lo
mejor de si mismo, debe estar motivado; esto se proporciona en la empresa al dar

a conocer la razén de cada medida adoptada y en que se le haga participe en la
implementacion (Kanawaty, 1996).
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La motivacién es esencial para la operacion de las organizaciones, ya que aungue
se cuente con tecnologia y equipo de gran calidad si el personal no se siente
motivado a aprovecharlos, tales recursos careceran de utilidad o se emplearan
mediante una ejecuciéon descuidada. Por consiguiente, los trabajadores de una
empresa pueden influir voluntariamente o involuntariamente a la produccion;
comunmente de las formas que se enumeran a continuacion, que afectan la
duracién y costo de las operaciones (Kanawaty, 1996; Davis y col, 1999).

- Absentismo en su puesto durante la jornada trabajo. Cuando se cuenta con
condiciones de trabajo inadecuadas donde el trabajador no se siente seguro
y comodo, este reacciona ausentandose del trabajo o trabajando despacio
de forma deliberada.

- Inadecuada ejecucién del trabajo. Si el trabajador no esta capacitado
correctamente, realizara la tarea con un nivel de calidad por debajo de los
estandares establecidos; con lo que se pierde materia prima.

- Riesgos de trabajo. Por una parte, presentes cuando la direccion no
proporciona un lugar de trabajo seguro e higiénico (condiciones inseguras) y
por otra, los que genera el trabajador al actuar con imprudencia (actos
inseguros).

Lo que mueve a las personas a actuar de tal o cual modo, es el deseo de satisfacer
una determinada necesidad que lo llevara a un estado mas satisfactorio que el
presente en el que se encuentra; una de las teorias de motivacion humana que
mas es aceptada es la establecida por Abraham H. Maslow, quien afirmo que cada
individuo tiene ciertas necesidades basicas jerarquizadas en 5 niveles que se
muestran en la Figura 15 y de las cuales se presenta una breve descripcion (Smith
y col, 1983; Davis y col, 1999).

Las necesidades fisiolégicas ubicadas al pie de la escala de la Figura 15, se
consideran como las basicas que deben de satisfacerse para mantener
sencillamente la vida; estas se ubicaran como la preocupacion primordial del
trabajador y hasta que no se satisfagan, este no se ocupara de otra cosa:
alimentacion, suefio, temperatura confortable, etc. Una vez cubiertas, se tratara de

satisfacer el siguiente nivel de necesidades: la seguridad; en donde se busca
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despedido, contar con plan de retiro, etc (Davis y col, 1999).

-
Necesidades Necesidades
ecesidade
= : de Necesidades de ik red? o
,T“ecegfades Integracion | Individualidad |Autorrealizacion.
Necesidades :
L Fisiologicas Seguridad

Figura 15. Escala de necesidades de los individuos elaborada por A.H.Maslow
(Davis y col, 1999)

El tercer nivel de acuerdo a la Figura 15, se refiere a la necesidad de integracion;
es decir, el deseo de pertenecer a un grupo u organizaciéon donde buscara alternar

crecer y las demas se agrupan como de déficit. Maslow explica que es preciso
satisfacer las necesidades de déficit Para que surja la necesidad de crecimiento en
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la vida conciente del individuo y pueda organizar sus pensamientos y su conducta;
sin embargo satisfacer sus necesidades mas basicas no da satisfaccion, sino solo
la desaparicién de la insatisfaccion. Si aplicamos esta teoria a la situacion del
trabajo, vemos que ciertas relaciones y condiciones estan presentes, como son las
malas condiciones y/o falta de seguridad en el trabajo, compafieros inamistosos y
malos jefes estan estrechamente vinculados con las necesidades de déficit. Su
presencia puede producir una fuerte insatisfaccién pero su ausencia no produce
satisfaccion sino descanso o tranquilidad. La teoria de una jerarquia de
necesidades humanas sugiere nuevos y mejores medios de manejar a los
trabajadores en una realidad donde las compafias pagan a sus empleados para
satisfacer las necesidades de las propias compaiiias y los empleados trabajan solo
para satisfacer sus propias necesidades (Smith y col, 1983).

Algunos autores sostienen que las metas de las organizaciones y las del hombre
estan en conflicto y que el hombre debe aprender a pelear; sin embargo, mientras
mas metas en comun tengan las organizaciones y sus trabajadores, y mientras
mejor se compaginen sus diferentes metas, mas cabalmente se realizaran las
potencialidades de la organizaciéon y de sus miembros. Es decir, aplicar el principio
de que las metas del trabajador son tan importantes como las de la compaiiia,
permite la solucién constructiva de problemas humanos en situaciones de trabajo al
reforzar el reconocimiento y compromiso hacia los trabajadores (Smith y col, 1983).
Ademas de conocer el valor que representan los trabajadores para una
organizacion, es muy importante estar al tanto de lo que piensan los empleados de
su trabajo; ya que actitudes de rechazo pueden resultar en tortuguismo en la
producciéon, ausentismo, bajo desempefio, etc., consecuencias cuyos costos,
pueden reducir severamente la competitividad de una organizacion. Por lo anterior,
se emplean diversos medios para obtener informacion sobre las actitudes respecto
al trabajo, ya que estas predisponen el comportamiento de un empleado (Davis y
col, 1999).

Tres son los atributos humanos capaces de determinar el incremento o decremento
de la productividad del trabajo humano, los cuales en mayor o menor proporcién

estan presentes en toda persona que labora: el poder, el querer y el saber hacer
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algo. El poder depende de un conjunto de factores de orden fisico (salud, sexo,
estatura, etc.) y psiquico que determinan su capacidad para trabajar, asi como su
desarrollo intelectual y aptitudes especificas. El querer, representa su voluntad para
trabajar y depende fundamentalmente de su estructura mental y emocional, de su
capacidad de adaptacion al ambiente tecnolégico y al ambiente humano, de su
caracter y de sus intereses. El tercero y el ultimo, el saber, aun cuando esta en
relacién directa con el grado de instruccion y de adiestramiento, depende en gran
parte de los otros dos factores, pues mal puede una persona aprender a hacer algo
si no puede y/o no quiere hacerlo. El poder, el querer y el saber constituyen por lo
tanto, un tripode en el que se asienta la productividad del trabajo humano

secundado de sus intereses particulares (Ruiz, 1987).

2.9 Diagnostico integral de condiciones de seguridad en la empresa

El diagnostico, se realiza de acuerdo a la actividad de la empresa, considerando el
tipo de procesos, maquinarias, herramientas, vehiculos y materias primas usadas
en su produccion, maquila y/o venta; ademas de ser un medio informativo, debe
proponer la implementaciéon de acciones que promuevan mejoras en las desarrollo
del trabajo, cumplimiento y verificacion de las disposiciones normativas para evitar
o prevenir accidentes o enfermedades de trabajo. Las mejoras se pueden sugerir
en el punto de origen donde se identifico el riesgo (disefio del edificio, equipo,
maquinaria o herramienta; sustitucion o modificacion del agente nocivo y/o del
procedimiento de trabajo); si se trata de una sustancia capaz de generar
contaminacion en el medio ambiente laboral: ventilacion, aislamiento, etc. Y
finalmente, controles constantes para el trabajador; en este caso se emplean por
ejemplo la capacitacion del personal operativo acerca de actos y condiciones
inseguras, inspecciones programadas de seguridad y verificacion del manejo de los
tiempos de exposicion. Es por ello, que en la realizacidon de un diagnostico de
condiciones de seguridad cuyos resultados sean la deteccion de las posibles areas
y procesos donde se requieran mejoras encaminadas a la proteccion de la

integridad de la empresa y de los trabajadores, debera comprender la practica de
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las acciones que se desglosan en los siguientes puntos (Hernandez y col, 1997,
Ponce de Leoén, 2002).

2.9.1 Reconocimiento o localizacion

Aqui se reune informacién general de las caracteristicas del medio laboral y de los
riesgos de trabajo que se presentan en la empresa recabando datos de
identificacion de la empresa (localizacion, tipo de procesos, maquinaria, equipos,

personal, etc (Ponce de Leo6n, 2002).

2.9.2 Analisis de las estadisticas de riesgo de trabajo

Para poder actuar sobre los accidentes de trabajo, es preciso saber circunstancias
como: ¢;Quién resulto lesionado?, qué ocurrié y qué factores contribuyeron a que
ocurriera, cuando, donde y porqué sucedidé el accidente. Sélo a partir de las
respuestas y de su posterior clasificacion, se examinan las circunstancias que
rodean a los accidentes de trabajo; este proceso se denomina estadisticas de
riesgos de trabajo (OIT, 1997; Cortés, 2002; Ponce de Leo6n, 2002).

Si bien, raramente ocurren dos accidentes de la misma forma, estos tienen
patrones generales y para la finalidad de un analisis, es necesario agruparlos y
clasificarlos. Una clasificacion cominmente usada para las causas y consecuencia
de un accidente, es la siguiente (OIT, 1997; Ponce de Leb6n, 2002):

- Naturaleza de la lesion. Tipo de lesion fisica sufrida por el trabajador.

- Ubicacion de la lesiéon. Parte del cuerpo donde se localiza la lesion.

- Forma o tipo de accidente. Refleja las circunstancias en que ocurrié el
accidente, Tipo de contacto o forma en que se produjo entre la persona
afectada y el objeto o sustancia que causo la lesién; por ejemplo caida,
esfuerzo, exposicion, etc.

- Agente del accidente. Objeto, sustancia o condicién de trabajo que produjo
directamente el accidente con o sin lesiéon; por ejemplo: vehiculo,
herramienta, etc. o la enfermedad de trabajo.

- Condicién insegura. Causa técnica que permitié o que ocasiono el accidente.

- Acto inseguro. Causa humana o imprudencia relacionada con el accidente.
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Una vez clasificados los datos, es preciso realizar estadisticas para representarios
de la forma mas sencilla y facil de interpretar; estas nos brindan una idea general
de la situacion como cuantos accidentes hay, de que tipo, etc (OIT, 1997).

Las estadisticas de accidentes no se elaboran Unicamente con fines de
investigacion y estudio para la prevencion; aunque esta sea la razén principal,
también es importante que todos los interesados conozcan debidamente cual es la
situacion existente en materia de accidentes; esto se contempla como una
disposicion normativa especificada en la NOM-019-STPS-2004 apartado 4.9 al
establecer como obligacion del patron difundir, fijar y mantener los resultados de las
investigaciones de las causas de los riesgos de trabajo ocurridos. Para la
presentacién de la informacién, a veces conviene mostrar los datos estadisticos no
solo en cifras, sino también en forma grafica. Existen varios tipos de ellos
dependiendo de los datos que se manejen y los fines que se busquen representar
con la informacién (Cortés, 2002).

La correcta utilizacion de los datos anteriores, permitira al investigador o al
responsable del departamento de seguridad, identificar las areas criticas y
problemas existentes en maquinas, equipos o procedimientos inadecuados de los
trabajadores (Grimaldi, 1996; Cortés, 2002).

2.9.3 Identificacién de las circunstancias de riesgo

Una vez que se conocen aspectos generales del funcionamiento de la empresa, se
realiza la identificacion de las circunstancias de riesgo imputables a la empresa y/o
al trabajador;, ademas de verificaciones donde se evalia el cumplimiento de las
disposiciones normativas en seguridad en el trabajo (Ponce de leén, 2002).

Las verificaciones o inspecciones de seguridad, es una técnica que se aplica antes
o después de un accidente y si se realiza como una actividad planeada; sirve para
reconocer oportunamente los riesgos y errores de comportamiento de los
trabajadores; ademas de demostrar el interés de la empresa por la seguridad
(Rodellar, 1999; Cortés, 2002).

Las personas encargadas de la realizacion de las inspecciones de seguridad

pueden ser los miembros de la Comisiéon Mixta de Seguridad e Higiene, el Inspector
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de la STPS (Secretaria de Trabajo y Prevision Social), personal de la empresa
designado por el patrén (responsable del Departamento de Seguridad) e inclusive
por el mismo trabajador, al comprobar en su puesto de trabajo que la maquinaria,
herramientas y el equipo de proteccién personal que debe usar durante su jornada
no representen peligro (Grimaldi, 1996; Cortés, 2002).

Para efectuar de forma eficaz la inspeccion de seguridad, resulta conveniente
contar con una guia o lista de inspeccion (check list), que informe y recuerde los
puntos que deben ser revisados (maquinaria, equipo extintor, equipos de proteccion
personal, etc.); en la cual se debera contestar normalmente con respuestas
sencillas como si 0 no, cumple o no cumple, etc. Para que sean eficaces en su
aplicacion en campo, las listas de verificacion deberan ser sistematicas y
adecuadas al tipo de empresa o a la instalacidon e informar claramente lo que se
debe observar. Se considera que el responsable de seguridad industrial conoce su
empresa, por lo que es el quien debe de elaborar la guia de inspeccidén mas
adecuada a la misma; teniendo la posibilidad de apoyarse en guias de diagnostico
de cumplimiento legal establecidas por la STPS (Cortés, 2002; De la Fuente,
2004).

2.9.3.1 Riesgos imputables a la empresa

Son aquellas condiciones inseguras en planta, que puede permitir u ocasionar un
accidente de trabajo o una enfermedad profesional, por lo que comprenden
circunstancias o materiales que forman parte de los aspectos técnicos; de estos
podemos mencionar (Cortés, 2002; Ponce de Ledn, 2002):

- Defectos en los locales, maquinas, herramientas, materias primas, etc. que
pudiesen presentar incorrecta construccion o ensamblaje, al no corresponder sus
materiales, disefios, composicion, etc. a las caracteristicas idoneas para su uso.

- Que no se proporcione adecuadamente el equipo de proteccion personal al
trabajador para que desarrolle adecuadamente sus actividades, o de existir estos,
que sean inservibles por desgaste, por el uso o simplemente obsoletos.

- Materiales, métodos o procedimientos peligrosos que se asignen a personal no

capacitado; por ejemplo, proporcionar a los trabajadores materiales de los cuales
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se ignora su manejo, uso de herramientas o equipo inadecuado que el patron
suministra, ignorancia o falta de entrenamiento para manejar vehiculos,
montacargas o gruas, etc.

- Riesgos por la distribucién de materiales y equipo: cuando el patrén no contempla
0 exige que se efectué correctamente.

- Proteccion deficiente en maquinas, herramientas peligrosas y ausencia de
medidas de proteccion en el manejo o produccion de sustancias quimicas
peligrosas.

2.9.3.1.1 Analisis de riesgos generado por la maquinaria y equipo

Una maquina, es un conjunto de piezas o componentes unidos entre si, de las
cuales una por lo menos habra de ser moévil y en su caso, debera contar con
elementos de mando; que se emplea en una aplicacion determinada:
transformacioén, tratamiento, y/o desplazamiento de una material. Es precisamente
la potencialidad de peligro que representa la movilidad de los elementos de
transmision u moviles, la principal razén de la existencia de la NOM-004-STPS-
1999; ya que aunque los equipos tienen la finalidad de ayudar en la ejecucién de
actividades, también son causa de dafios a los trabajadores y bienes de la empresa
(Benavides y col, 2000).

La Secretaria de Trabajo y Prevision Social como autoridad a través de la NOM-
004-STPS-1999 “Sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad en la
maquinaria y equipo que se utilice en los centros de trabajo”, marca como
obligacion del patron de elaborar un estudio para analizar el riesgo potencial
generado por la maquinaria y equipo en el que se debe hacer un inventario de
todos los factores y condiciones peligrosas que afecten a la salud del trabajador.
Para todo riesgo detectado, de acuerdo a la NOM-004-STPS-1999 que se refiere a
los sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad en la maquinaria y equipo
que se utilice en los centros de trabajo, se debe determinar:

- Tipo de dafio.

- Gravedad del daio.

- Probabilidad de ocurrencia.
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Por tanto, realizar un analisis de riesgo de los equipos de trabajo es un

procedimiento que consta de:

- Conocer las condiciones de utilizacion del equipo.

- ldentificar y evaluar los riesgos.

- Proporcionar sugerencias de acciones para eliminar los peligros o reducir o
controlar los no eliminados.

Una vez que se realiza el andlisis de riesgos, no debe ser actividad estatica que se

efectu6 en un momento determinado y cuyos resultados son de validez

permanente; sino que al contrario, se sugiere se ejecute de manera constante en

medida de que las condiciones de trabajo se ven modificadas (Storch, 1998).

2.9.3.2 Riesgos imputables al trabajador

Comprende el conjunto de circunstancias de actos humanos que pueden dar origen
a un accidente, por la violacién de un procedimiento que se considera seguro, falta
de atencion en el desarrollo de su tarea o de sus alrededores, fallas al asegurar o
prevenir situaciones de riesgo en el manejo de vehiculos, hacer inoperantes o
retirar los dispositivos de seguridad instalados en las maquinas, no usar el equipo
de proteccion personal disponible, entre otras. Si bien, es dificil pero no imposible
trabajar para que no se presenten los actos inseguros que ejecuta el factor
humano, lo mas adecuado es identificar aquellos riesgos que puedan eliminarse
mas facilmente como son los derivados de los aspectos técnicos (condiciones
inseguras) y con el factor humano trabajar en la capacitaciéon para la formacién de

un conciencia acerca de la seguridad (Cortés, 2002; Ponce de Leén, 2002).

2.9.4 Evaluacion de las circunstancias de riesgo

De la evaluacion de riesgos de las condiciones o actos inseguros identificados en
planta; dependera la definicion de prioridades para la ejecucion de medidas
correctivas y/o preventivas por parte de la direccion. Aqui al riesgo que representa
para los trabajadores, bienes o servicios una instalacion industrial, maquinaria, la
operacion, etc. se le calcula una estimacion de su dimensién, ya sea de forma

cualitativa, cuantitativa o semicuantitativa. Cualquiera de los métodos realiza los
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calculos de la estimacion del riesgo considerando las variables de la expresion mas
generalizada: el producto de la probabilidad de ocurrencia del accidente por las

consecuencias esperadas (Storch, 1998):

Estimacion del riesgo = (Probabilidad de ocurrencia) * (Consecuencias)

Los estudios cualitativos, son evaluaciones donde no se recurre al analisis
numérico. Uno de los métodos cualitativos mas utilizados por su simplicidad para
estimar el riesgo, es aquel donde se escoge para calcular la probabilidad y la
ocurrencia, criterios como bajo, medio y alto, para posteriormente colocarse en una
matriz, donde dependiendo a la localizacién resultante se dictaminara si se requiere
o no, un estudio mas profundo y medidas de control (Storch, 1998; Cortés, 2002).

Esto queda ejemplificado en la siguiente Figura 16, que muestra la matriz que se

emplea comunmente en la evaluacion cualitativa de riesgos.

4
ALTA G
" ontro
Probabilidad
de MEDIA
ocurrencia BAJA
| BAJA || MEDIA | | ALTA |
e
Severidad de las consecuencias

Figura 16. Matriz que se emplea en el método cualitativo para la evaluacién del
riesgo (Cortés, 2002)

Los estudios semicuantitativos emplean la combinacién de tablas de estimacion de
la probabilidad y la ocurrencia, para obtener un resultado global y relativo del riesgo
o de la severidad. Mientras que los estudios cuantitativos, son técnicas de analisis

critico que incluyen estructuras y calculos para establecer la probabilidad de
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ocurrencia de sucesos complejos a partir de la probabilidad individual que aporta
cada elemento del suceso (Storch, 1998).

2.9.5 Estudios de satisfaccion laboral

Dentro de una empresa, donde la busqueda y logros de objetivos son primordiales
y se tiene en cuenta a sus empleados como parte vertebral de la organizacion, se
requiere de informacién sobre la satisfaccion laboral de los empleados para poder
tomar decisiones acertadas tanto en la prevencion como en la resolucion de los
problemas que se presentan con relacion a ellos (Davis y col, 1999).

Los estudios de satisfaccion laboral, una vez que se les planea y ejecuta de forma
adecuada, produciran varios e importantes beneficios. Por ejemplo, la vigilancia de
las actitudes hacia el trabajo ofrece a la direccién un indicio de los niveles de
satisfaccion de los empleados al trabajar dentro de la compafia. También es
posible identificar necesidades de capacitacion, pues los empleados pueden
manifestar sus opiniones acerca del desempefo de sus supervisores en cierta
parte de su labor, sobre las condiciones de seguridad e higiene establecidas por la
normatividad, y acerca de las instrucciones que se les proporciona comparado con
lo que se realiza en planta. En otras palabras, una encuesta proporciona
informacion acerca de como se sienten los empleados en su trabajo y pueden
servir como valvula de seguridad o de escape emocional, al proporcionar un medio
para que los empleados externen lo que piensan y puedan después sentirse mejor
consigo mismos (Gordon, 1997; Davis y col, 1999).

