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Introduccion

De acuerdo con la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT), en el 2008 laboraban poco mas
de dos millones de trabajadores en la industria del papel a nivel mundial. Por su parte, en México,
los empleos en dicha industria se incrementaron un 47% entre los afios 2000 y 2008; es decir, de

94,947 en el 2000, se incrementaron a 139,978 en 2008 (OIT, 2012).

Si bien, en nuestro pais las fuentes de empleo aumentaron en el periodo comprendido de 2001
a 2010 a nivel nacional, también los accidentes de trabajo se incrementaron de 324,150 a
403,336; esto significo que la tasa en el 2001 fue de 2.65% y en el 2010 de 2.81% por cada 100
trabajadores. Solo en 2010, el IMSS registré 101,651 accidentes de trabajo y 1,862 enfermedades
profesionales correspondientes a la industria de la transformacion, sector al que pertenece la

industria del papel (IMSS, 2011).

Las cifras anteriores obedecen a que los trabajadores de la industria del papel se encuentran
expuestos a multiples riesgos que pueden llevarlos a sufrir accidentes graves e incluso mortales
como: electrocucién, inhalacion de sulfuro de hidrégeno y otros gases toxicos; quemaduras
térmicas y quimicas; y, en algunos casos, golpe de calor. Estos riesgos se hallan directamente
relacionados con las condiciones del medio ambiente del trabajo y el cumplimiento de la
normatividad en materia de salud en el trabajo (Jippinen, Hakulinen, Pukkala, Tola & Kurppa,

1987).

La globalizacién ha posibilitado la introduccién de nuevas tecnologias que han impactado de
manera importante en el dmbito de la salud laboral, asi como en la seguridad y la organizacién

del trabajo, lo cual ha generado cambios en su estructura y sus condiciones. Las estadisticas



demuestran que en los paises en desarrollo las tasas de mortalidad de los trabajadores son de 5 a 6

veces mayores que en los paises industrializados (Forastieri 2004).

A pesar de que para los centros de trabajo, a nivel nacional e internacional, la magnitud de las
repercusiones de los accidentes y enfermedades laborales, asi como de los desastres industriales,
es motivo de gran preocupacion dado su impacto econdmico, que llega a involucrar hasta el 4%
del PIB mundial, los esfuerzos por mejorar las condiciones y el medio ambiente de trabajo no han

sido suficientes para mejorar la salud de los trabajadores (Forastieri, 2004).

En México, si bien el marco juridico que regula la salud en el trabajo es amplio, existen
diversos inconvenientes para verificar su correcta aplicacion. Las empresas invierten poco
presupuesto en la mejora de las condiciones de trabajo, asi como evitan asumir costos por
concepto de accidentes y enfermedades mediante su encubrimiento o a través de su atencion en
los servicios médicos de la propia empresa. Asi, con frecuencia, “los patrones cumplen con sus
obligaciones legales unicamente porque es una exigencia de las autoridades, pero generalmente
tratan de evadirlas. En sintesis, el marco legal se cumple muy por abajo de los estdndares

internacionales en la materia” (Noriega, Franco, Martinez, Cruz, & Montoya, 2009:62).

En ocasiones, cuando se realiza una evaluacion de las condiciones de trabajo en una empresa
solo se considera la siniestralidad o los dafios derivados de los riesgos que representan la
maquinaria y las nulas condiciones de prevencion y proteccion; sin embargo, se deben evaluar
también aquellas situaciones que son producto de la fatiga fisica, el ritmo de trabajo y aquellas
provocadas por el medio de trabajo, es decir, iluminacién, humedad, temperatura, ventilacién y

niveles de ruido, las cuales influencian de un modo decisivo la capacidad productiva de los



operarios, asi como suponen riesgos para su salud y aumentan la posibilidad de ocurrencia de

accidentes (Ibanez, 2001).

Por lo anterior, la evaluacion de la salud laboral debe poseer un abordaje integral que facilite
el estudio de las condiciones y el medio ambiente de trabajo a través del andlisis de la seguridad e
higiene, medio ambiente y proteccién civil, entre otros temas de importancia. Este enfoque,
precisamente, es el que plantea esta investigacion, razon por la cual, para alcanzar su objetivo, se
utilizé el modelo holistico PROVERIFICA, que emplea la observacién directa y la revision
documental a fin de realizar la Verificacion, Diagnéstico y Vigilancia de la Salud Laboral en las
Empresas (Franco, 2003). Asimismo, entre las ventajas del modelo se encuentran su orientacién
interdisciplinaria; y la posibilidad de establecer un diagndstico de salud laboral de la empresa, lo
cual facilita el planteamiento de propuestas de cambio y mejora a partir de la evaluacion de la
seguridad, higiene, medio ambiente, proteccion civil y servicios de salud de los trabajadores

(Almirall, Franco, Hernandez, Portuondo, Hurtado & Hernandez, 2010).

La importancia de este tipo de estudios consiste, por un lado, en difundir, a trabajadores e
instituciones gubernamentales, a patrones y publico en general, informacion acerca del dmbito de
la salud laboral en la actualidad y sobre los problemas que enfrentan los empleados en sus lugares
de trabajo. Por otro lado, en poner de manifiesto la problemdtica especifica en los foros de
discusion, las instituciones de administracion publica y organizaciones sociales con el fin de
hacer eco en la necesidad de implementar controles mds estrictos que posibiliten el cumplimiento
de las leyes; en general, “la vigilancia en salud laboral debe utilizar estos datos para proyectar o
modificar la politica de prevencion de riesgos y los programas de intervencion” (Garcia & Gil,

1996:395).



Dado lo arriba expuesto, nos planteamos estudiar una empresa del sector papelero con el
propdsito de verificar si las condiciones de trabajo y el medio ambiente laboral en que
desempefian sus tareas los trabajadores cumplen con las normas y reglamentos vigentes en

materia de salud en el trabajo.

A su vez, la realizacion de una evaluacion de las condiciones de trabajo, que incluya aspectos
de seguridad industrial, medio ambiente, proteccion civil y salud, puede beneficiar a los 64,000
trabajadores directos de la industria del papel y a los 235,000 que laboran de manera indirecta
(Cémara del Papel, 2011) al brindar propuestas para reducir los riesgos de accidentes laborales o

posibles dafios a la salud y proporcionar un antecedente sobre las circunstancias en que se labora.

De este modo, el objetivo del presente estudio consiste en: evaluar las condiciones en materia
de seguridad, higiene, medio ambiente, proteccion civil y servicios de salud de los trabajadores,
mediante el uso del modelo holistico PROVERIFICA, en una empresa productora de papel,
paiiales y toallas sanitarias ubicada en el Estado de México; con la finalidad de proponer
recomendaciones para mejorar el ambiente laboral y las condiciones de trabajo, lo que

permitird prevenir dafios en la salud de los trabajadores.

Ademads se plantean los siguientes objetivos especificos:

e Conocer las instalaciones de la empresa mediante recorridos para identificar los
procesos de trabajo y los elementos que los componen; asi como detectar los posibles

riesgos y exigencias a los que estdn expuestos los trabajadores.

e Determinar el porcentaje y nivel de eficacia de la empresa para conocer el

cumplimiento de los requerimientos legales.



e Informar a los directivos de la empresa sobre los resultados de la evaluacion de la

salud laboral para plantear las medidas preventivas y correctivas pertinentes.

e Establecer recomendaciones, en orden de importancia y de acuerdo con su tiempo

de aplicacién, en materia de salud laboral para beneficio de los trabajadores.

e Informar sobre la importancia de instaurar acciones permanentes de vigilancia de

la salud laboral en la empresa.

Ahora bien, la presente investigacion comprende cinco capitulos a través de los cuales se
abordan los conceptos relacionados con el trabajo a fin de posibilitar un mejor entendimiento
sobre este dmbito de estudio; asimismo, en sus contenidos se establece la situacion de la empresa

papelera evaluada en materia de salud laboral.

En el Capitulo 1, denominado Conceptos bdsicos de la investigacion, se describen los
principales términos que sustentan esta investigacion, como: trabajo, proceso de trabajo, salud

laboral y modelo holistico.

Los contenidos del Capitulo 2, Perfil de la industria papelera, abordan algunos antecedentes
relacionados con la industria del papel, entre los cuales destacan: historia del papel, creacion y
desarrollo histérico y tecnoldgico de la industria papelera; asi como se presentan los datos
socioecondmicos mads recientes de este sector econdmico, a nivel internacional y nacional, los

cuales nos permitirdn conocer su importancia econdémica y laboral.

La Fabricacion del papel y sus repercusiones en la salud de los trabajadores se exploran en
el Capitulo 3 a través de una descripcion general de los procesos de trabajo que se llevan a cabo

en la produccién de productos papeleros; asimismo, se plantean los riesgos y exigencias que se



presentan con mayor frecuencia en los centros de trabajo y como pueden afectar la salud de los
trabajadores. Finalmente, se expone una resefla de articulos relacionados a la industria papelera

para determinar los dafios a la salud investigados en este sector industrial.

En el Capitulo 4, dedicado a la Metodologia, se describen las caracteristicas generales de la
empresa en estudio; asi como los instrumentos de evaluacidén aplicados para llevar a cabo la

investigacion.

Por ultimo, el Capitulo 5, Verificacion y diagnéstico de la salud laboral, presentan los
resultados obtenidos de la Cédula de Informacion General de la Empresa (CIGE), los Diagramas
Complejos de Salud en el Trabajo (DCST) y el Cuestionario de Verificacion (CV). A partir de
dichos resultados, se realiza el analisis de la informacidn recabada, se establecen las conclusiones
de la evaluacidn, y, posteriormente, se exponen las recomendaciones necesarias para mejorar y
corregir los incumplimientos encontrados con la finalidad de favorecer la salud laboral en la

empresa.

Por su parte, en las conclusiones generales de la Idonea Comunicacion de Resultados, se
presenta el anélisis de la informacion recabada mediante la revision bibliografica con la obtenida
en la evaluacion de la empresa, a fin de que esta investigacion contribuya a mejorar la salud

laboral no solo de esta empresa, sino que sirva como precedente para la industria en general.

Para finalizar, se incluye el catdlogo de referencias bibliograficas consultadas para el
desarrollo de este estudio, lo cual permite respaldar la informacién en él contenida y brindar una

herramienta de orientacién al lector.



1. Conceptos Basicos de la Investigacion

Los conceptos fundamentales para fines de esta investigacion se definen a lo largo de este
capitulo, cuyo objetivo consiste en determinar el marco teérico que brinde al lector los

conocimientos basicos y principales del campo de la salud laboral.

Asi, en el primer apartado se aborda el concepto de trabajo, cuya definicion tedrica puede ser
analizada desde perspectivas distintas; en este caso, se consideran algunos de sus aspectos
historicos. Por otro lado, el concepto de proceso de trabajo nos permite conocer no solo la manera
en que se lleva a cabo la transformaciéon de la materia prima, sino también posibilita la
identificacion de las condiciones laborales en las cuales el trabajador desempefia su funcion y se

desarrolla como individuo.

Asimismo, se presenta la conceptualizacion de la salud laboral, eje central de este trabajo de
investigacion, la cual se basa en el estudio de las caracteristicas del proceso de trabajo con el fin
de salvaguardar la salud de los trabajadores y misma que aporta una vision multidisciplinaria al

desarrollo de la investigacion.

Por ultimo, se plantea el concepto de modelo holistico, el cual considera la vision
multidisciplinaria de la salud laboral y, por tanto, permite seleccionar la metodologia apropiada

para el cumplimiento de nuestros objetivos.

1.1 Trabajo

El término trabajo permite designar dos realidades distintas: la actividad, es decir, el resultado de
la accion humana como extraer algo de la tierra, pescar, transformar un objeto o dar un servicio; y

el hecho, esto es, disponer de un empleo. En este sentido, el trabajo tiene una conceptualizacion



vinculada con la necesidad de supervivencia, pues se realiza para obtener una remuneracion

salarial que permita obtener los medios para vivir (Del Rio, 1999).

Para los griegos el trabajo era un hecho altamente desvalorizado porque consideraban que
limitaba la libertad individual, por ello, estaba reservado a los esclavos, quienes debian cumplir
una funcién productiva. Para los ciudadanos griegos, un esclavo no era un sujeto pensante, sino
un objeto, a lo sumo, una fuerza; de hecho, segin Platon, debia restringirse la participacion

politica a esclavos, comerciantes y artesanos.

Por otra parte, la etimologia latina de la palabra trabajo proviene de trabajolium, castigo que
se aplicaba a los esclavos al imponerles sobrecarga de trabajo. El concepto de trabajo de los
romanos no se diferenciaba demasiado del griego, no obstante, realizaron una importante
contribucion a su desarrollo al circunscribir la tradicién juridica, pues en Roma, efectivamente,
existian duefios de esclavos, quienes alquilaban sus servicios, lo cual hizo surgir la figura de
arrendamiento a terceros: se contrataba la fuerza de trabajo y, al finalizar el contrato, el esclavo

volvia a su duefio.

Afios mds tarde, en la Edad Media, la mayoria de la poblacién vivia en zonas rurales, por lo
que no habia esclavos y la mano de obra era campesina. Esta época estuvo marcada por el
impacto del dinero, el comercio adquiere gran importancia y su expansion dio lugar a la
apropiacion de excedentes por parte de los sefores feudales, lo cual propici6 la aparicion de las

ciudades o burgos.

Los movimientos del Renacimiento y la Reforma propiciaron la apariciéon de los Estados
Nacionales, hecho que sent6 las bases para el desarrollo del estado de derecho como sistema

politico, lo cual favorecié el florecimiento y la expansion del capitalismo en las naciones



europeas, asi como la aparicion de la figura del empresario moderno, caracterizado por sacar
partido de la acumulacién del excedente econdmico y su reinversion para multiplicar su capital.
Esta generacién de mayor capital provocé el proceso de industrializacién, principalmente en las
regiones del norte de Europa, lo cual impacté sobre los artesanos, quienes perdieron

competitividad y se convirtieron en factores de produccién (Alvarez, 1999).

Asi, dentro del sistema capitalista, el trabajo se convierte en fuente de todo valor, es
considerado como un gran mercado: “La sociedad capitalista y en particular la economia
neoclésica nos acostumbrd a entender por trabajo el asalariado” (De la Garza & Nefta, 2009:10).
No obstante, es importante sefialar que no todos los trabajos reciben una remuneracion salarial;
actualmente, aun existen los trabajos mercantiles y de subsistencia no capitalista, como el
campesino que labora por cuenta propia, el trabajo familiar, la venta ambulante y el trabajo
artesanal, entre otros. Si bien los empleos no asalariados han llegado a ser reconocidos como

trabajo, no todos han recibido esta denominacién, como en el caso del trabajo doméstico.

Ahora bien, en el entramado capitalista, el trabajador pasa de ser un actor social a ser un
objeto de mercado; al convertirse en parte del proceso econdmico mercantil. Esta vision se
complementa con dos conceptos adicionales: utilidad, ratificado por ese mismo mercado

econdmico, y productividad.

El deseo de mayor plusvalia provocado por el desarrollo del capitalismo gener6 la apertura y
extension internacionales de la economia. Sin embargo, la influencia que las fuerzas del mercado
poseen sobre las regulaciones laborales ha favorecido “el libre juego de la oferta y la demanda”;
esto es, los cambios en la estructura del mercado de trabajo han implicado un deterioro en la

calidad de los empleos y han precarizado las condiciones laborales de los trabajadores: “Los



contratos por tiempo determinado, la variacién de los salarios segin las necesidades de la
empresa, la extension de la jornada laboral, entre muchas otras, se transformaron asi en las

nuevas caracteristicas de las ocupaciones de los trabajadores” (De la Garza & Nefta., 2009).

En un estado capitalista la produccién en masa impone la reproduccién y distribucidon
econdmica y social, este hecho supone para la mayoria de los trabajadores subordinacién y
precarizacién a cambio de una remuneracion que les brinde un pequefio poder adquisitivo para
vivir, lo cual imposibilita la formacion de una identidad social del trabajador (Antén, 1999),
hecho fundamental, pues, en su perspectiva mas amplia, el trabajo debe permitir la interaccion

entre los individuos, lo cual conlleva a su transformacion.

Asimismo, el trabajo implica cierto nivel de conciencia sobre la importancia de fijar metas,
alcanzar resultados y la manera de conseguirlo. Esta caracteristica confiere al trabajo un
significado social, de manera que su conceptualizacidon no solo considera el tipo de actividad o el
objeto a transformar, sino también la forma en que se desarrollan ciertas relaciones sociales de

subordinacién, cooperacion, explotaciéon o autonomia.

La afirmacién anterior permite plantear la existencia de un tipo de produccién alejada del
modelo capitalista, la cual surge a nivel social, principalmente dentro del &mbito familiar, donde
se encuentra un resarcimiento de las necesidades de alojamiento, alimentacion, esparcimiento, y

cuidado de los nifios que no posee cardcter mercantil (De la Garza & Nefta, 2009).

Al mismo tiempo, debido a que el trabajo posee una cualidad unificadora, ha permitido al
hombre crear lazos sociales. Normalmente, los compafieros de trabajo son compaiieros en el

tiempo libre, conforman grupos de amigos estrechamente vinculados, constituye el sello de la
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comunidad tradicional de la clase obrera cuyos valores expresados fomentan la ayuda mutua en la

vida cotidiana (Del Rio, 1999).

Si bien durante algin tiempo, dado el predominio del pensamiento eclesidstico, el trabajo
representé la manifestacién del castigo divino: “ganards el pan con el sudor de tu frente”,
impuesto al hombre por su falta primigenia, este rasgo torturante fue eliminado con el
advenimiento del humanismo laico y el progreso tecno-cientifico-industrial, los cuales
confirieron al trabajo un nivel de dignificacién, mas con la conservacion de sus dos elementos
sustantivos: el esfuerzo funcional y la obra resultante. “Por primera vez, la Humanidad se
familiarizo con un tipo de trabajo que, lejos de denigrar, enaltece” (Alonso, 2010:1). Lejos de
deshonrar su realizacién, como se proclamaba, el trabajo se convirti6 en una actitud

imprescindible para vivir.

De ahi que en la actualidad el trabajo constituya un factor indispensable para ser aceptado en
sociedad, al tiempo que representa una obligacién para ganarse la vida, un deber para aportar
positivamente a dicha sociedad y un derecho para obtener la recompensa psiquica y social

vinculada con la propia identidad personal.

Como hemos visto, la definicion del concepto de trabajo ha variado a través del tiempo y a
pesar de que, en la mayoria de las sociedades, posee una connotacion negativa al ser percibido
como una obligacibn o un esfuerzo excesivo con consecuencias como enfermedades,
envejecimiento e invalidez, encarna la necesidad de identidad social del hombre, de ser ttil y
productivo. En términos de Noriega (1989:5): “El trabajo es parte de la esencia del hombre, pues

le permite transformar la naturaleza, para su mayor bienestar posible”.
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El hombre es el tnico animal capaz de transformar la naturaleza para su propio beneficio, de
perfeccionar sus técnicas y aumentar la produccién para su provecho, por ello, como elemento
fundamental del ser humano, se debe permitir su desarrollo total y la satisfacciéon de sus
necesidades, lo cual se consigue en la misma medida en que se construyen posibilidades de

autocontrol, autodeterminacion y contenido del trabajo.

1.2 Proceso de Trabajo

De acuerdo con lo anteriormente expuesto, el hombre satisface sus necesidades a través del
trabajo, transforma en productos la materia que obtiene de la naturaleza, para realizar esta
actividades es indispensable que cuente con elementos determinados, los cuales, en conjunto,

constituyen los denominados medios de trabajo.

Asi, el proceso de trabajo permite al hombre el desarrollo y la transformacion de sus
capacidades humanas: su habilidad para pensar, crear e imaginar. De acuerdo con Martinez
(1997:143): “Esta actividad fundamental, en la que se encuentran incorporadas las potenciales
fisicas y psiquicas del hombre, le ha permitido no sélo su desarrollo y reproducciéon a nivel
bioldgico, sino que ha posibilitado también el desarrollo de sus capacidades mentales y la

construccion de un espacio social”.

Todo proceso de trabajo en la industria estd integrado por cuatro elementos que permiten

obtener un producto:

I.  Objetos. Son los elementos a ser transformados para satisfacer una necesidad; poseen
determinadas caracteristicas fisicas, quimicas y mecénicas. Pueden ser materias brutas,
es decir, aquellas que se obtienen directamente de la naturaleza y no atraviesan por una

transformacion en manos del hombre, es decir, no involucran un proceso de trabajo

12



previo; y las denominadas materias primas, productos semielaborados o semiacabados,
esto es, materiales manufacturados que se encuentran en un estado en el cual ain no

constituyen, en su totalidad, un bien de consumo.

Il.  Instrumentos o medios de trabajo. Corresponden a los elementos que el hombre
interpone entre si mismo y el objeto de trabajo para su transformacién en un producto
final, por lo cual constituyen el vehiculo de su actividad. Estos medios pueden ser muy
rudimentarios o de un alto desarrollo tecnoldgico; incluyen las herramientas, equipos y
maquinarias; asi como las caracteristicas de las instalaciones (pisos, techos, pasillos,

escaleras, entre otros) y el mobiliario.

1. Trabajo mismo. Es la actividad humana orientada a un fin, en ella interviene el esfuerzo
fisico y mental, lo cual permite la transformacion de los objetos con la utilizacion de los
instrumentos y los medios de trabajo. Sin este elemento del proceso de trabajo la

generacion de riqueza es imposible.

IV.  Organizacion y division del trabajo. La organizacion implica la division del trabajo, que
a su vez permite la especializacion de los trabajadores en etapas especificas del proceso;
entrafia la regulacion de los ritmos de trabajo impuestos; determina la repetitividad, la
complejidad, la creatividad y la peligrosidad de la tarea; la duracion de la jornada de
trabajo y los mecanismos para dar incentivos a los trabajadores; asi como el tipo de

supervision al que estd sujeto el trabajador.

A partir del desarrollo del capitalismo, el proceso de trabajo ha evolucionado, ya no se trata
simplemente de producir bienes, sino de generar una valorizacion del capital (Laurell, 1983). El

proceso comienza cuando el trabajador es despojado del control de su proceso de trabajo y, por lo



tanto, del producto del mismo (enajenacién): “Se presenta un fendémeno de alejamiento y
extraiamiento de los objetos que se producen y que abarca no solamente productos materiales,
sino también espirituales e incluso sociales” (Martinez, 1997:146). De este modo, tiene lugar una

modificacion de los elementos que integran el proceso de trabajo.

Durante la primera etapa del capitalismo, llamada Cooperacién Simple, el capitalista es duefio
del producto, pero el trabajador posee el conocimiento de su proceso de trabajo. El control se
ejerce, principalmente, a través de la implementacién de jornadas laborales y del salario, por lo
que prevalece una imposiciéon en los ritmos de trabajo. Estos cambios en la organizacién y

division del trabajo generan una carga de esfuerzo fisico que origina fatiga.