Existen cuatro métodos para reunir datos sobre las situaciones que se enfrentan o
se analizan en una organizacién: 1) Observacion directa, 2) Cuestionarios, 3)
Entrevistas y 4) los documentos escritos. Cada uno de estos métodos, sirve para
presentar conclusiones globales basadas en la informacioén recabada, mas no para
diagnosticar las causas y los efectos de las respuestas obtenidas (Gordon, 1997).
El cuestionario o encuesta, constituye el procedimiento mas econémico, y
probablemente el que se usa con mas frecuencia para solicitar la opinién de los
empleados. La forma del cuestionario puede variar con la clase de informacién que

se desee obtener, el tiempo que se dispone para que se emitan las respuestas y el
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nivel de preparacion profesional de cada encuestado. El principal aspecto en que
difieren las distintas clases de cuestionario es en la forma como se elaboran, por
tanto, estos se dividen en dos clases: de estructura elaborada y cuestionarios sin
estructura. Los cuestionarios elaborados presentan preguntas muy especificas y
limita la naturaleza de la respuesta que puede dar el empleado, ya que se les
proporcionan posibles alternativas de las cuales el encuestado habra de elegir. Por
otra parte, las encuestas sin estructura emplean preguntas abiertas (Siegel, 1976).
Si se hace una encuesta de satisfaccion laboral, la direccion debera estar
preparada para implementar acciones a partir de los resultados, ya que los
empleados consideran que si cooperan en plasmar sus opiniones, la direccion debe
intentar hacer algunas mejoras que se le sugieran o explicar al menos por que los
cambios sugeridos no son factibles La manera mas segura de cancelar futuras
opiniones de los empleados es que una vez que se realice una encuesta, no se
lleve a cabo ninguna accién, por lo que la proxima vez que se haga una actividad
similar los empleados demostraran apatia o respuestas poco reales al tener la
experiencia de que sus opiniones no se van a tomar en cuenta (Schein, 1990;
Davis y col, 1999).

2.9.6 Disefio de encuestas

Los procedimientos para la realizacion de encuestas de satisfaccion laboral son
mas complicados de lo que parecen a primera vista. Pareceria muy sencillo dirigirse
a los empleados, obtener sus respuestas y finalmente interpretarlas, pero errores
inadvertidos en el disefio pueden limitar seriamente la utilidad de la informacién
obtenida de las mismas. El proceso de formulacién de preguntas y aplicacién de un
cuestionario implica muchos aspectos a considerar como son: seleccion de la
muestra, garantia de anonimato de los empleados, tipo de respuestas, estructura
etc. por lo que desarrollar un buen cuestionario, no es tarea facil (Davis y col,
1999).

En un cuestionario se pueden usar preguntas especificas, abiertas y no dirigidas,
asi como la seccidon de comentarios de los empleados. Las preguntas especificas

son aquellas que ofrecen una seleccion de respuestas para que los empleados se
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limiten a elegir y marcar lo mas acorde a su opinion, lo cual se le puede presentar
como opcion de un S| 6 un No, hasta las de opciéon muiltiple de varias frases. La
mayor ventaja de las preguntas especificas, es que son faciles de aplicar y de
analizar estadisticamente, pero su principal defecto es que solo el que realiza la
encuesta formula las respuestas que se proponen; y bien podria ocurrir que
ninguna de las respuestas planteadas expresara con precision las opiniones reales
de los empleados (Selltiz y col, 1965; Davis, 1999).

Las preguntas abiertas, buscan respuestas de los empleados en sus propias
palabras por lo que permite expresar comentarios mas personales. Estos
comentarios usualmente suelen causar profunda impresién a la direccion,
especialmente si gran cantidad de los encuestados menciona un problema
particular y formulan sus opiniones en lenguaje enérgico. Sin embargo, este tipo de
pregunta es dificil de manejar debido a las diferencias individuales en deseos o
capacidades para expresar sus opiniones, por lo que el analista debe copiar las
contestaciones textualmente o abstraer de ellas la esencia de lo que se dice, lo cual
produce pérdida o distorsion de la respuesta dada (Selltiz y col, 1965; Dunnette y
col, 1975; Davis y col, 1999).

Una vez analizados los datos obtenidos, las conclusiones deberan darse a conocer,
asi como las acciones derivadas de la misma, dicho procedimiento de la encuesta
se denomina retroalimentacion; este proceso es para evitar percepciones erréneas
en los encuestados, ya que las preguntas formuladas y el mismo proceso de
elaborar sus respuestas, les han dado ideas y puntos de vista que probablemente
no habian pensado antes. Solo la retroalimentacion permite que las personas que
participaron en la encuesta comprueben que la direccién los escucho y implemento
acciones basandose en sus ideas (Schein, 1990).

2.10 Descripcion general de la empresa CNH de México S.A. de C.V.

CNH de México es una corporacion perteneciente al grupo italiano FIAT encargada
de fabricar y comercializar tractores y maquinaria para la construccion de la marca
Case y New Holland; esta ubicada en Santiago de Querétaro, Querétaro, dentro de
la zona industrial Benito Juarez, en una superficie de mas de 24 hectareas y tiene
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una capacidad de produccion de 18,000 tractores al afio. En la actualidad aqui se
emplean 1,191 personas, de los cuales 724 son obreros sindicalizados y 467
personas entre empleados y ejecutivos, ademas de generar mas de 5, 000 empleos
de forma indirecta entre proveedores, distribuidores y contratistas (Intranet CNH,
2005).

2.10.1 Historia

CNH de México S.A. de C.V, tiene su origen en 1981 mediante la asociacion del
Gobierno Federal Mexicano con Ford Motor Company, para formar la empresa
Fabrica de Tractores Agricolas S.A. de C.V. con una relacién accionaria de 60-40.
Para 1990, y como resultado de la politica de privatizacién de las empresas
productivas no estratégicas, el Gobierno Federal transmite el paquete accionario de
su propiedad al futuro grupo QUIMMCO S.A. de C.V. Mientras que en el afio de
1991 FIAT adquiere la parte de la empresa que le corresponde a Ford Motor
Company, cambiando su razén social por la New Holland N.V. En 1993, New
Holland N.V y QUIMMCO S.A. de C.V. redefinen los términos de su asociacién en
relacion con las partes accionarias establecidas de 60-40 desde 1981 y toman el
acuerdo de cambiar la participacion a una de 50-50 y cambian la razdn social por la
de New Holland de México S.A. de C. V . Finalmente en el afio 2004 New Holland
toma el nombre de CNH de México S.A. de C.V, ya que mediante una fusion
estratégica ahora la empresa fabrica y comercializa las marcas de Case y New
Holland, para asi enriquecer la gama de productos que se ofrecen al mercado
nacional (Intranet CNH, 2005).

2.10.2 Lineas de producto

Hoy en dia, en CNH de México S.A. de C.V. se comercializan mas de 30 modelos
de tractores de la marca New Holland y 7 de la marca Case, ademas de cuatro
lineas de producto que son: tractores, equipo forrajero, implementos y equipo
industrial. También se cuenta con la division de Refacciones que maneja mas de
21, 000 partes, el cual esta compuesto por las siguientes lineas de producto
(Intranet, CNH 2005):
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- Linea Ford: partes de los diferentes sistemas que componen un tractor
agricola de las marcas Ford y New Holland

- Linea Forrajera: Aqui se encuentran los componentes de los distintos
modelos de la maquina del equipo forrajero: ensiladoras, segadoras, etc.

- Linea de Implementos: Herramientas que emplean los diferentes modelos de
equipos de labranza y conservacion: arados, rastras, etc.

- Linea paralela: Maneja partes de alta rotacion que en un tractor agricola se
requieren sustituir por servicio 6 desgaste.

- Material promocional: articulos con los logotipos de la compafiia que se
comercializan con fines publicitarios.

- Linea industrial: Aqui se encuentran todas las partes que componen los
diferentes modelos de equipo industrial comercializado por CNH de México

como son las retroexcavadoras, minicargadores y telehandlers.

Esta variada gama de productos requiere de una eficiente distribucion y venta, por
lo que se cuenta con una red integrada por mas de 200 puntos de venta (Intranet
CNH, 2005).

2.10.3 Politica de calidad de CNH de México S.A. de C.V.

Si bien los clientes de CNH de México no demandan una empresa con certificacion
de 1SO-9000, esta ha establecido y difundido una politica como el compromiso
expresado de la Direccion General hacia la calidad y satisfaccion de sus clientes,
proveedores y empleados. La politica de calidad de la empresa es la siguiente:

“Es primordial para CNH de Meéxico, lograr la satisfaccion de los requisitos y
expectativas de todos sus clientes, proveedores y empleados, a través de un
sistema de calidad global basado en la mejora continua” (Manual de capacitacion,
CNH, 2005).

2.10.4 Mision de CNH de México S.A. de C.V.
Con la participacién de su gente, distribuidores, proveedores y accionistas, la

misién de la empresa es:
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“Ser una organizacion integrada y flexible, lider en los mercados, fabricando y
comercializando tractores, equipos agricolas e industriales en forma competitiva
con la calidad, el servicio y las especialidades que el cliente demande” (Manual de
capacitacion CNH, 2005).

2.10.5 Politica de Seguridad de CNH de México S.A. de C.V.

La politica de seguridad de la empresa ha sido redactada para todo el personal de
la siguiente manera:

“En CNH de México, todos somos responsables de la eliminaciéon o control de los
riesgos de trabajo y de la conservacion del entorno ambiental, mediante el
cumplimiento diario de las normas de seguridad, higiene y ecologia” (Manual de
Capacitacion CNH, 2005).

En teoria, para la difusion permanente de esta politica y el establecimiento de un
sistema de prevenciéon de riesgos, la empresa cuenta con un departamento del
mismo nombre, el cual a su vez esta integrado por las areas de Seguridad,
Ecologia y Salud (departamento médico).

El servicio médico dentro de la empresa CNH de México, tiene un horario de
servicio las 24 horas del dia de lunes a viernes. Sus objetivos son vigilar la salud de
los trabajadores y dar atencion oportuna en caso de accidente y/o enfermedad, asi
como de la practica de los examenes médicos de ingreso, periodicos y especiales y
funciones curativas y ejecucion de un esquema de vacunacion contra tétanos
(Manual de capacitacion CNH, 2005).

Por otra parte, el area de seguridad industrial, se encarga de la asesoria,
capacitacion y coordinaciéon de programas enfocados a la eliminacion o control de
los factores de riesgo de trabajo y/o enfermedades laborales. El area de ecologia
ejecuta los programas de separacion y clasificacion de los residuos industriales no
peligrosos (chatarra, rebaba, basura comun), uso racional del agua, manejo
adecuado de los residuos industriales peligrosos (aceite hidraulico o de motor
contaminado, aceite soluble contaminado, etc.) y el de almacenamiento, manejo y
transporte de materiales y/o sustancias quimicas peligrosas. De esta manera
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obtener un ahorro de materia prima y costos derivados de la disposicion de

residuos (Manual de capacitacion CNH, 2005).

2.10.6 CNH Componentes

Dentro de la empresa CNH de México S.A. de C.V., las actividades industriales
estan separadas administrativamente de las actividades comerciales. Por lo que la
empresa se divide en 4 unidades de negocio para la ciudad de Querétaro (Figura
17).

v" CNH Industrial

v" CNH Componentes -~y

v CNH Comercial

o
Figura 17. Unidades de negocio de la empresa CNH de México S.A. de C.V planta

Querétaro

Por tanto CNH Componentes, es una unidad de negocio independiente dentro de la
empresa CNH de México S.A. de C.V, donde se fabrican y proveen anualmente
alrededor de 1,500,000 piezas para las Minicargadoras industriales que se
ensamblan en dos fabricas de Estados Unidos (Manual de capacitacion CNH,
2005).

El personal de Componentes lo integran 275 personas en el area operativa y 46
empleados, que se distribuyen en 4 turnos de trabajo cuyos horarios son:

1er. Turno 07:00- 16:00 Descanso sabado y domingo.
2do. Turno 16:00- 24:00 Descanso sabado y domingo
3er. Turno 23:30- 07:00 Descanso sabado y domingo
4to. Turno Cubren cualquier horario pero los dias de descanso se otorgan

entre semana.
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Los trabajadores de la unidad de negocio CNH Componentes, se distribuyen en los
distintos procesos que se desarrollan, los cuales se describen a en la siguiente

Figura 18.
ALMACEN DE MATERIA PRIMA
CORTE
Laser Whitney Cizalla Pantografo Sierra cinta
DOBLEZ TROQUELADO MAQUINADO
| . |
- Tornos

I rimado

Soldadura 1

» EMPAQUE |

Figura 18. Diagrama de flujo de procesos de CNH Componentes
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3. OBJETIVOS

3.1 General

Elaborar un diagnéstico integral de las condiciones de seguridad, que prevalecen
en la unidad de negocio CNH Componentes, perteneciente a la empresa CNH de
Meéxico S.A. de C.V. que proporcione la informacién necesaria para la deteccion de
posibles areas y procesos donde se requieran mejoras encaminadas a la
proteccion de la integridad de la empresa y de los trabajadores.

3.2 Especificos

e Analizar el comportamiento de la informacién de los reportes de accidentes
durante el periodo 01 de enero al 16 de mayo del 2005, generados de la
unidad de negocio CNH componentes.

e Integrar un programa de inspecciones dentro de la unidad de negocio CNH
componentes para observar el cumplimiento de las disposiciones normativas
en seguridad.

» Realizar el analisis de riesgo por maquinaria y equipo dentro de la unidad de
negocio CNH componentes.

e Efectuar un estudio de satisfaccion laboral para conocer las percepciones de
una muestra de trabajadores acerca del desempefio en prevencion de
accidentes dentro de la unidad de negocio CNH componentes.
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4. METODOLOGIA

4.1 Materiales
- Legislacion en materia de seguridad industrial.
- Manuales de operacién de maquinaria y equipo.
- Hojas de proceso.
- Estadistica de los reportes de accidentes.
- Tablas de valoracion para la probabilidad, exposicién y las consecuencias.

- Encuesta de satisfaccion laboral.

4.2 Métodos
La metodologia que se aplicd para elaborar el diagnostico integral de condiciones
de seguridad esta conformada por seis procesos. Los cuales se enlistan a
continuacioén:

- Reconocimiento y busqueda de informacion.

- Analisis de reportes de accidentes.

- Elaboracion de la guia de verificacion para la ejecucion de las inspecciones

de seguridad.

- Inspecciones de seguridad.

- Andlisis de riesgo de maquinaria y equipo.

- Estudio de satisfaccion laboral de los empleados operativos.

4.2.1 Reconocimiento y busqueda de informacion.
Se consultaron fuentes de informacién disponibles para conocer los tipos de
procesos que se desarrollan en la planta de produccion, asi como recorridos de

campo para identificar visualmente instalaciones, maquinaria y métodos de trabajo.

4.2.2 Analisis de reportes de accidentes.

Del concentrado de reportes de accidentes ocurridos en la unidad de negocio CNH
Componentes, durante el periodo 01 de enero al 16 de mayo del 2005 se realizaron
dos clasificaciones; una para agrupar cada uno de los accidentes en base a la hora
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en que ocurrieron y observar la existencia de relaciones directas entre los
accidentes y el tiempo en el que ocurren, tales como accidente-turno, accidente-
horario 6 accidente-dia.

La otra clasificacion, consistié agrupar a los accidentes basandose en seis patrones
para evaluar los factores que inciden y que fueron afectados al materializarse el

accidente. Estos patrones de clasificacion se enlistan a continuacion.

e Naturaleza de la lesion

- Cortadura - Quemadura
- Contusién - Amputacion
- Lumbalgia - Herida

- Esguince - Dermatitis

- Fractura -Distension

o Parte del cuerpo afectada
- Cara - Extremidades superiores
- Columna vertebral - Extremidades inferiores

e Clase de lesion
- Golpeado contra (Prensado)
- Golpeado por objetos volantes, deslizantes o en caida.
- Caida al mismo o distinto nivel

- Resbalén

- Sobreesfuerzo

- Contacto con Temperaturas extremas
- Inhalacién, absorcién, ingestion

- Contacto con corriente eléctrica
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¢ Condiciéon peligrosa
- Resguardo impropio o inadecuado
- Sin resguardo

- Herramientas, equipos o sustancias inadecuadas
- Disefo o construccion inseguros

- Ordenamiento peligroso

- lluminacién inadecuada

- Ventilacion inadecuada

- Equipo de proteccion personal inadecuado
- Orden del area

- Areas congestionadas

- Material demasiado pesado/resbaloso

» Agente del accidente

- Maquina - Pisos

- Vehiculo(montacargas) - Montaduras

- Herramientas manuales - Sustancias quimicas
- Material manejado - Escaleras portatiles

- Polipastos - Artefactos eléctricos

- Puertas, pilares, paredes, ventanas

e Acto inseguro

- Manejo sin autorizacion

- No adyvirtié ni se aseguro

- Manejo a velocidad insegura

- Anulaciéon de dispositivos de seguridad

- Uso de material, equipos, herramientas, vehiculos defectuosos
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- Uso inseguro de equipos, herramientas, materiales o vehiculos
- No usar equipo de proteccién personal

- Carga, colocacion o mezclado inseguro

- Levantamiento y transporte inseguro

- Ajustando, limpiando maquinas en movimiento

- Orden y limpieza deficientes

423 Elaboracién de la guia de verificacion para la ejecucion de las inspecciones
de seguridad

Con la informacion general de la empresa, de sus procesos, recorridos sensoriales
y cuestionarios de tipo informal que se obtuvieron en el punto 4.2.1, que aportaron
un panorama general de las caracteristicas de la empresa, se efectué una revisién
de la normatividad que comprendié el Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y
Medio Ambiente de Trabajo y las Normas Oficiales Mexicanas vigentes y emitidas
por la Secretaria de Trabajo y Prevision Social (STPS); para asi elaborar la lista 6
guia de verificacion para las inspecciones en planta, con los requerimientos legales

aplicables para los equipos y procedimientos de la empresa.

4.2 4 Inspecciones de seguridad

Estas inspecciones se efectuaron dentro de las areas de Sierra Cinta, Corte por
Laser, Cizalla, Corte Whitney, Troquelado, Press Brake, Maquinado y Soldadura de
en las instalaciones de la planta de CNH Componentes, con el apoyo de la guia de
verificacién de requerimientos normativos que previamente se elabor6 en el punto
4.2.3, ademas del uso de la observacion para identificar actos y condiciones

inseguras y de la toma de evidencia fotografica para el respaldo de los hallazgos.
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4.2.5 Analisis de riesgo de maquinaria y equipo

Se efectud el analisis de riesgo para la maquinaria y proceso correspondiente al

area de Tratamiento Térmico. Primeramente se obtuvo informacién acerca de los

materiales y de los métodos de trabajo, para posteriormente efectuar una serie de

observaciones generales que llevaron a realizar indagaciones de tipo especifico y

asi poder desglosar en forma secuencial cada actividad que se ejecuta.

Una vez que se separo la operacion en pasos sucesivos y con la informacién

general que se obtuvo previamente, se analizé el proceso para obtener los puntos

criticos que pudieran ocasionar lesiones en el trabajador derivadas de las

actividades que realiza en su jornada de trabajo.

A los riesgos detectados por proceso 6 por maquinaria se le estimé la probabilidad

del riesgo, de la exposicion y sus posibles consecuencias, para asi determinar la

magnitud del riesgo.

La magnitud del riesgo se calculdé mediante el producto de las variables que se

estimaron, de acuerdo a la relacién propuesta en PEMEX (1987).
MR=(P)*(E)*(C)

Donde:

MR = Magnitud del riesgo
P = Probabilidad

E = Exposicion

CcC = Consecuencias

Adicionalmente se integro, una serie de sugerencias o recomendaciones técnicas
encaminadas a disminuir el riesgo detectado de los aspectos criticos que se evalud
dentro del procedimiento; ademas de la busqueda de mejoras en el proceso y/o del
método de trabajo, en los materiales que se proporcionan, en las condiciones
generales de trabajo, en modificaciones de herramientas que pudiesen facilitar las

operaciones y disminuir esfuerzos de tipo fisico.

4.2.5.1 Estimacion de la probabilidad del riesgo
La probabilidad (P) de que ocurra el riesgo detectado, se calific6 mediante un

meétodo semicuantitativo, que emplea una escala de cuatro definiciones a las cuales
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les corresponde un valor numérico En el Cuadro 12, se presentan los valores de
dicha escala.

Cuadro 12. Escala para la estimacion de la probabilidad

PROBABILIDAD INTERPRETACION VALOR
Virtualmente imposible Practicamente no ocurre Calificacion de 1.0
Poco probable, pero posible | Puede ocurrir Calificacion de 3.0
Muy probable Puede ocurrir Calificacion de 6.0

frecuentemente
Altamente probable Que si ocurre. Calificacion de 10.0

(PEMEX, 1987)

4.2.5.2 Estimacién de la exposicion

La exposicion (E) se definid como el contacto o acercamiento de los trabajadores
con el riesgo que se estaba analizando; por lo que se evalué mediante la
observacion general de la frecuencia con la cual el riesgo se presenta durante el
desarrollo de las actividades del trabajador y se le asigno un valor. Dichos valores

se encuentran en el Cuadro 13.

Cuadro 13. Escala para la estimacion de la exposicion

TIPO DE EXPOSICION VALOR
Exposicion minima Calificacién 0.1
Raro (unas pocas veces al afio) Calificacion 1.0
Ocasional (semanalmente) Calificacién 3.0
Continuo (frecuente, diario) Calificacién 10.0

(PEMEX, 1987)
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4.2.5.3 Evaluacion de las consecuencias

Para la evaluacion de las consecuencias (C) se determiné la magnitud del riesgo,
considerando las posibles alteraciones a la salud de los trabajadores afectados en
dado caso de que se materializara el riesgo y por lo cual, se otorgé un valor
numerico segun la gravedad. Dichos valores se muestran en la escala del Cuadro
14.

Cuadro 14. Escala para la estimacion de las consecuencias

CONSECUENCIAS MAGNITUD VALOR

Apenas grave Lesidbn de primeros auxilios, incapacidad 1.0

temporal, dafios materiales menores a 365
salario minimo del distrito federal (smmdf).

Seria Lesidon incapacitante parcial o permanente, 7.0

dafios por monto de mas de 365 smmdf.

Desastre De wuna a cinco defunciones, dafos 40.0
materiales hasta de 30 smmdf.

Catastrofe Mas de cinco defunciones, danos materiales| 100.0
por un monto mayor a los 30 smmdf.

(PEMEX, 1987)

4.2.5.4 Magnitud y descripcion del riesgo

Asignado el valor de cada variable (probabilidad, exposicion y consecuencias) de
acuerdo a la expresion que marca el punto 4.2 .4 referente al analisis de riesgo de
maquinaria y equipo, se realizaran las operaciones y se obtiene un resultado que
es una estimacion de la magnitud del riesgo. La interpretacion se obtiene del
Cuadro 15.
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Cuadro 15. Interpretacion de la estimacion de la magnitud de riesgo

RESULTADO INTERPRETACION

Mayor de 400 Riesgo muy alto, requiere medidas de seguridad
estricta y particular.

De 200 a 400 Riesgo es alto y requiere medidas de seguridad
estrictas.

De 70 a 199 Riesgo es sustancial y requiere medidas de seguridad
generales.

De 20 a 69 Riesgo es posible y requiere controles.

Menor de 20 Riesgo es aceptable en el estado actual.

(PEMEX, 1987)

4.2 .6 Estudio de satisfaccion laboral de los empleados operativos

La encuesta se elaboré y se presenta en el Cuadro 17, cuyo objetivo fue evaluar

las percepciones y actitudes de los trabajadores de produccion en las siguientes

areas:

Filosofia y participacion de la gerencia en la prevencion de accidentes (Pregunta
1 a la 4 del cuestionario del Cuadro 17).

Entrenamiento en prevencion de accidentes y procedimientos para atencion de
emergencias (Pregunta 5 a la 7 del cuestionario del Cuadro 17).

Procedimientos y practicas especificas para la prevencion de accidentes
(Pregunta 8 del cuestionario del Cuadro 17).

Promocién y motivaciéon del reporte de condiciones inseguras (Pregunta 9 a la
10 del cuestionario del Cuadro 17).

Divulgacion de la comision de seguridad e higiene (Pregunta 11y 12 ,y de la
20 a la 22 del cuestionario del Cuadro 17).

Reporte de lesiones (Pregunta 13 y 14 del cuestionario del Cuadro 17).

Equipo de proteccion personal (EPP) (Pregunta 15 a la 19 del cuestionario del
Cuadro 17).
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Para la encuesta se utiliz6 un cuestionario estructurado que se proporciono
impreso, y se integro de veintidés preguntas en total que cubrieron las areas de
evaluacion programadas. Las preguntas se presentaron en el formato de opcion
multiple, cerrada (si/no) y una secciéon de comentarios y/o sugerencias; esta ultima
se disefio en el cuestionario para proyectar necesidades especificas de seguridad
y/o ideas que el trabajador desease manifestar y que no estuviesen contemplados
en el cuestionario. El propésito de la encuesta e instrucciones se explicé a cada
trabajador participante, y se les dio un tiempo de 20-30 minutos para completar y
entregar el cuestionario.

El formato del cuestionario se disefio para que los trabajadores puedan responder
facil y rapidamente mediante una marca en la respuesta con la que estén de
acuerdo.

Para propiciar la fidelidad de las respuestas de los encuestados, los cuestionarios
no solicitaban ningin dato de identificacion en particular, dicha caracteristica de
confidencialidad se le explico al encuestado y se le invito a contestar de forma
abierta y honesta. Los elementos generales de la encuesta se resumen en el
Cuadro 16.

Cuadro 16. Elementos generales de la encuesta para el personal operativo

Elemento de la encuesta Descripcion que se proyecta
utilizar
Tipo de participacion Voluntaria
Muestra 50 trabajadores
Tipo de respuestas Anénimas

Tiempo para devolucibn de Ila|20-30 minutos

encuesta

Estructura de las preguntas Opcién multiple / Cerrada (SI/NO)

Ademas de que este instrumento nos sirvid para conocer el nivel de aceptacion y/o

conformidad con el trabajo que realiza el Departamento de Seguridad, también se
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evalud las percepciones acerca de la capacitacion que se recibe, y la certeza que

siente el trabajador de aplicar en la practica los conocimientos adquiridos.

Cuadro 17. Encuesta de satisfaccion laboral que se aplicé

Instrucciones: Lea cuidadosamente la pregunta y marque su repuesta.

1. Piensa usted que el interés de la gerencia acerca de la prevenciéon de
accidentes en la planta es:
R.1 Muy interesada. R.2 Poco interesada R.3 No le interesa

2. La prevencion de accidentes tiene la misma prioridad que la produccion:
R.1Si R.2 No

3. De forma general, las condiciones inseguras que se han detectado son
corregidas:
R.1 Tan pronto como es posible

R.2 Depende de los recursos humanos y materiales
R.3 No se corrigen aunque se vuelva a reportar.

4 Con que frecuencia la gerencia participa en las visitas de inspeccién de
prevencion de accidentes

R.1 Siempre R.2 Usualmente  R.3 Algunas veces R.4 Raras veces
R.5 Nunca

5 Como consideras tu entrenamiento en prevencion de accidentes, incendios,
evacuacion, primeros auxilios, etc.

R.1 Adecuada R.2 Inadecuada R.3 Sin entrenamiento.

6. Con que frecuencia, usted participa en ejercicios de evacuaciéon de emergencia
o atencion de emergencia:

R.1 Una vez al afio R.2 Cada 2 afios R.3 Nunca

R.4 Otro
Poner aqui

7 Sabes que hacer en caso de un incendio:
R.1 Si R.2 No
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Cuadro 17. Continuacion de la encuesta de satisfaccion laboral que se aplico

seguridad en:

BLANCO LO QUE NO SEPA):

R.1 Reglamento interno de seguridad
CNH componentes.

R.2 Trabajos en lugares altos.

R.3 Montacargas: limites de velocidad

y encendido de faros y luces.

R.4 Rombo de seguridad y hoja de
datos de seguridad para material
y/o sustancias quimicas.

R.5 Trabajos en areas confinadas

departamento de Seguridad:
R.1 Siempre R.2 Usualmente

R.1 Total R.2 Parcialmente

R.1 Sl

seguridad e higiene: R.1 Sl

departamento médico:
aunque sean muy leves

R3 EI50% R4 EI25%

insignificantes que parezcan.
R.1 Si, porque se toman medidas
prevenir accidentes

R.3 Algunas veces

R.1 Todas las lesiones las reporto

8 Que tan familiarizado o que conocimiento tienes de las indicaciones de

(AQUI MARQUE LO QUE CONOZCA, PUEDE MARCAR VARIOS, DEJE EN

R.7 Almacenamiento, transporte
y uso de los cilindros de gases
comprimidos

R.8 Clasificacién de basura

R.9 Procedimiento 6 aviso de una
emergencia al Departamento
de Seguridad e Higiene.

R.10 Ubicacion de salidas de
emergencia

R.11 Medidas disciplinarias
por infraccion de las normas de
Seguridad

9. Con que frecuencia usted hace sugerencias o recomendaciones sobre la
prevencion de accidentes ¢ condiciones inseguras al supervisor, o al

R.4 Nunca

10. Su sugerencia o recomendacion fue atendida por la gerencia de manera:

R.3 No se atendio

11. Conoces quienes son los integrantes de la comision de seguridad e higiene:

R.2 NO

12. Conozco que funciones desempefian los integrantes de la comision de

R.2NO

13. Basandose en su propia experiencia, en que proporcion de los casos usted
informa las lesiones leves (rasgufios, machucones, cortadas ligeras, etc.) al

R.2 Aproximadamente 75%
de las lesiones

R.5 Ninguna

14. Consideras que es necesario reportar las lesiones leves por muy

R.2 No, implica mucho adecuadas para
tiempo hacer el reporte
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Cuadro 17. Continuacion de la encuesta de satisfaccion laboral que se aplicd

15. Basado en su propia experiencia, Cual es |a relacion aproximada entre las

veces que esta indicado usar el equipo de proteccion personal y las veces que

realmente lo utilizo

R.1 Lo uso todas R.2 EI 75 % de las veces R.3 El 50 % de las veces
las veces

R.4 El 25 % de las veces R.5 Nunca lo uso si considero que no es necesario

16. Las veces que no utilizo el Equipo de Proteccién Personal cuando en
realidad debo usarlo es debido a:

R.1 Por que, es necesario emplear tiempo en quitarse y ponerse el equipo de
proteccién personal.

R.2 Considero que no es probable que me lesione.

R.3 Los guantes de proteccion son dificiles de manejar.

R.4 Los anteojos se emparien y reducen la visibilidad.

R.5 Las mascarillas de proteccion respiratoria son incomodas y no se pueden
usar todo el tiempo.

17. En que grado conozco las condiciones de uso, almacenamiento y
frecuencia de mantenimiento 6 cambio de mi equipo de proteccion personal.
R.1 Adecuada R.2 Inadecuada R.3 Sin entrenamiento

18. En este momento, mi equipo de proteccién personal esta en buenas
condiciones y listo para su uso:

R.1 Sl R.2 NO
19. Si necesito cambiar o un repuesto de mi equipo de proteccién personal, lo
obtengo:
R.1 Facilmente R.2 Con algunas dificultades

R.3 Es un verdadero problema.

20. Has asistido a alguna reunién de la comisiéon de seguridad e higiene.
R.1 8l R.2 NO

21. Sabes cada cuando se reunen.
R.1 Sl R.2 NO

22. Cuando se realizan estas reuniones de la comision de seguridad e higiene,
se obtuvieron mejoras notables o se aplicaron medidas correctivas en
seguridad

R.1 Sl R.2NO

COMENTARIOS Y/O SUGERENCIAS:
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5. RESULTADOS

5.1 Reconocimiento y busqueda de informacion

Para complementar los resultados, la fuente de informacion de tipo primario que se
utilizé fueron las entrevistas informales que se realizaron a algunos trabajadores y
supervisores con el objetivo de obtener un panorama mas amplio del tipo de
organizacion, estructura, politicas y procesos.

También se requiri6 de la consulta de fuentes de informacién secundaria, que
consistio en aquella documentacién proporcionada por la empresa referente a los
procesos, manuales de operacion de equipos y base de datos de los accidentes
que ocurren en la empresa.

5.2 Analisis de los reportes de accidentes

Del concentrado de datos que se habia realizado en la empresa para el reporte de
accidentes, se efectu6 una clasificacion para observar la distribucién de los
accidentes a lo largo de la jornada de trabajo para los diferentes turnos. Con los
datos obtenidos se elabor6 el Cuadro 18.

Se trabajé unicamente con la informacion proporcionada por la empresa de los
accidentes que ocurrieron durante el periodo de Enero-Mayo del 2005; de los
cuales se contabilizé un total de diecisiete. Se observa en el Cuadro 18, que
independientemente de la fecha en el que ocurrieron se agrupan en el intervalo de
12:00-18:00, concentrando el mayor nimero de accidentes en el turno matutino. Se
puede sefalar que, contrario a lo que se esperaba, los accidentes no alcanzan su
maximo antes de las pausas de trabajo destinadas a la toma de alimentos que se
efectlia en el turno matutino de 10:30-11:15 sino en el lapso de tiempo proximo al
termino de la jornada para el primer turno y a las primeras horas de la jornada que
corresponden al segundo turno; por lo que se debiese tomar en consideracion la
distraccién o incomodidad al cual esta sujeto el trabajador debido a las condiciones
térmicas o de ventilaciéon en su puesto de trabajo, fatiga o puede deberse también a

que los trabajadores aceleran el ritmo de produccion en afan de terminar.
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Cuadro 18. Distribucion de los accidentes a lo largo de la jornada de trabajo para el

periodo Enero-Mayo 2005

. NUmero de
Horario | ACeHeTt e e s " | sccidentes
SRy por turno
3t 4:00 AM| 16/05/2005 1
Tomo 5:00 AM ( 6% lesiones
6:00 AM totales)
7-8 AM | 05/04/2005
8-9 AM| 21/03/2005
9-10 AM 9
g, [ ITLAM] 252G (53% de las
Turno lesiones
12-01 PM| 29/04/2005 totales)
01-02 PM| 14/02/2005 | 04/04/2005
02-03 PM| 18/04/2005 | 16/05/2005
03-04 PM| 17/04/2005
04-05 PM | 29/03/2005 | 25/04/2005
05-06 PM| 10/01/2005 | 16/02/2005 | 28/04/2005 .
2do. gg:g; §m (41% de las
Turno lesiones
08-09 PM totales)
09-10 PM| 07/02/2005
10-11 PM| 27/04/2005

Posteriormente, se agruparon los accidentes para observar su distribucion segun
los dias de la semana, como se muestra en el Cuadro 19. El maximo de accidentes
se registra en lunes y el minimo los viernes; aunque no es el objetivo de este
trabajo encontrar una relacién de los accidentes con el ausentismo, vale la pena
mencionar que se observé que de manera regular cuando el personal inasistia de
manera no esperada (ausentismo), se tenia que cubrir al personal faltante mediante
un reacomodo de trabajadores en actividades con las cuales no estan tan
familiarizados; valdria la pena considerar que esto podria incrementar, en un

momento dado, el riesgo de que ocurra un accidente.
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Cuadro 19.

Distribucion de los accidentes segun los dias de la semana

MES Lunes Martes Miércoles | Jueves Viernes
Enero 10/01/2005
Fabieio 07/02/2005 16/02/2005
14/02/2005
T 21/03/2005 23/03/2005
29/03/2005
05/04/2005 07/04/2005
Abril 18/04/2005 14/04/2005
25/04/2005 27/04/2005 | 28/04/2005 | 29/04/2005
16/05/2005
M
e 16/05/2005
: 8 2 3 3 1
NUmero de
accidentes 47 % 12% 18% 18% 6%
por dia del total de | del total de | del total de | del total de | del total de
accidentes | accidentes | accidentes | accidentes | accidentes

El siguiente punto que se desarrollo, fue efectuar una clasificacion de cada uno de
los accidentes ocurridos en el periodo del cual se proporcioné la informacién, de tal
manera que se pudiesen agrupar las similitudes entre ellos en los rubros de
naturaleza de la lesion, parte del cuerpo afectada, clase de lesion, condicion
peligrosa, agente del accidente y acto inseguro. La clasificacion que se realizo se
muestra en el anexo A.

La agrupacion de los datos que se muestra en el anexo A, se resume que de los 17
accidentes que se clasificaron, nueve fueron considerados leves y 8 como graves, y
como naturaleza de la lesion mayoritariamente se agruparon en cortes (6 lesiones)
y heridas (4 lesiones). Se omiten el resto de las clasificaciones realizadas por que
se consideraron demasiado dispersas y diversas y no entran dentro de la busqueda
de patrones generales.

La distribucion de las lesiones que se presentan en las Figura 19 nos muestran que
en los accidentes ocurridos durante el periodo Enero-Mayo del 2005, la parte
anatémica que con mas frecuencia resulto afectada fue la mano izquierda vy el
resto se distribuyo en varias regiones anatémicas. Cabe mencionar que el 47% del
total de los reportes proporcionados estaban incompletos en datos como el agente
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A

del accidente y la clase de lesion (Figura 20) a pesar de que el grupo de analisis
estaba compuesto de 17 accidentes.

Se determind que los reportes de los accidentes que generan lesiones graves son
los que se llenan completos (88%); mientras que cuando se trata de lesiones leves,
solo se llenan el 22% de los reportes (Figura 21).

Columna 5.9% (1 lesién)

Ojo 5.9% (1 lesién)

Nariz 5.9% (1 lesion)

Brazo
Dedos mano 5.9%
derecha 17.6% (1 lesion)
(3 lesiones)

=

Dedos y mano
izquierda 41.2%
(7 lesiones)

Codo 5.9%
‘ (1 lesion)

Rodilla 5.9% (1 lesion)

||

Pie 5.9% (1 lesion)

Figura 19. Distribucion de las lesiones de acuerdo a la parte afectada
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LLenado de reportes de accidentes

54
53
52 |
51 |
50 |
49 |
48
47
46
45

53

B Reportes de
accidentes

%

Completos Incompletos

Figura 20. Calidad del llenado de los datos de los reportes de
accidentes

100
90 o
80 |
70 |
60 |
50 -
40 |
30
20

@ Reportes
Completos

B Reportes
Incompletos

%

Graves Leves

Figura 21. Calidad del llenado de los datos de los reportes de

accidentes de acuerdo al tipo de lesion
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5.3 Inspecciones de seguridad

La lista de verificacion que se empleo como apoyo para la revision de las
condiciones de seguridad se muestra en el anexo B. La lista, se consideré como
una guia para determinar las condiciones de seguridad para este tipo de centro de
trabajo, ya que se realizd una revision de la normatividad aplicable para el giro de la
industria metalmecanica. Por tanto, las desviaciones en materia de seguridad en
planta de produccién, se basaron en el cumplimiento o no de lo dispuesto por la
normatividad consultada y aplicable a los procesos que se realizan.

La lista de verificacion consta de 14 apartados que permiten respaldar la inspeccién
fisica que se hace durante los recorridos que se efectuaron en las instalaciones,
ademas se incluye espacio para las observaciones adicionales que permiten
retroalimentar la informacion obtenida. Los apartados son:

1. Planta fisica. Aplica lo concerniente a condiciones de funcionamiento seguro los
edificios, locales, instalaciones y areas del centro de trabajo.

2. Equipo de proteccion personal.

3. Servicios al personal. Lugares para el consumo de alimentos y para la ubicacion
de tomas de agua potable.

4. Prevencion, proteccion y combate de incendios. Especificaciones para los
extintores, detectores y sistemas fijos y salidas de emergencia.

5. Sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad en la maquinaria y equipo.

6. Identificacion, manejo, transporte y almacenamiento de sustancias quimicas
peligrosas. Sefales, avisos, colores e identificacion de fluidos conducidos en
tuberias, en los depésitos, recipientes y en areas.

7. Informacién a los trabajadores. Acerca de los miembros y funcionamiento de la
comision de seguridad e higiene.

8. Instalaciones eléctricas. Condiciones y procedimientos de seguridad.

9. Trabajos de soldadura y corte. Especificaciones técnicas para la operacion de los
equipos, asi como del medio laboral.

10. Primeros auxilios.

11. Manejo de materiales. Condiciones para la carga manual y con el uso de

montacargas.

98




12. Condiciones térmicas elevadas o abatidas.

13. Fluidos conducidos por tuberias. Sefializacion y la identificacion de la tuberia.

14. Colores y sefales de seguridad e higiene.

Para la identificaciéon de los hallazgos encontrados, se empleo una clasificacion de

las diferentes areas, la cual se muestra en el Cuadro 20.

Cuadro 20. Identificacion de las areas dentro de la inspeccion de seguridad

Clave para identificacion de
Nombre del area hallazgos

Instalaciones en general ISI-

Almacén de materiales ISA-

Manejo de materiales ISMM-

Prensas ISP-

Horno ISH-

Corte laser y Whitney ISC-

Cizalla ISCZ-

Soldadura ISS-

Troquelado IST-

Maquinados ISM-

Los hallazgos que se identificaron se agruparon en diferentes rubros, donde cada
uno representa una oportunidad de mejora. En el Cuadro 21 se muestran los diez
rubros de mejora donde se distribuyeron los hallazgos; ademas se observa que los
rubros de mejora que agrupan un mayor numero de datos son los correspondientes
a los métodos de trabajo y el de capacitacion, seguido del rubro de mejora en las

guardas de los equipos.
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Cuadro 21. Rubros de mejora de los hallazgos de la inspeccion de seguridad

Nimero de
Rubro de mejora hallazgos
1 | Estructural 4
2 | Senalizacion 4
3 | Métodos de trabajo 9
4 | Métodos de trabajo en 1
combinacion con la
senalizacidon
5 | Métodos de trabajo en 1
combinacién con
capacitaciéon
6 | Divulgacién y capacitacion 1
7 | Capacitacion 9
8 | Guardas S
9 | Medidas correctivas 1
10 | Mantenimiento Bl
TOTAL 39

Los treinta y nueve hallazgos que se obtuvieron de las inspecciones de seguridad,
se resumen en el Cuadro 22, pero el desglose de resultados se elabor6 dentro del
anexo C.