En la etapa de la manufactura, se inicia la transformacién de los instrumentos de trabajo con
el empleo de tecnologia y la aparicion de las primeras mdquinas. Este hecho da como resultado la
realizacion fragmentada de tareas, lo que provoca la separacion entre la concepcion y la ejecucion
del trabajador; al mismo tiempo, por un lado, posibilita el incremento en la intensidad del trabajo;
da inicio la jerarquizacion de puestos y nace el concepto de supervision; por el otro, genera la
multiplicaciéon de accidentes y provoca lesiones musculo-esqueléticas debidas al aumento de

esfuerzo fisico y movimientos repetitivos.

Mis tarde, durante el maquinismo, desaparecen por completo las herramientas artesanales, la
principal fuente energética deja de ser la fuerza humana, sustituida por motores que impulsan las
herramientas y maquinas. Es también en esta etapa que se da el Taylorismo-Fordismo, cuyo
objetivo consiste en incrementar la productividad al eliminar los tiempos muertos. El ritmo de
trabajo se halla impuesto por un sistema de banda incluido en la propia mdquina; la

fragmentacion en las tareas se acentia, lo cual reduce las opciones del obrero sobre cémo realizar
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su labor e implica una intensificaciéon de su trabajo. Asimismo, los accidentes aumentan en

cantidad y letalidad, asi como la gravedad de las lesiones misculo-esqueléticas.

La automatizacién y robotizacion son las ultimas caracteristicas evolutivas del proceso de
trabajo, de acuerdo a Laurell (1983), a través de ellas el obrero es totalmente marginado del
contacto con el objeto de trabajo, los instrumentos y el producto. El trabajador se convierte en
simple supervisor de la maquinaria, inicamente debe realizar actividades de mantenimiento y
dada la eliminacién de actividades, se disminuye la cantidad de trabajadores en las industrias.
Esta etapa también provoca un cambio radical en las enfermedades ocupacionales, pues la baja
actividad fisica ocasiona enfermedades degenerativas y la descalificacion del trabajador provoca

desdrdenes mentales y problemas psicosomaéticos.

Como se puede observar, el tipo de proceso de trabajo implementado en las empresas
determina las caracteristicas de los elementos a utilizar y, por consiguiente, los factores de riesgo
para la salud del trabajador. Estos factores pueden ser clasificados como riesgos y exigencias

(Martinez, 1997).

Generalmente, el riesgo es definido como la posibilidad de que un trabajador sufra un
accidente o una enfermedad como consecuencia de su actividad laboral y debido a la exposicién a
agentes especificos. No obstante, esta concepcion limita el campo de investigacion de la
morbilidad y mortalidad de los trabajadores, pues no aborda en su totalidad el proceso de trabajo,

no considera la organizacion y division del trabajo ni al trabajo mismo.

Por lo anterior, en este contexto, se emplea una conceptualizacién mas amplia de los riesgos

como derivados de los objetos y de los medios de trabajo (Alvear & Villegas, 1989):
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Riesgos derivados de los objetos de trabajo y de las transformaciones que sufren: se
encuentran principalmente los riesgos quimicos y bioldgicos: polvos, humos, gases,

vapores; acidos y solventes.

Riesgos derivados de la utilizacién de los medios: son aquellos que se producen por el
tipo y uso de herramientas, maquinas e instrumentos; ruido, vibraciones, iluminacion,

temperatura, humedad, ventilacién, radiaciones ionizantes y no ionizantes.

Riesgos derivados de los medios de trabajo que se representan en si mismos: se agrupan
los riesgos que se producen directamente por las caracteristicas de los medios de trabajo:
seguridad de la construccidn, salidas de emergencia, instalaciones eléctricas y de gas,
otras fuentes de energia, equipo contra incendio, dispositivos de seguridad, maquinaria
de alta peligrosidad, estructuras de construccién, sefialamientos, mantenimiento; asi
como rasgos de construccion de: vestidores, pisos, paredes, techos, escaleras, rampas,

comedores, bafios y regaderas.

Por su parte, las exigencias se derivan del trabajo mismo, asi como de la organizacién y division

del trabajo:

En funcién del tiempo de trabajo: se evalian las caracteristicas de la duracion de la
jornada laboral (diaria y semanal), horas extras, doble turno, guardias, trabajo por turnos,

rotacion de turnos, trabajo nocturno, descansos y pausas laborales.

Por la cantidad e intensidad del trabajo: describe las caracteristicas de la carga mental y
fisica del trabajador: grado de atencidn, tarea repetitiva, trabajo a destajo, tiempos y
movimientos de la actividad; asi como la posibilidad de fijar el ritmo de trabajo y si se

trabaja por prima de produccion.
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e Tipo de vigilancia: supervision estricta, maltrato, control de calidad.

e Caracteristicas de la actividad: aislamiento, dificultad de comunicacion, dificultad de
desplazamiento, esfuerzo fisico intenso, posiciones incomodas y forzadas, minuciosidad

de la tarea, monotonia.

e De acuerdo a la calidad del trabajo: posibilidad de iniciativa, grado de conjuncién entre

concepcidn y ejecucion, interés del trabajador en su actividad, calificacion del trabajo.

e Riesgos asociados a las condiciones insalubres o a la falta de higiene: generalmente en el
interior de las empresas se cuenta con dreas de servicios para el trabajador: sanitarios,
vestidores, comedor, dreas de descanso, dispensadores de agua, todas las cuales deben

cumplir con una adecuada higiene.

1.3 Salud Laboral

Los dafios a la integridad que puede llegar a presentar un trabajador tienen relacién con los
riesgos y exigencias a los que se encuentra expuesto en su centro de trabajo. La salud laboral se
encarga de detectar los problemas potenciales del bienestar de los trabajadores a partir de la

reconstruccion de los procesos de trabajo.

Como ya se ha mencionado, el capitalismo ha generado cambios en el proceso de trabajo, lo
cual también ha condicionado la apariciéon de nuevas enfermedades ocupacionales debido a las
modificaciones en la organizacion del trabajo y la utilizacion de nuevos agentes quimicos. Por
ello, en las actividades de los servicios de sanidad en las empresas se ha priorizado la prevencion,

sin restar importancia a la reparacion y recuperacion del dafio, lo cual ha generado la evolucion
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de la medicina del trabajo hacia una salud laboral “alejada del enfoque ortopédico-traumatolégico

de una medicina industrial o de empresa” (Gomero, Zevallos & Llapyeson, 2006:106).

Es fundamental sefialar que la Salud en el Trabajo tiende a emplearse como sinénimo de
Medicina del Trabajo; sin embargo, esta tltima se centra en el estudio del trabajador de manera
individual, sin considerar el medio ambiente de trabajo ni su grupo laboral. En este dmbito, los
dafios a la salud solo son vdlidos cuando existe una relacion causa-efecto; no integra un enfoque
multidisciplinario, pues no toma en cuenta el contexto social, histérico y econdmico en el que se

desenvuelve el individuo; y su objetivo es exclusivamente curativo.

De manera contraria, la Salud en el Trabajo estudia al trabajador de manera individual y
colectiva, es decir, su objeto de estudio lo constituye la comunidad que comparte el mismo
espacio laboral y la misma exposicion a riesgos para su salud. Este abordaje permite analizar el
contexto social donde estdn insertos los trabajadores; si bien evalda la relacion causa-efecto,
también fomenta un enfoque mds integral; su principal objetivo consiste en implementar medidas
y acciones preventivas que permitan mejorar el ambiente laboral y disminuir asi la recurrencia de

dafios en la salud de los trabajadores (Franco, 2003).

Asi, la Salud en el Trabajo tiene como objeto de estudio la relacion entre el proceso de trabajo
y sus consecuencias en la salud de los trabajadores mediante una orientacion hacia los procesos
sociales, para lo cual utiliza tanto las ciencias naturales como las sociales. Su funcién consiste en
proteger y fomentar la salud, asi como la capacidad de trabajo de los trabajadores, el bienestar de
su familia y su ambiente, para lo cual efectia diagndsticos y asesora acerca de la prevencion de

efectos negativos relacionados con el trabajo que impactan en la salud fisica y mental.
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Uno de los problemas que afectan la salud de la poblacién trabajadora es la firme tendencia a
disminuir los ingresos de los asalariados formales y un incremento en la incorporacion de grupos

especificos de mujeres y menores en actividades laborales precarias.

Ahora bien, més alld de la dificultad de obtener un trabajo estable y de tiempo completo, la
flexibilizacion del empleo y la intensificacion de la actividad laboral han sido dos de los cambios
mads relevantes que se han dado en la organizacién del trabajo. Sin embargo, a pesar de contar con
un contrato fijo, los trabajadores estdn expuestos a las exigencias cambiantes de la economia; asi
como la progresiva intensificaciéon del trabajo y la ampliaciéon de la jornada semanal han

dificultado el mantenimiento del equilibrio entre la vida laboral y la privada

Desafortunadamente, el aumento de las exigencias del trabajo no parece haber ido
acompanado de un incremento paralelo del control (autonomia y oportunidad de desarrollar las
habilidades) sobre el trabajo. Cada vez mas y con mayor frecuencia, los trabajadores aceptan
peores condiciones laborales: multiplicacion de la carga de trabajo, horarios extensos, contratos
temporales o salarios reducidos. Este contexto puede contribuir también a la agudizacioén del
acoso laboral, situacién que, progresivamente, se torna mds usual en los centros laborales.
Asimismo, existen circunstancias en las que los trabajadores se ven obligados a aceptar el
maltrato psicolégico de sus superiores debido a la dificultad para encontrar un nuevo empleo;
ademds, de lo complicado que resulta contar con la solidaridad de los compafieros, temerosos de

posibles represalias (Artazcoz, 2002).

En los paises latinoamericanos, en particular en México, las transformaciones sociales que se
han dado dentro de la salud en el trabajo se han caracterizado por: un proceso de

desindustrializaciéon con crecimiento lento o nulo de fuentes de empleo en el sector
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manufacturero; un mayor indice de destitucién de trabajadores del sector primario; un marcado
incremento de trabajadores en el sector terciario; un crecimiento acelerado del sector informal y
precario; asi como un pronunciado incremento del desempleo y subempleo, en forma abierta o

enmascarada.

Bajo este marco tedrico, la salud laboral debe estudiar la reproduccién social y el proceso
productivo como determinantes del bienestar de los trabajadores. Se enfoca en los riesgos,
exigencias y problemas de la salud que surgen como efectos del proceso de trabajo. Asimismo,
estudia la relacion trabajo-salud e integra los elementos econdmicos, politicos, culturales y

legales vinculados con este ambito.

Franco define a la salud laboral como un: “area compleja del conocimiento que se encarga del
estudio integral del proceso de trabajo y su relacion con la salud de los trabajadores, para lo cual
utiliza algunas disciplinas como la seguridad, higiene, ecologia, proteccion civil, psicologia,
ergonomia y medicina del trabajo, entre otras, para cuantificar los fendmenos en estudio; drea
cuyo fundamento y marco explicativo se ubican en el dmbito econdmico, politico e historico de

los grupos sociales involucrados.” (Franco, 2003:116).

1.4 Modelo Holistico

Para evaluar de manera integral la salud laboral, es decir, proteccion civil, seguridad, medio
ambiente y salud, es necesario un modelo holistico, el cual debe tener la particularidad de integrar
sus elementos constitutivos en un sistema internamente coherente de partes interdependientes.
Este es el fundamento del Modelo para la Verificacion, Diagndstico y Vigilancia de la Salud

Laboral en las empresas (Franco, 2003).
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Franco disen6 este modelo, también llamado PROVERIFICA, que en palabras de su creador,
se define como “un modelo que se vale de la observacion directa y la revision documental para
efectuar la revision, andlisis y monitoreo integral de la salud en el trabajo en las entidades
productivas; y estd enfocado a cuantificar e incrementar el nivel de eficacia y a promover la

mejora de las empresas en materia de salud laboral” (Franco, 2003:118).

El modelo tiene las caracteristicas de ser legal, administrativo y funcional, lo cual le confiere
su cualidad integradora. Se dice que es legal porque estd basado en las leyes, reglamentos y
normas vigentes mexicanas, asi como evalia determinados conceptos incluidos en legislaciones
mds avanzadas de otros paises; es administrativo porque permite contribuir al desarrollo de
técnicas y procedimientos para mejorar la salud laboral; y es funcional, ya que puede aplicarse en
todos los centros de trabajo independientemente del sector econdmico al que pertenezcan o a la

actividad productiva que desempefien.

Las cualidades mencionadas posibilitan la conformacion de un diagndstico de la salud laboral
en la empresa mediante la realizacion de un andlisis de la situacion del ambiente de trabajo en el
momento de la evaluacion, con lo cual es posible formular resultados, conclusiones,

recomendaciones y proponer una metodologia de vigilancia.

El modelo PROVERIFICA consta de tres elementos cuyo orden estd determinado de forma
que el segundo depende directamente del primero. Estos elementos son: 1) la verificacion; 2) el

diagnéstico; y 3) la vigilancia.

Para la aplicacion de esta metodologia es necesaria, en primer lugar, la verificacion, la cual se
define como la accién de comprobar o examinar la verdad de algo; es el proceso para revisar si

una determinada situacion tiene cumplimiento con los requisitos y normas establecidos.
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En esta investigacion, la verificacion se caracteriza por el contacto directo con los procesos de
trabajo y la obtencién de informacién documental de la empresa para llevar a cabo una revision,
andlisis y monitoreo integral de la salud en el trabajo a fin de, posteriormente, cuantificar los
resultados y promover las acciones de mejora en las condiciones de trabajo al interior de la

empresa en materia de salud laboral.

La realizacién de la verificacion es fundamental, pues sin ella no es posible obtener un
diagnéstico. En esta fase se utiliza el término de eficacia a fin de valorar la capacidad que tiene la

empresa para resolver sus problemaéticas particulares de salud en el trabajo.

Por su parte, el diagndstico indica el andlisis que se realiza para determinar la situacion
especifica y sus tendencias. Esta determinacion se realiza sobre las bases de informacion, datos y
hechos recopilados y ordenados sistematicamente, los cuales permiten emitir un juicio mds
acertado de las condiciones de la empresa. El procesamiento y andlisis de los resultados de la
verificacion, tiene el propdsito de posibilitar la elaboracion de conclusiones y recomendaciones
cuyo fin consiste en contribuir a mejorar aquellos aspectos donde se detecten deficiencias para

satisfacer las necesidades y expectativas de la empresa.

Para conformar el diagnéstico se requiere de los resultados, las conclusiones y las
recomendaciones, estas ultimas se refieren a las actividades o acciones a implementar para

mejorar el nivel de la salud laboral en el centro de trabajo.

Ahora bien, el concepto de vigilancia se refiere a un proceso de monitoreo cuyo objetivo
consiste en constatar que el centro de trabajo actie o se mantenga dentro de los pardmetros
esperados. La vigilancia estd enfocada al seguimiento sistemdtico y permanente de las medidas

preventivas implementadas como resultado del diagndstico a fin de disminuir, y en lo posible
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eliminar, las condiciones que generen dafios en la salud laboral. Debido a que es la primera vez

que se realiza el diagndstico de la salud laboral en la empresa en estudio, se omitird esta etapa.

Por dltimo, cabe apuntar que el modelo favorece la revisién integral de los centros de trabajo
y brinda una perspectiva de comprension global del problema; no obstante, también ofrece la
posibilidad de aplicar la metodologia de manera parcial mediante la evaluacion de la empresa a
través de uno o varios capitulos especificos del Cuestionario de Verificacién, lo cual depende de

las necesidades y prioridades de cada centro de trabajo.
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2. Perfil de la Industria Papelera

En este capitulo se presenta una descripcion de los antecedentes de la industria papelera, lo cual

permite ubicar la importancia actual de este sector industrial a nivel social y econémico.

En el primer apartado se aborda el marco histérico del papel y la forma en que los avances
tecnoldgicos provocaron, gradualmente, cambios en los procesos de trabajo hasta constituir la

industria papelera como la conocemos hoy en dia.

Los aspectos economicos de la industria papelera, asi como su impacto a nivel mundial y
nacional se exponen en la segunda seccion, donde se realiza una comparacion entre cifras pasadas
y recientes con el fin de observar el crecimiento de la industria, cuyo impacto social también se

plantea a través de datos sobre empleo y salarios de los trabajadores de este sector.

2.1 Panorama Historico

El papel es producto de la unién de fibras vegetales tratadas mecdnica o quimicamente y sus
antecedentes mas remotos pueden localizarse antes de nuestra era. Los egipcios, para obtener
papiro, secaban las plantas al sol, tras lo cual desprendian las peliculas concéntricas del tallo, las
cortaban en bandas y las colocaban unas sobre otras, como la trama de un tejido, para después
pegarlas con el agua del Nilo; finalmente, eran prensadas y pulidas con una cola de caballo
humedecida en aceite de cedro. Los manuscritos de papiro vegetal egipcios lograron resistir al

paso del tiempo y han ayudado a dilucidar numerosos misterios de esta civilizacidn y su contexto.

Para el afio 105 E.C., Cai Lun o Tsai-Lun, trabajador de la corte oriental de China, fabric6 por
primera vez papel mediante una mezcla de fibras de corteza de morera, bambu, ramio y cadfiamo.

Las muestras conservadas de hojas de papel mdas antiguas, fabricadas con trapos, datan de
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alrededor del 150 E.C. Durante cerca de 500 afios, el arte de la fabricacion de papel se limité a
China, en el afio 610 se introdujo en Japén y en el 750 en Asia central; 50 afios mds tarde

comenz0 a usarse en Egipto, donde no se fabricé sino hasta un siglo después (Turner, 1991).

El procedimiento usado por los chinos para producir papel brindaba una gran ventaja
econdmica como resultado del aprovechamiento de las materias empleadas para este proposito,
las cuales eran maceradas en agua hirviente hasta que se transformaban en una pasta densa que
era secada en hornos especiales. Una vez listas las hojas con las dimensiones y el espesor
deseados, sus caras no pulidas eran pegadas en pares, con lo que a finalizar el proceso se obtenia

un papel resistente y util por ambos lados.

El método de machacar las materias para separar las fibras vegetales sufri6 un cambio
alrededor del afio 1000 con el invento del molino de martillo, el cual consistia, simplemente, en
una base con un eje rotatorio, un pivote central y un mazo pesado que era levantado para dejarse
caer por gravedad. Este avance, dio un pequefio impulso al desarrollo de la fabricacion de papel.
Mis tarde, se llegaron a emplear unidades compuestas por tres martillos que trabajaban en serie;
el primero estaba reforzado con ufias o dientes de fierro para desmenuzar trapos, material mds
usado en ese tiempo; el segundo tenia dientes mds finos para separar los grupos de tejidos en

fibras individuales; y el tercero era plano para machacar las fibras.

Los édrabes adoptaron el sistema chino, mas con el empleo de retazos de lino y algodén como
materia prima e inventaron un aparato especial para la fabricacién de papel, el cual arrib6 a
Europa en el afio 1150 con la invasiéon mora; se fabricé por primera vez en Espafa, luego en
Italia, en 1276, en Francia en 1348 y en Alemania en 1390, momento a partir del cual su

fabricacién comenz6 a expandirse a todo el mundo (Turner, 1991).
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Con el crecimiento de las industrias, el descubrimiento de nuevas técnicas y el
perfeccionamiento de las maquinarias, la produccion y consumo del papel alcanzaron las enormes

proporciones que poseen en nuestros dias (Hidalgo, s.d).

La técnica de la fabricacion del papel permanece practicamente inalterable desde finales del
siglo XIII y hasta el siglo XVIII, cuando los italianos producen una gran revolucién mediante el
perfeccionamiento del sistema de trituracion de mazos, asi como optimizan y fortalecen la
estructura papelera al introducir el proceso de decorado como signo de identificacién de un
papelero. En este periodo, un molino papelero no era tnicamente un lugar de trabajo, sino
también una gran vivienda en la que habitaba el duefio o arrendatario y varios trabajadores con
sus correspondientes familias. No existia un horario fijo de trabajo, pues si los pedidos solicitados
exigian dedicacion plena para su entrega en una determinada fecha, se trabajaba dia y noche. Era
un trabajo duro con gran indice de mortalidad en el que los trabajadores debian enfrentarse a
condiciones de mucha humedad, mal olor y ruido ensordecedor; por ello, los operarios que eran

considerados mejor calificados solian cobrar los sueldos més altos.

Hasta el siglo XVI, el artesano papelero practicaba su arte exactamente como lo habia
aprendido de su maestro; y estaba sujeto a reglas establecidas por la tradicion heredada de los
papeleros hispanoarabes. No obstante, la invencion de la imprenta, que colocé al papel en una
posicién protagénica, elevd su demanda a proporciones sin precedentes, lo cual hizo
imprescindible su manufacturacion en menores tiempos y en mas volumen, este hecho generé la
necesidad de elaborar herramientas y maquinas cada vez mds complejas que exigian, para su

operacion, mayores conocimientos.
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Para mediados del siglo XVII, tuvo lugar un paso decisivo en la fabricacién del papel. Debido
a la falta de fuerza hidrédulica, los molinos eran accionados por energia edlica. Por ello, hacia
1670, en Holanda, se inventé la Mdaquina refinadora de cilindro para la trituraciéon de trapos
(Hidalgo, s.d:211), cuya técnica suministraba la misma cantidad de pasta, en cinco o seis horas,
que un molino de mazos con cinco pilas, en veinticuatro. En la actualidad, tras varias
modificaciones y mejoras, la también llamada Pila holandesa continua empledndose para la

descomposicion de fibras.

Durante esos afios, el prensado de la hoja de papel se habia agregado a la linea de fabricacion,
el proceso, l6gicamente, era muy rudimentario y sin ningtn parecido a lo que hoy se conoce por
prensado. Para llevar a cabo esta operacion se empleaba una prensa de tornillo en la que se
colocaban las hojas de papel extraidas de los marcos de formacién y eran separadas entre si
mediante trozos de fieltro. De esta forma, era posible separar mayor cantidad de agua en mucho

menor tiempo del que tomaba anteriormente.

A finales de siglo, en 1799, Nicolas Louis Robert imagind una serie de mecanismos capaces
de fabricar tiras de papel de un ancho determinado, pero de longitud ilimitada. El aparato
consistia en una tina de la cual una rueda de palos de madera recogia la pulpa de fibras,
posteriormente, esta se colocaba en una tela de alambre rotativa a través de la cual drenaba agua
y finalizaba en una prensa. Esta mdquina fue revolucionaria pues producia una hoja continua de

papel; su inventor la patent6 el 18 de enero del mismo afio.

Mis tarde, la maquina de Robert fue mejorada por dos papeleros britdnicos, los hermanos
Henry y Sealy Fourdrinier, quienes en 1803 crearon la primera de las muchas méaquinas que

llevan su nombre.
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Anos después, debido al problema de la fabricacion de papel a partir de una materia prima
costosa, se introdujo el proceso de trituracion de madera para fabricar pulpa, ideado por el aleman
Friedrich Gottlob Keller alrededor de 1840. Cinco afios después, fue desarrollado el primer
proceso quimico para producir pulpa, con lo cual, a partir de 1845, dio inicio una nueva era en la

historia de la industria papelera a nivel mundial.

Abhora bien, en México la fabricacion del papel se adjudica a los mayas alrededor del afio 500
E.C. Posteriormente, los aztecas mejoraron su proceso de fabricacion con el empleo de corteza de
higuera, la cual era ablandada a base de golpes para después ser tratada con agua y cal a fin de
remover la savia; las hojas de papel se formaban sobre tablas planas que se dejaban secar al aire;
asi, una vez secas, eran desprendidas para sus diferentes usos que en la cultura azteca incluian la
escritura de historias heroicas y relativas a los dioses; creacion de adornos para funerales, atavios

de dioses y sacrificios; identificaciones, bolsas, coronas y cabelleras (Lenz, 2001).

Por su parte, de acuerdo con leyendas correspondientes a los afios 625 y 695 que mencionan
una “bandera de papel”, los toltecas ya empleaban el papel antes de la llegada de los espafioles.
Las fibras atravesaban por un cocimiento, luego eran lavadas y, después, golpeadas con un mazo
de madera o batidores de piedra estriados hasta que las fibras quedaban como unico remanente al
cual se afiadia un aderezo. Las hojas de papel se formaban mediante golpes hasta obtener la

textura y el espesor deseados; por dltimo, éstas se alisaban con otras piedras.

Fue hasta fines del siglo XVI, recién terminada la conquista de México, que comenzé a
emplearse el primer molino para fabricar papel en nuestro pafs y en América, lo cual evidencian

los hallazgos encontrados en la poblacién de Culhuacén, en la Ciudad de México. Por su parte, la
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primera planta moderna de fabricacién de celulosa y papel se establecié a finales del siglo XIX

en San Rafael, Estado de México.

A lo largo de mas de 2,000 afios, el proceso basico de fabricacion de papel no ha cambiado e
implica dos etapas: licuar la materia prima en agua para formar una masa de pulpa de celulosa
para, posteriormente, formar laminas de fibras entrelazadas extendidas sobre una superficie
porosa adecuada capaz de filtrar el agua sobrante. La principal materia empleada para la
fabricacion del papel es la celulosa, la cual se halla contenida en materias primas, naturales o
artificiales, como los bagazos de origen vegetal, la madera u otras fibras vegetales; asi como en
desperdicio de papel y de cartén, todas ellas materias primas baratas, de calidad y de facil

disponibilidad.

Cabe destacar que el empleo de papel y carton de desecho como pasta de papel permite un
gran ahorro de energia durante el proceso de fabricacion de la pasta primaria, asi como elimina la
necesidad de utilizar madera de los bosques. Las técnicas de reciclaje han evolucionado con
mucha rapidez a partir de la Segunda Guerra Mundial; actualmente, los dos sistemas principales
de reciclado se aplican sobre: papel impreso, mediante el lavado de la tinta; y sobre papel para

envoltura y cartén, de mayor rugosidad, porosidad y con ausencia de grabados.

Hoy en dia, las numerosas aplicaciones del papel han convertido su fabricacion en una de las

industrias mds importantes alrededor del orbe.

En lo que respecta a la historia del pafial, ésta inicia con el uso de diversos elementos
naturales como hojas de arboles, plantas y pieles de animales empleados como pafiales en épocas
ancestrales. Existen registros de su uso en civilizaciones de la antigiiedad como la egipcia, azteca

y romana, entre otras.
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Por ejemplo, los inuit, pueblo esquimal del norte de América, empleaban pieles de foca
rellenas de musgo para envolver con ellas a sus bebés. De manera similar, las tribus nativas

norteamericanas usaban pieles de conejo rellenas de pasto, al igual que los incas.

En la época de la reina Isabel I de Inglaterra, los bebés eran protegidos de las irritaciones en la
piel con un pafal fresco durante varios dias. Entre los siglos XVII y XVIII, las clases
privilegiadas empleaban paiiales de lino o algodoén; los pioneros del oeste norteamericano rara

vez lavaban los pafiales mojados, estos solo se dejaban secar cerca del fuego para ser reutilizados.

En el siglo XX, el tipico panal usado en los afios cuarenta consistia en una tela gruesa de
algodon con forma rectangular, ésta se doblaba de una manera muy particular y complicada. A
mediados de esa misma década, se empieza fabricar el primer pafial desechable en Suecia, como
consecuencia de la escasez de algodon provocada por la Segunda Guerra Mundial, con una hoja
de celulosa como material base para su fabricacion. En la misma €poca, en Estados Unidos, se
inventaron cubiertas exteriores pldsticas que servian para evitar escurrimientos del pafal

convencional de tela.

Para los afios cincuenta ya existia el panal desechable, sin embargo su alto costo y la
limitacioén de su distribucién a muy pocos paises, lo convertia en un articulo de lujo reservado
para ocasiones especiales como viajes de vacaciones o visitas del bebé al doctor. En esta etapa, el
disefio del primer pafial desechable presentaba defectos que facilitaban la fuga de liquidos y no
satisfacia adecuadamente las necesidades de proteccion del bebé. Era un rectdngulo muy sencillo
con un nucleo absorbente hecho de capas de papel sanitario (de 15 a 25 capas), por lo que su
capacidad total de absorbencia era muy reducida; el exterior estaba cubierto por una pelicula

pléstica y carecia de cintas de sujecion.
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Una década después, en 1961, en lugar del papel higiénico comenzé a emplearse una capa de
fibras de celulosa, lo cual mejoraba sustancialmente la capacidad de absorciéon del paiial y
disminuia la frecuencia de cambio. Con el desarrollo de mejores telas no tejidas y de cubiertas
mads suaves, el pafal entr6 en un proceso de evolucién positiva, de modo que para el decenio

siguiente se introdujeron los primeros pafiales con cintas adhesivas.

El avance tecnoldgico de los afios ochenta permitié mejorar el disefio del pafial y su ajuste. Al
proceso de produccion se afiadié el uso de un quimico denominado “superabsorbente” (SAP)

cuya base principal es el sulfito de sodio, lo cual le otorgé mayor capacidad de absorbencia.

2.2 Situacion Socioeconémica de la Industria Papelera en México

A nivel mundial la industria de la celulosa y el papel estd dominada por América del Norte,
Estados Unidos y Canad4, seguida de Finlandia, Suecia, Japon e India. En los paises de América
Latina y Australia durante los ultimos afios ha existido un crecimiento industrial en este sector

(World-Bank, 2007).

Debido a la gran variedad de productos que se fabrican en la actualidad, la produccién de
papel se encuentra sumamente diversificada. La industria papelera se haya dividida en cuatro
grupos bdsicos de acuerdo con el tipo de produccién: 1) escritura e impresion; 2) sanitario y
facial; 3) papel especial (cigarrillo, china); 4) y envase y embalaje, este tltimo posicionado como
el de mayor uso con alrededor del 60% de la produccioén total; seguido del papel para escritura e

impresion con un 21%; y el sanitario y facial con un 19%.

Se estima que la fabricacion de productos forestales contribuye con alrededor del 2 al 3% del
PIB y representa, aproximadamente, el 3% del comercio mundial de bienes; con una produccién

internacional, de industria forestal y papelera, que supera los 160 mil millones de délares anuales,
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mds del 50% de este total estd constituido por el mercado de las pastas celuldsicas y los papeles

(FAO, 2012).

A nivel internacional, la industria de la celulosa y el papel se compone de alrededor de 5,000
fabricas de papel y el mismo nimero de microempresas en el ramo. De acuerdo con la
Organizacién Internacional del Trabajo (OIT), en el afio 2000 solo la industria del papel, a nivel
mundial, contaba con 2,064,283 trabajadores; para el 2008, esta cifra aument6 a 2,092,791, lo

cual indica un incremento aproximado del 1.5%, equivalente a 285,075 (OIT, 2012).

Asimismo, mundialmente, la capacidad de producciéon de papel y cartén en el 2005 fue de
277,597 mil millones de toneladas para la produccion de papel y cartén, y de 70,236 mil
millones, para otro tipo de papel; mientras que en el 2010, la industria reportd 283,430 mil
millones de toneladas en papel y carton, asi como 159,902 mil millones en otros productos de

papel, capacidades que permitieron cubrir las demandas de produccién (FAO, 2012).

Abhora bien, en el caso especifico de México, desde hace algunos afos la industria del papel
en el pais se encuentra en un periodo de crecimiento, el cual, durante el primer semestre de 2005,
rondd el 10%. Sin embargo, cabe destacar su dependencia externa de materia prima, pues la
madera disponible a nivel nacional no es suficiente para cubrir la demanda de productos

derivados (Vallejo, 2005).

El valor de mercado del sector papelero mexicano y sus productos derivados es de $11,500
millones de délares anuales, lo que equivale al 2.1% del PIB nacional, 6.3 del manufacturero y
3.3 del industrial. El crecimiento nacional promedio registrado entre el 2005 y el 2010 fue de 1.8
del PIB nacional y 2.7 para el de la industria papelera. La evolucién econdmica de este sector se

halla estrechamente relacionada con el comportamiento de las grandes cifras nacionales; es decir,
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si el PIB refleja crecimiento o retroceso superior al 4%, la industria del papel crecerd o se

resentird dos o tres veces el porcentaje del PIB (INEGI, 2011).

En México existen 37 empresas que cuentan con 67 plantas en 21 estados de la Republica,
consideradas como generadores de importantes polos de desarrollo en los estados donde se
localizan: Baja California, Chihuahua, Coahuila, Hidalgo, Durango, Guanajuato, Jalisco,
Michoacan, Morelos, Nuevo Leoén, Puebla, Oaxaca, Querétaro, San Luis Potosi, Sonora, Estado
de México, Tlaxcala, Veracruz y Distrito Federal. Asimismo, la capacidad instalada para la
industria del papel en México es una de las mds grandes en América Latina, la cual en 2010
representd 5,545 millones de toneladas para papel y cartén, y de 4,278 millones para otro tipo de
papel, es decir, un aumento cercano al 4% comparado con el 2005, afio en que la capacidad para
la produccion de papel y carton fue de 5,365 millones de toneladas y de 4,098 millones para otros
tipos de papel. La produccion del papel mexicano creci6 un 14.6% a lo largo de los ultimos cinco
afos. A finales de 2010 se produjeron 4.7 millones de toneladas de productos de papel debido a

la mejoria que se presentd en la economia nacional (INEGI, 2011).

Debido a la ya sefialada dependencia externa de materia prima, las importaciones de
productos forestales han crecido de manera considerable en los ultimos afios, lo cual generé un
déficit en el sector. Entre el 2000 y el 2008, el déficit comercial del sector pasé de 3.6 mil
millones de ddlares a 5.9 mil millones de ddlares, de hecho, en el ultimo afio mencionado el
déficit del sector forestal represent6 el 38% del déficit total de la balanza comercial de México

(Tissari, 2011).

Dada la crisis provocada por la deficiencia de fibras forestales, el consumo en México de

papel reciclado se ha convertido en uno de los més altos del mundo. El pais ocupa el cuarto lugar
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en el indice de utilizacién de fibra de madera, cuyo consumo total de fibras, en el 2010, fue de 5
millones 224 mil toneladas, de las cuales, 4 millones 418 mil fueron recicladas; del total del
consumo de fibras recicladas, 3 millones 57 mil fueron nacionales y el resto importadas (Tissari,
2011). A diferencia de los papeles producidos con fibra virgen, aquellos fabricados con fibra
reciclada presentan menor resistencia y son mds caros, pues el tratamiento de la fibra reciclada
que exige retirar contaminantes es mds costoso. De este papel reciclado se importan 800 mil
toneladas al afio. El pais exporta un millén 600 mil toneladas de papel desperdicio a Estados
Unidos, la recuperacion en México es cercana a los 2.8 millones de toneladas debido a que la

basura no esté separada.

Por su parte, el consumo aparente de los articulos elaborados por la industria mexicana del
papel asciende a 6.9 millones de toneladas, de las cuales el 57% corresponde a papel para
empaque y el 23% a papel para escritura e impresion; el papel de uso sanitario y facial representa
el 14% del consumo nacional, mientras que papeles especiales como cartulinas, papel de china y

otros utilizados en la industria editorial y en las artes graficas representan el 7% restante.

En total, en el 2010, se obtuvo un crecimiento total del 3% al consumo de productos
papeleros; el papel de escritura e impresion crecid un 2.5; el papel especial 2.9; el papel de
empaque, el de mayor consumo, presentd un crecimiento del 3.2; y el papel sanitario y facial, con
porcentaje mas alto de crecimiento, un 4.3. Es importante sefialar que el unico producto papelero

con una disminucién de consumo fue el papel periédico con -0.5%.

Ahora bien, en relacion a las fuentes de trabajo que genera este sector en nuestro pais, la
cantidad de empleos ha aumentado un 47%, de los 94,947 reportados en el 2000, la cifra se

increment6 a 139,978 en 2008, esto es, 45,031 puestos de trabajo més (OIT, 2012); ese mismo
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afo, el Instituto Mexicano del Seguro Social (IMSS) registré tnicamente la cotizacioén de 91,045
trabajadores. La disparidad entre las cifras antes mencionadas puede interpretarse como la falta
de seguridad social de 50,000 personas que laboran en la industria del papel. Para el 2010, el

registro del IMSS contaba con 89,979 trabajadores asalariados de este sector.

Ahora bien, el salario promedio diario de un trabajador del papel durante el periodo de 2000 a
2008 aument6 en un 36%, de $152.01 a $239.14 (IMSS, 2011); no obstante, las cifras registradas
por la FAO (2012) estdn muy por debajo de lo declarado por la institucion mexicana, pues segin
el organismo internacional, en el afo 2000 la cifra correspondié a $114.86, mientras que en el
2008 fue de $169.75. Si bien es posible observar también un incremento salarial en el mismo
periodo, las cifras presentadas por ambas entidades muestran una diferencia de casi un tercio.
Dos afios después, en 2010, el registro correspondié a $260.47, equivalente a alrededor de cuatro

salarios minimos (IMSS, 2011).

Resulta importante destacar que el sector muestra diferencias de salario dependientes del sexo
de los trabajadores: en 2008, un hombre percibia un salario diario promedio de $191.55, mientras
que el de una mujer era de $126.48, lo cual representa una diferencia del 33% ($65.07) que

proyectado a un salario mensual equivale de $1,952.10 menor para las mujeres (FAO, 2012).
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3. La Fabricacion de Papel y sus Repercusiones en la Salud de los Trabajadores

En el primer apartado de este capitulo se describen los procesos de trabajo de la industria
papelera, desde la obtencion de la madera, la fabricacion de la pasta de pulpa y hasta el acabado
del papel, fases a través de las cuales es posible identificar cada uno de los elementos que

involucran.

Una vez detallados los procesos de trabajo, se presentan las caracteristicas de los riesgos y
exigencias a los que se hallan expuestos los trabajadores y que pueden provocar dafos a su salud.
Cabe recordar que los riesgos y exigencias pueden ser especificos de un grupo de trabajadores

ubicados en un proceso de trabajo determinado o generalizarse a toda la empresa.

En el altimo apartado, se resefian algunas investigaciones relacionadas con el estudio de los
dafios a la salud en trabajadores de la industria del papel, asi como se enfatiza en la importancia
de llevar a cabo evaluaciones de salud laboral en las empresas y controlar o erradicar aquellas

condiciones que pongan en peligro el bienestar del trabajador.

3.1 Procesos de Trabajo

A pesar de la inmensa variedad de papeles que existen en el mercado, su produccién o
fabricacion estd basado en el mismo método. El proceso de trabajo de la industria papelera es
continuo, de alto rendimiento y velocidad, la cual fluctia en alrededor de 1,400 metros de tejido
de celulosa por minuto; por ello, el proceso requiere una alta concentracion mental y esfuerzo

fisico por parte del trabajador (Techske & Demer, 2000).

De manera general, se describen tres procesos de trabajo: el de produccién de celulosa, la

fabricacion de papel y la fabricacién de panal. En el primero se produce la materia prima para la
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fabricacion del papel y consta de cinco fases: 1) astillado; 2) almacenamiento; 3) extraccion de
lignina; 4) blanqueo; y 5) disposicidn final. El segundo proceso de trabajo, correspondiente a la
fabricacion del papel, incluye también cinco etapas: 1) humidifacion; 2) secado; 3) rebobinado;
4) gofrado; y 5) conversion. Igual nimero de procesos integra la fabricacién de pafial y toalla
sanitaria: 1) desfibrado; 2)formacién de nicleo; 3) armado; 4) doblado y corte; y 5) conteo y

embalaje.

Proceso de Trabajo de la Fabricacion de Celulosa

Desde la invencion del papel, muchas fibras se han usado en su manufactura, entre ellas
fibras de linaza y de la morera del papel, tallos de bambu y bagazo de cana, algodén y fibras
lenosas de los drboles; las fibras de asbesto se han empleado por muchos afios, asi como

varias fibras de origen animal, especialmente, la lana.

Si bien el tipo de fibra usada en cada pais para fabricar papel varia, a nivel mundial, la
madera representa del 85 al 90% de las materias fibrosas consumidas. La madera cosechada
del bosque incluye dos partes bien diferenciadas: una interna, compuesta por fibra de celulosa
de gran utilidad, y una capa externa de corteza, de las cuales solo se selecciona la fibra de
celulosa, pues si se empleara la corteza como materia prima, se reduciria la calidad del papel

producido.

e Fase de astillado. LLa madera debe ser transformada en astillas o troncos mediante el
descortezado, el aserrado, el astillado y el tamizado. El descortezado es necesario, pues los
troncos contienen poca fibra, un alto contenido de sustancias extractivas e impurezas como la

tierra. Este procedimiento es realizado hidraulicamente, mediante chorros de agua a alta
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presidon, o mecdnicamente, ya sea a través de la friccion entre los mismos troncos o con

herramientas metalicas de corte.

Los troncos descortezados se cortan en segmentos pequeiios de 1 a 6 metros de longitud. Si el
tamafo de los troncos requiere caracteristicas especiales, se procede al astillado. Una vez
realizado, las astillas se hacen pasar por una serie de cribas cuya mision consiste en clasificarlas
por longitud y grosor. Las astillas demasiado grandes vuelven a pasar por el proceso de astillado,
mientras que las mas pequefias se utilizan como residuos combustibles o se vuelven a introducir a

la maquina. Las caracteristicas de las astillas definen el tipo de pasta o fibra que se producird.

e Fase de almacenamiento. La madera y las astillas se almacenan al aire libre por un tiempo
aproximado de 2 a 6 semanas durante las cuales las condiciones ambientales pueden favorecer el
crecimiento de microorganismos como hongos y bacterias debido a la humedad. Las astillas
destinadas a producir pasta con el uso de sulfito de calcio (produccion de papel con alta blancura)
también se almacenan al aire libre, pero estas durante varios meses a fin de permitir la
evaporacion de los productos extractivos que podrian causar problemas durante los siguientes
procesos. Por ultimo, las astillas utilizadas en fébricas de celulosa al sulfato con el uso de sulfuro
sddico (produccion de papel de estraza) no se almacenan, pues la trementina y el aceite resinoso

se recuperan como productos comerciales, y son enviadas directamente a la produccion de pasta.

e Extraccion de lignina. La madera descortezada puede seguir distintas rutas durante la
produccion de pasta papelera. Para transformar la madera en pasta de celulosa es necesario
extraer la lignina de la madera, pues es un material que sirve de agente aglutinante de las fibras
durante el crecimiento del arbol; su extraccion se logra de dos maneras: mecdnica o

quimicamente. Las pastas quimicas se pueden producir en medio alcalino (sulfato o pasta kraft) o
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en medio dcido (sulfito); la mayor parte de la pasta se obtiene por el procedimiento al sulfato,
seguido de los métodos mecdnicos (semiquimico, termomecdnico y mecdnico) y del

procedimiento al sulfito.

Mediante el método mecdnico la pasta es el resultado de triturar los troncos descortezados
contra una piedra o entre placas metdlicas para obtener las fibras. La accién de las maquinas
ablanda la lignina, lo cual permite que las fibras puras de celulosa se separen de la madera; asi,
solo el 85% de la madera inicial se procesard para la obtencién de la pasta. Para facilitar el
proceso se afiade agua, lo que también ayuda a refrigerar las placas recalentadas por la intensa
fricciéon de los troncos presionados contra ella. La pasta atraviesa unas finas cribas, lo que
permite la depuracién de todo material extrafio, como arena o polvo, al inicamente dejar pasar las

fibras.

En la elaboracion de pasta mediante el proceso termomecénico, las astillas son lavadas para
eliminar cualquier resto de arena o polvo que pudiera desgastar o desgarrar la maquina; se cuecen
al vapor para ablandarlas mientras son introducidas con agua a presion en el refinador, el cual
consta de dos discos de contrarrotacién con canales que van desde el centro hasta el borde
exterior; el par de canales se estrechan progresivamente conforme se aproximan al borde de los
discos. Entonces, las astillas reblandecidas son introducidas por el centro y, gracias a la accién de
los discos, se separan en fibras individuales al alcanzar su borde exterior. Las fibras no
desprendidas completamente se desechan en la etapa de cribado y se envian al refinador de

desechos para su tratamiento posterior.

El objetivo de la preparacién de la pasta quimica consiste en disolver la lignina mediante

compuestos quimicos con el fin de separar la fibra de celulosa de la madera. Dado que en estos
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procesos se eliminan muchos de los componentes no fibrosos de la madera, el procedimiento
implica la coccidn de las astillas y su inmersion en reactivos en solucién acuosa en un reactor que
puede funcionar por lotes o de forma continua. Asi, para la elaboracion de la también conocida
como pasta kraft, se utilizan astillas previamente lavadas que son introducidas en un recipiente de
coccién denominado digestor, donde se afiaden productos quimicos como el sulfato, que permite
obtener una pasta fuerte y oscura, y el hidréxido de sodio para disolver la lignina y liberar las
fibras. La temperatura del digestor se aumenta paulatinamente hasta los 150-200°C, donde se
mantiene durante 3 o 4 horas. A continuacidn, la pasta obtenida, llamada parda por su color, se
criba y se extraen los haces de fibras que ain no se han separado, se lavan para eliminar el sulfato
y el hidréxido de sodio, ahora licor negro, para ser recicladas y reaprovechadas en su proceso

posterior.