En el anexo C se muestra el formato que se elabord, el cual incluye el
incumplimiento que se documento derivado de la inspeccion de seguridad, la
referencia normativa que le aplica, la evidencia fotografica y una seccion de
comentarios que describen el hallazgo en base a la evidencia fotografica y el riesgo

que se presenta; ademas de recomendaciones técnicas para su correccion.

100




Cuadro 22. Resumen de las condiciones inseguras en la planta

Rubro de

No. | Clave Descripcion mejora

1 1S Los pasillos y areas de proceso se encuentran|Estructural
delimitados; sin embargo, se carece de un mantenimiento
adecuado de los mismos.

2 |ISI-2 Piso con desgaste, lo que ha provocado un desnivel de | Estructural
piso en pasillo de circulacién de vehiculos.

3 |ISI-3 No estan delimitados o sefialados los pasillo para el|Estructural
transito de los trabajadores.

4 |1SI-4 Las puertas de acceso a la nave que se emplean tanto | Sefializacion
por vehiculos como por los peatones, no cuentan con la
sefalizacion respecto a la velocidad maxima de
circulacion a excepcion de la puerta de acceso para
ingreso a recursos humanos/Mantenimiento.

5 |[ISI-5 Pasillos y puertas de acceso a la nave no estan| Sefalizacién
sefializados indicando la ruta de salida de emergencias.

6 |ISI-6 Extintores obstruidos o con colocacién de sefalizaciéon | Sefalizacién
equivocada.

7 |1SI-7 Actos inseguros en actividades de mantenimiento que |Métodos de
requieren que se realizan en la parte superior de las|trabajo
maquinas.

8 |ISI-8 Los fluidos que se manejan en tuberias He, N, y aire | Sefalizacion
comprimido carecen del codigo de identificacion completo.

g |Isl-9 No se documento informacién acerca de los integrantes | Divulgacién y
de la comision de seguridad e higiene ni tampoco en|capacitacién
relacion a los resultados de las investigaciones de
accidentes en los tableros de la compaiiia.

10 |ISI-10 |Puerta de acceso a la planta baja de la sub-estacion| Métodos de
abierta y sin sefalizacion. trabajo y

sefalizacion

11 |ISI-11 | Extractores de aire inconsistente su funcionamiento. Métodos de

trabajo

12 | ISA-1 Manejo inadecuado de sustancias quimicas en el area de | Métodos de
almaceén. trabajo

13 |ISA-2 | Anaqueles del almacén no estan fijos al piso. Estructural

14 | ISMM-1 | El personal que realiza actividades de manejo de material, | Capacitacion
no emplea de forma constante el equipo de proteccion
personal (faja y guantes).

15 |ISMM-2 |Los materiales cortados en el area de sierra cinta se |Métodos de
apilan en diferentes niveles en el carro de material. trabajo

16 [I1SP-1 Inconsistencia en el uso de proteccion de manos | Capacitacion
(guantes) en los operadores de prensas.

17 |ISP-2 Los dispositivos de seguridad de las prensas para evitar | Guardas

el ingreso de las manos del operador a la zona de
contacto se han retirado é no se encuentran funcionando
durante la operacion.

101




Cuadro 22. Continuacion del resumen de las condiciones inseguras en la planta

Rubro de

No. | Identific Descripcion mejora

acion

18 |ISP-3 |El area de trabajo de cada prensa no cuenta con|Guardas
medidas de precaucion para impedir que se aproximen
personas no autorizadas al area de trabajo.

19 |ISH-1 Dispositivos eléctricos en el area sin proteccioén a riesgos | Guardas
mecanicos y térmicos del cableado.

20 |ISH-2 |Tapete con dispositivo sensor de presencia en estacion | Correccion
de solde del robot para soldadura de Axle-Wheel Hub |inminente
riesgo de caida.

21 |ISH-3 Pasillo utilizado como paso de peatones y|Métodos de
simultaneamente, como zona de enfriamiento de |trabajo
material.

22 |ISC-1 Los trabajadores portan equipo de proteccién diferente o | Capacitacion
incompleto para la misma area y/o similares actividades.

23 |ISC-2 |Manejo del patin para manejo de materiales de forma|Métodos de
inadecuada. trabajo

24 |ISC-3 |El personal del area de corte con laser, no es consistente | Capacitaciéon
en el uso de proteccion auditiva y protecciéon de cuerpo.

25 [ISCZ-1 |Carro de materiales y dispositivo de corte de la cizalla|Métodos de
donde el trabajador se expone a una lesion al retirar | trabajo
carro de materiales.

26 |ISCZ-2 |Cizalla Cincinnatti con fugas de lubricante y derrame en | Mantenimiento
piso.

27 |I1SCZ-3 |El equipo Cizalla Cincinnatti Milacron no tiene guarda. Métodos de
trabajo y
capacitaciéon

28 |ISCZ-4 |Personal area de corte Cizalla Inconsistente uso de|Capacitacion
equipo de proteccion personal.

29 ||SS-1 Pasillo donde se encuentran los dispositivos eléctricos | Guardas
del robot de soldadura de small parts sin protecciéon
contra dafos mecanicos.

30 [ISS-2 |Area de limpieza de contorno, el personal es |Capacitacion
inconsistente en el uso del equipo de proteccion.

31 |ISS-3 | Soldadura. Personal sin equipo de proteccion respiratoria | Capacitacion
y sin proteccion visual contra radiacion.

32 |ISS-4 |En algunas celdas de soldadura, las pantallas | Mantenimiento
protectoras han sido retiradas.

33 [IST-1 Personal del area de troqueles, no es consistente el uso | Capacitacion
de proteccion auditiva.

34 |IST-2 Manejo de material inadecuado. Métodos de

trabajo

35 [ISM-1 |Superficies resbaladizas debido a fugas en los centros | Mantenimiento
de magquinado y en los tornos.

36 [ISM-2 |Inconsistente el uso del equipo de proteccion auditiva por | Capacitacion

parte del personal operativo en el area de maquinados.
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Cuadro 22. Continuacion del resumen de las condiciones inseguras en la planta

37

ISM-3

Botoneras y sefialamientos de las maquinas carecen de | Mantenimiento
un mantenimiento e identificacion adecuada que facilita
la operacion de forma segura.

38

ISM-4

Torno sin guardas. Guardas

39

ISM-5

El tipo de contenedor que proporciona el proveedor de | Métodos de
las piezas Wheel HUB no es adecuado para el manejo y | trabajo
espacio disponible en el area de trabajo.

5.4 Analisis de riesgo para el horno de tratamiento térmico

Para realizar la evaluacion de riesgo del proceso en el que opera el horno de

tratamiento térmico, se integro la descripcion de las condiciones de operacién para
el tratamiento térmico de las piezas Wheel Hub. La descripciéon que se muestra en
el Cuadro 23, se efectué mediante la consulta de las hojas de proceso y de la

observacion directa en campo.

Cuadro 23. Condiciones de operacioén para el horno de las piezas Wheel Hub

Condicion térmica extrema

evaluada : Se determino sensorialmente elevada.

Debido a : Calor convectivo procedente del horno
que opera a 850-900° F.

Ventilacion: Natural.

Nimero de personal

ocupacionalmente expuesto: 1 trabajador por turno.

Tiempos y frecuencia de Durante la jornada de trabajo de 8 horas

exposicion la operacibn no es continua y el
trabajador establece sus tiempos.

Equipo de proteccion personal Peto, guantes aluminizados y careta

que se utiliza: facial.
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Posteriormente, se elaboré el desglose de las actividades especificas que realiza el
personal en el horno; en donde se contempl6 de forma integral tanto las actividades
generales de marcado, transporte de piezas, etc. como las que se efectian cuando
el personal se encuentra ocupacionalmente expuesto a temperaturas elevadas
durante cada ciclo de exposicién en el horno. Este desglose se muestra en el
anexo D, bajo un formato que se elabord, y que contempla la inclusién de
elementos fotograficos para respaldar la evidencia.

Con el desglose de las actividades, la evidencia fotografica y las apreciaciones
oculares hechas directamente en donde se desarrolla la actividad, se determiné el
riesgo para este proceso.

Los resultados de la evaluacion del riesgo que se obtuvo para este proceso, se

presentan en el Cuadro 24.

Cuadro 24. Resultados de la evaluacién del riesgo del horno de tratamiento térmico

VARIABLE RANGO DE CALIFICACION | INTERPRETACION
VALORES OTORGADA

PROBABILIDAD 1 Poco probable pero
3 3 posible (puede ocurrir)
6
10

EXPOSICION 0.1 Continuo
1.0 10 (frecuente, diario)
3.0
10.0

CONSECUENCIAS 1.0 Apenas grave, lesién
7.0 1 de primeros auxilios,
40.0 etc.
100.0

De acuerdo a la expresion de que: la magnitud del riesgo es igual al producto
numérico de multiplicar los valores asignados a la probabilidad por la exposicién
por las consecuencias; obtenemos un valor de 30 y su interpretacion de acuerdo a
la escala que se utilizé, es que el riesgo es posible y requiere controles; debido a la
exposicion a superficies calientes, sobreesfuerzo lumbar, manejo y traslado de
materiales, ruido, humos de soldadura y temperatura ambiental elevada. Las

recomendaciones que se proponen de forma general son las siguientes:
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- Colocar mesas en el area de maquinados para que las piezas se acomoden
ahi mismo y no halla que volver a reacomodarlas posteriormente para el
marcado.

- Colocar en las charolas del horno un barrera de 10 cm. que no permita que
las piezas caigan.

- Evaluar la colocacion de polipasto para el manejo de las piezas
ensambladas en el area del horno.

- Establecer periodos de rotacién o de exposicién por turno a la temperatura
elevada del horno.
El desglose de la estimacion de la magnitud del riesgo, probabilidad,

consecuencias y exposicion se muestra en el anexo D.

5.5 Estudio de satisfaccién laboral

Se aplicdé la encuesta a cincuenta operadores de produccion de la unidad de
negocios pertenecientes al primer turno, seleccionados de las distintas areas, del
10 al 14 de octubre del 2005. Una vez que se termino de aplicar en totalidad las
cincuenta encuestas, se numeraron y se le asigné un numero progresivo.
Habiendo identificado a los elementos de la muestra, se vaciaron las respuestas
proporcionadas de manera individual por los sujetos de investigacion a un formato
que abarca a los 50 individuos y sus posibles respuestas de las veintidos preguntas
efectuadas El total de todas las respuestas y el formato utilizado para el tratamiento
y clasificacién de los datos se muestra en el anexo E. Para el formato que se
presenta en el anexo E, se determiné que, para un manejo facil en el vaciado de los
datos se denotd con un uno (1) aquella respuesta que eligié el encuestado y con
espacio en blanco, aquella respuesta que no fue elegida.

La encuesta evalud las percepciones y actitudes de los trabajadores de produccion
en las siguientes areas: filosofia y participacién de la gerencia en la prevencion de
accidentes, entrenamiento en prevencién de accidentes y procedimientos para
atenciébn de emergencias, procedimientos y practicas especificas para la
prevencion de accidentes, promocion y motivacion del reporte de condiciones

inseguras, divulgacién de la comision de seguridad e higiene, reporte de lesiones y

105




uso del equipo de proteccién personal (EPP) mediante la combinacion de
preguntas con respuestas alternativas (opcion multiple) y de respuesta cerrada
(si/no).

Las respuestas a los cuestionamientos de tipo cerrado se agrupan en el Cuadro 25.

Aqui se encuentran cuestionamientos pertenecientes a las areas de evaluacién de
la satisfaccion de los trabajadores.

Cuadro 25. Resultados de las preguntas con respuestas cerradas

Numero en Respuestas
el Pregunta Si NO
cuestionario
2 La prevencion de accidentes tiene la| 52% 48%

misma prioridad que la produccion.

7 Sabes que hacer en caso de un 78% 22%
incendio.
11 Conoces quienes son los integrantes | 36% 64%

de la comisién de seguridad e higiene.

12 Conozco que funciones desempefan | 46% 54%
los integrantes de la comision de
seguridad e higiene.

18 En este momento, mi equipo de| 98% 2%
proteccion personal esta en buenas
condiciones y listo para su uso.

20 Has asistido a alguna reunion de la| 18% 82%
comision de seguridad e higiene.

21 Sabes cada cuando se reune la 2% 98%
comision de seguridad e higiene.

22 Cuando se realizan estas reuniones de | No fue contestada
la comision de seguridad e higiene, se | por el 100% de los
obtuvieron mejoras notables o se encuestados
aplicaron medidas correctivas en
seguridad.
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De la informacién del Cuadro 25, es importante sefalar el rubro de respuestas
pertenecientes a la Comision de Seguridad e Higiene de este centro de trabajo,
cuyo desemperfio se evalué con los cuestionamientos 11,12, 20 y 21. Se obtuvo
que, el 46% de la muestra conoce cuales son las funciones de la Comision
(pregunta 12), sin embargo el 64% desconoce quienes son sus representantes
(pregunta 11) y el 98% ignora su programa de sesiones (pregunta 21).

En la evaluacion de la filosofia y participacion de la gerencia en la prevencion de
accidentes, el objetivo que se buscé fue una estimacion de la percepcion de los
trabajadores acerca del interés de la gerencia por la seguridad; se pregunté a los
trabajadores su parecer respecto al interés de la gerencia por la prevencion de
accidentes, a lo cual solamente el 40% de los encuestados respondieron que la
gerencia estaba muy interesada, 56% poco interesada y el 4% considera que no es

de interés de la gerencia la prevencion de accidentes. Informacion que se grafica

en la Figura 22.

Percepcion acerca del interes de la gerencia
por la prevencion de accidentes en la planta

4%

B Muy interesada
B Poco interesada
ONo le interesa

40%

56% ‘

Figura 22. Percepcion de los trabajadores del interés de la gerencia

de seguridad por la prevencion de accidentes

Analizando los resultados de la pregunta nimero 2 de la encuesta, que se refiere a

la importancia que se le da a la seguridad frente a la produccion, el 52% de los
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encuestados considera que la prevencion de accidentes tiene la misma prioridad
que la produccién (Cuadro 25). La pregunta 2, se relaciono con la 3, como una
evaluacion de la presencia de las acciones de seguridad dentro del resto de las

actividades que se realizan en la empresa. Para la pregunta 3, que se refiere a las
correccion de las condiciones inseguras que se detectan, se encontré que los
encuestados respondieron con un 46% para la respuesta de que las correcciones
dependian a la disponibilidad de recursos, un 32% para una correcciéon que ellos
aprecian se hace tan pronto se es posible y un 22% para el enunciado que
manifiesta que no existe correccion. Esto se muestra en la Figura 23.

Correcion de condiciones inseguras

46%

@ Tan pronto como es
posible

B Depende de los
recursos humanos
y materiales

ONo se corrigen
aunque se vuelvan
a reportar

32%
22%

Figura 23. Percepcion de los trabajadores de la correccion que se

realiza a las condiciones inseguras una vez que se detectan

Un aspecto importante dentro area que se evalué como filosofia y participacion de
la gerencia en la prevencién de accidentes es la presencia o reconocimiento entre
los trabajadores de las inspecciones de seguridad que realiza la gerencia. La
evaluacion global para el cuestionamiento numero 4, fue una percepcién negativa,
que se muestra en la Figura 24; debido a que sumando los reactivos pertenecientes
a las respuestas algunas veces, raras veces y nunca, se obtuvo un 76% que se

tradujo en poca presencia de las inspecciones de seguridad contrastado con un
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18% y 6% pertenecientes a las respuestas de usualmente y siempre, que
evaluaban una percepcion positiva entre los trabajadores.

Presencia de las inspecciénes de prevencion de
accidentes en planta

Poca presencia: 76

6% 18% m Siempre
- o @ Usualmente
O Algunas veces
O Raras veces
329% O Nunca

Figura 24. Presencia de las inspecciones de seguridad en planta

En lo que respecta al entrenamiento en prevencion de accidentes y procedimientos
para atenciébn de emergencias que se evalub con las preguntas de la5ala 7, se
invité a que los encuestados realizaran una autoevaluacion en general en estos
rubros en el cuestionamiento marcado con el niumero 5. Las respuesta que mayor
porcentaje presenta, es aquella donde el personal sefialo que se considera sin
entrenamiento (Figura 25), percepcién que se confirma con la respuesta categdrica
de la pregunta nimero 6 del cuestionario, referente a la frecuencia de los ejercicios
de evacuacion y/o atenciéon de emergencias donde con un 84%, los encuestados
manifiestan nunca haber participado en estos eventos de preparacion para una
emergencia (Figura 26).

En la estimacién de procedimientos y practicas especificas para la prevencion de
accidentes que compete a la pregunta 8 del cuestionario, dentro de los
conocimientos que se evaluaron se introdujo programas cuyo funcionamiento se
encuentra vigente dentro de las instalaciones; tal es el caso del programa de
clasificacion de basura, que refleja una buena aceptacion y conocimiento de este
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entre los trabajadores, ya que el 94% de los encuestados respondieron que estan
familiarizados.

Entrenamiento

34%
28% W Adecuada
@ Inadecuada
O Sin entrenamiento

38%

Figura 25. Respuestas del cuestionamiento acerca del
entrenamiento en prevencion de accidentes, incendios, primeros
auxilios, etc.

Frecuencia en los ejercicios de
evacuacion y atencion de emergencias

@ Una vez al afio
@ Cada dos afos
8% @ Nunca

2% 0 Otro

6%
84%

Figura 26. Graficacion de las respuestas del cuestionamiento

numero 6 acerca de la frecuencia de ejercicios de evacuacion
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También se incluyo como parte la pregunta nimero 8, la familiarizacién con el

reglamento interno de seguridad de la empresa, y de forma separada aspectos que
se contemplan dentro del mismo: indicaciones de seguridad en la operacién de
montacargas, manejo de gases comprimidos, rombo de seguridad y hoja de datos
de seguridad, trabajados en alturas y espacios confinados, procedimiento o aviso
de una emergencia al departamento de seguridad e higiene y el uso de escaleras.
Esto con la finalidad de estimar en la muestra si estan familiarizados con el
contenido del reglamento o en su caso con esta terminologia basica de seguridad;
dichas respuestas se muestran en la Figura 27.

Indicaciones de seguridad

100% 94%

90% TB% —80% 82%
80% | — A1 e
0% | | 60% 56%

60% = —80%—
50% || | 42% | | 46% g Y PR

40% H bl e P =

- 28%

30% il — PR it pd
20% H | = == -
100/0 =8 =l R . i
0%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Figura 27. Grafica de la familiaridad con conceptos de seguridad e higiene

1 Reglamento interno de seguridad CNH 7 Manejo de cilindros de gases comprimidos
2 Trabajos en alturas 8 Clasificacion de basura

3 Manejo de montacargas 9 Procedimiento 6 aviso de emergencia

4 Rombo de seguridad y HDS 10 Ubicacion de salidas de emergencia

5 Trabajos en areas confinadas 11 Medidas disciplinarias

6 Uso de escaleras 12 Uso y ubicacion del equipo contra incendio

13 Que hacer en caso de una evacuacion

La Figura 27 nos muestra que si bien la mayoria de los encuestados conocen el
reglamento interno de seguridad de la empresa (78%), en lo que respecta a los
aspectos que se desglosaron de este en las respuestas de la2 a la 9, en cinco de

estas ocho respuestas se obtuvo menos del 50% de respuesta positiva, es decir,
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que falta una difusion de lo que contiene el reglamento y de la importancia de
conocer su contenido, ya que son los aspectos de seguridad bajo las que se rigen
las operaciones en la planta. El puntaje maximo para cada pregunta fue cincuenta,
en base a esto se calculo el porcentaje para cada respuesta.

Respecto al reporte de las lesiones leves que los trabajadores informan al
departamento médico, el 66% de los encuestados manifestaron que si reportan, ya
sea todas las veces o desde un 75 al 25% de las lesiones contra un 34% que no
reporta ninguna (Figura 28).

Frecuencia de reporte de lesiones leves

40%
35%
30%
25%
20%
15%
10%

5%

0%

34%

todas 75% 50% 25% Ninguna

Figura 28. Reporte de lesiones al Departamento medico

Lo anterior coincide con la respuesta mayoritaria de los encuestados en la pregunta
14, donde el 90% manifestd que si es necesario el reporte de las lesiones como
una técnica para tomar medidas adecuadas para prevenir accidentes. Esto se
puede observar en la Figura 29.

En relacion al uso y mantenimiento del Equipo de proteccién personal (pregunta 17
del cuestionario); el 90% de los encuestados manifestaron tener un conocimiento
adecuado del uso, almacenamiento y frecuencia de cambio de este frente a un 4%

y un 6% de inadecuado y sin entrenamiento respectivamente (Figura 30).
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Reporte de lesiones

90%

asl, es
importante

@NO, implica
10% tiempo

Figura 29. Importancia del reporte de lesiones

Conocimiento del uso y mantenimiento del EPP

90%

6% 4%

B Adecuado H Inadecuado O Sin entrenamiento

Figura 30. Conocimiento del uso y mantenimiento del equipo de

proteccion personal

Acerca del cambio del equipo de proteccion personal se encontré una muy buena
respuesta entre los encuestados respecto a la organizacién que la empresa ha
implementado para la distribucion y cambio de los equipos cuando es necesario,
pues ningin encuestado eligi6 como opcion que los tramites para el cambio
signifiquen un problema, sino que manifestaron que cambiar u obtener un repuesto
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se realiza faciimente. Esto se cuestiono en la pregunta diecinueve del cuestionario

y se ilustra en la Figura 31.

Tramites para cambiar el EPP

82%

@ Facilmente
B Con algunas dificultades
OVerdadero problema

0% 18%

Figura 31. Tramites para cambiar el equipo de proteccion personal
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6. DISCUSION

La metodologia que se aplicé para conformar el diagnostico de condiciones de
Seguridad e Higiene contemplé aspectos técnicos-normativos a los cuales se
encuentran sujeta las instalaciones de la empresa; incluydé una encuesta de
satisfaccion laboral entre los empleados operativos respecto a temas de seguridad.
Esta combinacion permitié obtener resultados con una visién integral, comparado
con aquellos resultados producto del enfoque del trabajo donde Unicamente existe
la revision de instalaciones, equipo y métodos de trabajo. En este diagnostico
integral se incluyé la participacion directa de los trabajadores en la mejora de sus
condiciones de trabajo mediante la encuesta.

La empresa donde se realizd el presente trabajo presenta una variedad de
procesos, lo que permite que coincidan en un mismo espacio diferentes maquinas;
tales como prensas de cortina, prensas troqueladoras, dispositivos de soldadura
manual, tornos, cortadoras de sierra cinta y cortadoras laser, entre otras. Dicha
caracteristica exigi6, antes de efectuar la evaluaciéon de seguridad, una revision
bibliografica de los procesos y sus manuales, recorridos en el area de produccion,
para tener un panorama general de las condiciones en donde se realizo el estudio y
trazar los puntos de revision. Lo anterior constituyé la primera etapa del
diagnéstico, denominada reconocimiento y busqueda de informacion.
Posteriormente se efectué el analisis del reporte de accidentes, del concentrado de
datos de accidentes de la empresa, ocurridos durante un periodo de tiempo
establecido, es decir, informacion correspondiente a los accidentes de cinco meses,
de Enero a Mayo del 2005. Se trabajé con la informacion de la manera planeada
para deducir inferencias de las causas directas de accidentes y de los factores que
confluyen para que se ocurran los accidentes; y asi, brindar la informacion
adecuada para la implementacion de medidas correctivas o preventivas.

Las estadisticas de los riesgos de trabajo que se obtuvieron se dividieron en dos
areas. La primer area se conformé con las estadisticas para determinar como se
distribuyeron los accidentes a lo largo de la jornada de trabajo y por dia de la
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semana, y la segunda area consistié en una clasificacién multiple para conocer la
naturaleza de las lesiones que se presentaron en el desarrollo de los accidentes.
Se observo que el mayor nimero de accidentes se ubicé en entre las 12:00 a 18:00
horas, correspondiendo al turno matutino y el dia con méas accidentes se observo
en lunes. Lo anterior resulta significativo, por que cominmente se entiende que las
condiciones laborales se mantienen de cierta manera constantes en una empresa
la mayor parte del tiempo y que por tanto esta prevalencia por dia y horario de los
accidentes es atribuible al factor humano. Se pueden enumerar multiples factores
que pudiesen estar incidiendo en los trabajadores para que se presenten
accidentes en este horario, turno y dia; pero cualquiera que sea sugiere la
implementacién de controles por parte del los diferentes departamentos de la
empresa, tales como el Departamento de Seguridad Industrial, Recursos Humanos
y Produccién.

Para la accidentabilidad por dia, uno de los factores que se observé y que se
documenta por algunos autores es que ante la ausencia de trabajadores, se
realizan ajustes de personal para suplir a los faltantes en las areas de produccion,
en donde se efectuan actividades con las que estan poco familiarizados y
capacitados y que por tanto, incrementa la probabilidad de que ocurra un accidente.
Aqui se recomienda desarrollar y evaluar una estrategia, y generar un programa de
capacitaciéon continua dirigido a atacar dichas necesidades no planeadas.

En cuanto a los accidentes que ocurren por tuno y por horario, se pueden
considerar tres factores. Uno de ellos es el que considera que el trabajador se
acerca a la hora de su salida y acelera el ritmo de produccién, otro es el cambio de
supervisores, tanto por turno y por horario de alimentos, y el tercero la influencia de
la fatiga y el aburrimiento al término de la jornada de trabajo. Se sugiere un plan de
accion conjunto entre el departamento de produccién, recursos humanos y el
departamento de seguridad para mejorar la supervision y hacer participe de esta
informacién a los trabajadores.

Los accidentes deben investigarse por muy insignificantes que parezcan a primera
vista. En el concentrado de datos de accidentes de la empresa, se observé una

marcada tendencia de completar so6lo los reportes de las lesiones que se
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catalogaron de gravedad; ya que so6lo el 22% de los reportes de accidentes leves
cumplieron con el registro de los datos del accidente, el 88% de los reportes de los
graves se llenaron completos.

Con lo anterior, es importante recordar que la posicion que tenga la Gerencia y a su
vez el Departamento de Seguridad Industrial, respecto al reporte de accidentes, se
vera reflejado en las actitudes del resto del personal. Es importante investigar los
accidentes leves, por que, el hecho de que un accidente haya sido de poca
gravedad no significa que no se repetira con frecuencia, ni tampoco el hecho de
que un accidente no haya causado ninguna lesion constituye una garantia de que
circunstancias analogas pueden dar origen en el futuro a un accidente grave.

La tercera etapa que se desarrollo fueron las inspecciones de seguridad. En vista
de que se realizaba la revision completa de la lista de verificacion en cada area se
implement6 un sistema de identificacion y se desarrollé6 un formato que permitiera
mostrar estos resultados con un fundamento normativo. Debido a que se decidié
incluir evidencia fotografica, las inspecciones pasaron a ser en dos etapas, primero
un recorrido visual y posteriormente la toma de fotografias. Al ser un elemento que
se incorporaba a este centro de trabajo y que era identificada como parte del
Departamento de Seguridad de la empresa, se presentd inicialmente entre los
trabajadores un cierto recelo a participar.

Los hallazgos encontrados en la inspeccion de seguridad se dividieron en 10 rubros
de mejora. Los rubros denominados como estructural, sefalizacion vy
mantenimiento agrupan las condiciones fisicas generales de las instalaciones y el
orden y limpieza de las mismas, las cuales a su vez no se consideraron soélo
factores que contribuyen materialmente a la seguridad, sino que se incluyeron
como elementos que ejercen un considerable efecto psicoloégico sobre los
trabajadores; ya que estos, cuando trabajan en centros de trabajo inseguros y con
desorden no suelen comportarse de la misma forma que en sitios donde existe el
orden. Fue normal encontrar hallazgos en esta materia debido al desgaste que
sufren las diferentes partes de las instalaciones por su uso; sin embargo se sugiere
implementar un programa de mantenimiento y de supervision constantes que evite

que estas den origen a condiciones inseguras. Por ejemplo, para el caso de los
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extintores donde se encontrd evidencia de que son susceptibles de obstrucciones
fisicas o visuales debera ejecutarse las revisiones mensuales. La empresa
proporciona la maquinaria, el lugar de trabajo y debe de establecer los métodos de
trabajo que los trabajadores emplean para realizar sus tareas. El rubro de mejora
de los métodos de trabajo fue el que contemplé mayor nimero de hallazgos, esto
es debido a que se presentaron este tipo de incumplimientos en mayor nimero de
areas. Aqui ademas del requerimiento normativo, se observéd que los trabajadores
emplearan métodos que les permitieran realizar sus tareas con seguridad, facilidad,
comodidad y efectividad. Por mencionar algunos de los hallazgos que se
documentaron, se encontraron actos inseguros en las actividades de
mantenimiento, en el manejo de materiales y en el suministro de materiales a los
equipos. Con lo anterior, se sugiere que ademas de las modificaciones en
materiales o en el proceso directamente, se promueva que los trabajadores
aprendan entre si la mejor forma de trabajar.

Los trabajadores por tanto, tienen una tendencia natural de continuar laborando
aunque falte una guarda o se encuentre deteriorada. Es por ello que dentro de la
inspeccion de seguridad, que se realizo, se evalud la condicion de las guardas;
encontrandose que en algunos equipos se han retirado los dispositivos de
seguridad o no se encuentran funcionando durante la operacion.

Otro rubro de mejora, que prevalecia entre las areas fue la capacitacion respecto al
uso del equipo de proteccién personal, donde se encontr6 que el personal es
inconsistente en el uso del equipo que se le proporciona. Con lo que se debe
realizar una evaluacion para determinar si lo que se esta proporcionando es lo mas
adecuado, definiciéon que abarca eficacia y comodidad, considerando que los
trabajadores emplean su equipo durante su jornada de trabajo. Los trabajadores
deben estar lo suficientemente informados de los riesgos a los que estan expuestos
en el desarrollo de su trabajo y por tanto, también del equipo de proteccion
personal que proporciona la empresa para su proteccion, es por ello que la
capacitacién inicial debe estar seguida de una capacitacién periodica de
actualizacion. El adiestramiento, debera incluir una explicacion del porque de la
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necesidad de utilizar los equipos de proteccién y un panorama de lo que puede
suceder si no se emplea segun las instrucciones que se imparten.

Dentro del rubro de capacitacion y divulgacion, se incluyé lo concerniente a la
Comisién de Seguridad e Higiene. La Comisién es un érgano legal que refleja la
responsabilidad obrero-patronal para contribuir a la protecciéon de la salud del
trabajador; por normatividad (NOM-019-STPS-2004) se debe difundir y mantener
en lugar(es) visible(s) del centro de trabajo la relacion actualizada de los
integrantes, precisando el puesto, turno y area de trabajo de cada uno de ellos.
Durante la inspeccién de seguridad efectuada, no se encontrd evidencia acerca de
la difusion de la Comisién de Seguridad e Higiene. Por lo que se hace la
recomendacion de la divulgacion de las actividades de la comision al resto del
personal.

La cuarta etapa del diagnéstico de las condiciones de seguridad abarcé un analisis
de riesgo para el horno de tratamiento térmico, el cual se considero mas relevante
debido a que combina los factores fisicos del trabajo con la exposicion a
temperaturas elevadas, ademas de que se integré la metodologia a seguir y los
métodos de evaluacion.

Hacer participe a toda la empresa en las acciones de seguridad es fundamental, es
por ello que la ultima etapa del desarrollo de este trabajo contemplé la aplicacion de
una encuesta de satisfaccion laboral para conocer la percepcion acerca de varios
aspectos de la seguridad en planta. Se tomé en consideracion el empleo de
cuestionarios solo después de que se llegd a ser lo bastante conocido dentro de la
organizacién; ya que se consideré que si se aplicaban los cuestionarios a los
trabajadores siendo el encuestador un desconocido, estos no podrian confiar
realmente ni responder con honestidad las preguntas.

Las respuestas que se obtuvieron de los cuestionarios que se aplicaron, nos
muestran la necesidad de que la Gerencia General de la empresa fortalezca las
acciones que ha determinado en pro de la seguridad y de sus empleados; pero
ademas requiere que se implementen acciones que ya son requeridas para reducir

los riesgos de trabajo.
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7. CONCLUSIONES

El diagnéstico situacional de las condiciones de seguridad que se efectué en la

unidad de negocios CNH Componentes, es el primer paso para la busqueda de la

implementacién de un programa de seguridad.

Las evaluaciones realizadas abarcaron aspectos normativos y técnicos, asi como

aquellos relacionados con la satisfaccion de los empleados en la seguridad

personal y de proceso.

Se concluye de la realizacion del Diagnéstico lo siguiente:

La necesidad de implementar programas con propésitos preventivos y

correctivos, tales como:

Mantenimiento e inspeccion de las instalaciones.

Revision periédica y documentada del mantenimiento de los
dispositivos de proteccion (guardas, sensores, dobles botoneras y
otros) localizados en los puntos de operacion en la maquinaria.
Identificacion de tuberias destinadas a fluidos peligrosos.
Capacitacion continua a operadores y supervisores sobre el uso de
equipo de proteccion personal.

Implementar y mejora las practicas y procedimientos ya establecidos, con

especial énfasis en :

Inspecciones de seguridad en planta.

Reporte de accidentes.

Capacitacion en el desarrollo del trabajo.

Supervision contintdia durante los cambios de turno.

Suplencia con personal capacitado cuando se presenta ausentismo
del titular.

Programa de inspeccién y revision mensual de los equipos para

combate de incendio.

Fortalecer la divulgacién y concientizacion hacia los trabajadores acerca de

la prevencion de riesgos en su puesto de trabajo; ya que, la informacién que
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no se les proporciona o que no se refuerza de manera continua, respecto a

los riesgos presentes en los procesos de manufactura y, en el manejo de
materiales, puede provocar que los trabajadores no reconozcan o minimicen
el riesgo y se acostumbren a trabajar en condiciones inseguras.
¢ Optimizar el funcionamiento de la Comisién de Seguridad e Higiene.
Todos los puntos sefialados requieren de una participacion activa de los diferentes
departamentos, de los trabajadores y de la Direccién de la unidad de negocios CNH
Componentes, en apoyo al Departamento de Seguridad Industrial.
Los riesgos que se derivan del manejo de maquinaria y equipo, pueden y deben ser
prevenidos, reconociendo las causas que los generan, implementando acciones

preventivas y correctivas.
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ANEXO A

Clasificacion de factores que integran un accidente de los datos de analisis del
periodo Enero-Mayo del 2005.
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ANEXO B

Lista de verificacion lista de verificacion o también denominada check-list para las
inspecciones en planta, con los requerimientos legales aplicables para los equipos

y procedimientos de la empresa.

ELEMENTO/ DISPOSICION

Cumple

Sl | NO

1. PLANTAFISICA

NOM-001-STPS-1999
5.1 Conservar en condiciones de funcionamiento seguro los edificios, locales,
instalaciones y areas del centro de trabajo.

5.3 Establecer lugares limpios, adecuados y seguros, destinados al servicio de los
trabajadores, para sanitarios, consumo de alimentos, y en su caso regaderas y
vestidores.

5.5 Los sistemas de ventilacion artificial:

a) El aire que extraen no contamina otras areas donde se encuentren laborando
otros trabajadores

b) Inicia su operacion por lo menos 15 minutos antes de que ingresen los
trabajadores.

5.6 Los pisos, rampas, puentes, plataformas elevadas y las huellas de escalas y
escaleras deben mantenerse en condiciones tales, que evitan que el trabajador al
usarlas resbale.

7.1 Las areas deben conservarse limpias y ordenadas, permitiendo el desarrollo de las
actividades para las que fueron destinadas.

7.2 Las areas del centro de trabajo, tales como: produccién, mantenimiento,
circulacién de personas y vehiculos, zonas de riesgo, almacenamiento y servicios para
los trabajadores, se deben delimitar mediante barandales, cualquier elemento
estructural, o bien con franjas amarillas de al menos 5 cm de ancho, de tal manera que
se disponga de espacios seguros para la realizacion de las actividades.

8.3 Los pisos del centro de trabajo deben cumplir con:

a) mantenerse limpios

b) Contar con un sistema que evite el estancamiento de liquidos

c) Ser llanos para que circulen con seguridad los trabajadores y los equipos de
transporte

8.4 Los patios del centro de trabajo:

a) Ancho de las puertas donde normalmente circulan vehiculos y personas deben ser
como minimo, igual al ancho del vehiculo mas grande que circule por ellas mas 60
cm y deben contar con un pasillo adicional para el transito de trabajadores, de al
menaos 80 cm de ancho delimitado o sefialado.

b) El ancho de las puertas que comuniquen a los patios deben ser como minimo,
igual al ancho del vehiculo mas grande que circule por ellas mas 60 cm y deben
contar con un pasillo adicional para el transito de trabajadores, de al menos 60 cm
de ancho delimitado o sefialado.
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ELEMENTO/ DISPOSICION

Cumple

Sl | NO

10.1 Se debe de disponer de espacios libres que permitan la circulacién de los
vehiculos, independientemente de la circulacién de los trabajadores.

10.2 Si las caracteristicas fisicas y estructurales no permiten disponer de lo anterior,
deben contar con sefiales para el transito de vehiculos y trabajadores.

10.6 La velocidad maxima de circulacion de los vehiculos debe estar sefializada.

2. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
NOM-017-STPS-2000
5.4 Comunicar a los trabajadores los riesgos a los que estan expuestos y el EPP que
deben utilizar.
5.6 Los trabajadores cuentan con los procedimientos para uso, limitaciones, reposicion
y disposicion final, revision, limpieza, mantenimiento y resguardo de su EPP.
5.8 Verificar que durante la jornada de trabajo los trabajadores utilicen el EPP
asignado

5.9 Estan identificadas y sefialadas las areas donde se requiera el uso obligatorio de
EPP.

3. SERVICIOS AL PERSONAL
RFSHMA
ART. 104 Lugares higiénicos para el consumo de alimentos y para la ubicacion de
tomas de agua potable, con dotacién de vasos desechables.

ART.105 Los depésitos de agua potable deberan estar construidos e instalados de
manera que conserven su potabilidad e independientes de la reserva de agua
destinada para combatir incendios.

4. PREVENCION, PROTECCION Y COMBATE DE INCENDIOS

NOM- 002-STPS-2000

55y 56 Los extintores, detectores y sistemas fijos contra incendio cuentan con una

placa o etiqueta, que contenga por o menos la siguiente informacion:

a) Nombre, denominacion o razon social del fabricante o prestador de servicios.

b) En su caso, nemotecnia de funcionamiento y pictograma de la clase de fuego

c) Fecha de la carga original (extintor) o fecha de fabricacion (detectores y sistemas
fijos) o del ultimo servicio de mantenimiento realizado, indicando al menos mes y
afio.

d) Agente extintor.

e) Capacidad nominal en Kg o L (extintor)

f) En su caso, la contrasefia oficial del organismo de certificacion, acreditado y
aprobado en los términos de la LFMyN.

133



ELEMENTO/ DISPOSICION

Cumple

Sl | NO

5.12 Contar con detectores de incendio, acordes al grado de riesgo de incendio en las
distintas areas del centro de trabajo , para advertir al personal que se produjo un
incendio 0 que se presento alguna otra emergencia.

9.1 Salidas normales y de emergencia sefializadas

9.2.3 La instalacién de los extintores debe de cumplir con:

a) Colocarse en lugares visibles, de facil acceso y libres de obstaculos, de tal manera
gue el recorrido hacia el extintor mas cercano no exceda de 15 metros desde
cualquier lugar ocupado.

b) Fijarse entre una altura del piso no menor de 10 cm medidos del suelo a la parte
mas baja del extintor y una altura maxima de 1.50 m medidos desde el piso a la
parte mas alta del extintor

c) Colocarse en sitios donde la temperatura no exceda de 50° C y no sea menor de —
5°C

d) Estar protegidos de la intemperie

Sefialar su ubicacion, y f) Estar en posiciéon para ser usados rapidamente.

9.2.4 Instalacion de sistemas fijos contra incendio

a) Colocar los controles en sitios visibles y de facil acceso, protegidos de la
intemperie y sefalizados.

b) Tener una fuente autbnoma y automatica para el suministro de la energia en caso
de falla.

c) Los sistemas automaticos deben contar con un control manual para iniciar el
funcionamiento en caso de falla.

d) Las mangueras del equipo fijo contra incendio pueden estar en gabinete pero que
cuente con mecanismo, dispositivo o herramienta de facil apertura.

5. SISTEMAS DE PROTECCION Y DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD EN LA
MAQUINARIA Y EQUIPO.

NOM-004-STPS-1999

7.1 En la operacién de maquinaria y equipo se siguen los procedimientos para que:

a) Los protectores y dispositivos de seguridad se instalen en el lugar requerido y se
utilicen durante la operacion.

b) Se mantenga limpia y ordenada el area de trabajo.

c) La maquinaria y equipo estén ajustados para prevenir un riesgo.

d) Las conexiones de la magquinaria y equipo y sus contactos eléctricos esten
protegidos y no sean un factor de riesgo.

e) El cambio y uso de la herramienta y el herramental se realice en forma segura.

f) El desarrollo de las actividades de operacion se efectué en forma segura.

g) El sistema de alimentacion y retiro de la materia prima, subproducto o producto
terminado no sean un factor de riesgo.
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ELEMENTO/ DISPOSICION

Cumple

6. IDENTIFICACION, MANEJO, TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO DE
SUSTANCIAS QUIMICAS PELIGROSAS.

NOM- 005-STPS- 1998
9.1 Sefales, avisos, colores e identificaciéon de fluidos conducidos en tuberias.