En la siguiente fase, el licor negro es concentrado por evaporacién a fin de obtener dos
componentes: la porcidn organica y la inorgénica; la primera es quemada en una caldera y genera
vapor de alta presion que se utiliza para la produccién de energia eléctrica; la segunda, que no se
quema, se recoge en el fondo de la caldera como una mezcla fundida y se disuelve en una
solucién cdustica débil, con lo cual se consigue un licor verde que contiene, principalmente,
sulfuro de sodio disuelto y carbonato sédico. Este licor se bombea a una planta de
recaustificacién, donde se clarifica, reacciona con cal apagada y da lugar a la formacién de
hidréxido sédico y carbonato célcico. Ahora el licor, de color blanco, se filtra y se almacena para
su uso posterior. El carbonato sédico se envia a un horno de cal donde se calienta para regenerar

cal viva (Teschke & Demers, 2000).

e Blanqueo. La pasta elaborada con cualquiera de los métodos antes mencionados presenta

un aspecto pardusco debido a que atn tiene grandes cantidades de lignina. La pasta kraft o pasta
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mecdnica se blanquea a través del uso del cloro, del cual se requiere 30 y 80 Kg. para fabricar una
tonelada de pasta kraft (Lopez, 2005), cantidad que representa la utilizacién de tres millones de

toneladas de cloro anuales (Olvera, 2003).

El mecanismo de blanqueo a través del cloro disuelve la lignina sin atacar la celulosa. El
primer paso durante el proceso es cuando se realiza la primera mezcla de la pasta y el dioxido de
cloro, como este gas es extremadamente reactivo, al combinarse con la materia orgénica de la
pasta produce miles de nuevos compuestos conocidos como organoclorados, para cuya extraccion
se crea un medio alcalino mediante la combinacién de la mezcla con oxigeno y perdxido de
hidrégeno; la pasta y el diéxido de cloro pueden ser mezclados cuantas veces sea necesario a fin
de alcanzar la blancura deseada. Finalmente, el blanqueo culmina con el lavado de la pasta y la
neutralizacién del agente blanqueador (cloro) con diéxido de azufre para que la pasta no se

degrade, una vez almacenada, por efecto de los residuos clorados (Olvera, 2003).

En las pastas mecdnicas, el método mds comun para la obtencién de grados de blancura
superior es el blanqueo mediante peréxido de hidrégeno que, no elimina la lignina, pero cambia

su estructura y da origen a un color mas blanco.

e Disposicion final. Las caracteristicas de la pasta definirdn el producto final. La pasta
mecdnica se transforma en productos de un solo uso como papel prensa y papel de seda. La pasta
kraft sirve para la fabricacién de productos de papel de uso multiple: papel de escritorio de alta
calidad, libros o bolsas para comestibles. La pulpa al sulfito, se puede utilizar en diversos
productos como papeles especiales, rayon, pelicula fotografica, plasticos, adhesivos y hasta
componentes para helados y dulces. La diferencia de los procesos radica en los aditivos que se

agregan a la pasta de celulosa y al calandrado o grosor que se da a la hoja de papel.
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Proceso de Trabajo de la Fabricacion de Papel

Como hemos observado, el papel se fabrica a partir de fibras, mezcladas o puras, de celulosa
virgen o fibras de papel reciclado, estas dltimas se obtienen de papeles y cartones en desuso,

recolectados en diversos sitios para ser clasificados de acuerdo a su origen fibroso.

e Humidificacion. Una vez que se tiene la fibra de celulosa es necesario transformarla en
pasta papelera para lo cual se coloca en una maquina llamada “caja de admision”, donde la pasta
serd compuesta con un 99% de agua y materiales de proceso y 1% de fibra, este volumen de agua
es necesario a fin de evitar la formacion de grumos o capas de celulosa, situacion que produce
una deficiente formacion en la hoja de papel, por ello, se genera una turbulencia en la caja de
admision, la cual distribuye un flujo controlado y regular de pasta al siguiente dispositivo de la

maquina de papel para empezar a formar la hoja (SCA, 2010).

e Secado. La pasta contenida en la caja de admision se traslada, con un flujo controlado y
constante, a la maquina de papel por medio de una seccion de tela, la cual consiste en una malla
con finos orificios en la que inicia el proceso de drenaje de la suspension, lo cual permite que las
fibras formen una alfombrilla entretejida. La tela se desplaza, aproximadamente, a la misma
velocidad que el chorro de suspension, esto se conoce como relacidon chorro/tela y determina la
formacion de fibras en una capa entretejida y cohesionada al comenzar el drenaje del agua de la

suspension; la seccion de tela incrementa el grado de sequedad del 1 al 16-19%.

Posteriormente, la tela pasa a la seccién de prensado, formada por una serie de cilindros
pesados a través de los cuales pasa el papel himedo, lo cual elimina el exceso de agua al ser
retirada por escurrimiento y succion; el secado se realiza con un gran nimero de cilindros

calentados por vapor a una temperatura superior a los 100°C.
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En la parte final del banco de cilindros se encuentra la seccién de calandrado, donde la
superficie del papel pasa por el acabado determinado por sus especificaciones finales. Las
calandras se componen de juegos de rodillos de acero por los que atraviesa el papel, que recibe
calor y presiéon de los rodillos, lo cual pule su superficie hasta el nivel de brillo requerido.
Alternadamente, los rodillos pueden recubrirse con un material blando de pléstico para crear el
efecto pulido mediante una ligera diferencia de velocidad entre el rodillo de acero y el revestido

de plastico, el calor del vapor dentro del rodillo hueco de acero también ayuda al proceso.

e Rebobinado. Esta nueva hoja de papel que se ha formado pasa al drea de rebobinado, cuyo
objetivo consiste en dividir el ancho total de la hoja proveniente de la miquina papelera en
tamafnos adecuados que respondan a las especificaciones solicitadas por los clientes; asi, se
eliminan las partes del papel que hayan sido producidas con defectos en la médquina y se unen las
roturas mediante materiales adhesivos especiales, esta es la forma en que forman las bobinas

jumbo o tambor, esto es, simplemente, rollos de papel con caracteristicas determinadas.

e Gofrado. Para la gran mayoria de los productos del papel, una vez que se obtuvo la bobina
de papel o jumbo se inicia el periodo de acabado. En la gofradora, rollos metalicos con figuras de
molde graban sobre la superficie del papel determinados relieves mediante el paso del papel entre

dos rodillos, uno duro y otro blando, que presionan con fuerza y permiten formar el relieve.

e (Conversion. El final del proceso es cuando pasa por el area de doblez y cuchillas a fin de

dar forma final al producto para ser empaquetado.

Proceso de Trabajo de la Fabricacion del Pariial y Toalla Sanitaria

e Desfibrado. El proceso se inicia en el molino, donde una hoja de pulpa de celulosa es

tratada para ser convertida en fibras, las cuales son depositadas sobre un tambor formador de
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capa absorbente mediante vacio donde, al mismo tiempo, son mezcladas con el superabsorbente
(SAP o sulfito de sodio) dentro de la cimara de vacio del tambor, este forma un “pad” absorbente

que puede ser continuo o individual y con formas tridimensionales para mejorar su eficiencia.

e Formacion del niicleo. Una vez que el pad (mezcla de SAP y celulosa) adquiere la forma
del molde es transportado mediante una hoja continua de papel, la cual puede estar en la parte
inferior, superior, o alrededor del pad, mismo que es comprimido a través de un rodillo
planchador para después ser cortado en segmentos individuales. En el caso de la toalla sanitaria,
se inicia con la aplicacién de un nicleo, conformado por celulosa virgen desfibrada que es

mezclada con gel stiper absorbente.

e Armado. Como siguiente paso, una tira de polietileno —o de pelicula impermeable— se
alimenta en la parte inferior del pad, mientras que en la parte superior se alimenta la tela no

tejida. La cinta frontal fue previamente agregada a la pelicula mediante el uso de un aplicador.

Para que todos estos materiales puedan unirse, se usa un adhesivo térmico llamado Hot Melt,
el cual se aplica mediante el uso de multilineas o de sistemas de spray. Los eldsticos son
agregados en esta seccion y pegados con el adhesivo. La tela no tejida puede ser construida en
una sola pieza o a partir de dos telas, esto depende de si el pafial llevard barreras
antiescurrimiento. Las cintas laterales, que pueden ser con adhesivo o velcro, son colocadas con

un dispositivo cortador y aplicador.

Para la toalla sanitaria, el nidcleo es depositado en una capa inferior de polietileno.
Posteriormente, se aplica una capa superior de tela no tejida, ambas capas son adheridas al nicleo

con adhesivos de fijacion. La toalla ya formada pasa por una fase en la que es compactada; luego
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se le incorpora un canal central anti-derrames y se le adhiere una cinta central siliconada que

tiene la propiedad de desprenderse facilmente de la toalla para la fijacién a la prenda intima.

e Doblado y corte. La tira de pafiales continta hacia un cuchillo rotatorio que le da forma al
drea de las piernas y remueve el sobrante con un sistema de vacio. El paiial contintia a la seccién

de doblado (longitudinal y transversal) y corte final, donde se obtienen los pafiales terminados.

El corte de la toalla se realiza con la forma de las alas, las cuales son plegadas hacia el centro
de la toalla donde se adhieren con cinta siliconada para que, al momento de su uso, sean retiradas

y las alas queden adheridas a la ropa.

e Conteo y embalaje. Finalmente, los pafiales pasan a un contador y apilador automaético
para ser embolsados en su empaque final. Por su parte, la toalla sanitaria, se envuelve en un
empaque de polietileno para garantizar su higiene durante la manipulacion a que es sometida en

su distribucion al mercado.

3.2. Exposicion Laboral

En los procesos de trabajo descritos, el trabajador se encuentra rodeado de una serie de riesgos y
exigencias cuyo desconocimiento o falta de evaluacidon puede desencadenar una alteracion a la

salud manifestada como un accidente de trabajo o una enfermedad profesional.

La poblacion empleada en la industria de la pasta y el papel trabaja, fundamentalmente,
tiempo completo. Muchas operaciones de la fabricacion funcionan sin interrupcion, por lo que el
horario laboral puede ir de 2,000 a mds de 2,500 horas al afio (Teschke & Demers, 2000). El
trabajo por turnos es inevitable, al igual que la rotacion y el horario nocturno: “La rotacion afecta

la salud de los trabajadores al verse alterado su ciclo circadiano y su vida cotidiana en el ambito
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individual, familiar y social” (Pulido & Noriega, 2003:273). Como la produccién es continua, al
término de la jornada laboral si el relevo no se ha presentado, el trabajador debe doblar turno;
asimismo, cuando las exigencias de la produccién lo demandan es menester realizar guardias, o

cubrir horas extras en caso de faltas de personal.

Las mdaquinas funcionan ininterrumpidamente y cada trabajador debe estar pendiente de uno
o varios procesos a la vez, por lo que no puede abandonar su actividad con libertad o hacer una
pausa sin la presencia de un compafiero que ocupe su puesto, ni sin la autorizacién del operador o

supervisor de la maquina.

A su vez, los trabajadores desempefian actividades extremadamente repetitivas, lo cual
provoca al aislamiento de los trabajadores y la falta de interaccion social, motivos que generan
estrés alto. La calidad de la supervision y la disponibilidad de zonas de esparcimiento en el lugar

de trabajo influyen mucho en el grado de estrés de los trabajadores.

Debido al alto control de calidad existente durante la produccidn, cada linea de la misma
cuenta con un operador de miquina que supervisa todas las actividades del trabajador, lo que se

traduce en un grado de supervision estricta.

Ahora bien, si consideramos que “todas las sustancias son potencialmente toxicas” y que “una
sustancia toxica es aquella que en contacto o en el interior de un organismo vivo provoca efectos
adversos” (Alvarez, 2006:110), los trabajadores de la industria del papel estdn en constante riesgo
de dafios a la salud al estar expuestos a los diferentes compuestos quimicos que se utilizan en el
procesamiento de la celulosa; la mayoria son acidos que pueden llegar a ser irritantes, ademads,
son volatiles, lo que genera vapores y humos (Toren et al., 1996). El principal medio de

absorcion de sustancias en el organismo humano lo constituyen las vias respiratorias, de modo
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que los gases y sustancias volatiles pueden ser absorbidos a través de los pulmones y mucosas del
aparato respiratorio, desde donde pueden ser transportados a la circulacién sanguinea y dafiar uno
o varios 6rganos en especifico. Por otro lado, la absorcién dérmica se puede dar en piel sana e
intacta; asimismo, los ojos estdn expuestos también a estas sustancias, lo que puede originar
irritacion o lesiones que afecten diferentes sistemas; y la absorcion gastrointestinal suele suceder
por contaminacion de alimentos, de ahi la importancia de mantener las areas de trabajo limpias.
La intoxicacién aguda ocasiona irritacion de vias respiratorias y gastrointestinales; si la

exposicion es prolongada puede ser un factor de riesgo para el desarrollo de céncer.

Es relevante mencionar que el uso del cloro en el blanqueado de la pulpa crea problemas de
contaminaciéon al medio ambiente y de salud para los trabajadores. Del total de compuestos
organoclorados que se forman como residuo se han identificado 300 tipos, entre los cuales se
encuentran: furanos, clorofenoles y bencenos clorados (Olvera, 2003). En este sentido, el impacto
ambiental se debe a que muchos de estos compuestos resisten la degradacion natural, afectan los
mantos acuiferos y la vida acudtica; se almacenan en los tejidos grasos y se bioacumulan a lo
largo de la cadena alimenticia, son causas de dafio a nivel endocrino, inmunolégico y reproductor

de los organismos al ser carcindgenos y mutagénicos.

Otro factor de riesgos relevante en esta industria lo constituye el polvo, la OIT (Teschke &
Demers, 2000) sefiala que la aparicion de sintomatologia respiratoria por inhalacién de polvo
requiere de entre 15 y 20 afios de exposicion a niveles elevados (mas de 0,5 a 1,0 mg/m3), sin
embargo un estudio demuestra que durante los procesos de trabajo del papel se han encontrado
niveles de hasta 20—40mg/rn3 con tiempo de exposicion intermitente, medidas realizadas en el

area de mdquinas de papel, en este caso la fraccion de polvo respirable varia del 15 hasta el 69%,
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lo que implica un riesgo muy alto para el desarrollo de neumoconiosis y bronquitis (World-Bank,

2007).

Sumado a lo anterior, la presencia de polvo en el ambiente y en las dreas de trabajo también
puede ocasionar accidentes como resbalones, caidas y disminucién de la visibilidad, entre otros;
ademds, si existe acumulacion en las estructuras de la fébrica, el polvo se convierte en fuente
importante de conatos de incendio, mds atn, si el polvo se aglomera sobre las lineas eléctricas,

donde una chispa puede prenderlo, el riesgo es mayor.

El ruido es un elemento mas que exige atencion, de acuerdo con el Departamento de Trabajo
de Estados Unidos se estima que en mds del 75% de las fdbricas de papel e industrias de
productos afines existen niveles de ruido superiores a 85 dBA y que mds del 40% de los
trabajadores estdn regularmente expuestos a niveles superiores a 85 dBA. En el drea de maquinas
y calderas, los volumenes llegan a superar los 90 dB, mientras que en el resto de las areas,
durante los procesos de transformacion, oscilan entre los 60 a los 80dB (Daniell, Swan,
McDaniel, Camp, Cohen & Stebbins, 2006). Estos niveles de ruido representan un factor de
riesgo para el trabajador, ya que, de acuerdo a Guelaud (1981), a partir de los 80dB existe

probabilidad de presentar un dafio auditivo, lo que se traduce en hipoacusia y sordera.

Asimismo, los trabajadores estidn expuestos a altas temperaturas y humedad ambiental,
resultados de la utilizacion de gran cantidad de agua para producir pasta y papel, la cual, para ser
eliminada y secar el producto, es sometida al calor. Estas condiciones se pueden observar con
mayor frecuencia en el drea de maquinas de papel, donde se trabaja con una temperatura superior

alos 30°C.
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Por otro lado, la mayor parte de la maquinaria que se utiliza es muy pesada y estd conformada
por cilindros que giran a una alta velocidad, este movimiento produce vibraciones que se
transmiten al resto de la maquina e incluso a las estructuras de la construccién. La mdaquina
industrial es considerada como madquina de baja velocidad, es decir, que opera entre 6 y 300 cpm
(ciclos por minuto), cuyas vibraciones son de baja amplitud y, por lo tanto, dificiles de percibir

(Saavedra & Estupian, 2002:1).

En este sentido, ademads, la maquinaria en movimiento y los puntos elevados son frecuentes
en las operaciones de una fabrica de papel y de productos de cuidado personal. Existen riesgos de
atrapamiento y la maquinaria en movimiento puede ocasionar heridas y hasta amputaciones, por
ello, se deben establecer mecanismos de bloqueo para el mantenimiento de las cintas
transportadoras y de los rodillos de las maquinas de papel, asi como de cualquier maquinaria con
partes moviles. En relacion con el equipo mévil utilizado en el almacenamiento, en los muelles y
zonas de embarque, se debe contar con proteccidn contra vuelcos, una buena visibilidad y sefales
acusticas; asimismo, es necesario que las zonas de paso para vehiculos y peatones se encuentren

claramente marcadas y sefializadas.

En la etapa final del proceso de fabricacion del papel, donde se da forma final al producto
para ser empaquetado, los trabajadores estdn expuestos a un ritmo de trabajo elevado, pues se
trabaja en banda y el ritmo lo impone la maquina (Astrand & Isacsson, 1988); asimismo, es un
proceso en el que se realizan movimientos rdpidos y repetitivos. Al trabajar bajo tareas

parcializadas la comunicacion se dificulta al igual que la autonomia para desplazarse.

3.3 Antecedentes de la Salud de los Trabajadores
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Los dafios a la salud de los trabajadores se manifiestan como enfermedades del trabajo y
accidentes laborales, asi como en posibles dafios a la salud que se expresan de manera subjetiva
en el individuo. La siguiente informacién versa sobre estudios realizados en este campo y en
diversos paises, enfocados, especificamente, en los dafios a la salud a los cuales se hallan

expuestos los trabajadores de la industria papelera.

En 1967, la prevalencia de la enfermedad respiratoria crénica en una planta de celulosa y
papel en los Estados Unidos fue estudiada al comparar los andlisis de 147 trabajadores de una
planta de celulosa, contra 124 de una fébrica de papel; los primeros sufrian de exposicién al

cloro, los segundos, al didéxido de azufre.

El complejo de la planta de celulosa usaba dos quimicos en sus procesos: sulfito y cloro, por
lo que se trataron de obtener registros de exposicion a cada uno de los quimicos, sin embargo, la
informacion no estaba disponible debido a cambios administrativos en el interior de la planta,

modificaciones en el uso de materiales y al desarrollo de la tecnologia en los procesos.

Se realiz6 la historia clinica de la poblacion en estudio, la cual fue sometida a pruebas de
funcién pulmonar para medir la capacidad vital forzada y la fraccion de volumen espirado en el
primer minuto; por lo menos cuatro dias a la semana, fueron recolectadas muestras de
expectoracion durante tres meses al afio, por un periodo de tres afios; y se interrogd sobre

enfermedades alérgicas, asma y enfermedades pulmonares agudas y crénicas.

En los resultados no se encontraron diferencias significativas en los sintomas y funciones
respiratorias entre las dos muestras, aunque la poblacién expuesta al cloro tenia una funcién

respiratoria mas pobre y presentaba mayor falta de aliento (Ferris, Burgess & Worcester, 1967).
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Por otro lado, en 1986, se llevé a cabo un estudio de cohorte en 37 fabricas de papel ubicadas
en los estados de Washington, Oregén y California, EE.UU., evalué a 3,572 individuos de raza
blanca que se habian desempefado en el sector entre 1945 y 1955; asimismo, se contactd a 779
hombres que habian estado expuestos laboralmente a sulfito; 1,796 a sulfato; 1,262 empleados en

molinos con uso de urea; y otros mds, con exposicion a melanina y formaldehido.

Durante la revisiéon del historial médico de cada uno de los trabajadores, se detecté una
incremento estadisticamente significativo de mortalidad por linfoma, reticulosarcoma y céncer de
estdmago; al comparar los informes estadisticos de cada estado, junto con estudios preliminares
de los trabajadores de plantas de celulosa y papel, fue posible corroborar los resultados, a partir
de los cuales se concluyd que la exposicion a ciertos agentes dentro de la industria, aumentaba el
riesgo de padecer cédncer y, por lo tanto, elevaba la mortalidad entre los trabajadores (Robinson,

Waxweiler & Fowler, 1986).

Dos afios después, en 1988, un estudio llevado a cabo en New Hampshire, EE.UU., tom6
como objeto de estudio las 1,071 muertes de trabajadores de fabricas de papel acontecidas en
dicha localidad entre 1975 y 1985, en las cuales se encontraron manifestaciones de cancer ligadas

a la exposicion laboral a quimicos.

Al revisar las historias laborales y analizar las estadisticas de mortalidad del condado, se
constatd que los antecedentes de trabajo en la industria papelera se vinculaban a un aumento en el
riesgo de padecer cancer de laringe, de estomago y leucemia. Adicionalmente, el estudio
determiné que, de entre los diagnosticos de defuncion, 29 se hallaban relacionados a accidentes,

golpes por caidas de objetos, caidas del trabajador y electrocucién. Esta informacién mostré el
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alto riesgo de mortalidad relacionada con las condiciones de exposiciéon y del medio ambiente de

trabajo de la industria de la celulosa y el papel (Schwartz, 1988).

Ese mismo afio se publicé una investigacion relativa a la influencia de factores ambientales en
el desarrollo de sintomas de hipersensibilidad bronquial y trastornos alérgicos de las vias
respiratorias. Para su realizacion se delimitaron cuatros dreas geograficas de estudio, dos de ellas
localizadas cerca de una industria de celulosa y papel, una en una regién sumamente himeda y
otra caracterizada por un clima calido. La poblacion muestra se conform6 con 5,301 nifios de

entre 6 meses y 16 afos de edad.

En otra investigacion de 1988 se recabd informacion sobre factores ambientales,
socioecondmicos, incidencia de enfermedades respiratorias, sintomas de hiperreactividad y
reacciones alérgicas mediante un cuestionario de 43 preguntas; asimismo, se incluy6 una prueba
cutdnea de reaccion alérgica y muestras de sangre para evaluar la hipersensibilidad a 475 factores
ambientales (abedul, polen, dcaros, epitelio de perro, cabello de gato y cladosporium, entre otros),

asi como para cuantificar la IgE.

Durante el proceso de inspeccién se encontré que cerca de las inmediaciones de la industria
habia un rio que producia vapores en forma de niebla, asi como que existian descargas diarias de
contaminantes a la atmosfera, las cuales, al ser medidas, reportaron: una tonelada de sélidos,
cinco toneladas de didxido de azufre y ocho toneladas de hidrégeno de sulfuro; los mercaptanos,

causantes del olor tipico a pasta de papel, siempre estuvieron presentes.

Los resultados arrojaron que el 94% de los niflos que vivian cerca de la planta de celulosa y
papel presentaron mayor frecuencia de hiperreactividad bronquial y asma alérgica en

comparacién con nifios de la misma edad residentes en un drea de contaminacién local. Los
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investigadores llegaron a la conclusion de que la exposicion a factores ambientales generados por
la industria, ademds de afectar a los trabajadores, también perjudica a los pobladores que habitan

en zonas cercanas a la industria (Andrae, Axelson, Bjorksten, Friedriksson & Kjellman, 1988).