9.2 El llenado de los recipientes que contengan sustancias quimicas peligrosas en
estado liquido a presiéon atmosférica, debe hacerse maximo hasta el 90% de su
capacidad, para lo cual se debe contar con un dispositivo de nivel de llenado.

9.3 Los recipientes portatiles sujetos a presiéon que contengan sustancias quimicas
peligrosas deben:

a) Contar con valvulas y manémetros, la lectura de la presién de operacién en el
mandmetro debe estar por debajo de la presiébn maxima de operacion.

b) Tener indicada la presién maxima de trabajo.

9.5 las tuberias y recipientes fijos que contengan sustancias quimicas peligrosas
deben contar con sistemas que permitan interrumpir el fijo de dichas sustancias.

9.6 Se debe contar con zonas especificas para el almacenamiento de sustancias
quimicas peligrosas

9.7 Se deben identificar los recipientes que contengan sustancias quimicas peligrosas

RFSHMA

ART. 61 Cuando el manejo, transporte y almacenamiento de materiales en general,

materiales o sustancias quimicas peligrosas, se realice en forma automatica o

semiautomatica, los sistemas y equipos deberan contar con los requisitos de las

normas establecidas y en especial con:

l. Dispositivos de paro y seguridad

I. Aviso de capacidad de carga maxima.

M. Sefializacion audible y visible

V. Condiciones de seguridad e higiene para no sobrepasar la capacidad de
funcionamiento de los mismos.

NOM- 018-STPS-2000

5.2 I|dentificar los depésitos, recipientes y areas que contengan sustancias quimicas
peligrosas o sus RESIDUOS, ya sea mediante el modelo del rectangulo o el modelo
del rombo.

APENDICE C

C.1 Cuentan con las HDS de cada una de las sustancias quimicas peligrosas que se
manejan y estan disponibles permanentemente para los trabajadores involucrados en
Su uso, para que puedan contar con informacién inmediata para instrumentar medidas
preventivas o correctivas en el centro de trabajo.
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ELEMENTO! DISPOSICION

Cumple

Sl | NO

C.1.2. Las HDS deben estar en espafiol y deben contener al menos la informacion

requerida por esta norma.

- Titulo : HDS y nombre de la sustancia ( en todas las paginas de la HDS debe
aparecer)

- Datos generales de la HDS

- Datos de la sustancia quimica peligrosa

- ldentificacion de la sustancia quimica peligrosa

- Propiedades fisicas y quimicas.

- Riesgos de fuego o explosion.

- Datos de la reactividad

- Riesgos a la salud y primeros auxilios.

- Indicaciones en caso de fuga o derrame

- Proteccion especial especifica para situaciones de emergencia.

- Informacion sobre transportacion.

- Informacién sobre ecologia y Precauciones especiales.

7. INFORMACION A LOS TRABAJADORES.
NOM-019-STPS-2004

4.9 Se difunde y mantiene en lugar(es) visible(s) del centro de trabajo la relacion
actualizada de los integrantes de la comision de seguridad e higiene , precisando el
puesto, turno y area de trabajo de cada uno de ellos, asi como los resultados de las
investigaciones de las causas de los riesgos de trabajo ocurridos y las medidas
preventivas dictadas a fin de evitar su ocurrencia.

8. INSTALACIONES ELECTRICAS.
NOM-029-STPS-2005
8.1 En el equipo eléctrico
a) Los interruptores deben estar contenidos en envolventes que imposibiliten, en
cualquier caso, el contacto accidental de personas y objetos.

8.2 En las instalaciones eléctricas.

a) En los lugares en que el contacto con los equipos eléctricos o la proximidad de
estos pueda entrafiar peligro para los trabajadores, deben colocarse avisos de
seguridad.

b) Los equipos destinados al uso y distribucién de la energia eléctrica deben contar
con informacién que identifique sus caracteristicas eléctricas y la distancia de
seguridad para los voltajes presentes, ya sea una placa, en etiquetas adheridas o
marcadas sobre el equipo.

c) Se deben contar con una proteccién para poner los equipos energizados fuera del
alcance de los trabajadores: barreras protectoras, resguardos, aislamiento, control
de acceso, reduccion a una tension segura.

d) Los cables deben estar protegidos contra dafos.
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ELEMENTO/ DISPOSICION

Cumple

Sl | NO

8.3 En la subestacion.

a) Mantener controlado el acceso a la subestacion a personas no autorizadas
mediante el uso de cerraduras o candados, envolturas, enrejados y limitando el
acceso unicamente con la autorizacion de orden de trabajo que corresponda.

c) La persona que realice actividades dentro de la subestacion jamas debe hacerlo

sola.

i) Respetar los avisos de seguridad que se encuentren instalados para prevenir

riesgo.

RFSHMA
ART. 49 Los circuitos de los tableros de distribucion de energia eléctrica deberan
estar sefializados e identificados de acuerdo a la norma correspondiente.

9. TRABAJOS DE SOLDADURA Y CORTE.
RFSHMA
ART. 42 Las areas destinadas especificamente a trabajos de soldadura y corte o en
las que se realicen estos en forma esporadica, deben contar con:
l. Sistemas de ventilacion natural y extraccion artificial.
Il. Pantallas para proteccién del entorno, de la radiacién y chispa.
i Sistema de aislamiento de la corriente eléctrica

ART. 45 Los contenedores, tuberias y mangueras conductoras de esos gases deberan
estar identificados y sefalizados de acuerdo a la norma correspondiente.

ART. 46 Los motores, generadores, rectificadores y transformadores de las maquinas
eléctricas de arco para soldar o cortar y todas las partes conductoras de corriente
deberan estar aislados y protegidos para evitar accidentes y enfermedades de trabajo.
Las maquinas de corte y soldadura eléctrica de arco deberan estar conectadas a
tierra.

NOM-027-STPS-2000
5.7 Contar con un botiquin de primeros auxilios, en el area donde se desarrollen las
actividades .

8.2.1 Para almacenar los cilindros de gases comprimidos, se siguen las instrucciones

para:

a. Se almacenen fuera del area de trabajo, en un lugar seco y ventilado, reservado

para este fin.

b. En interiores, no se almacenen a una distancia menor de 6 mts de otros cilindros

que contengan gases inflamables o materiales altamente combustibles, de lo contrario

separar con material divisorio resistente al fuego.

c. Se identifiquen y almacenen por separado los cilindros vacios de los cilindros con
as.

g, No se borren o se cambien los nimeros o marcas que aparecen estampados por el

proveedor.
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Cumple

Sl | NO

8.2.2 Para el manejo de cilindros de gases comprimidos, se siguen las instrucciones
para:

a. No se levanten utilizando electroiman.

b. Cuando se manipulen mediante gruas o puntuales de carga, se cologuen sobre una
cuna o plataforma.

c. Se sujeten durante su manejo, para evitar caidas o el contacto violento entre ellos.
d. Se protejan contra riesgos mecanicos tales como cortes o abrasiones.

e. No se mezclen gases en los cilindros, ni se utilicen para fines previstos por el
proveedor

8.2.3 Para el manejo y operacion de valvulas:

a. No se abran cerca de chispas, llama abierta o fuentes de ignicion.

b. No se utilice un cilindro sin estar colocado el regulador reductor de presion en la
valvula del mismo, excepto cuando este conectado a u distribuidos, en cuyo caso el
regulador debe estar acoplado al colector del distribuidor.

e. Al terminar la tarea se cierren las valvulas de los cilindros y se cologuen las
cubiertas de proteccion.

8.2.5 En mangueras y sus conexiones:
e. Se verifique que las mangueras sean de color rojo para el acetileno, verde para el
oxigeno y azul para el aire y gases inertes.

8.2.6 Fuentes de alimentacion eléctricas.

b. Equipos, cables y accesorios en buen estado, de tal forma que no represente
ningun riesgo para los trabajadores.

c. Se manipulen los cables de soldar secos, sin grasa ni aceite.

g. Al terminar de soldar, se apague la fuente de poder.

h. Si el circuito de soldadura se encuentra energizado todo el tiempo, se mantenga
precaucion con los choques eléctricos y los arcos que formen accidentalmente.

I. En la soldadura eléctrica se verifique la sujecién del neutro o tierra , a la pieza por
soldar, mediante una pieza accionada por resorte, y conectada firmemente a tierra o
neutro de la maquina.

10. PRIMEROS AUXILIOS.

NOM-O05-STPS 1998
5.7 Proporcionar los medicamentos y materiales de curaciéon necesarios para prestar
los primeros auxilios.

NOM-029-STPS-2005
5.8 Contar con elementos que permitan brindar la atencién medica a un posible
accidentado por contacto con la energia eléctrica.

5.9 Contar con botiquin de primeros auxilios equipado para atender a los trabajadores
lesionados o accidentados por efectos producidos por la energia eléctrica.
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11. MANEJO DE MATERIALES.
NOM-006-STPS-2000
7.1 Polipastos
c) Se evite que la ubicacién y puntos de anclaje constituyan un factor de riesgo.

e) Se provea el libre acceso y el espacio necesario para su operacion.

j) La Carga Maxima de Utilizacién, no sea excedida, este marcada en el polipasto y
sea legible.

ee) Se incluya una tabla para la reparacion de fallas, su posible causa y la solucién
recomendada

7.4 Montacargas
a) Cabinas con proteccién contra la intemperie, buena visién en la zona de trabajo,
equipo extintor y espejo retrovisor

8 Carga de materiales

g) Cargas mayores de 200 Kg con el empleo de diablos o patines, se realice al menos
con dos trabajadores.

h) En piso plano, para impulsar diablos, patines o carretillas, se empuje de frente al
camino y no se tire o jale dandole la espalda al mismo.

12. CONDICIONES TERMICAS ELEVADAS O ABATIDAS
NOM-015-STPS-2001
5.7 Sefialar y restringir el acceso a las areas de exposicion a condiciones térmicas
extremas.

13. FLUIDOS CONDUCIDOS POR TUBERIAS
NOM-026-STPS-1998

5.3 Garantizar que la aplicacion del color, la sefalizacion y la identificacion de la
tuberia estén sujetos a un mantenimiento que asegure en todo momento su visibilidad
y legibilidad.

9. El codigo de identificacion de tuberias debe contar con los siguientes elementos:: a)
Color de seguridad(rojo, amarillo o verde segun corresponda al tipo de fluido) , b)
Informacién complementaria (naturaleza, riesgo del fluido o informacién del proceso) y
¢) indicacién de direccién de flujo.

14. COLORES Y SENALES DE SEGURIDAD E HIGIENE
NOM-026-STPS-1998
5.4 Ubicar las sefiales de seguridad e higiene de tal manera que puedan ser

observadas e interpretadas por los trabajadores a los que estan destinadas y evitando
que sean obstruidas.

8.1.1 Se evita el uso indiscriminado de sefiales de seguridad e higiene como técnica
de prevencidn de accidentes y enfermedades de trabajo.

139




ANEXO C

Hojas de reporte de los resultados de las inspecciones de seguridad.

URIDAD I

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEG AREA: INSTALACIONES GENERALES
No| Requerimiento legal Ubicacién Evidencia Observacion; Riesgo
Area d La falta de mantenimiento en la
. pintura de los pasillos, se presta
maqu"’fﬁoﬂm- a que las areas delimitadas|
paSTN sean invadidas ya sea por el
g manejo de materiales o por|
w:ute"‘xr';m:: vehiculos de  maniobras,
NOM-001-STPS-1999 | PiNtura detras SFegh ademas de que permite que los|
7.2 Las 4reas del centro de homo de o _ trabajadores transiten
trabajo, se deben delimitar induccion B s Los pasillos y areas de  |ihcamente por el éarea de|
mediante barandales, proceso se encuentran : :
trabajo. Lo anterior puede
o i s s delimitados; sin embargo, pmddf;, Heaiion da Soskdeile
@ LGB DO se carece de un : .
amarillas de al menos 5 am st R en maquinas o en trabajadore
de ancho, de tal manera que u r maniobras que pueden no
se disponga de espacios Area da Pr.f“ de los mismos. 2anzam pra:av}dsmenle i
seguros para la realizacien | Brake: pasillo invadi d cib |
de las actividades SIN invadir zonas de operacion, asi
Mantenimiento de como golpes en manos u ofra:
pintura detras de partes del cuerpo contra el
prensa Bliss metal laminado que puede
sobresalir hacia los pasillos.
Recomendacion

Implementar programa de mantenimiento de las instalaciones y condiciones de pisos que incluya revision cada seis meses de la
delimitacion de las areas de trabajo con lineas amarillas, detectar condiciones inseguras.
reportados por los trabajadores, asi como procedimiento para que se haga correccion de los mismos dentro de un plazo establecido.

Ademas de contemplar los hallazgo

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD AREA: INSTALACIONES GENERALES
No| Requerimiento legal Ubicacioén Evidencia Observacion: Riesgo
Piso con
abertura. Pasillo
de peatones y
NOM-001-STPS-1ggg| vehiculos ubicado
8.3 Los pisos del centro de | aser 1003-1004 Para los  vehiculos de
trabajo deben W:'lpli(ﬂm Piso con desgaste maniobras; desbalance al
o |b) c%mm:;:sw crénico, lo que ha transitar por la zona afectada,
% | evite el estancamiento de provocado un desnivel de |ademas de la reduccién de la
=\ liquidos c) piso en pasillo de vida Utl de los neumaticos por
Ser llanos para que circulen circulacion de vehiculos. |un desgaste adicional por el
con seguridad los Piso con contacto.
trabajadores y 108 &quipos %) abertura. Pasillo
ransporte
central (Centro
deMaquinado
C:Milacron y
celdas de
soldadura )
Recomendacién

Implementar programa de mantenimiento de pisos que incluya la realizacion de revisiones cada seis meses por el personal de
mantenimiento para detectar condiciones inseguras y contemple procedimiento para que se haga correcion de los hallazgos.
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD ]

No| Requerimiento legal

Ubicacion

videncia

. AREA: INSTALACIONES GENERALES

bservacién:

Riesgo

NOM-001-STPS-1999
84 b) B)EI
ancho de las puerias que
comuniquen a los patios,

debe ser, como minimo, igual
al ancho del vehiculo mas

grande que circule por ellas

Puertas que

comunican a los

patios del centro
de trabajo.

Puerta ubicada

No esta delimitado o
sefialado el pasillo para el

El transito de trabajadores vy
vehiculos de forma simultanea,
con posibilidad de lesion a los|
trabajadores por  vehiculo)

= :
7 | mas 60 em. Cuando éstas se junto a Horno de . I :
B | destinen simultaneamente al|  tratamiento trénsito de los |ndﬁuslltnal Y 90 wentz;sﬁzlo;:
trénsito de vehiculos y térmico trabajadores. Como  [Senalizacion n pasi
trabajadores, deben contar | g PASILLO ejemplo, se muestra el |exclusivos para peatones lo que
con 60 cm adicionales para PARA acceso ubicado junto al |genera una condicion insegura.
el transito de trabajadores, i
delimitado o sefalado | TRANSITO de homo de tratamiento
mediante franjas amarillas en| |os trabajadores teérmico, se encuentran en
el piso. las mismas condiciones
los 4 restantes con los que
cuenta la nave de CNH
Componentes.
Recomendacion
Realizar la delimitacién del pasillo exclusivo para transito de trabajadores en todas las puertas con las que cuente la nave que
comuniquen a los patios del centro de trabajo y exista transito simultaneo de vehiculos y peatones.
INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD AREA: INSTALACIONES GENERALES
No| Requerimiento legal Ubicacion Evidencia Observacion: Riesgo
Puerta para Ejemplo 1
acceso de
vehiculos y
peatones SIN
sefializacion
NOM-001-STPS-1999| respectoa
;22)_;‘:::;“:::3‘:?:& v:lmda: Las puertas de acceso a Los vehiculos pueden
maxima de § 3
deta estar selabzads y ho promiecn la nave de CNH scbrep_asar La velocidad maxima
debe ser mayor de 20 km/h : Componentes, no cuentan| de circulacion dentro de los
en calles interiores del centro|  (ENtrada a con la sefalizacion pasillos interiores, o que
3 | de trabejo; en éreas de patio, pantoglrafof respecto a la velocidad representa un riesgo de
@ ne d.::: r::nr m:y:r de sierra cinta ) maxima de circulacion a accidente al considerar que
BSWUDI"IBNIBT‘IIIUFQ. &reas de Ejemplo 2 excepcion de la puerta de _uxiste circulacion de
ascenso y descanso de Puerta para acceso para ingreso a | trabajadores, areas de carga y
vehiculos de personal, &reas acceso de Recursos descarga y areas de
pf;i’g:g rﬂmg:sd:u vehiculos y humanos/Mantenimiento. produccion.
x peatones CON
debe de 10 km/h
s sefializacion
respecto a
velocidad
maxima de
circulacion.
Recomendacion

Colocar sefalizacion de limite de welocidad, implementar programa de transito de wvehiculos y trabajadores de forma segura,
programando capacitacion al personal montacarguista, sobre la responsabilidad y riesgos de la operacién de un montacargas.
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I_ INFORME DE CONDICIONES ¥ RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD l AREA: INSTALACIONES GENERALES

Requerimiento legal Ubicacion ncia Observacion: lesgo
Pasillo de

Componentes
ubicado junto a el
area de
Habilitado
CARENTE
de sefializacion
NOM-002-STPS-2000 de ruta de 2
813(e) Salidasnomales| gyacuacion. acceso a la nave no estan
de la ruta de evacuacién y de sefializados indicando la

las salidas de emergencia — —aogjruta de salida de
deben estar identificados Salida junto a s - emergencias.

comedor
SIN sefializacion
de ruta de
evacuacion yfo |11
salida de
emergencia

Fasiios: y. puerias: de No contar con una adecuada

respuesta ante una emergencia
que requiera evacuacion del
personal.

1S1-5

Recomendacién

Realizar la identificacién de las rutas de evacuacion y salidas de emergencia e implementar dentro de los planes y procedimientos de
emergencia que se deben de dar a conocer al personal; la ubicacién |, interpretacion y procedimiento de evacuar las instalacion
respetando las rutas de evacuacion y salidas de emergencia de tal manera que los tiempos programados para que se realice la
operacion en caso de un siniestro sean respetados (maximo 3 minutos NOM-002-2000 9.1,1,1)

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD I AREA: INSTALACIONES GENERALES
No| Requerimiento legal Ubicacién | ide Observacion: Riesgo

Primer columna
junto a
Pantografo
limites de CNH

NOM-002-STPS-2000| CNH industrial
(823ayf)

a)Los equipos extintores

deben colocarse en lugares || 5 sefalizacién causa confusién, de primera

visibles, de facil accesoy |. 3 3 .
© | tibres de obstacuios, de faci instancia pareciera que no hay equipo, pero se

& acceso y libres de encuentra en la parte posterior de la columna
— | obstacuios, de tal forma que

el recorrido hacia el extintor
mas cercano no exceda de

Los trabajadores o los|
integrantes de la brigada contra
incendios tengan dificultades o
retrasos en la atencion de un
conato de incendio.

Se muestra como ejemplo,
extintores obstruidos o
con colocacion de
4 sefalizacion equivocada.

15 metros
) Estar en posicién para ser | Columna a la
utilizados rapidamente izquierda de
Press Brake
5010
Extintor con acceso obstruido por patrones
de corte
Recomendacién

Realizar programa de revision mensual de los equipos extintores que contemple el chequeo de condiciones fisicas, sefializacion y
accesos hacia el extintor (NOM-002-2000 11,1,2 ) documentar las revisiones y llevar acabo las correciones pertinentes de forma
inmediata.
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD AREA: IN

STALACIONES GENERALES

No] Requerimiento legal icacion Observacion: Riesgo
Prensa Bliss
Personal SIN
EPP para
trabajos en Lesiones en el personal debido
alturas ( linea de a torceduras o traumatismos,
NOM-004-STPS-1999 vida) inseguros  enfen el caso de las prensas estas|

tenen en la parte superior|

momento.

~| (7.1F) Eldesarrolio de :3
# las actividades de —=—5Mantenimiento  que aceite lubricante lo que hace de
| operacién se efectie en Torno Mazak —_— la parteluna superficie resbaladiza y en
forma segura; 1401 " superior de las maquinas. [los tornos la  altura es
~i considerable si se deciende sin
Firsanm SN ningun dispositivo de apoyo
dispositivo para 9 '
descenderde | °
altura (escalera
portatil)
Recomendacién

Instalar dispositivo fijo para asenso a maquinaria y equipo y/o contar con escalera movil 0 bancos que aseguren el acceso y descenso
seguro del personal, los cuales deberan ser proporcionados a cada area de produccion para que se encuentre disponible en todo

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD l AREA: INSTALACIONES GENERALES

5,1 Y 8 Obligacién del

No| Requerimiento legal Ubicacion | Evidencia | Observacion: Riesgo

Fluidos que se Los fluidos que se

conducen por “Imanejan en tuberias coma

tuberias en el . He, N2, CO2 y aire

?:;: dsei r?::d%‘: ——— comprimido carecen del
T i - - + . R n
completode PN gﬁ;&mﬁ Wenttiicacion 1) El trabajador no conozca acerca
identificacién - y del suministro de fiuidos que azl
NOM-026-STPS-1998 LA O SRCRAIRG transportan  por tuberia

aspectos necesarios para la

Implementacibn de un programa para que se realice la identificacion de las

procedimiento en caso de fuga.

w | patrén de identificar los Complementaria >
@| _riesgos por fluidos B - 3)Indicacion de direccion :fn';rf:“’". ¥ c;’:g“ei? s
~ | conducidos por tubenias | Fy,idos que se [ de fiujo 60 A i
2 , presi requerida en el
mediante & codigode | o5 000 por | ] Cabe mencionar que solo |° " Y Sl e
dentificacion establecido. | ) o0 | se muestran 2 dreasde | oo CONC ;
L u d:a Ial:o en ade proceso, sin embargo el manejo, procedimiento a seguir|
rea mo A
tratamiento resto de las dreas que  |o" Coe0 de fugas, etc
térmico SIN tambien manejan fluidos
codigo completo conducidos por tuberias
de identificacién se encuentran en la
misma condicion
Recomendacion

tuberias destinadas a fluidos.
Incluir dentro del programa de capacitacion de Componentes y proporcionar informacion disponible para los trabajadores acerca de los
riesgos de los fluidos que son transportados por las tuberias, descripcion del cadigo de identificacion, condiciones de manejo vy
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

AREA: INSTALACIONES GENERALES
No| Requerimiento Tegal icacion encia Observacion: iesgo
Ejemplo 1
El tablero de la
entrada (en el
area de almacén)
SIN informacién
referente a la No se encontré
CSH informacién acerca de los
i integrantes de la comisién
o | NOM-019-STPS-2004 e de seguridad e higiene ni -
@ 4,9 Difusion de Ejemplo 2 tampaco acecca de los Incumplimiento de un
@ linformacion de la comision ! caatltados do las requerimiento legal
de seguridad e higiene i TR
e ¢ Tablero frente a investigacion de
corte en whitney accidentes en los t'ableros
SIN informacién de la compaiiia.
referente a la
comisién de
seguridad e
higiene
Recomendacién |

Para fortalecer la politica de seguridad y demostrar a los trabajadores la importancia de la misma en la empresa, se debe de colocar
informacién de forma periddica en los tableros relacionada con el aseguramiento y prevencion de riesgos y accidentes; dando enfasis en
la informacion relacionada con la investigacion de accidentes y a las actividades e integrantes de la comisién de seguridad e higiene.

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD I

AREA: INSTALACIONES GENERALES

No| Requerimiento legal Ubicacidn Evidencia Observacion: 1e5go
NOM-029-STPS-2005 Puerta de
8.3) Condiciones el ROLE50 acceso
(aco)asoa Llasubg::a:n ala planta baja Lar:gu;:a"::m R Se realicen actividades dentro
© | @) Mantener controlado el | d€ la subestacion Siciieniia ableitey GRon de la subestacion que
-+ | acceso a la subestacion. de CNH do-aofaltackn y ra al represente un riesgo de
2 b) Respetar los avisos de| Componentes ‘ | 55 restin igz & accidente debido a un choque
seguridad que se abierta y sin L pi— 25 " t-:? d eléctrico con energia eléctrica.
encuentran instalados sefializacion personal autonzado.
para prevenir el riesgo.
Recomendacién

Implementar medidas para que el acceso a la subestacion se encuentre restringido a personal autorizado.
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sistema de ventilacion artificial durante

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD AREA: INSTALACIONES GENERALES
No| Requerimiento legal | _ Ubicacion Evidencia Observacion: Riesgo
Los extractores NO
funcionan de manera
NOM-001-STPS-1999| Extractores de regular durante la jomada | Las areas ventiladas de manera
1 1 : de trabajo. deficiente, mantienen humos de
55-b) El sistemade | aire ubicados en | ;
| ventilacién artificial debe |  imites CNH En toda la nave de CNH. | soldadura, neblinas de aceite,
< | iniciar su operacion por lo componentes- se requiere ventilacion | entre otros contaminantes en el
@ | menos 15 minutos antes CNH Industrial artificial de manera  |medio ambiente laboral por mas
de que ingresen los Scociiskent constante debido a que se tiempo . Lo que puede
trabajadores al area fum iy :u tienen procesos de incrementar molestias en
correspondiente el soldadura las cuales no aparato respiratorio.
cuentan con extraccion
localizada.
Recomendacion

Realizar programa de inspecciones de seguridad, (NOM-STPS-027-200 8,1 b) para que se supervise que se encuentra funcionando el

toda la jornada laboral.

INFORME DE CONDICIONES ¥ RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD AREA: ALMACEN
No| Requerimiento legal Ubicacion Evidencia Observacion: “Riesgo
Almacenamiento
=|de diversas|
sustancias
Acceso‘del quimicas a pesar
almacen junto h
a oficina de de  que ay|
recursos movimiento de
Humanos vehiculos y
NOM-005-STPS-1998 peatones y|Derrame de sustancias quimicas y
| 9:8 Sedebe contar con maniobras dejriesgo de que se presente un
b ‘::::;’:!P:‘:'l:':l’:x::: estiba. incendio al colocar una fuente de
| sustancias quimicas ignicion cerca de las sustancias
peligrosas. inflamables.
Garrafas d
malf;re?ir:ieeﬂto sovente las cualeg
tienen grado d
d:i::roc::[ riesgo de
E inflamabilidad de 2
Recomendacion

Delimitar un espacio para el aimacén de las sustancias quimicas que son requeridas en las areas de produccion.

145




INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

l

AREA: ALMACEN

No.| Requerimiento legal Ubicacién Evidencia Observacion: Riesgo_
NOM-001-STPS-1999 : :
' Caida de contenedores de material,
5.1 Conservar en Anaqueles para el 2
o condiciones de : de tarimas, de los anaqueles, etc
: : : Almacen almacenamiento . bt
& | funcionamiento segurolos " B oot o debido a un movimiento con el
T ko, ooeks; - U estan fiios al piso, |mOMacargas con el que se realiza
instalaciones y dreas del 108 8l PISO- |15 carga/descarga de materiales.
centro de trabajo.
Recomendacion
Fijar al piso los anaqueles, para proporcionar una estabilidad adecuada.
INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD | AREA: MANEJO DE MATERIALES
No.| Requerimienio Tegal” icacion encia [ Observacion: Riesgo
NOM-006-STPS-2000 Lesiones por sobreesfuerzo
5,2 Informar a los muscular o postural : lumbalgias,
trabsjadores de los riesgos esguinces en el personal gque
potenciales por el manejo | person_a_l fuo ;?ct. ctividad ge ; qd
de matarialas. aliza actividades|® \.{3 activi 3 es de manejo ae|
5,6 Dotar a los e manejo de/Materiales debido a que no usan su
trabajadores del EPP aterial junto allcorrespondiente EPP y no utilizan
especifico, de acuerdo al orno de|Procedimientos seguros al mover|
riesgo al que'se axponen, i cargas que estan fuera de su
; " ratamiento
y capacitarios en su usoy | Area de salida termi nolcapacidad, por ejemplo si la carga
mantenimiento de material Ico, de 200 K I
7| 8.1 Elpatron debe S emplea de forma|®S Mayor de g y se realiza
Z| proporcionaralos personal SIN constante el EPP|con dispositivos como patines,
% | trabajadores el EPP EPP para (faja, guantes) carretillas, etc el movimiento se
"Ewﬁri?d:mrgamf manejo de ademas de no/debe ejecutar con al menos dos|
actividades de materiales. : i & -
levantamiento y transporte tomar medidas de ggggladoriz {NOMTOOS STPdS
de carga. precaucién  para|2000). emas, riesgo  de
evitar lesiones por| accidentes por contacto entre|
sobreesfuerzo material y personal si la carga es
muscular olexcesiva para una sola persona y
postural. cae del vehiculo por una maniobra
inadecuada.
Recomendacion

Realizar programa de vigilancia para el uso del EPP en las actividades de manejo de materiales, emitir instrucciones de
seguridad para las actividades de levantamiento y transporte de carga especificando las capacidades maxima de carga y de

movimiento de materiales.
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMEND

ACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD l

AREA: MANEJO DE MATERIALES

No.| Requerimiento legal Ubicacion. videncia [ Observacion: 1esgo
Los materiales
cortados en el
area de sierra
cinta se apilan en
NOM-006-STPS-2000 niveles en carros
% | 5,2 Considerar en la de materiales que | Contusiones debido al manejo del
E carga manual de Sierra cinta no son adecuados| material que se puede caer o
L) resbalar del carro de materiales.

materiales peso,
forma y dimensiones

Recomendacion

Modificar el carro de materiales donde se depositan las piezas cortadas por el area de sierra cinta, de acuerdo a las
dimensiones, forma y peso de tal manera que se elimine el riesgo por caida de material. Sefialar la capacidad de carga, ya
que en caso de que exceda los 200Kg para que el carro sea desplazado por lo menos dos trabajadores.

para este tipo de
manejo; ademas
de que se
trasladan hasta el
area de
maguinados.

INFORME DE CONDI

CIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

REA: PRENSAS

No.

Requerimiento legal Ubicacién

Evidencia

Observacion:

Riesgo

Prensa de cortina
personal con EPP en

>

5006 realizan

Las prensas 5004, 5005 y

operaciones

NOM-017-STPS- manos Tes
2001 m;:::tansmenfeﬁas mgPaligro potencial para el
(54y 5.8) p peq operario de amputacion,
5.4 Comunicar a los dobleces frcs q;e fractura o contusion en
] trabajadores los riesgos a requieren un contacto
% los que estan expuestos y proximo al punzén de la SRC08 i Colochr 1 PAc
= | &l EPP que deben utilizar e ¢ i aie W en la zona de contacto|
5.8 Verificar que durante la Ao . P T d"" entre el punzén de la
Taenace dibikiats fos inconsistencia en el uso de maquinaria y la pieza
trabajadores utilicen el EPP 3 proteccion de  manos|
asigando Prensa de cortina (guantes) en los|
personal sin EPP en operadores.
manos
Recomendacion

Fabricacién de herramientas de mano para alejar extremidades superiores de la zona de operacion; la funcion de la herramienta sera la
de suministrar y mantener en posicion la pieza mientras el punzon de la prensa entra en contacto. Debera considerarse una previa
capacitacion a los trabajadores en el uso de estas herramientas al desarrollar su actividad.
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INFORME DE CONDICIONES ¥ RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD AREA: PRENSAS
No.| Requerimiento legal Ubicacién Evidencia Observacion: Riesgo
, 4
Prensa de cortina | Los dispositivo instalados
5006, 5005, 5004 y a en dichos equipos paral, . L
NOM-004-STPS- | Accur Press 5001 y | evitar el contacto con Pehgrq potencial para__al
operario de amputacion,
1999 5002 cuyos e — manos del operador por sy p
o~ , i e - i 3 fractura o contusion en
| 7.18)Losprotectores y | dispositivos sensitivos wors disefic inadecuado para A
O | dispositivos de seguridad : 4 dedos al colocar la pieza
(7] po SeQu de seguridad estan piezas pequefias o por que
se instalen en el gar | HEGHABILITADOS estorba en las maniobras se|°", '@ Zon@ de contacto
requerido y se utilicen y 2 entre el punzon de Ia
durante la operacion por tanto NO se han retrado © no se maquinaria y la pieza
utilizan durante la encuentran funcionando :
operacion. durante la operacion.
=%
Recomendacion

realizar el suministro de material en la zona de contacto.

Habilitar los dispositivos de seguridad, previa revision de las condiciones de los mismos y combinarlo con el uso de herramientas para

INFORME DE COND

CIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGL

No| Requerimienio legal

JRIDAD

AREA: PRENSAS

Icacion videncia

Observacion:

Riesgo

=|En el 4rea de Press Brake,

se realizan operaciones que|

implican cierto grade de
concentracion en el proceso|
debido a que se efectian

varios dobleces en una
misma pieza accionando la|

Contusiones en cara,

NOM-004-STPS- Area de prensas de prensa siguiendo una|brazos, manos o dedos por
o 1999 cortina con pasillos de secuencia  semi-continuajcontacto con el material
% 7.11)Desarollo de las | transito de peatones determinada por ellque se maneja debido a
= | M °‘:ﬂ':°‘6” en las zonas de operador. El drea de trabajoluna distraccion gue se
2% ST operacién. de cada prensa no cuentalpresente en el lugar de
segura : .
con medidas de precaucion|trabajo.
para impedir que se
aproximen personas no
autorizadas al area de
trabajo o medios parg
proteger a los operarios de
las interrupciones.
Recomendacion

Colocar las medidas de precaucién necesarias para evitar el ingreso de personal no autorizado al lugar de trabajo y proteger al operador
de las interrupciones: Prohibir el acceso a a travez del pasillo que se tiene en las maquinas encontradas.
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

AREA: HORNO

No. | Requerimiento legal| Ubicacion Evidencia Observacion: Riesgo
NON-U28 (1.2) Pasillo entre : eléctl::i;:g: ?r:v;sérea
_ Condiciones de Igs horno de sin proteccitn a
)5 dobe contar con | \ratamiento riesgos mecanicos y
una proteccion para termico-robot térmicos del .
poner los elementos de soldadura y cableado. IDaﬁo_s_ mecantcps al
energizados fuera del area de dispositivo electrico de
- alcance de los maquinado suministro de energia del
& | trabajadores, utilizando | torno Okuma Ejemplo de Ila| robotde soldadura y/o al
= |alguno de Ios siguientes | 1505-1506 exposicion del| cableado del mismo. Pérdida
PON0E Dispositivos | cableado y| parcial del equipo. Lesiones
1) Barreras protectoras, eléctricos SIN | disposiﬁvﬂ de por choque eléctrico.
o Asamen, | Proteccion de § distribucion  de
4) Control de acceso, y asgae energia  eléctrica
5) Reduccion a una térmict?s y con las piezas
tension de seguridad; | MecAnicos calientes que salen
del proceso
Recomendacion

Colocar alrededor del dispositivo eléctrico, centro de carga, etc resguardos que aislen y eviten contactos accidentales entre el
equipo y el material que se manipula en el area. Colocar sefializacion de advertencia que indique el riesgo debido a la
corriente eléctrica, Notificar al operador de este equipo y a otros operadores que aunque no trabajen en esta drea pero que
permanezcan en equipos aledafos, de los riesgos por choque eléctrico con equipos energizados.

Colocar tapete en una sola unidad; o en su defecto si se colocan 2 piezas deberan cubrirse no solo los bordes sino
tambien las uniones para asi porporcionar una superficie llana. Implementar programa de revisién de tapetes de
los sensores de presencia para asegurar que no representan una condicion insegura..Esto debe aplicarse a todos
los sensores de presencia instalados en equipos de la planta: robot corte por plasma.

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD I AREA: HORNO
No.| Requerimiento legal| Ubicacién Evidencia Observacion: Riesgo
Para cubrir el
Tapete con lorgo  do  la
dispositivo estac_u‘sn o . Y
NOM-001-STPS- Sonsor de trabajo del robot, Traglezo del tralbajador al
1999 presencia en se han colocado caminar con piezas que
o |83 qupmosdalw-_nmd? astacidn de - dos tapetes quyos retira dgl dlpogltlvo: po
X "’9;8&?:::::‘“”:”::"- aolda dal - puntos de union yltanto caida al mismo nivel
=1 e mP:"d:d ool remotpis orillas reprgsentan que puede 'producwr
trabajadores y los equipos [ 1104100 4o un suelo irregularitorceduras, esguinces o0
de transporte Axle-Wheel cuando ellfracturas.
Hub trabajador camina
con las piezas ya
ensambladas.
Recomendacién
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Esta area es una zona de exposicion a piezas que poseen condiciones témicas elevadas, ademas de ser un
almacen temporal de material mientras es requerido en el siguiente proceso;, por lo tanto, debe restringirse
mediante medios fisicos el paso a peatones, no basta con la sefializacion ya que este pasillo es considerado por el
personal como una area segura por lo que ha atenuado el riesgo que le representa.

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD l AREA: HORNO
No.| Requerimiento legal| Ubicacién Evidencia Observacién: Riesgo
Este pasillo
3 angosto es
utilizado como
paso de peatones
; y Area congestionada que
NOM-015-STPS- simultaneamente, |favorece el contacto
2001 |Pasillojunto a como zonade [fisico(contusiones) entre el
2 S.F Ay yresmgR o  Homo de enfriamiento de |material y el personal.
(72] SIS S piezas Wheel material. Por lo |Posibles quemaduras
= |exposicion a condiciones +
térmicas extremas. Hub que aqui, se  |debido a las piezas que se
ubican encuentran en
considerables |enfriamiento.
cantidades de
piezas que
dificultan el
transito.
2 “ma
Recomendacion

INFORME DE CONDICIONES ¥ RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

AREA: Corte dispositivo Laser/Whitney

-

Informar a los trabajadores que correspondan a este puesto de trabajo del EPP que debera portar durante la realizacion de sus
actividades laborales, explicando por escrito cada uno de los riesgos a los cuales se encuentra expuesto. Ademas de elaborar programa
de revisiones perodicas durante la jornada de trabajo para verificar el uso del EPP asigando.

NOM-017-STPS- Dentro de las actividades en el
2001 Como ejemplo 2 area de corte Equipo Whitney, se
’ incluyen aquellas que presentan
(54y 58) st Los trabajadores portan| o Y" .
_| s4Camunicara s personal en el ek Jdiferanﬁem o|Proveccion de rebabas o chispa
| trecejadores los riesgos a area de corte incompleto para |a hacia el cuerpo lo que puede
@ | los que estan expuestos y | gquipo Whitney. N a o sk originar  lesiones  en la
8! EPP que deben wliizar. | son 160 de E.P.P. misma area y/o SIMIaTes| o xiremidades superiores y rostro,
5.8 Verificar que durante la : actividades i
jomada de trabajo los y sin E.P.P.de por lo cual se requiere el uso del
trabajadores utilicen el EPP | proteccion cuerpa. | EPP de proteccion cuerpo, visual
asigando y respiratoria.
Recomendacion
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

AREA: Corte dispositivo Laser/Whitney

No| Requerimiento legal Ubicacion Evidencia Observacion: Riesgo
Presenten accidentes al
manipular el dispositivo de esta
forma, ya que no se observa la
carga, la cual puede caer sobre|
: _—— . |el mismo trabajador o sobre|
NOM-006-STPS- Area de corte | g:a:;z;gg:lesdedemgnmeg: alguien més provocando riesgo
2000 Laser. beogura o G del de lesiones en extremidade
h) En piso plano, para | Practica insegura dispositivo sor Ia inferiores: contusiones,

ISC-2

impuisar diablos, patinas y
carretillas, se empuje de
frente al camino y no se tire
dandole la espalda al
mismo

en el manejo de
materiales al tirar
por la espalda el
equipo de carga.

esguinces o fracturas. Adema
de tirar de forma incorrecta y
hacer un esfuerzo a la parte de
hombro-espalda por la pare
inferior lo que crea condiciones|
en la que el trabajador se
esfuerza y se lesiona por tener|
que adoptar posturas incémodas
e inseguras.

espalda, lo cual impide|
ver el movimiento de la|
misma a través del
recorrido.

Recomendacion.

Capacitar al personal de todas las areas, las cuales dispongan del uso de diablos o patines, de la forma correcta y precauciones en el
uso de dichos dispositivos.

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMEND.

ACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

AREA: Corte dispositivo Laser/Whitney

No

Requerimiento legal

]

Ubicacion Evidencia

Observacion: Riesgo

NOM-017
(54y 58)

5.4 Comunicar a los

Personal del area
de corte con laser.