Por su parte, en 1989, en Suecia, se realizé un estudio de cohorte en una planta papelera con
el objetivo de conocer las exigencias laborales y determinar la existencia de una relacion entre la
exposicion de algunos agentes derivados del proceso de trabajo y los daifios a la salud presentados
por los trabajadores. La investigacién se llevé a cabo mediante la aplicaciéon de exdmenes
médicos y psicoldogicos, asi mismo se aplic6 una encuesta de recoleccién de informacion
socioldgica para conocer: nivel de estudios, condiciones de vivienda, actividades de ocio, estado

financiero y percepcion del estado de salud.

Como resultado de la evaluacion de las siguientes variables: libertad de decision de la
actividad de trabajo, contacto con los compafieros; trabajo mondtono; exposicion a ruido, calor,
frio, polvo, humo y gases, las exigencias laborales se definieron en términos de: “agitadas y
psicolégicamente exigentes”. Asimismo, se pudo demostrar un exceso de mortalidad
“antinatural” al encontrar padecimientos psiquidtricos entre los trabajadores y sintomas

neurdticos junto con abuso de alcohol y drogas (Astrand & Isacsson, 1988).

También en 1989, se publicé una investigacion realizada con el propdsito de investigar la
mortalidad de los trabajadores de una empresa de fabricacion de pulpa y papel. Mediante un
estudio prospectivo se estudié la salud de 883 trabajadores de la ciudad de Berlin, Alemania.,

mediante el andlisis de sus historias laborales y entrevistas.

La inspeccion de las condiciones de trabajo permitié establecer que para la fabricacion de la

pasta de papel habia dos procesos: el de sulfito, que utilizaba madera de abeto por sus bajas
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concentraciones de resina; y el de sulfato, que empleaba pino, con mayor resina y mejor reaccion.
Asimismo, se registraron diferentes emisiones de contaminantes ambientales, que incluian

diéxido de azufre, sulfuro y mercaptanos de metilo.

Los investigadores concluyeron que los trabajadores de las dreas de la fdbrica de papel
presentaban mds enfermedades gastrointestinales, asi como que en esos departamentos
aumentaba el riesgo de presentar leucemia, debido, probablemente, a las concentraciones de
emisiones contaminantes en el ambiente de trabajo. Por otra parte, en los trabajadores del darea de
molinos, donde se fabrica la pasta, se observé mayor riesgo de cancer de pulmén (Henneberger,

Ferris & Monson, 1989).

La siguiente década, en 1994, en una industria de la celulosa y el papel de la Columbia
Britdnica en Canada, se estudi6 a 30,157 trabajadores, de los cuales 20,373 se desempefiaban en
las maquinas de papel; 5,249 en el drea de sulfito; y 4,535 en ambos departamentos. El total habia
laborado, por lo menos, un ano en la empresa entre el periodo de 1950 a 1992. El objetivo
consistio en correlacionar la manifestacion de patologia cancerigena de los trabajadores con la

exposicion laboral.

A lo largo de la investigacion, se detectd un aumento en la mortalidad por cancer pleural,
cancer de rifién, cdncer cerebral, linfoma de Hodgkin y cédncer de eséfago, resultados que
permitieron establecer una relacion entre la presencia de cancer y la exposicion a ciertos
cancerigenos: asbesto (cdncer pleural), biocidas (cdncer renal), formaldehido (cdncer renal,
cerebral, linfoma de Hodgkin) y cloro (cdncer de es6fago). Asi, se concluyé que el riesgo de

padecer enfermedades cancerosas estd directamente asociado a la exposicion a ciertos quimicos
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presentes en los procesos que realizan los trabajadores de la industria de la celulosa y papel

(Pierre, et al., 1994).

Dos afios mds tarde, en 1996, se aplicé un disefo transversal para estudiar a 671 trabajadores
de una industria papelera en expansion en Brasil, cuyo objetivo consistié en identificar la relaciéon
entre algunos padecimientos y accidentes con la actividad y el departamento en el cual se
desempefiaba la poblacion trabajadora. El 38% del total de trabajadores pertenecia al drea de

produccién, 28% laboraba en mantenimiento y 17% era personal administrativo.

A través de entrevistas se obtuvo informacion sobre la percepcion de los trabajadores acerca
de las exposiciones ocupacionales derivadas del proceso de trabajo; asimismo, se encontraron
riesgos concretos como ruido, polvo, exposicion a quimicos y situaciones peligrosas, cambios
bruscos de temperatura, ademds de ciertas exigencias, principalmente, exceso de trabajo, y alta
intensidad y monotonia del mismo. El cuestionario también indagé acerca de padecimientos de
enfermedades cronicas o agudas durante el ultimo afio, frecuencia de repeticion y si el trabajador
las relacionaba con las condiciones de trabajo. Las respuestas refirieron problemas de audicion,
padecimiento reiterado de enfermedades en vias respiratorias y muchos accidentes, asi como

manifestacion de sintomas de estrés.

Los resultados mostraron que el 77% de los trabajadores consideraba sus condiciones de
trabajo como un riesgo constante a su vida, incrementado al laborar en dreas de produccién y
mantenimiento. Asimismo, manifestaron la ocurrencia de accidentes, generalmente graves,
provocados, en especial, por quemaduras y también dependientes del drea o departamento de
trabajo. En ese udltimo sentido, se observdé que los problemas auditivos, respiratorios y los

accidentes mantenian una estrecha relacidon con los procesos de trabajo, debido a la exposicion a
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ruido, polvo, quimicos y cambios bruscos de temperatura. Por su parte, el personal administrativo
mostré un aumento de problemas oftalmolégicos, dolor de espalda e, incluso, refirié nerviosismo

e irritacion.

Los datos obtenidos a través de esta investigacion permiten identificar la relacion que existe
entre los dafos a la salud y la participacién del trabajador en un sector en especifico, ademas
resultan ttiles como indicadores de las particularidades del proceso de trabajo (Gastal, Facchini

& Mor, 1996).

Con el objetivo de determinar si los trabajadores de la industria de la pasta y el papel
presentaban mortalidad diferente a la poblacion general, en 1998 se realiz6 un estudio en 23
industrias de los Estados Unidos. Se seleccionaron los expedientes de 63,025 trabajadores con
antecedente de trabajo en el sector entre 1970 y 1991, asi como con una antigiiedad de diez afios

o mds en las dreas de produccion de pasta, desfibrado y destintado, entre otras.

El andlisis permiti6 establecer que los trabajadores presentaron mayor riesgo de enfermedad
cardiovascular y de muerte por algun tipo de cancer; en particular, se relacioné la manifestacion
de cancer pulmon con la produccién de pasta kraft, asi como para el cancer de rifién se encontrd
una asociacion con los trabajadores de las fabricas de pasta de sulfito; a su vez, se observo que la
mortandad por cdncer de higado fue mayor en los trabajadores del area de acabado (Matanoski, et

al., 1998).

En el 2002, la exposicion de los trabajadores de la industria de la celulosa y el papel a una
serie de quimicos considerados como peligrosos, uno de ellos el didxido de azufre, fue motivo de
la realizacién de un estudio de cohorte con una muestra de 57,613 extrabajadores de diversos

paises: Brasil, Dinamarca, Finlandia, Francia, Japon, Nueva Zelada, Polonia, Sudafrica, Espafa,
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Suecia y Estados Unidos, todos ellos con una antigiiedad laboral mayor a un afio y exposicion a
altas concentraciones de didxido de azufre. Se analiz6 informacién correspondiente al periodo
comprendido entre 1945 a 1996, en la cual se encontraron 7,613 defunciones de trabajadores
expuestos a didxido de azufre, de estas, se determind que 488 fueron causadas por cancer de
pulmoén. Estos datos sirvieron para concluir que la mortalidad por céncer se incrementd
significativamente como consecuencia de la altas concentraciones acumuladas a las cuales

estuvieron expuestos los trabajadores (Lee, et al., 2002).

Por ultimo, en 2004, una investigacion realizada en una empresa papelera de Noruega evalu6
la relacién entre la presencia de cdncer de ovario y la exposicion laboral al talco y al asbesto.
Mediante un estudio de cohorte se dio seguimiento a 46 casos de cincer de ovario, se revisaron
las historias laborales de las trabajadoras y se aplicé un cuestionario sobre los procesos de trabajo

y exposicion a polvos en la industria.

Los niveles de exposicion al polvo se obtuvieron del departamento de exposicion a la celulosa
y el papel. Durante las entrevistas, se cuestiond a las trabajadoras sobre la posible exposicion al
asbesto y al talco en el hogar, uso de estos productos por parte de los familiares y traslado de la
ropa de trabajo a casa; también se recopild informacion sobre el uso de talco en toallas sanitarias,

ropa interior o pafiales, asi como acerca de antecedentes gineco-obstétricos.

Los resultados permitieron plantear una relacion significativa entre el cancer de ovario y la
exposicion al asbesto; en cuanto a la exposicion al talco, no se pudo confirmar una asociacion,

por lo que se propuso la realizacion de mas estudios al respecto (Langseth & Kjaerheim, 2004).

Como se ha podido constatar a través de los estudios e investigaciones citados, los dafios a la

salud de los trabajadores de la industria de la celulosa y el papel han sido estudiados desde el
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siglo pasado. La mayoria de las investigaciones coincide en que la exposicion a riesgos y
exigencias en este sector es muy alta, de ahi el deterioro y dafio a la salud tanto para los

trabajadores y las personas que habitan cerca de las industrias, como para el medio ambiente.

Las enfermedades mds reportadas en estos estudios son, en su mayoria, incapacitantes e,
incluso, mortales, como el céncer. Asimismo, las patologias broncopulmonares, de caricter
cronico y que, eventualmente, restringen las funciones vitales, asi como los efectos secundarios
de los quimicos industriales que afectan la reproduccién humana, representan, en general, el

deterioro de la calidad de vida del trabajador.

Los dafios a la salud expuestos constituyen enfermedades profesionales cuyas causas se tienen
identificadas; por ello, es necesario analizar la existencia de métodos, actividades, herramientas o
instrumentos capaces de proteger al trabajador, mismos que, de ser establecidos, deben ser

implementados y cumplidos por el patrén o a la empresa responsable.
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4. Metodologia

Para fines de esta investigacion, se realiz6 un estudio de tipo transversal para evaluar las
condiciones de trabajo de la empresa, es decir, las variables se midieron una sola vez en un
momento determinado sin pretender evaluar posibles alteraciones. Asimismo, es un estudio
descriptivo, pues se analiz6 una poblaciéon muestra. Por dltimo, se trata también de un estudio
observacional, ya que inicamente se describieron y midieron las condiciones de la empresa sin
intentar modificar, a voluntad del investigador, ninguno de los factores involucrados en el

proceso (Méndez, Namihira, Moreno & Sosa 1990).

4.1 Descripcion General de la Empresa en Estudio

El corporativo al que pertenece la empresa en estudio se fundé el 27 de noviembre de 1929
mediante la fusién de diez empresas forestales suecas. En su comienzo, la empresa consistia en
bosques, aserraderos, fabricas de celulosa, talleres mecdnicos y compaiiias de energia. Durante
sus primeros afios presentd ventas anuales de aproximadamente 15 millones de délares y la

produccion se llevo a cabo con 6,500 empleados.

Para 1975, la empresa dio el primer paso para convertirse en una compaiiia de bienes de
consumo con la adquisicion de una compafiia sueca de cuidado personal que producia panales y
toallas sanitarias, lo cual incrementé las ventas del grupo en un 40% al iniciar la fabricacion de
productos de papel higiénico, pafiales, productos de higiene femenina y de incontinencia para

adultos.
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Cinco anos después, en 1980, obtuvo una participacion de una empresa fabricadora de
productos de higiene femenina y pafiales en México, hecho que marcé el inicio de la expansion

del grupo mediante la compra de empresas en Europa Central y Oriental, Asia y América.

Para 1990, tras la adquisicién de una compaiiia britdnica, se posicioné como lider del mercado
europeo en la transportacion de empaque, lo cual increment6 las ventas en el negocio de empaque
en un 42%. A principios de 2001, las operaciones del grupo en América del Norte recibieron un
impulso considerable con la compra de una empresa fabricadora de papel y otra de embalaje de
proteccion, lo cual lo llevé a ocupar la tercera posicion en el mercado del papel de América del

Norte y una posicion como lider del mercado de embalaje de proteccion.

En el 2004, inici6 sus operaciones de productos higiénicos en México al comprar una empresa
del ramo papelero y cinco afios mds tarde comenzé la construcciéon de una planta de papel

higiénico en el estado de Hidalgo, cuyas operaciones arrancaron en noviembre de 2010.

Actualmente, la empresa cuenta en México con tres fabricas de papel higiénico ubicadas en
Hidalgo, Michoacan y Nuevo Leon; y dos fébricas de cuidado personal, en el Estado de México y
en Guadalajara, donde se producen toallas sanitarias y pafiales desechables para nifios y adultos.
En el territorio nacional, la empresa emplea a alrededor de 2,700 trabajadores, a nivel

internacional, aproximadamente, a 45,000.

La empresa donde se realiz6 la evaluacion de salud laboral produce pafales y toalla sanitaria.
Estd ubicada en el municipio de Ecatepec, Estado de México, sus instalaciones se hallan
distribuidas en tres espacios fisicos: drea de produccién, almacenaje del producto terminado y

drea de maquila.
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La planta trabaja para generar 12 lineas de produccion: 7 en la fabricacion de toalla sanitaria y
5 producen pafial de incontinencia para adulto. Cada linea cuenta con una maquina trituradora de
pulpa o molino, una maquina de moldeado automaético de toallas y una maquina de adhesivo de
refuerzo. El almacén de materia prima surte a todas estas areas a través de sus cinco

subdivisiones, cada una para un drea de produccion especifica.

Toda la produccién se traslada al tinico almacén de producto terminado para su distribucién
final. Existe un 4rea de maquila donde se empaquetan todos los productos promocionales y cuyas

actividades estdn a cargo de una empresa contratista.

4.2 Recoleccion de la Informacion

Para las tareas de recoleccion de informacioén, se utilizé el modelo holistico PROVERIFICA,
basado en la verificacion y el diagnostico de la salud laboral en la empresa. Su aplicacion se llevo
a cabo mediante la observacion directa y una revision documental para realizar el analisis integral
de la salud en el trabajo. Este modelo se fundamenta en las leyes, reglamentos y normas vigentes
de nuestro paifs emitidas por la Secretaria del Trabajo y Prevision Social, Procuraduria Federal de
Proteccion al Ambiente, Secretaria de Salud; y algunas otras legislaciones de paises que superan

el marco legal de la salud laboral en México (Franco, 2003).

Los elementos que conforman la metodologia del modelo PROVERIFICA son tres: Cédula de
Informacién General de la Empresa (CIGE); Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo

(DCST); y Cuestionario de Verificacion (CV).

El primero, la Cédula de Informacion General de la Empresa consta de las siguientes

variables:
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L Identificacién de la empresa. Integra las siguientes variables: nombre o
razén social del establecimiento; direccion; teléfono; pais; divisidn, grupo y fraccién

econdmica; clase de riesgo; grado de siniestralidad; y prima de riesgo.

IL Datos del personal. Este apartado incluye las siguientes variables referidas
al personal de la empresa: nimero o cédigo del trabajador; edad; sexo; categoria,
ocupacion o puesto de trabajo; antigiiedad; planta o division; drea, departamento o
seccidn; turno de trabajo; sindicalizado o no sindicalizado; eventual (temporal) o de

planta (base); menor de edad; mujer en gestacion o lactancia; discapacitado.

111 Jornada laboral. Recopila las variables: duracion de la jornada de trabajo;
trabajo por horas; rotacion de turnos; guardias; doble turno; horas extra; tarea;
trabajo a destajo; bonos o primas de produccién; pausas de trabajo; descanso

semanal; y vacaciones.

Por su parte, los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo estdn estructurados de la

siguiente manera:

L Diagramas de flujo del proceso de trabajo. Corresponden a la
representacion grafica y ordenada de las distintas fases o etapas del proceso de

trabajo; se construyen a partir de diagramas de bloques.

IL. Descripcion de los diagramas de flujo del proceso de trabajo. Son cuadros
de resumen compuestos de cuatro columnas relacionadas entre si: 1) fases o etapas

del proceso de trabajo; 2) ;qué se hace?; 3) ;con qué se hace?; y 4) ;cémo se hace?



II1.

Cuadro de resumen de los diagramas complejos de salud en el trabajo.

Estos representan cuadros descriptivos integrados por seis columnas relacionadas

entre si:

. fases o etapas del proceso de trabajo;
o riesgos y exigencias;

. probables dafios a la salud;

. numero de trabajadores expuestos;

) medidas preventivas actuales;

o propuesta de acciones preventivas.

El Cuestionario de Verificacion, incluye diez capitulos, cada uno con sus apartados

correspondientes:

Evaluacién preliminar de la empresa (10 apartados).

Intervencion de los niveles directivos (7 apartados).

Induccién y capacitacion (3 apartados).

Seguridad e higiene (5 apartados).

Ecologia o medio ambiente (8 apartados).

Servicios de salud de los trabajadores (5 apartados).

Proteccion civil (4 apartados).

Suministro de materiales, ingenieria y mantenimiento (3 apartados).
Inspeccion y auditoria (3 apartados).

Marco legal, metodologias de estudio y programas preventivos (5

apartados).
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Para cuantificar el estado actual o grado de avance de las empresas, cuenta con un estimador
principal: el Porcentaje de Eficacia. Es posible convertir la expresion numérica de este porcentaje
de eficacia en una expresion literal, la cual llamaremos Nivel de Eficacia. Para ello, el porcentaje
de eficacia se coloca en el rango o categoria que le corresponde y de acuerdo con resultado

obtenido se puede utilizar la tabla para la conversion de indices.

Tabla para convertir los indices

Expresion Numérica Expresion Literal
Porcentaje de Eficacia Nivel de Eficacia
0-39 Nulo (N)
40-59 Muy Malo (MM)
60-79 Malo (M)
80-89 Bueno (B)
90-100 Muy Bueno (MB)

Asi, el primer paso de la investigacion consistié en llevar a cabo una reunién con directivos
de la empresa en estudio y el personal del departamento de seguridad e higiene industrial a fin de
solicitar autorizacion para realizar la evaluacién de la salud laboral, asi como explicar los

beneficios derivados de sus resultados.

Seguido, se establecié un calendario de actividades con su descripcion correspondiente a fin
de no afectar las labores del personal de la empresa que apoyd en el levantamiento de la

informacion.

64



El personal del departamento de recursos humanos brindé la informacién para llenar los datos
de identificacién de la empresa, asi como proporcioné el listado nominal de los trabajadores y

una copia del contrato colectivo del trabajo para la elaboracién de la CIGE.

Se solicité a la direccion de operaciones el layout de la empresa, lo cual permitié planificar
los recorridos y ubicar las dreas y los procesos de trabajo. Durante un recorrido preliminar se
ubicaron las diferentes dreas existentes en las instalaciones y se determinaron sus caracteristicas
generales. Los siguientes recorridos, cinco en total, sirvieron para identificar los procesos de
trabajo junto con los riesgos y exigencias a los que estdn expuestos los trabajadores, asi como los
dafios probables que pudieran existir. A lo largo de los recorridos se conté con el
acompanamiento de personal del departamento de seguridad industrial. A partir de esta
informacion se realizaron los diagramas de flujo y se detallaron los cuatro elementos basicos de
los procesos laborales (objetos de trabajo, medios de trabajo, el trabajo mismo, y la organizaciéon

y division del trabajo), asi como los riesgos y exigencias derivados de dichos elementos.

En cada una de las dreas se entrevistd al supervisor u operador responsable para obtener
mayor informacion sobre los procesos de trabajo, conocer al personal a su cargo y posibilitar un
acercamiento con los trabajadores para recoger sus comentarios y experiencias. Asimismo, se
interrogd al personal de seguridad industrial sobre las medidas preventivas y de control
implementadas en cada una de las dreas y procesos de trabajo, asi como acerca de la existencia

de propuestas a instaurarse e, incluso, en relacion a carencias en las medidas de prevencion.

Dentro de las actividades que se realizaron en cada uno de los recorridos, también se llevo a
cabo el llenado del Cuestionario de Verificacion; las 668 preguntas que contiene este instrumento

de evaluacién se respondieron conforme se avanzaba en los capitulos.
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Toda la informacién recabada se capturé en el programa de computo PROVERIFICA, a
través del cual se realizé el procesamiento estadistico de los datos para determinar el porcentaje
de eficacia de la empresa y conocer las condiciones del medio ambiente laboral. El programa
generd las gréficas que ilustran los resultados numéricos y las distintas hojas de resultados, lo
cual sirve para caracterizar los retos a los cuales deben responder las politicas y normatividad de

trabajo derivadas de los mismos.

Asimismo, la informacién recabada sobre los procesos de trabajo sirvié para la realizacion de
los Diagramas de Flujo del Proceso de Trabajo; a su vez, junto con los comentarios de los
trabajadores, se construyé el cuadro de resumen de los diagramas complejos de salud en el

trabajo.

El programa de computo PROVERIFICA presenta en su pantalla principal los siguientes
menus: archivo, contiene el procedimiento para respaldar la base de datos y la opciéon que
permite salir del programa; verificaciones, permite crear, seleccionar o eliminar una empresa o
una verificacion; codificaciones, sirve para registrar las codificaciones de las variables: puesto de
trabajo, planta o division, area, departamento o seccion, turno de trabajo, edad, y antigiiedad en la
empresa; capturas, este menu se utiliza para capturar la informacion de la Cédula de Informacion
General de la Empresa (CIGE), Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo (DCST), asi como
el Cuestionario de Verificacion (CV); informes, permite consultar en pantalla, imprimir o
exportar a Word o Excel la informacion procesada de la Cédula de Informacion General de la
Empresa, los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo, asi como el Cuestionario de
Verificacion, las observaciones del cuestionario, las grificas de los puntajes, indices y
porcentajes de eficacia, la hoja de resultados totales de la verificacion y las hojas de resultados

por capitulo.
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Para crear la empresa se elige del menu verificaciones la opcidn crear empresa y
verificaciones, tras lo cual aparece una pantalla donde se da clic en el botén agregar; en la nueva
ventana se introduce la informacién solicitada: razén social, nombre comercial y fecha de la
verificacién; una vez guardada, el programa regresa a la pantalla de inicio de este menu, donde
aparecen los datos de la empresa y la fecha de verificacidn; al dar clic en aceptar, se puede revisar
la informacién de la empresa y verificacion seleccionada, ya sea para introducir cambios, nueva

informacion o solo ver el diagndstico obtenido.

Para la captura de la Cédula de Informacién General de la Empresa se cuenta con un grupo de
variables denominado datos del personal, codificados antes de realizar la verificacién. La
codificacién de los puestos de trabajo, plantas o divisiones de la empresa y turnos de trabajo se
realiza a través del menu codificaciones, para ver el listado general, se da un clic en el botén de
vista de hoja de datos; para modificar la codificacién o la descripcioén se da un clic en el lugar
donde se vaya a realizar el cambio, se oprime el botén vista formulario y se hacen las

modificaciones; para eliminar un puesto de trabajo se da clic al boton borrar.

Al momento de capturar los datos de la Cédula de Informacion General de la Empresa
utilizamos el menu capturas e identificacion de la empresa, donde se captura la informacion
solicitada; solo en las opciones de division econdmica, grupo industrial y fraccion industrial se

encuentran listas desplegables donde, al dar clic, es posible seleccionar la opcién que se requiera.

Durante la captura de los datos del personal se selecciona del menu capturas; aparece una
pantalla donde se deben capturar las siguientes codificaciones de las variables del personal de la
empresa: nimero de trabajador; edad en afios cumplidos; sexo segin corresponda: masculino: 1,

femenino: 2; puesto de trabajo: segun la codificacion asignada; antigiiedad en la empresa: anotar
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los afios que el trabajador ha laborado en la empresa; planta o divisién: segin la codificacion
asignada; drea, departamento o seccién: segin la codificaciéon asignada; turno: segin la
codificacién asignada; sindicalizado: seglin corresponda, si: 1, no: 2; eventual: segin
corresponda, eventual: 1, base: 2; menor de edad: segln corresponda, si: 1, no: 2; gestaciéon o
lactancia: segin corresponda, si: 1, no: 2; discapacitado: seglin corresponda, si: 1, no: 2;
descripcion de la discapacidad: esta caja de texto sirve para especificar tipo de discapacidad y
anotaciones al respecto; observaciones: permite anotar comentarios acerca del trabajador. La
codificacion 99 se utiliza cuando no se cuenta con informacion de alguna o algunas de las
variables de los datos del personal. La informacion codificada de las variables del personal se

captura para cada uno de los trabajadores de la empresa.

Una vez capturados los datos del personal, en el mend capturas se selecciona jornada
laboral. A partir de la modalidad trabajo por horas aparece un botén de selecciéon multiple que al
clic activa el botén editar descripcion, e inmediatamente aparece una pantalla donde se debe

hacer una breve descripcion del concepto seleccionado.

Los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo se capturan a través del menu capturas. El
proceso de trabajo se captura de acuerdo con el orden en que éste se desarrolle. Con el boton
agregar una fase y la caja de texto cddigo se introduce el nimero asignado a la etapa del proceso
de trabajo; en la caja de texto contigua se anota el nombre de la etapa. Con el uso de la pestafia

descripcion del diagrama se describe cada una de las fases del proceso de trabajo.

En el mend capturas se elige la opcion de cuestionario de verificacion, el cual estd
estructurado en diez capitulos que contienen 668 preguntas distribuidas en 53 apartados. Para

iniciar la captura se selecciona el primer capitulo y el primer apartado, cada pregunta se activa al
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momento de oprimir el botén editar. Aparece una rejilla que muestra las preguntas con sus
numerales correspondientes, cada una de ellas tiene cuatro posibilidades de respuesta: SI, PM
(parcialmente), NO y NA (no aplica). De las cuatro opciones de respuesta solo se selecciona una
para responder cada pregunta: SI, cuando la empresa cumple con lo evaluado; PM, cuando la
empresa no cumple totalmente o de manera satisfactoria lo evaluado; NO, cuando el centro de
trabajo no cumple en lo absoluto con lo valorado; NA, se contesta cuando se presenta cualquiera
de las siguientes tres circunstancias: a) cuando la empresa no tiene obligacion legal de cumplir
con el concepto a evaluar; b) debido a las caracteristicas propias de la empresa; c) cuando a
peticion del establecimiento se realiza una evaluacion parcial de los diferentes contenidos del
Cuestionario de Verificacion. Si la respuesta es PM o NO, aparece una caja de texto relativa a

observaciones, donde se describe el problema detectado, su ubicacion y la referencia a consultar.

En la parte inferior derecha de la pantalla de captura del Cuestionario de Verificacion,
aparecen siete conceptos con sus respectivas casillas: total esperado, total real, porcentaje de los
totales reales, indice esperado, indice real, porcentaje de eficacia y nivel de eficacia. Después de
capturar las respuestas, los indicadores o estimadores son calculados automdticamente por el

programa.

Una vez concluido el procedimiento de captura de la Cédula de Informacion General de la
Empresa y del Cuestionario de Verificacion, el programa permite generar informes de los
distintos resultados de la verificacion. En el menu informes, se selecciona el reporte de informe
que se requiere; posteriormente, aparece una pantalla con tres opciones de salida de la

informacion; es decir, consulta en pantalla, impresion o exportacion en un archivo.
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Una vez obtenidos los resultados, se solicité una reunién con los directivos y personal de
seguridad e higiene de la empresa para hacer entrega del diagndstico de salud laboral. Se dieron a
conocer los puntos donde se obtuvo calificacién aprobatoria, pero lo mas importante consistié en
la descripcidn de las deficiencias encontradas con el objetivo de intercambiar opiniones sobre las
medidas preventivas mds adecuadas y oportunas capaces de beneficiar la salud de los

trabajadores.

Se informé a los directivos de la empresa la relevancia de llevar a cabo las recomendaciones

formuladas y se hizo hincapié en la relevancia de continuar con la vigilancia de la salud laboral.
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5. Verificacion y Diagnéstico de la Salud Laboral

En esta seccion se dan a conocer los datos obtenidos a partir de la aplicacion de los tres
instrumentos de recoleccion de informacion; asimismo, se realiza un andlisis de resultados para

cuantificar la eficacia de la empresa en materia de salud en el trabajo.

Esta verificacién se realiz6 a partir de marzo y hasta diciembre de 2012 mediante la
observacion directa y la revisiéon documental del centro de trabajo. Inicialmente se aplicé la
Cédula de Informacion General de la Empresa; posteriormente, a través de la observacion de los
procesos laborales, se desarrollaron los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo; y por

ultimo, se aplicé el Cuestionario de Verificacion.

La informacién contenida en la Cédula de Informacion General de la Empresa nos permite
tener conocimiento sobre la estructura de la empresa, cudl es su organizacion, asi como contiene
datos que, al ser analizados, permiten conocer algunos riesgos y exigencias derivados de dicha

organizacion.

Los procesos de trabajo que se describen en los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo
son cuatro, contribuyen a esquematizar las actividades laborales que realiza el trabajador durante
su jornada laboral, identificar los elementos involucrados en el proceso, conocer los riesgos y

exigencias que se derivan de éstos y el posible impacto en la salud de los trabajadores.

El Cuestionario de Verificacion fue respondido a partir de la observacion y la recoleccion de
documentos que avalan el cumplimiento de los requerimientos solicitados. A través de entrevistas
a los encargados de los diferentes departamentos se obtuvo la informacién sobre recursos

humanos, medio ambiente, calidad de procesos, servicio médico, seguridad e higiene industrial,
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gerencia de produccion, gerencia de mantenimiento, compras, recursos humanos del drea de

contratistas y jefatura de centro de distribucion.

5.1 Cédula de Informacion General de la Empresa

La Cédula de Informacion General de la Empresa establece los datos que identifican a la
empresa, mismos que, a su vez, le permiten tener un registro ante las instancias gubernamentales
pertinentes. De acuerdo son su actividad econémica, es posible determinar el riesgo para la salud
que le corresponde. Asimismo, a través de ella se describen de manera general las caracteristicas
de la poblacién trabajadora involucrada en los procesos de trabajo y su distribuciéon en las

diferentes dreas y puestos.

Por ultimo, en el apartado de jornada laboral se mencionan las caracteristicas de las

condiciones del medio ambiente laboral en las cuales el trabajador desarrolla sus actividades.

5.1.1 Identificacion de la Empresa

La empresa papelera donde se realiz6 la investigacion se encuentra ubicada en el municipio de
Ecatepec de Morelos, Estado de México. Es una compafiia transnacional de origen sueco que, en
nuestro pais, se dedica a la transformacion de la celulosa para producir toallas sanitarias y pafiales

infantiles y para adulto.

De acuerdo con el Reglamento de la Ley del Seguro Social en materia de afiliacion,
clasificacion de empresas, recaudacion y fiscalizacion que contiene el Catdlogo de actividades
para la clasificacion de las empresas en el seguro de riesgos de trabajo establecida por el IMSS
(2002), la empresa se encuentra clasificada en la divisiéon econémica 2, que corresponde a la

industria de la transformacién; y dentro del grupo econdémico 28, perteneciente a la industria del
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papel; la fraccion econdmica en la que se encuentra es la 281, relativa a la fabricacién de papel
y/o cartén y sus derivados. Se le asigna una clase de riesgo correspondiente a un nivel IV,
definido como riesgo alto y se relaciona con un grado de siniestralidad del 4.65. Actualmente,
derivado del registro de riesgos de trabajo y enfermedades profesionales presentados en la

empresa durante el 2011, posee una prima de riesgo ante el Seguro Social de 4.46 puntos.
5.1.2 Datos del Personal

En la empresa labora un total de 452 trabajadores, la mayoria de sexo masculino, 312 (69%) y
una tercera parte es de género femenino, 140 (31%); la edad promedio de los trabajadores es de
35 afios, de modo que al distribuirlos por grupos de edad encontramos: de 18 a 25 afios, 75
trabajadores (16.6%); de 26 a 33, 136 (30%); de 34 a 41, 131 (29%); de 42 a 49 anos, 75

(16.6%); y 35 (7.7%) mayores de 50 afos.

Los trabajadores operarios estdn distribuidos en cinco departamentos: produccion, con poco
mas de la mitad de los trabajadores, 249 (55.2%); mantenimiento, con 97 (21.5%); maquila
cuenta con 62 (13.7%); almacén de producto terminado, con 25 (5.5%); almacén de materia
prima, 15 (3.3%) trabajadores; y solo 3 (0.7%) polveros. Estos trabajadores se hallan asignados a
diferentes puestos: 125 empacadores (27.7%); personal de mantenimiento, 97 (21.5%); 68
(15.1%) aseadores; 61 (13.5%) maquiladores; 56 (12.4%) operadores; 21 (4.7%)

montacarguistas; 20 (4.4%) almacenistas; y 3 (0.7%) polveros.

Unicamente 48 trabajadores laboran de manera eventual, es decir, el 10% no tiene planta o
base dentro de la empresa. El 81%, 365 de los trabajadores operarios esté afiliado al Sindicato de

Trabajadores de las Industrias papelera, cartonera, maderera, celulosas, sus materias primas,
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similares y conexos de la Republica Mexicana, perteneciente a la secciéon XL de la Confederacion

de Trabajadores de México (CTM).

Debido a que la produccién es continua durante las 24 horas, los trabajadores estin
distribuidos en cuatro turnos: el turno matutino y vespertino agrupa dos tercios del total de
trabajadores, 134 y 131 empleados respectivamente; en el turno nocturno se desempefan 118

(25%); y en el mixto, 69 (15%).

La antigiiedad promedio de los trabajadores es de 7.8 afnos. Entre los trabajadores con una
antigiiedad de 0 a 6 afios se encontraron 166 (36.7%); entre 7 a 13 afos, 105 (23.2%); con una
antigiiedad entre 14 y 20 afios, hay 112 (24.8%); entre 21 y 26 afios, son 64 (14.2%);y 5 (1.1%)

los trabajadores con antigiiedad laboral mayor a 27 afios.

5.1.3 Jornada Laboral

La empresa cuenta con tres turnos laborales cuya una duracién es de 8 horas: turno matutino de
6:00 a 14:00 hrs.; turno vespertino de 14:00 a 22:00 hrs.; y turno nocturno de 22:00 a 6:00 hrs.
del dia siguiente. Hay un cuarto turno, el mixto, con una duracién de 9 horas al dia y en el que se

labora de 8:00 a 17:00 hrs.

La rotacion de turnos se hace de manera mensual y se realiza de forma descendente, es decir,
del turno nocturno rotan al vespertino, del vespertino al matutino y del matutino al nocturno. La
rotacion de turnos se realiza después de un dia de descanso. Por su parte, los trabajadores que

tienen asignado turno mixto no entran en el rol de turnos.

El personal de mantenimiento tiene que realizar guardias los dias 21 de marzo; viernes y

sébado de Semana Santa; 1 y 10 de mayo; 16 de septiembre; 20 de noviembre; 12, 24 y 31 de
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diciembre; y algunos fines de semana a fin de aprovechar la pausa en las operaciones de la
maquinaria, debida a que el resto del personal se encuentra en descanso, para realizar actividades
de reparacién y mantenimiento preventivo. Cuando por motivos de produccién se debe continuar
con las actividades correspondientes, el personal operativo tiene guardias en sus dias de descanso,
de lo cual se le informa minimo con un dia de anticipacion; estos dias le son pagados con un

doble salario por el servicio prestado, es decir, tres salarios sencillos en total.

En cada cambio de turno, el trabajador que esta por terminar su jornada laboral debe esperar a
ser relevado en su drea y puesto de trabajo; cuando el relevo no se presenta el trabajador debe
cubrir un doble turno hasta su relevo. En estos casos, la empresa se obliga a proporcionar un
lunch sin costo a los trabajadores que sobrepasan las 12 horas de labor continua; asimismo, en
aquellas situaciones en que, extraordinariamente, se trabajen 20 horas continuas, se otorgan dos
lunchs o se cubre la cantidad de 31 pesos para cubrir esta prestacion. También se considera doble
turno cuando un trabajador es llamado a servicio extraordinario una hora después de haber

terminado su turno ordinario, solo en este caso se le paga un salario doble.

Por otro lado, las horas extras se generan cuando es necesario aumentar la produccion.
También se consideran horas extras en caso de que un trabajador sea cambiado de turno y no
hayan transcurrido 16 horas entre la finalizacién de su turno original y su ingreso al nuevo, el
pago de este tiempo extra laborado se paga conforme al articulo 67 de la Ley Federal del Trabajo

(STPS, 1970).

A pesar de que no se contempla un pago por la cantidad de produccidn, si existen metas de

produccién por lineas de proceso que deben cumplirse durante un dia; ademds, se plantean
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objetivos con el fin de reducir la cantidad de desperdicio de materia prima y productos

defectuosos.

Unicamente el horario de jornada laboral del drea de maquila integra pausas laborales. Antes
de iniciar las tareas diarias, se realizan actividades fisicas de calentamiento; aproximadamente
tres horas después, se realiza la primera pausa; y dos horas previas a la finalizacion de la jornada,
tiene lugar la segunda, cada una de ellas con una duracién de 15 minutos. Cabe destacar que los
trabajadores pertenecientes a esta area, no son empleados directos de la empresa papelera, sino

trabajan para una compafia contratista, la cual coordina las actividades mencionadas.

Asimismo, los trabajadores del drea de maquila y los polveros son los unicos que cuentan con
el fin de semana como dias de descanso. El resto de los trabajadores tienen solo un dia de
descanso, con goce de sueldo, por cada seis de trabajo; el dia de descanso no corresponde,
precisamente, al domingo, puede ser cualquier dia de la semana de acuerdo con las necesidades

de la empresa.

Los trabajadores con mas de un afio de servicio tienen derecho a un periodo de vacaciones
establecido de acuerdo a su antigiiedad: a un afio le corresponden 8 dias, y por cada afio se
agregan dos dias mds hasta un maximo de 28 dias de descanso. Asimismo, los trabajadores tienen
derecho a una prima del 160% sobre los salarios que les correspondan durante el periodo de

vacaciones.
5.2 Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo

Los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo se elaboraron mediante la observacion de los
procesos de trabajo a fin de reconstruirlos y detectar los riesgos y exigencias presentes en el

entorno laboral.



Se describen los diagramas de flujo del proceso de trabajo en todas las fases de los procesos de
trabajo, los cuales se reconstruyeron mediante la consideraciéon de las principales actividades
realizadas dentro de la empresa, el nimero de trabajadores involucrados, y los riesgos y

exigencias a los que se encuentran expuestos.

Se construyeron cuatro diagramas: 1) drea de produccion, donde se concentra la mayor parte
de los trabajadores; 2) maquila, drea que se encarga de armar los productos promocionales de la
empresa; 3) polveros, proceso de limpieza de polvos —el cual llama la atencién por los riesgos y
exigencias que involucra—; y 4) mantenimiento, donde se engloban las principales actividades de

los trabajadores del area mantenimiento mecénico y eléctrico.

Para mostrar los resultados de los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo se presenta la
informacion organizada de la siguiente manera: 1) descripcidon general del proceso de trabajo
respectivo; 2) diagramas de flujo del proceso de trabajo; 3) descripcion del diagrama de flujo del

proceso de trabajo; y 4) cuadro de resumen de los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo.

En el cuadro de resumen de los diagramas complejos de salud en el trabajo se relacionan los
riesgos y exigencias derivados de cada uno de los procesos de trabajo con el fin de visualizar los
posibles dafios a la salud a los que estdn expuestos los trabajadores, asi como para proponer

recomendaciones para mejorar las condiciones, eliminar o disminuir la exposicion.
5.2.1 Proceso de Trabajo del Area de Produccion

En este proceso se encuentran involucrados tres departamentos de trabajo: almacén de materia
prima, produccion y almacén de producto terminado. Cabe resaltar que este proceso de trabajo es
el que involucra mayor nimero de trabajadores y constituye el eje principal de todas las

operaciones y funciones de la empresa.
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A pesar de las diferencias en el tipo de producto de cada una de las lineas de produccion
(pantiprotectores, toalla sanitaria, pafial de incontinencia para adulto) el proceso de trabajo que se
realiza es muy similar, de manera que es posible describirlo de acuerdo con el Diagrama de Flujo

de Proceso de Trabajo que se presenta a continuacion.

El proceso inicia cuando en el drea de almacén de materia prima se reciben los insumos
necesarios para la fabricacién del producto. La principal materia prima es la celulosa, pero
podemos encontrar también poliuretano, algodén, productos quimicos como pegamentos, sulfito

de sodio, cajas de corrugado.

La celulosa ingresa a las lineas de produccion a través del molino, donde se tritura para
formar fibras; posteriormente, se mezcla con el sulfito de sodio para después crear el nicleo
absorbente. Mientras tanto, en el drea del transformador, se montan las tiras de poliuretano, tela,
y, cuando es necesario, hilos, asi, una vez formado el nucleo, se da forma final al producto

durante la fase del plegadizo.

Antes de ser empacado el producto, de manera aleatoria, se recolectan muestras que son
sometidas a pruebas de control de calidad y se verifica que el proceso de produccién haya sido
realizado de manera adecuada. Una vez que el producto es empacado de manera individual y en

corrugados, se envia al almacén de producto terminado a través de bandas de transporte.

Debido a que estas fases del proceso de trabajo producen la mayor cantidad de residuos, el
personal encargado del aseo debe mantener libres de polvo y merma las dreas de trabajo, donde

pasan gran parte del tiempo al realizar sus funciones.
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Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo.
Area de Produccién.
Empresa papelera. México, 2012.
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Fuente: Recorrido de observacién: Empresa papelera. México, junio de 2012.

79



Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo.

Area de Produccién.
Empresa papelera. México 2012

Fases o etapas del

. Qué se hace?

<Con qué se

. Como se hace?

proceso de trabajo hace?
Almacén de Recepcion y Manualmente, El 4rea de producciéon y almacén solicita la
materia prima almacenamiento | patines materia prima necesaria para producir.

de rollos de
celulosa,
polietileno,
cajas de
corrugado,
producto
promocional,
sulfito de sodio,

pegamento, tela.

hidréulicos y

montacargas.

Al llegar los camiones se descargan las tarimas,
el uso de patin hidrdulico o de montacargas
depende del tamafo del transporte. Cada estiba
que se descarga tiene un peso de entre 200 y
1,500 Kg., de acuerdo con el producto.

Durante el turno matutino se descargan hasta 15
camiones que contienen una carga de entre 30
mil y 35 mil Kg. En el turno vespertino se
reciben en promedio cinco trdilers, por lo que
las maniobras de descarga son menores; no hay
un tercer turno en esta drea.

Del total de cajas que se reciben, se selecciona
de manera aleatoria un 20% de la materia prima
para ser inspeccionada por control de calidad.

Se verifica que el producto recibido corresponda
al solicitado; las cajas deben contener la
cantidad correcta de producto, éste no debe estar
maltratado o en malas condiciones y debe contar
con caracteristicas especificas. En caso de
encontrar algin error durante la inspeccion, se
rechaza toda la carga que se planeaba recibir.
Una vez recibida la materia prima se traslada al
drea de almacenamiento donde es acomodada
segiin las drea de

siguientes categorias:

produccién solicitante, caracteristicas de la
materia prima, y lote y fecha de recepcion.

El acomodo se realiza en anaqueles en los
almacenes A y B; en el resto de las dreas se

acomodan estiba sobre estiba.
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Fases o etapas del

proceso de trabajo

. Qué se hace?

. Con qué se

hace?

. Como se hace?

(continuacion
almacén de materia

prima)

Las necesidades de produccién determinan la
forma en que se surte la materia prima. Durante
una jornada laboral de 8 hrs. se surte al area de
produccién un promedio de 20 veces.

La solicitud para surtir la realiza el operador de
cada méiquina. El abastecimiento se puede dar
en el drea de molinos, donde se hace entrega de
la celulosa; en el drea de montaje de las lineas,
donde se encuentra el transformador de
polietileno, algodén, SAP y pegamento.

La mayoria de la materia prima se halla
contenida en rollos, por lo que su traslado del
almacén al drea de produccién se realiza
roddndolos por el piso; cuando es necesario

trasladar 3 o mds rollos al mismo tiempo se

utiliza un patin hidrdulico.

Molino

Montaje de
rollos de

celulosa

Manualmente,
con gruas o
soportes
hidraulicos,
molino, maquina
osprey.

Miquina

desenrolladora.

En el area de molino, el rollo se traslada una

distancia de aproximadamente 4 metros
empujandolo por el suelo hasta la linea. Los
rollos de celulosa se montan en unas flechas o
guias; hay molinos que tienen pistones
hidraulicos que descienden la guia o flecha de
soporte donde se insertard el rollo, y hay areas
que cuentan con grdas para elevar el rollo y asi
poder colocarlo.

El peso de cada rollo de celulosa varia de 250
Kg. hasta 796 Kg. y el montaje se realiza hasta
seis veces durante una jornada laboral; esta
actividad tiene una duracién de entre 20 y 30
minutos.

Una vez montado en el desenrollador, la hoja de
celulosa se hace pasar por una abertura en la
pared para ingresarla al molino, donde serd
triturada hasta convertirse en una pasta para ser

trasladada a la linea de produccion.
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Fases o etapas del

proceso de trabajo

. Qué se hace?

. Con qué se

hace?

. Como se hace?