Dentro del area de laser se
desarrollan tareas que implican
movimiento y chogue de placas|
metalicas, ademas de retiro de

Los trabajadores portan piezas calientes y esqueletos con|

o | trabajadores los riesgos a Mo es consistente EPP diferente 0 :
o e WL e
D e que utilizar 3 e 3 s
5.8 Verificar que durante la n audiiva misma area y/o similares| ., "¢ nlacas fo que provoca
jomada de rabajo los | ¥ Proteccion de i heridas leves, ademas de posible
st sl disminucion de la capacidad
e auditiva debido al manejo de las
laminas.
Recomendacion

Informar a los trabajadores de los riesgos a los que se encuentran expuestos, realizar programa de verificaciones del uso del EPP

asignado a los trabajadores durante

la jornada laboral.
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD l

AREA: Corte CIZALLA

NoJ Requerimiento legal| Ubicacién | Evidencia Observacion: Riesgo
Carvodb carro de
NOM-004-STPS- materiales y d’“:;:.’;""“ s:ecoioc; Lesiones en cabeza por
dispositivo de T golpe contra el
1999 dispositivo de corte,|S. 2
| 7.1 E1sisemade corte de la il Vo i 6 flia dispositivo, esfuerzo vy
N | alimentacién y reti cizalla donde el q_ lesiones por tener que
a3 y retiro de : que retirar, los
i) la materia prima, trabajador se ebciaciorag ! tienen adoptar posturas
subproducto y producto | expone a una 5 ) acicharte incémodas e inseguras y
‘e"r“gad‘:“"_m“ un | lesién al retirar 9 9 del realizar movimientos en
i carro de ara| 85138 circunstancias.
materiales. P
Recomendacion

Re-disefiar el carro de materiales de la cizalla, para que la manija de este sobresalga del dispositivo de la maquina
que se encuentra arriba del carro, y por tanto no tenga el operador que agacharse .

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

AREA: Corte CIZALLA

No| Requerimiento legal| Ubicacién Evidencia Observacion: Riesgo
La maquina de
NOM-001-STPS- corte, requiere de
1_999 Maquina Iubnpantesr pAIG: Superficies resbaladizas,
56 Los pisos, rampas, | ~. . ¢ funcionamiento J =
Cincinnatti con : lesiones o© contusiones
ot | puentes, plataformas neumatico, el : :
8’ elevadas y las huellas fugas de Shano b desadho en trabajadores debido a
( | de escalas y escaleras | lubricante y S N —— caidas a nivel de piso por|
deben mantenerseen | derrame en d P | las condiciones de piso
condiciones tales, que piso erames en piso ‘a8 yel area de trabajo.
evitan que el trabajador ) cuales son
al usarias resbale. contenidas con
trapos.
Recomendacion

Incluir dentro del programa de mantenimiento preventivo la revisién de los niveles de lubricante en las maquinas y
dentro del correctivo, revision de las causas de las fugas. Mediante el programa de orden y limpieza que se esta
implementando y dentro de las actividades de limpieza del drea que tienen asignadas los trabajadores, incluir la
remocién del lubricante que se derrame o fuge de las maquinas en cada tumo.
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INFORME DE CONDICIO

NES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

AREA: Corte CIZALLA

No| Requerimiento legal|  Ubicacién Evidencia Observacion: Riesgo
Cizalla
inci i SIN di i ;
Mi(I:a; gféznag'm R v Ambas maquinas en
disposifivode " su disefio original,
: cuentan con sus :
NOM-004-STPS- | proteccion en disoositivos P Lesiones al operador en
1999 zona de PN manos al ingresar estas a
J Dispostivo proteccién para
7.1 Operacién de contacto avitar que ul la zona de contacto, ya
| maquinariayequipo | REMOVIDOS 1 que la alimentacion a la
3| (@ Losprotectores y trabajador acerque) . 4o corte se realiza
175} dispositivos de sus manos a la zona ; :
% Lsgindad o nialen an . s condncly i empujando la Iér‘nlr_\a con
el i Cizalla ' las manos y se acciona el
Ugarfoquertco y se o : embargo a la :
utilicen durante la Cincinnatti méaquina le han sido/Mecanismo de corte con
operacion. Milacron n-? idion i pedal.
Especial Con | rama ‘D P
dispostivos de :paren ot 5 i
proteccion e operacion.
completos
Recomendacién
Valorar la colocacion de los dispositivos de proteccion, si la maquina presenta problemas de funcionamiento.
Colocar dispositivos sensitivos electricos de paro en caso de que las manos ingresen a la zona de contacto.
INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD AREA: Corte CIZALLA
No| Requerimiento legal| Ubicacion Evidencia Observacién: Riesgo
NOM-017-STPS-
2001 En esta area, se
54y 59) lizan operacion
5.4 Comunicar a los dzecrion:acl.‘.iézfi?au ;?; Zare:upin: o c?: Lesiones musculares
~ | trabajadores los riesgos : : : debido a un
N a los que estan Inconsistente .esfuerzu fisico, al sibmashiorin i
@ | expuestos y el EPP que | USO de EPP jalar ~ carro de proteccién en el manejo
deben utilizar para manejo materiales o coloca d tiafial
5.8 Verificar que durante| 4o cargas lamina en los|oC 0Ar9as 0 materales.
la jornada de trabajo los : oo
trabaiacorns uilicen el dispositivos de corte.
EPP asigando
Recomendacion

Informar a los trabajadores de los riesgos a los que se encuentran expuestos, realizar programa de verificaciones
del uso del EPP asignado a los trabajadores durante la jornada laboral.
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

AREA: SOLDADURA

No. | Requerimiento legal Ubicacion Observacion: Riesgo
La zona donde se|Contacto entre las
NOM-029-STPS- encuentran los|partes energizadas,
2005 Pasillo donde se dispositivos material y trabajador,
iiz;:e;tebeqéc:nmr encuentran los eléctricos sinjriesgo de personas
me,ﬂoszimzm dispositivos proteccién del robot|lesionadas por chogue
energizados fuera del | €léctricos del de small parts es|eléctrico.
& alcance de los robot de zona de|Daflos mecanicos a
© | trabajadores: barreras | soldadura de movimientos de|los dispositivas
°£m?;,’“;’;‘,‘,ﬂd::‘ small parts estiba y manejo deleléctricos del robot a
acceso, FSiCitn & (D SIN proteccién piezas de formajtal grado que tengan
tension segura. contra dafos W|constante ya sea|que ser repuestos y se
mecanicos. con carro de manejo|suspenda su
de materiales o con|funcionamiento
montacargas. temporalmente.
Recomendacion

Colocar barras de proteccion para los dispositivos eléctricos ademas de sefalizacion para prohibir que se coloquen
materiales cerca de los mismos. Proporcionar informacién acerca de los riesgos eléctricos que representan las

fuentes de suministro de energia si no se toman medidas de precacucion.

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD AREA: SOLDADURA
No. | Requerimiento legal Ubicacion Evidencia Observacién: Riesgo
El espacio donde sé | parg gl trabajador de
ubica la actividad e | |a actividad de
impleza g€ comiomo | i nieza de contorno,
esta dentro de la zona incremento. de
de soldadura, el
personal es eqfen*nedades
inconsistente respecto| relacionadas con las
al uso de EPP vias respiratorias
NOM‘004'STPS“ ) respjrﬂtorio_ Ademésl debido a que esta
o~ 1999 tiniaza ida se emplean equipos | expuesto a los humos
g’ 7.11) Desarrolio de las Fr"lt pulidores con peine de| de soldadura y a los
= oper::r:i?:fi:teue - s alambre u orbital de | polvos generados de
forma segura lija, dichos materiales | |a misma actividad de
' ejercen friccion sobre | |impieza. Probables
el material para lesiones a los
real:(z}arulg IsI:‘pler:é POTl trabajadores que
q P circulen cerca del area
desprender parte de la debido sl
lija o el peine y no hay ' 2 d
pantallas de proteccion| desprendimiento del
de ofros trabajadores. | Material del pulidor.
Recomendacion

Proporcionar equipo de proteccién personal adecuado para la proteccion respiratoria de humos de soldadura y

polvos, colocar pantallas para proteccion de

otros trabajadores.
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD |

AREA: SOLDADURA

No. | Requerimiento legal Ubicacion | Evidencia Observacion: Riesgo
Existe exposicion a
radiacion, por lo que
se requiere del uso de
Personal SIN En la realizacion de/EPP visual con
NOM-017-STPs- |EPP respiratoria las actividades deffiltros(No. 12),
2001 y sin proteccion soldadura y corte|complementario al uso
(54y 5.8) visual contra (celdas dej/de la careta de
6.4 Comunicar a los radiacion soldadura, Robots|soldador que si se
« |trabajadores los riesgos de soldadura y|proporciona a los
E?; a los que estan corte), los|trabajadores. Esto
= exp“:‘::n’uﬂg Faue trabajadores portan|para proteger los ojos
5.8 Verificar que EPP diferente olde la radiacion y
durante la jornada de incompleto para lajdeslumbramientos
trabajo los trabajadores | Personal CON ol Misma  area  y/olerraticos accidentales|
utilicen el EPP asigando EPP, dlsimilares actividades|mas intensos cuando
respiratoria y no se usa la careta por|
visual que se realizan puntos
finos o faltantes en la
pieza.
Recomendacion

Informar a los trabajadores de los riesgos a los que se encuentran expuestos, realizar programa de verificaciones
del uso del EPP asignado a los trabajadores durante la jornada laboral. Incluir dentro del programa de capacitacién
de la empresa anual, de los riesgos y precauciones concemientes a las actividades de soldadura y corte ademas
de a los trabajadores, a toda persona que no trabajen en estas actividades, pero que permanezcan en el area:
acomodadores de material, personal de ensamble de tomilleria, etc

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD l

AREA: SOLDADURA

delimitar las areas en
donde se realicen
actividades de
soldadura y corte.

No. | Requerimiento legal Ubicacién
NOM-027-STPS-
2000
5,11 Contar con casetas
; de soldar o con Ce'das de
%] MAMPATAS palx. soldadura

Observacion: Riesgo

Evidencia

¥#| chispa y material entre

En las dreas de
soldadura, las
pantallas protectoras
han sido retiradas:
colindancia con pasillo
robot Mount-Plate y en
general en las celdas
interiores. Las
pantallas sirven para la
proteccion de la
radiacion y de
proyecciones de

Exposicién a
radiaciones, humos y
proyeccién de particulas
entre los soldadores y
personal que circule en

soldadores y como gy

resguardo para el
entorno, las celdas
colindan con pasillos y
otras areas de proceso
y no existe
sefalamiento del
riesgo por la radiacion
y los humos de la
soldadura.

Recomendacion

Se deben emplear mamparas de separacion de puestos de trabajo para que las proyecciones no afecten a otros
operarios La parte inferior debe estar al menos a 50 cm del suelo para facilitar la ventilacion. Se deberia sefializar
con las palabras: PELIGRO ZONA DE SOLDADURA, para advertir al resto de los trabajadores.
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

AREA: TROQUELES

No.|Requerimiento legal|  Ubicacién Evidencia Observacién: Riesgo
El personal que se
encuentra en el area
NOM-017-STPS- de Troqueles, es
2001 Personal del inconsistente en el
5.4 Comunicar a los area de uso del equipo de
trabajadores los riesgos troqueles proteccion auditiva,
% a los que estan No es a pesar de que en| Disminucién de la
7} sxpﬁ'?.:n’u';.'lg Pauel consistente el estudios de| capacidad auditiva.
5.8 Verificar que uso de monitoreo de ruido
durante la jormada de proteccion laboral se han
trabajo los trabajadores auditiva. registrado  niveles|
utilicen el EPP asigando de: 99,49, 98,91 db
(realizado
12/Feb/2005).
Recomendacion

Informar a los trabajadores de los riesgos a los que se encuentran expuestos, realizar programa de verificaciones
del uso del EPP asignado a los trabajadores durante la jornada laboral.incluyendo no solo el area de Troqueles,
sino a las areas proximas y expuestas al mismo riesgo: Press Brake, soldadura y cizalla.

INFORME DE CONDICIO|

NES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD

AREA: TROQUELES

No. |Requerimiento legal|l  Ubicacién Evidencia Observacion: Riesgo
NOM-004-STPS- Caidas, golpes,
1999 torceduras, esguinces
7.1 g) El sistema de oo o fracturas al
< | alimentacion y retiro de Trogueles Manejo inadecuado sssiander 6
2] la materia prima, del material descender del punto
subproducto o producto 2
terminado no sean un de operacién de la
factor de riesgo. maquina.
Recomendacion

Determinar el espacio para suministro de material de tal forma que quede libre el acceso a la maquinaria; la
materia prima a procesar debera colocarse en bancadas o carretillas de acuerdo al espacio con el que se cuenta
(dimensiones y altura adecuada.) sefializadas a que area pertenecen y la capacidad maxima de carga.
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD ]

AREA: MAQUINADOS
No. | Requerimiento legal Ubicacién Evidencia Observacion: Riesgo
El centro de
NOM-001-STPS- maquinado, requiere Superficies
1899 = de lubricantes y resbaladizas, lesiones
5.6 Los pisos, rampas, soluble para su o contusiones en
— | puentes, plataformas Centros de funcionamiento, el 5 .
: | elevadasy las huellas . trabajadores debido a
= maquinados y exceso o desecho : - :
2| 8 wcla y Sachera tornos del mismo provoca | 2/das @ nivel de piso
deben mantenerse en g por las condiciones de
condiciones tales, que derrames en piso las piso del drea de
evitan que el trabajador cuales son trabajo
al usarias resbale. contenidas con e
trapos.
Recomendacion

Incluir dentro del programa de mantenimiento preventivo la revisién de los niveles de lubricante en las maquinas y

dentro del correctivo, revision de las causas de las fugas. Mediante el programa de orden y limpieza que se esta

implementando y dentro de las actividades de limpieza del 4rea que tienen asignadas los trabajadores, incluir la
remocion del lubricante que se derrame o fuge de las maquinas en cada turno.

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD l

utilicen el EPP asigando

AREA: MAQUINADOS
No. | Requerimiento legal Ubicacion Evidencia Observacion: Riesgo
NOM-017-STPS-
. 2001 - Inconsistente el uso
v omunicar a H
trabajadores los riesgos r:lzlcig::pa{:lg:wa
g a los que estan Tormo P . Disminucion de la
{5 |2puestoaysi EPP que il porp : capacidad auditiva.
== deben utilizar. personal operativo
5.8 Verificar que en el drea de
durante la jornada de 1
trabajo los trabajadores Iaguneaos

Recomendacion

Informar a los trabajadores de los riesgos a los que se encuentran expuestos, realizar programa de verificaciones

del uso del EPP asignado a los trabajadores durante la jornada laboral.
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD AREA: MAQUINADOS

No. | Requerimiento legal Ubicacién Evidencia Observacion: Riesgo
Botoneras y Operac‘lén‘ moo'rrecta
seflalamientos de las dol acquipo; accidents
NOM-004-STPS- AAALINAS GO debido a maquinaria
] 1959 Tableros de de ug mantenimiento| " PRNSGA SR -o
= | 7.1f)Desarroliodelas | ~ontro) de bt poco familiarizado con
7] actividades de taladia e identificacion las botoneras da
operacitn se efectiie en adecuada que ;
forma segura. ili i operacion no
facilita la operacion identficadis v di
de forma segura. : y
ajustes.
Recomendacién

El marcado de los botones pulsadores debe estar claro y ser permanente para permitir la identificacién de las
funciones que efectuan. Implementacion de un mantenimiento correctivo.

INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD I AREA: MAQUINADOS
No. | Requerimiento legal]  Ubicacién Evidencia Observacion: Riesgo

NOM-004-STPS-

1999
7.1 a) Los protectores y :
dispositivos de Torno Wamer &
seguridad se instalen en| Swasey 1304
el lugar requerido y se
utilicen durante la
operacion

Proyeccion de
Torno sin guarda particulas a rostro y
cuerpo del operador.

ISM-4

Recomendacién

Incorporar a la maquina una guarda de proteccion.
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INFORME DE CONDICIONES Y RECOMENDACIONES EN MATERIA DE SEGURIDAD l AREA: MAQUINADOS

No.|Requerimiento legal|  Ubicacién Evidencia | Observacién: Riesgo

AN El tipo de
-|contenedor que
“Jlproporciona el
proveedor de las
. {|lpiezas Wheel HUB
no es adecuada
para el manejo vy
espacio  disponible
en el area de
trabajo, el empaque
se rompe ya que no
posee la capacidad
de carga requerido.
El trabajador no
utiliza el polipasto
colocado en el area,
por lo gue realiza el
manejo de
materiales de forma

manual

Lesiones en
extremidades
inferiores y espalda
provocadas por
condiciones inseguras
en el manejo de
materiales

NOM-008-STPS-

2000
52 Considerarenla | 10Mo Okuma

carga manual de 1505-1506
materiales peso, forma
y dimensiones

ISM-5

Recomendacion

Solicitar al proveedor contenedores adecuados para el material que se le compra, colocar mesa de trabajo en el
area con la altura adecuada para tomar colocar las piezas.
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ANEXO D

Desglose de la determinacion del riesgo maquinaria y proceso concerniente al
area de Tratamiento Térmico.

ACTIVIDADES ESPECIFICAS QUE REALIZA EL PERSONAL OCUPACIONALMENTE
EXPUESTO EN CADA CICLO DE EXPOSICION:

Nombre de la maquinaria: Horno Operacion: Horneado
Descripcion de
operacion Apoyo fotografico

T, .

1. Trasladar piezas
cargando de la zona de
magquinado a la mesa
para marcado.

2. Cada pieza se marca
con cincel con golpe de
martillo( 4 marcas)

3. Colocar un segundo
nivel de piezas sobre
las ya marcadas y
repetir operacion.

4. Mover mesa con las
aproximadas 37-40
piezas ya marcadas

5. Cuando el horno
registre la Temperatura
de 850-800° F, se
coloca el equipo de
proteccion personal
(EPP) consistente en
peto y guantes
aluminizado y careta
facial, se introducen las
piezas, una a una. Se
colocan las piezas para
disponer de la totalidad
del espacio. Se dejan
las piezas por
aproximadamente 1
hora, de acuerdo a
observacion de calidad

del trabajador.
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[ ACTIVIDADES ESPECIFICAS QUE REALIZA EL PERSONAL OCUPACIONALMENTE |
EXPUESTO EN CADA CICLO DE EXPOSICION:

Nombre de la maquinaria: Horno Operacién: Horneado
Descripcion de Apoyo fotografico

6. Terminado el tiempo
coléquese el equipo de
proteccion personal
para manejo de
materiales (guantes,
faja) y coloque 3
flechas en el dispositivo
de solde.

7. Colocarquese el
EPP aluminizado, baje
el interruptor de flama

del horno y abra.

Proceda a vaciar el

horno sacando 3

piezas calientes y

acomadelas donde

corresponda en el
dispositivo

8. Inicie ciclo de solde
del robot. Una vez que
termine, retire con
espatula chispas
excedentes de la
soldadura. Cargue
cada pieza ya soldada
a carro de material
caliente.
9. Repetir pasos 6y 7
hasta que se saquen
todas las piezas.
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ANEXO E
Grueso de todas las respuestas recopiladas en la encuesta de satisfaccion laboral
y el formato utilizado para el tratamiento y clasificacion de los datos.

Cuestionario/Preguntas y sus opciones
u umero - P2 ] Pa P P-5 PB Pr |
1 1 1 1 1 1 1 1
2 1 1 1 1 1 1 1
3] 1 1 1 1 1 1 1
4 1 1 1 1 1 1 1
5] 1 1 1 1 1 1 1
6] 1 1 1 1 1 1 1
7 1 1 1 1 1 1 1
8 1 1 1 1 1 1 1
9 1 1 1 1 1 1 1
10 1 1 1 1 1 1 1
11 1 1 1 1 1 1 1
12 1 11 1 1 1 1 1
13] 1 1 1 1 1 1 1
14 1 1 1 1 1 1
15 1 1 1 1 1 1 1
16 1 1 1 1 1 1 1
17] 1 1 1 1 1 1
18] 1 1 1 1 1 i1 1
19] 1 1 1 1 1 1 1
20 1 1 1 1 1 1 1
_g 21 1 1 1 1 1 1 1
© 22 1 1 1 1 1 1 1
» 23 1 1 1 1 1 1 1
g 24] 1 1 1 1 1 1 1
LC-“ 25 1 1 1 1 1 1 1
© 26 1 1 1 1 1 1 1
[} 271 1 1 1 1 1 1 1
© 28] 1 1 1 1 1 1 1
o 29| 1 1 | 1 1 1 1 1
= 30] 1 1 1 1 1 1 1
31 1 1 1 1 1 1
32 1 1 1 1 1 1 1
33] 1 1 1 1 1 1 1
34 1 1 1 1 1 1 1
35] 1 1 1 1 1 1 1
36 1 1l 1 1 1 1 1
371 1 1 1 1 1 1 1
38 1 1 1 1 1 1
39| 1 1 1 1 ] 1 1
40| 1 1 1 1 1 1 1
a1l 1 1 1 1] 1 1 1
42 1 1 1 1 1 1 1
431 1 1 1 1 1 1 1
44] 1 1 1 1 1 1 1
as5| 1 1 1 1 1 1 1
a6] 1 1 1 1 1 1 1
471 1 1 1 1 1 1 1
48] 1 1 1 1 1 1 1
49 1 1 1 1 1 1 1
50 1 i 1 1 i 1 1
m‘ré'ﬁ?ml!razuzsz LTB_ZS".SH'IJHJ T7( 1319 4| 1(22] 3
7% 201 58] A1 ! TR 26 321 78T =B B 253 ol 7
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