(continuacion

molino)

En el drea donde se encuentra el molino, las
mediciones ambientales de ruido, con las que
cuenta la empresa, reportan una exposiciéon de
120 dB. Hay lineas de produccién que cuentan
con su propio molino, los cuales producen

niveles de ruido inferiores al resto.

Transformador

Montaje de
rollos
polietileno, y
sacos de sulfito

de sodio.

Manualmente,
con uso de grdas
0 pistones
hidraulicos.
Maigquina
desenrolladora,
transformador de
celulosa 'y

materia.

Para montar los sacos de sulfito de sodio se
utiliza una grda, la cual los coloca sobre una
tolva para que caigan por gravedad en el
transformador; es ahi donde el sulfito se mezcla
con la celulosa procedente del molino.

Cada saco pesa 500 Kg. y se montan de dos a
cuatro veces durante el turno.

Los rollos de poliuretano, algodén y papel se
montan en unos rodillos con la ayuda de
pistones hidrdulicos que descienden a nivel de
piso para colocar el rollo en la guia; en algunas
lineas se usan grias para levantar el rollo y
facilitar su colocacién. El peso de estos rollos
varia de 40 a 120 Kg. de acuerdo con su
tamafio. Cuando el rollo es de 40 a 60 Kg. el
trabajador realiza el montaje manualmente con
ayuda de una escalera para alcanzar la altura.
Estos montajes se realizan de 4 a 6 veces
durante la jornada laboral, lo cual depende de la
cantidad de produccién establecida.

En esta drea las materias primas se mezclan para

formar la materia o relleno absorbente.

Limpieza I

Se limpian y
recogen los
residuos de la

materia prima.

Manualmente,
usan bolsas de

plastico.

En el drea de molinos hay un sistema de ductos
que recolecta el polvo y los residuos de celulosa
que no fueron procesados. Al final de cada
ducto el trabajador coloca una bolsa de plastico
donde se residuo;

debe

deposita este

aproximadamente, cada 40 minutos

ingresar al 4rea y cambiar las bolsas llenas.
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Fases o etapas del

proceso de trabajo

. Qué se hace?

. Con qué se

hace?

. Como se hace?

(Continuacién

Limpieza I)

En las lineas de produccidon se recolecta en
bolsas de plastico la materia prima que no se
utiliza o el desecho que se obtiene durante el
proceso. Cada bolsa tienen un peso de entre 20
y 40 Kg. y se arrastran hasta el drea de almacén
temporal de residuos que puede estar a una
distancia de 200 a 400 metros, de acuerdo con el

drea donde se haya recolectado

Plegadiza

Se une
mecdnicamente
la materia
prima.

Se limpian los

rodillos y las

navajas de corte.

Se afiade el

pegamento.

Mecanicamente,
manualmente,

franela himeda.

A lo largo de la linea se van a unir todos los

elementos que componen el producto,
(absorbente, poliuretano, tela) para darle forma.
Unidas las materias primas se crea una tira de
subproducto, la cual es cortada segin las
longitudes requeridas con un molde. Una cinta
de polietileno impermeable es colocada al lado
opuesto de la capa absorbente; después, la toalla
es envuelta con la tela que sujeta a la toalla en
su conjunto. Un papel de silicona es pegado a la
toalla con el uso de un adhesivo que el operador
debe agregar en una unidad térmica que se
encuentra a alrededor de 120°C.

Para colocar el pegamento, el trabajador deja
caer manualmente la bolsa en el interior de la
unidad térmica; esta actividad la realiza de 6 a
10 veces durante su jornada laboral sin utilizar
guantes o equipo de proteccidn especifico.

En cada punto donde se afiade un elemento de la
materia prima, el rodillo debe permanecer
limpio de polvo para evitar la contaminacién del
producto; el trabajador inserta la mano entre los
rodillos, ain en funcionamiento, para limpiarlos
con un trapo hiimedo. Esta accién se realiza en
el area de corte, donde limpia las navajas que

cortan la linea de subproducto. La limpieza la

realiza, aproximadamente, cada 20 minutos.
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Fases o etapas del

proceso de trabajo

. Qué se hace?

. Con qué se

hace?

. Como se hace?

Control de calidad

Se recoge
producto de la
linea y se
validan sus

caracteristicas.

Manualmente, se
usa regla, bascula,
pesas, tintura azul
y bitdcora para

anotaciones.

Aleatoriamente se selecciona de la linea una
muestra del producto terminado para verificar
que sus caracteristicas cumplan con el control
de calidad establecido. Se analiza que el
empaque sea el adecuado; que las dreas de
pegamento se encuentren debidamente selladas;
se miden todas su dimensiones (ancho, largo y
grosor) con una regla y las observaciones se
anotan en una bitdcora; se pesan en una bdscula,
que debe estar previamente calibrada; se evalia
el tiempo de absorcion y la distribucién de los
liquidos al agregar 5 ml. de tintura azul en el
material absorbente; ademads, se colocan pesas
de diferente gramaje para evaluar la deformidad
del producto y el tiempo en que sucede; se mide
el grado de estiramiento y elasticidad.

Esta actividad se realiza de dos a tres veces por

hora.

Limpieza II

Se recogen los
desechos de

produccidén y se

Manualmente,
bolsas de plastico,

trapeador tipo

El producto que no cumple con las

especificaciones de calidad y los productos

muestreados son desechados en una bolsa de

limpian los mechudo. plastico para posteriormente ser trasladados al
pisos. almacén temporal de residuos.
Continuamente se limpian los pisos con el uso
de un mechudo para mantenerlos libres de
polvo.
Empaque Se empaca el Manualmente, Solo una linea de produccién realiza el conteo

producto en
cajas
individuales y
en empaques de
corrugado. Se
realiza el sellado

de cajas.

con maquina
encintadora y

empacadora.

del producto (toalla sanitaria) de manera
manual, posteriormente, la maquina las coloca
en cada caja.

En el resto de las lineas el proceso es mecdnico,
el trabajador solo coloca la plegadiza (o caja sin

armar) en la linea de proceso y automaticamente

S€ empaca.
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Fases o etapas del

proceso de trabajo

. Qué se hace?

. Con qué se

hace?

. Como se hace?

(continuacion

empaque)

En ocasiones sucede que el producto mal
posicionado se atasca en la linea y el trabajador
insertar la mano en la banda, sin detenerla, para
desatascar.

Al salir del area de empaquetamiento, un
trabajador acomoda las cajas individuales en
corrugados, las cuales ha armado previamente.
Cada 5 segundos mete cajas de producto al
corrugado y cada 30 segundos termina de llenar
un caja de corrugado con producto terminado.
Una vez que la caja de corrugado estd llena se
hace pasar por la maquina encintadora que la
sella y traslada mecdnicamente a la banda
transportadora que la lleva al 4rea del almacén
de producto terminado.

Las bandas transportadoras se encuentran a una
altura de 7 metros aproximadamente y se utiliza
un elevador automdtico para llegar hasta ese
nivel. Con frecuencia el elevador o la caja se
queda atorado a esta altura y el trabajador debe
subir por una escalera fija para desatascar y asi

continuar el flujo de corrugados.

Almacén de

producto terminado

Recepcion y
estibamiento del
producto

terminado.

Manualmente,
patines
hidréulicos y

montacargas.

Al final de cada una de las bandas

transportadoras se  encuentra  personal
almacenista que recibe los corrugados y los
acomoda en tarimas. Una vez llena la tarima
(con 20 a 40 cajas de acuerdo con el tamafio)
debe trasladarla cada 30 minutos, con ayuda de
un patin hidrdulico, al drea de cuarentena, donde
un trabajador registra el producto, nimero de
lote y fecha de fabricacién y le coloca una
etiqueta que indica el lugar donde debe ser

almacenada.
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Fases o etapas del

proceso de trabajo

. Qué se hace?

. Con qué se

hace?

. Como se hace?

(continuacion
almacén de
producto

terminado)

Un montacarguista recoge esta tarima y la lleva
al drea de anaqueles donde la almacena en el
lugar indicado. Estos anaqueles tienen una
altura de 8 metros.

Cuando se recibe una orden de pedido, un
anotador debe solicitar al montacarguista, de
acuerdo al inventario, el producto requerido. El
montacarguista debe ubicar dentro del 4rea de
anaqueles la tarima que se solicita y trasladarla
al area de carga del almacén; ahi, el anotador
debe verificar que el producto y nimero de lote
concuerden con la orden de pedido. Una vez
verificado, un almacenista se encarga de
acomodar, con la ayuda de un patin hidrdulico,
la estiba en el interior del camion.

Los tiempos en que se carga un camién
dependen de la programacién de salida del
mismo, que puede variar entre 2 y 4 horas
durante el turno matutino; en el vespertino se
realiza un promedio de 18 veces la carga de un

camion.

Fuente: Recorrido de observacion: Empresa Papelera. México, junio de 2012.
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo.

Area de Produccion.

Empresa papelera. México 2012.

Fases del
proceso de
trabajo

Riesgos y
exigencias

Probables
daiios a la
salud

Niimero de
trabajadores
expuestos

Medidas
preventivas
actuales

Propuesta de acciones
preventivas

Almacén de

materia prima

I. Riesgos
derivados de
la
iluminacion
insuficiente

- Fatiga
visual

III. Esfuerzo
fisico
intenso por
manejo de
cargas

- Lesiones
musculo-
esqueléticas

- Hernias

- Fatiga

IV. Ritmo
de trabajo.
Atencion en
el control de
calidad.
Trabajo
monotono.

- Fatiga

- Estrés

15

Ninguna

- Evaluar las actividades que
realizan los trabajadores y la
organizacién y programacion
de las mismas.

- Medir los niveles de
iluminacién en el area.

- Cambiar las luminarias para
que proporcionen mayor
iluminacion.

- Dar mantenimiento a las
instalaciones de alumbrado en
el interior del almacén, pues
hay dreas con escasa
iluminacion.

- Implementar dispositivos
que enciendan la luz artificial
con sensores.

Uso de faja

- Realizar un andlisis
ergondémico del puesto de
trabajo.

- Colocar mesas levadizas para
las tarimas y asf evitar la
flexién de la columna.

- Implementar programas de
pausas laborales y rotacién de
puestos.

- Capacitacion sobre el manejo
adecuado de cargas.

- Capacitacion sobre el uso y
cuidado de la faja lumbar.

Ninguna

- Realizar andlisis ergonémico
del puesto de trabajo y
reorganizar las actividades
laborales con la participacién
del trabajador.

- Disminuir la seleccién de
muestras aleatorias de un 20% a
un 10%.

- Implementar pausas laborales.
- Implementar actividades de
esparcimiento y deportivas en el
centro de trabajo.

87



Fases del . Probables Nimero de Medidas .
Riesgos y ~ . . Propuesta de acciones
proceso de . . dafios a la trabajadores preventivas .
. exigencias preventivas
trabajo salud expuestos actuales
(continuacién | V. - Atropella- - Senales - Analizar las estadisticas de
almacén de Accidentes miento sonoras y accidentes ocurridos.
materia prima) | debidoalos | _Contusiones iummosas €0 | _ Asignar un 4rea exclusiva
. 0s
montacargas, | - Heridas montacargas para el paso peatonal y
alas - Incendios " | sefialarla.
herramientas, - Los - Supervisién y evaluacién
?’ las ) 15 montacargas continua de las condiciones en
instalaciones cuentan con
. las que se encuentran los
extintores.
montacargas.
- Sefializacion | _ colocar sefialamientos en los
de uso y
. cruces o pasos de
manejo ‘
adecuado de montacargas.
montacargas.
Molino I. Ruido - Estrés - Uso de - Analizar las estadisticas de
- Hipoacusia tapones patologias relacionadas a la
auditivos. exposicién a ruido.
- Uso de . .

- Realizar una evaluacion de
puertas i biental ‘
aislantes de ruido an.l iental y por puestos
ruido. de trabajo.

- Sefializacién | - Generalizar en la planta el

del uso de uso de molinos de tdltima

EPP especial. tecnologia que producen
menos ruido.

- Reparar las puertas aislantes

para su correcto cierre.

- Utilizar material aislante en

paredes del cuarto de molinos.

- Realizar mantenimiento

56 preventivo y cambio de piezas
desgastadas a los molinos.

- Proveer al personal del EPP

mencionado en las

seflalizaciones del area

(conchas auditivas)

IV. Ritmo - Estrés Ninguna - Analizar las actividades que
de trabajo - Fatiga realizan los trabajadores y

reorganizar las mismas con la
participacion del trabajador.

- Evitar imponer las metas de
produccién.

- Implementar pausas
laborales.
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Fases del . Probables Nimero de Medidas .
Riesgos y ~ . . Propuesta de acciones
proceso de . . dafios a la trabajadores preventivas .
. exigencias preventivas
trabajo salud expuestos actuales
Transformado | II. Polvos - Enferme- - Limpieza de | - Analizar las estadisticas de
dades pisos en las enfermedades por exposicién
pulmonares areas de a polvos.
. trabajo. . ..
- Bronquitis - Realizar mediciones para
cronica - Limpieza de | polvos por drea y puesto de
olvo en las :
- Neumoco- Est cturas de trabajo.
niosis. fuctu - Colocar extractores de polvo
la planta. s .
en el drea y filtros en el punto
de los ductos donde se
recolectan los polvos y
residuos de los molinos para
evitar fugas
- Dar mantenimiento y
cambiar piezas gastadas a los
molinos para disminuir la
produccién de polvo.
III. Esfuerzo | - Lesiones 68 - Uso de grdas | - Analizar las estadisticas
fisico muisculo- y pistones relacionadas a lesiones
intenso esqueléticas hid/réulicos en | misculo-esqueléticas.
. el area de . .
- Hernias . - Realizar una evaluacién
montaje. L
- Fatica ergonémica del puesto de
& - Uso de

escaleras para
alcanzar la
zona del
desenrollador.

trabajo.

- Uso de grias moviles o
mecanismos hidraulicos para
movilizar los rollos de
celulosa al drea de montaje.
- Implementar pausas
laborales y rotacion de
puestos.

- Capacitacion sobre manejo
de cargas.

- Uso de faja para todo el
personal que realiza
maniobras de montaje.
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Fases del . Probables Nimero de Medidas .
Riesgos y ~ . . Propuesta de acciones
proceso de . . dafios a la trabajadores preventivas .
. exigencias preventivas
trabajo salud expuestos actuales
(continuacién | III. Esfuerzo | - Lesiones - Uso de grdas | - Analizar las estadisticas
transformado) | fisico musculo- y pistones relacionadas a lesiones
intenso esqueléticas. hld/rauhcos en | musculo-esqueléticas.
. el drea de . -
- Hernias . - Realizar una evaluacién
montaje. smica del o d
- Fatiga Usod ergogormca el puesto de
- usode trabajo.
escaleras para | _ Uso de gridas méviles o
alcanzar la . Sy
mecanismos hidraulicos para
zona del o
desenrollador, | movilizar los rollos de
celulosa al drea de montaje.
- Implementar pausas
laborales y rotacién de
puestos.
- Capacitacion sobre manejo
de cargas.
- Uso de faja para todo el
personal que realiza
maniobras de montaje.
IV. Ritmo - Estrés 68 Ninguna - Analizar las actividades que
de trabajo . realizan los trabajadores y
- Fatiga .
reorganizarlas con la
participacion del trabajador.
- Evitar la imposicién de
metas de produccion.
- Implementar pausas
laborales y rotacion de
puestos.
V. -Contusiones - Algunas - Hacer una revision de los
Accidentes Machu lineas tiene un | accidentes que se relacionen
debido ala cones hilado con el hilado de la materia
maquinaria. automatico. prima.
- Atrapa- . - Implementar un sistema
. - Hay lineas . .
miento automatizado de hilado en
donde el .
. cada uno de los rodillos de la
hilado se P
. maquina.
realiza con la
mAquina - Implementar la
qu automatizacién de los rodillos.
detenida.

- Realizar el hilado de la
materia prima con la maquina
detenida.
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Fases del
proceso de
trabajo

Riesgos y
exigencias

Probables
daiios a la
salud

Nimero de
trabajadores
expuestos

Medidas
preventivas
actuales

Propuesta de acciones
preventivas

Limpieza

I. Ruido

- Estrés

- Hipoacusia

III. Esfuerzo
fisico
intenso

- Lesiones
musculo-
esqueléticas

- Hernias

- Fatiga

68

- Uso de
tapones
auditivos.

- Realizacion
de audio-

metrias a los
trabajadores.

- Realizar un estudio de ruido
por drea de trabajo y puesto.

- Generalizar en la planta el
uso de molinos de tdltima
tecnologia que producen
menos ruido.

- Reparar las puertas del area
de molinos para que cierren
correctamente.

- Utilizar material aislante en
paredes del cuarto de molinos.
- Realizar mantenimiento
preventivo y cambio de piezas
desgastadas a los molinos.

- Utilizar material aislante en
las areas de la linea de
produccién donde se produce
mas ruido.

- Proveer al personal de
conchas auditivas como se
menciona en las
sefalizaciones que se
encuentran en el area de los
molinos.

Ninguno

- Analizar el puesto de trabajo
ergonémicamente.

- Hacer uso de herramientas
hidraulicas cuando el material
pese mds de 40 Kg.

- Implementar pausas
laborales y rotacién de
puestos.

- Capacitar al personal sobre
manejo adecuado de cargas

- Usar faja lumbar.

Plegadiza

I. Ruido

- Estrés

- Hipoacusia

56

- Uso de
tapones
auditivos.

- Realizacion
de audio-

metrias a los
trabajadores.

- Evaluar las estadisticas de
enfermedades relacionadas a
la exposicién de ruido.

- Realizar mediciones de ruido
en el drea de trabajo por
puesto de trabajo.

- Dar mantenimiento
preventivo y cambiar las
piezas desgastadas o que ya no
funcionen.

- Colocar material aislante en
las areas de la maquina donde
se produzca més ruido.

- Reforzar el programa de
proteccién auditiva.

91



Fases del . Probables Nimero de Medidas .
Riesgos y ~ . . Propuesta de acciones
proceso de . . dafios a la trabajadores preventivas .
. exigencias preventivas
trabajo salud expuestos actuales
(continuacién | II. Polvos - Enferme- - Limpieza de | - Evaluar los niveles de polvo
. dades pul- 1S0S. en el ambiente y por puesto de
plegadiza) P p : y porp
monares — trabajo.
- Limpieza de .
frecuentes. - Dar mantenimiento
estructuras. .
- preventivo y reparar las fugas
- Bronquitis o1 g
o - Senalizacion | que se encuentran en los
crénica.
del uso de ductos.
- Neumo- cubre bocas. - Colocar extractores de polvo
coniosis. en el drea.
- Realizacion de espirometrias
en los exdmenes médicos.
- Usar cubre bocas dentro del
drea de trabajo.
IV. Ritmo - Estrés Ninguna - Analizar las actividades que
de trabajo . i i
J - Fatiga realizan los trabajadores y
reorganizarlas con la
36 participacion del trabajador.
- Evitar imponer metas de
produccidn.
- Implementar pausas
laborales y rotacién de
puestos.
V. - Heridas - Colocacién - Evaluar las estadisticas de
Accidentes Ampu de guardas en | accidentes por limpieza.
debido ala taciorlloes la mayoria de | - Analizar con el drea de
maquinaria ’ las lineas. ingenierfa un sistema de
-Atrapa- limpieza automatico.
\trap -Uso de pie: .
mientos. - Realizar las maniobras de
gancho para Lo
. limpieza y desatasco con la
- Machu- limpiar los PR .
- mdquina detenida.
cones rodillos y
- Implementar en toda la
desatascar el
planta el uso de ganchos para
producto en .
. limpiar y desatascar el
algunas lineas.
producto.
Control de II. Polvos - Enferme- - Limpieza de | - Revisar las estadisticas de
calidad dades pisos. enfermedades relacionadas a
pulmonares . la exposicién a polvo.
- Limpieza de .
frecuentes - Evaluar los niveles de polvo
estructuras. . .
.. en el ambiente por dreas y por
- Bronquitis o g .
- - Sefalizacion | puesto de trabajo.
crénica e
del uso de - Dar mantenimiento
- Neumoco- 56 cubre bocas. preventivo y reparar las fugas
niosis. que se encuentran en los

ductos.

- Colocar colectores de polvo
en el drea.

- Realizacion de espirometrias
en los exdmenes médicos.

- Usar cubre bocas dentro del
area de trabajo.
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Fases del
proceso de
trabajo

Riesgos y
exigencias

Probables
daiios a la
salud

Nimero de
trabajadores
expuestos

Medidas
preventivas
actuales

Propuesta de acciones
preventivas

(continuacion
control de

calidad)

111.
Posiciones
incémodas

- Lesiones
musculo-
esqueléticas

- Fatiga

IV. Trabajo

minucioso

- Fatiga

- Estrés

56

Ninguna

- Andlisis ergonémico del
puesto de trabajo.

- Adecuar la mesa de trabajo a
la actividad que se realiza y
las caracteristicas
antropométricas del
trabajador.

- Implementar pausas
laborales y rotacién de puesto

Ninguna

- Analizar las actividades que
realizan los trabajadores y la
organizacién y programacion
de las mismas.

- Participacion del trabajador
en la organizacién de las
actividades.

- Implementar pausas
laborales y rotacién de
puestos.

Limpieza.

I. Ruido

- Estrés

- Hipo-
acusia

III. Esfuerzo
fisico
intenso

- Lesiones
musculo-
esqueléticas

- Fatiga

- Hernias

68

- Uso de
tapones
auditivos.

- Realizacion
de audio-

metrias a los
trabajadores.

- Realizar mediciones de ruido
en el drea de trabajo, por
puesto de trabajo y por drea.

- Dar mantenimiento
preventivo y cambiar las
piezas desgastadas o que ya no
funcionen.

- Analizar la posibilidad de
colocar material aislante en las
areas de la maquina donde se
produzca mas ruido.

- Reforzar el programa de
proteccidn auditiva.

Ninguna

- Analizar el puesto
ergonémicamente.

- Implementar pausas
laborales.

- Hacer uso de herramientas
hidraulicas cuando el material
pese més de 40 Kg.

- Capacitar al personal sobre
manejo adecuado de cargas

- Usar faja lumbar.

- Capacitar al trabajador sobre
el uso y cuidados de la faja
lumbar.
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Fases del . Probables Nimero de Medidas .
Riesgos y ~ . . Propuesta de acciones
proceso de . . dafios a la trabajadores preventivas .
. exigencias preventivas
trabajo salud expuestos actuales
Empaque I. Ruido - Estrés - Uso de - Realizar mediciones de
. tapones ruido.
- Hipo- o .
. auditivos. - Dar mantenimiento
acusia. . .
L, preventivo y cambiar las
- Realizacién iezas desgastadas o que ya no
de audio- prezz & quey
metrfas a funcionen.
. - Analizar la posibilidad de
trabajadores. L
colocar material aislante en las
dreas de la maquina donde se
produzca mds ruido.

II. Polvos - Enferme- - Limpieza de | - Medir los niveles de polvo
dades pul- pisos y de en el ambiente y por puesto de
monares estructuras. trabajo.
frecuentes. s g g - izacié i i

- Sefializacion Reahza(/non de es;/)lr.ometrlas

- Bronquitis del uso de en los exdmenes médicos.
crénica cubre bocas. - Dar mgntennmento

preventivo y reparar las fugas
- Neumo- que se encuentran en los
coniosis. ductos.

- Colocar extractores de polvo

en el area.

- Usar cubre bocas dentro del

area de trabajo.

III. Trabajo | - Insufi- Uso de faja - Analizar las actividades que

sedentario. ciencia realizan los trabajadores y la

Posiciones | venosa. 125 organizacién y programacién

incémodas. . de las mismas.

- Lesiones P L.

Esfuerzo P - Andlisis ergonémico de

. musculo- :

intenso. esqueléticas puesto de trabajo.

q - Adecuar la altura de la mesa

- Fatiga de trabajo de acuerdo a las
medidas antropométricas del
trabajador.
- Implementar pausas
laborales y rotacién de
puestos.
- Capacitacion sobre el manejo
adecuado de cargas.
- Capacitacion sobre el uso y
cuidado de la faja lumbar.
- Utilizacién de tapetes
antifatiga.

IV. Trabajo | - Lesiones Ninguno - Andlisis ergonémico del

repetitivo osteotendi- puesto de trabajo.
nosas - Analizar las actividades que

. realizan los trabajadores y
- Fatiga .
reorganizarlas.
- Estrés - Implementar pausas
laborales.

- Participacion del trabajador
en la organizacién de las
actividades laborales.
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Fases del . Probables Nimero de Medidas .
Riesgos y ~ . . Propuesta de acciones
proceso de exigencias dafios a la trabajadores preventivas preventivas
trabajo salud expuestos actuales
(continuacién | V. - Caidas Algunas dreas | - Analizar las estadisticas de
Accidentes . cuentas con accidentes dentro de la
empaque) . - Contusiones
debido ala escaleras que empresa.
maquinaria, | - Traumatis- tienen - Mejorar el disefio de las
atascamien- | mos. 125 proteccion bandas transportadoras.
to del pro- tipo marinera. | - Colocacién de guardas en las
ducto en las bandas transportadoras.
bandas - Las escaleras fijas deben ser
transporta- de tipo marinera para evitar
doras caidas.
Almacén de IV. Ritmo - Estrés Ninguna - Evaluacién ergonémica del
producto de trabajo - Fatiga puest/o. dp trabajo. 3
- Andlisis de las programacién
terminado de actividades y
reorganizarlas.
- Participacion del trabajador
en la planeacién de las
actividades laborales.
- Implementar las pausas
laborales
V. -Atropella- - Senales - Analizar los accidentes por
Accidentes mientos sonoras y montacargas.
debido a la . luminosas en - Colocar espejos concavos en
h . - Contusiones los los cruces para mejorar la
erramienta, o .

. montacargas. visibilidad del montacarguista.
montac?lr— - Heridas - Los - Mientras el montacargas se
gas, estibas | _ Incendios montacargas encuentre en movimiento la

cuentan con sefial sonora y luminosa debe
extintores. encontrarse encendida.
- Sefializacién | - Supervisién y evaluacion
25 deusoy continua de las condiciones en
manejo las que se encuentran los
adecuado de montacargas.
montacargas. - Reforzar la capacitacién
- Uso de sobre el manejo y uso
casco. adecuado del montacargas.
- Senalizacién
de la altura
maxima de
estiba.
V. -Atropella- - Evaluar las estadisticas de
Accidentes mientos. accidentes debidos a caida de
debido ala . estibas o por la actividad de
. - Contusiones . .
herramienta, estibamiento.
estibas. - Heridas - Disminuir la altura de las
- Incendios estibas.

- Las estibas deben estar en
buenas condiciones.

- Los anaqueles deben de
contar con proteccion en su
parte posterior y base para
evitar que la carga caiga
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Fases del . Probables Nimero de Medidas .
Riesgos y ~ . . Propuesta de acciones
proceso de . . dafios a la trabajadores preventivas .
. exigencias preventivas
trabajo salud expuestos actuales

debido a la falta de apoyo o
soporte.

- Supervisar que las estibas
estén ordenadas y con el
apoyo adecuado para evitar
sus caidas.

Fuente: Recorrido de observacion: Empresa Papelera. México, junio de 2012.

5.2.2 Proceso de Trabajo del Area de Maquila.

El area de maquila, ubicada fuera de las dos naves principales, se encarga de armar los paquetes
promocionales de la empresa papelera; las actividades que se llevan a cabo y los trabajadores que

las realizan estdn a cargo de una empresa comercializadora que funge como contratista.

A pesar de que es un proceso de trabajo que no desempeiian directamente los trabajadores de
la empresa papelera, debe ser considerado pues su organizacion depende de las necesidades de
ésta, se encuentra dentro de sus instalaciones y hay riesgos y exigencias que afectan a sus
trabajadores, quienes, independientemente la empresa que los contrate, deben ser tomados en

cuenta.

Para armar los paquetes promocionales el drea de maquila solicita al almacén las cantidades
necesarias de producto terminado y de obsequio; una vez que se reciben, pasan de inmediato a las
mesas de trabajo, esto se debe al poco espacio que existe para almacenar y al corto tiempo que

tienen para hacer entrega de los pedidos.

En las mesas de trabajo hay una persona que se encarga de armar las cajas del paquete

promocional, el cual es armado, manualmente, con ayuda de una pistola de silicon. En el centro
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de las mesas de trabajo se encuentra el producto terminado y el obsequio de las cajas de
embalaje, los cuales se acomodan en la caja promocional de manera que tengan una imagen
presentable y llamativa para la venta. Al final de la mesa de trabajo hay otra persona encargada
de cerrar y sellar la caja promocional, al terminar la coloca en el interior del embalaje; una vez

llena, la encinta con tela adhesiva.

Todas las cajas de embalaje son colocadas en una estiba, cuando su capacidad se completa, se
recubre con un pldstico y se traslada a un drea de embarque para introducirlas de manera

inmediata a un camién de transporte que las llevara al punto de venta.

Este proceso de trabajo es muy lineal, conforme llega el producto terminado y de promocion
se surten las mesas de trabajo y en la misma medida en que se arman los productos
promocionales, se embalan y se trasladan al area de embarque. A pesar de que la organizacion de
estas actividades es llevada a cabo por la empresa contratista, el ritmo de trabajo esta regulado
por los pedidos que se generan del drea de marketing; en ocasiones, el tiempo de entrega del
producto puede ser de solo tres dias a partir de su solicitud; en otras, incluso, deben ser

entregados el mismo dia.

No obstante que el drea fisica de maquila (construccion, herramienta, producto y maquinaria)
pertenece a la empresa papelera, es el contratista quien se encarga de la seguridad e higiene,
mantenimiento y limpieza de dicha 4rea. Hay trabajadores de maquila que son integrantes de la

comision de seguridad e higiene de la empresa papelera.

La independencia que tiene el contratista en la organizacion de sus actividades de trabajo le

permite implementar algunas medidas preventivas para los riesgos y exigencias que presenta, los
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cuales, como veremos, no estdn presentes en los procesos de trabajo que organiza la empresa
papelera.
Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo.

Area de maquila.

Empresa Papelera. México, 2012.

Almacén

|

Plegadiza

]

Llenado

|

Embalaje

|

Embarque

Fuente: Recorrido de observacion: Empresa Papelera. México, junio de 2012.

98



Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo.

Area de maquila.

Empresa Papelera. México, 2012.

Fases o etapas
del proceso de

trabajo

. Qué se hace?

. Con qué se

hace?

. Como se hace?

Almacén

Recepcion y

almacenamiento

Manualmente,
patines

hidraulicos

Llega el producto promocional y el producto
terminado en tarimas al 4drea de embarque. Se
descargan aproximadamente 12 tarimas del cami6n
con el uso de patines hidrdulicos y se llevan a un area
temporal de almacenamiento.

De manera casi inmediata, se surten las lineas con las
cajas de producto, estas maniobras se realizan de
forma manual y transportan de una a tres cajas
simultineamente a lo largo de una distancia de 2

metros.

Plegadiza

Armado de

cajas.

Manualmente,
pistola de

silicon.

Se reciben las cajas que contendran el producto y se
ensamblan manualmente, el sellado de la base se hace
con una pistola de silicén.

Cada minuto son armadas de 70 a 100 cajas y varfan
en tamaiio. La trabajadora se encuentra de pie en el

mismo sitio durante toda su jornada laboral.

Llenado

Llenado de cajas

promocionales.

Manualmente

Las trabajadoras primero tienen que sacar de las cajas
de corrugado el producto terminado. Una vez que se
reciben las cajas promocionales ensambladas, se
introducen en ellas el producto terminado y el
articulo promocional de manera que queden
acomodados para que sean visibles y no se maltraten.
Esta actividad la realizan de pie durante toda su
jornada laboral y en el mismo sitio, cada minuto

llenan aproximadamente 40 cajas.

Embalaje

Se verifica el
contenido de la

cajay se cierra.

Manualmente y
con pistola de

silicén.

Se reciben las cajas promocionales llenas y se
verifica que el contenido sea el correcto y estén en

buenas condiciones. Posteriormente, se cierran las
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Fases o etapas

del proceso de

. Qué se hace?

;Con qué se

. Coémo se hace?

hace?
trabajo
Se coloca en cajas manualmente y se sellan con una pistola de
corrugado. silicon. Esta etapa finaliza cuando las cajas
promocionales son colocadas en el corrugado.
Embarque Se cierra la caja, | Maquina El corrugado se pasa al drea de encintado donde un
se coloca en la encintadora, trabajador cierra la caja y la hace pasar por la
estiba y se manualmente, encintadora para su cierre final. Después la caja se

traslada al area

de embarque.

estibas y patin

hidraulico.

coloca en la tarima y una vez llena, con 15 o 30 cajas
de acuerdo al tamafo, se recubre manualmente de
plastico y se lleva al drea de embarque con ayuda de

un patin para que el almacenista cargue el camion.

Fuente: Recorrido de observacion: Empresa Papelera. México, junio de 2012.
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo.

Empresa Papelera. México 2012.

Area de maquila.

Fases del . Probables Ntimero de Medidas )

proceso de Riesgos y dafiosala | ¢rapajadores | Preventivas Propuesta de acciones

trabajo exigencias salud expuestos actuales preventivas

Almacén III. Esfuerzo | - Lesiones - Uso de - Evaluaciéon de las patologias
fisico musculo- faja. relacionadas a un esfuerzo fisico
intenso. esqueléticas. intenso.

- Pausas P .
. - Andlisis ergonémico del
- Fatiga laborales. .
puesto de trabajo.
- Hernias -Calenta- - Capacitacién sobre el manejo
miento fisico | de cargas.
antes de - Capacitacion sobre cuidados y
iniciar las uso adecuado de faja lumbar.
labores.
IV. Ritmo de | - Fatiga Pausas - Analizar las actividades que
trabajo - Lesiones laborales realizan los trabajadores y la
intenso. g organizacién y programacion de
Falta de musculo- las mismas.
control del esqueléticas - Reorganizar con el drea de
proceso. - Estrés marketing los tiempos en que se
solicitan las promociones y se
2 hace entrega de las mismas,
para poder programar las
actividades con anticipacion y
llevar un ritmo mds adecuado.
- Capacitacion sobre el manejo
de cargas.
V. - Contusiones Delimitacién | - Analizar las actividades que
Accidentes ., y realizan los trabajadores y la
debidos alas | ~ Caidas seflalizacién | organizacién y programacion de
instalaciones | - Heridas de areas las mismas.
- Reorganizar las actividades de
promocidn para evitar la
saturacién de producto en
pasillos.
- Analizar la posibilidad de
extender el drea de maquila, ya
que es muy reducida y en
ocasiones se saturan las dreas
con producto.

Plegadiza III. - Lesiones - Calenta- - Evaluacién ergonémica.
Posiciones musculo- miento fisico | - Evaluacién médica periddica.
incémodas. | esqueléticas. al inicio de | - Analizar la necesidad de colocar
Trabajo Fati 4 la jornada bancos con respaldo, con
sedentario. - Fatiga laboral. altimetro, descansa pies y asiento

- Insuficien- - Pausas giratorio; bancos para descansar
cia venosa laborales. los pies.

- Colocar tapetes antifatiga.
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Fases del R Probables | Ngmero de Medidas p d
iesgos i . i ropuesta de acciones
procesode | . ei cigs dafiosala | trahajadores | Preventivas P reventivas
trabajo g salud expuestos actuales p
(continua- | IV.Faltade | - Fatiga - Pausas - Analizar ergondmicamente el
. control del . laborales. puesto de trabajo.
cion - Estrés . .
proceso. - Analizar las actividades que
. . . - Calenta- . .
plegadiza) | Trabajo - Lesiones miento fisico realizan los trabajadores y la
repetitivo. osteotendi- antes de organizacién y programacion de
nosas iniciar la las mismas.
. - Programar las actividades del
jornada . . .
drea de marketing para evitar
laboral.
emergentes.
V. - Lesiones 4 Pausas - Realizar un andlisis
Accidentes osteotendi- laborales ergondmico del puesto de
debido ala nosas por trabajo.
herramienta | ejercer - Instalar maquinaria que selle
presion las cajas automdticamente.
manual en la - Cambiar el tipo de pegamento
pistola de por uno que sea liquido y de
silicén. secado rapido.
- Uso de guantes de proteccion.
- Quemadu- g p
ras
Llenado III. Trabajo -Insuficien- - Calenta- - Andlisis ergonémico del
sedentario, cia venosa. miento fisico | puesto de trabajo.
de pie. . antes de - Uso de bancos descansa pies,
- Lesiones o
B iniciar la bancos de descanso.
musculo- . e
< jornada - Colocar tapetes antifatiga
esqueléticas
laboral.
- Fatiga
& - Pausas
laborales.
IV. Control - Estrés Pausa - Andlisis ergonémico del
del proceso. . laborales puesto de trabajo.
. - Fatiga - 1 ot
Trabajo - Evaluacién médica periddica.
repetitivo y - Lesiones - Disminucién del ritmo de
mondtono. musculo- trabajo mediante la
esqueléticas reorganizacion de actividades.
. -Organizar la programacién de
- Lesiones 12 gant: prog .
; promociones junto con el drea
osteotendi- . .
de marketing para evitar los
nosas . .
pedidos emergentes y mejorar
los tiempos.
- Permitir la participacion del
trabajador en la organizacién de
las actividades.
V. - Caidas Delimitacion | - Evaluar las estadisticas de
Accidentes . y sefiali- accidentabilidad debido a
. - Contusiones .. . . P
debidos a zacion de obstrucciones de pasillos y dreas
instalacio- - Heridas dreas de trabajo.
nes, obstruc- - Evaluacién de las condiciones
cion de del 4rea de trabajo.
pasillos y - Evitar el sobre almacenaje de
areas de producto al reorganizar los
trabajo pedidos.
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Fases del R Probables | Ngmero de Medidas p d
iesgos i . i ropuesta de acciones
procesode | . ei cigs dafiosala | trahajadores | Preventivas P reventivas
trabajo g salud expuestos actuales p
Embalaje III. Trabajo - Fatiga. - Calenta- - Andlisis ergonémico del
sedentario, - miento fisico | puesto de trabajo.
I, - Insuficien- C .
posicion de . antes de - Participacioén del trabajador en
) cia venosa. I .
pie iniciar las la organizacién de las
- Lesiones actividades actividades.
musculo- laborales. - Hacer uso de bancos descansa
esqueléticas. pies, bancos de descanso.
- Pausas - Colocar tapetes antifatiga
laborales. '
IV. Ritmo de | - Fatiga - Calenta- - Andlisis ergonémico del
trabajo. Estrés miento fisico | puesto de trabajo.
Trabajo antes de - Analizar las actividades que
repetitivo. - Lesiones iniciar realizan los trabajadores y la
Atencién en | misculo- actividades. | organizacion y programacién de
la realiza- esqueléticas. las mismas.
- - Pausas L . .
ci6n del . - Disminuir el ritmo de trabajo
- Lesiones laborales. . .
control de . ) al reorganizar las actividades de
. osteotendi- g p
calidad. promocidn con el drea de
nosas. .
marketing.
- Realizar el control de calidad
de manera aleatoria.
- Participacion del trabajador en
la organizacion de las
actividades.
V. - Lesiones Pausas - Realizar un andlisis
Accidentes osteotendi- laborales ergondmico del puesto de
debido a nosas por trabajo.
herramientas | ejercer - Analizar las actividades que
fuerza en la realizan los trabajadores y la
pistola de organizacién y programacion de
silicén. las mismas.
- Instalar tecnologia que haga el
- Quema- . . glaq &
cierre mecanicamente.
duras PR
- Usar pegamento liquido y de
secado rdpido.
Embarque | III. Esfuerzo | - Lesiones - Pausas - Andlisis ergonémico del
fisico musculo- laborales puesto de trabajo.
esqueléticas . - Evaluar las patologias que se
q - Uso de faja P glas q
. presentan debido a esfuerzo
- Hernias S
3 fisico intenso.
- Fatiga - Capacitar sobre el manejo de

cargas.
- Capacitar sobre el cuidado y
uso de faja lumbar.
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de pasillos.

Fases del Ri Probables | Ngmero de Medidas p d .
proceso de ex;ei:%locsigs daiiosala | ¢rapajadores | Preventivas ropuiit:en::izzglones
trabajo g salud expuestos actuales p
(continua- V. - Contusiones Delimitacion | - Evaluar las estadisticas de
. Accidentes . y sefiali- accidentabilidad por pasillos
cién . - Caidas -
debidos a las zacién de bloqueados.
embarque) | instalacio- - Heridas areas - Evaluacioén de las condiciones
nes, bloqueo 3 del area.

- Extender el drea destinada para
el proceso de maquila, ya que es
muy reducido.

- Reducir el sobre
abastecimiento, al reorganizar
los pedidos de producto.

Fuente: Recorrido de observacion: Empresa Papelera. México, junio de 2012.

5.2.3 Proceso de Trabajo del Area de Polveros

El polvo que se dispersa en el medio ambiente y se acumula en las estructuras de la empresa se
deriva del proceso de trabajo de produccidn. Estas estructuras son vigas metélicas, tuberia y
ductos de recoleccion de polvos del drea de molinos. Los polveros son trabajadores contratistas
encargados de limpiar este polvo acumulado. De acuerdo con declaraciones de los propios
trabajadores, el principal objetivo de esta limpieza es evitar la contaminacion del producto

fabricado para mantener los controles de calidad en un nivel alto; y en segundo término, impedir

que el trabajador esté expuesto a este polvo.

A pesar de que los polveros trabajan por 6érdenes de servicio, al igual que el drea de maquila,
tienen un horario fijo y laboran de manera permanente dentro de las instalaciones de la empresa.
Cuando el departamento de seguridad e higiene programa las actividades de limpieza de las

instalaciones, el departamento de mantenimiento se encarga de enviar la solicitud de trabajo a la

empresa contratista.

104



Para iniciar el trabajo de limpieza, los polveros deben llenar una solicitud de autorizacién de
trabajo en alturas; por ello, es necesario que soliciten las firmas del encargado del departamento
de mantenimiento, del encargado de seguridad e higiene, quien supervisa que el equipo a utilizar
esté en buenas condiciones, y del encargado del servicio médico, quien evalda que el trabajador

se encuentre apto para laborar.

Para el trabajo que se realiza en las estructuras de las instalaciones, antes de iniciar deben
colocarse el arnés de seguridad y disponer una linea de vida. Suben a través de las estructuras
metdlicas, localizadas muy cerca del sistema de ventilacion, por lo que aumenta la temperatura
del ambiente. La limpieza se realiza con una aspiradora industrial, escobas y trapos himedos.
Una vez finalizada la tarea, el encargado de seguridad e higiene debe corroborar que el 4drea haya
quedado limpia; los trabajadores deben de esperar el visto bueno para retirarse del drea o reiniciar

la limpieza.

Es importante aclarar que los trabajadores se enfrentan a algunos contratiempos durante la
realizacion de su trabajo. A pesar de que esta labor es considerada de alto riesgo, la evaluacion de
salud de los trabajadores consta de toma de presion arterial y frecuencia cardiaca unicamente al
inicio de la jornada laboral, su estado de salud no se verifica en ningin otro momento. Para
recabar las firmas de autorizacion, el trabajador debe buscar a los encargados y esperar a que se
encuentren disponibles. Cabe destacar que el equipo de proteccion y seguridad lo proveen los
propios trabajadores; durante la limpieza, el proceso de produccion no se detiene, por lo que la
generacion de polvo es continua y permanente. Asimismo, la manera de calificar si el area se

encuentra limpia es del todo subjetiva.
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Ahora bien, acerca del proceso de trabajo del drea de polveros, de acuerdo con comentarios de
los propios trabajadores, la labor que realizan es poco valorada; por su parte, los supervisores lo
califican, de modo manifiesto, como una actividad simple y sencilla que no implica riesgos. Por
tal motivo, refieren los trabajadores, el trato hacia ellos es, en ocasiones, inadecuado al

describirlos como “personas flojas”.

Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo.
Area de Polveros.

Empresa Papelera. México, 2012.

Solicitud de
servicio

I

Limpieza

Supervision

Fuente: Recorrido de observacion: Empresa Papelera. México, junio de 2012
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Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo.

Area de polveros.

Empresa Papelera. México, 2012.

Fases o etapas
del proceso de
trabajo

2 Qué se hace?

.Con qué se
hace?

., Como se hace?

Solicitud del

servicio

Preparacién del

equipo

Manualmente.

Formato de

trabajo en alturas.

A la empresa contratista se le solicita un servicio de
limpieza de polvos. Una vez que se les ha asignado
el area que deben limpiar, los polveros acuden con
un permiso de trabajo en alturas al departamento de
seguridad y de proyectos para conseguir las firmas
de los encargados de autorizacion; en el drea de
servicio médico se les mide presién arterial,
frecuencia cardiaca y frecuencia respiratoria; de
encontrarse en valores normales, el médico los
considera aptos para laborar. Ya en su area, deben
tener el EPP adecuado y colocérselo. Dicho equipo
consta de arnés y zapato de seguridad. Es necesario
acordonar el drea y colocar el permiso en un lugar
visible. El supervisor de seguridad debe verificar
todas estas medidas y autorizar el inicio del trabajo.
Este proceso lo realizan hasta dos veces por

jornada.

Limpieza

Limpieza y

aspiracion.

Manualmente,
franela humeda,
aspiradora. Arnés
de seguridad,

mascarilla.

Para llegar a las estructuras altas de la construccion,
se debe acceder por unas escaleras tipo marinero.
Como es la parte més alta de la estructura no hay
ventilacion y es un drea cerrada, por lo que hay
mucha concentraciéon de calor. Hay dos pasillos
peatonales distribuidos en forma de cruz; ahi es
donde deben trasladar los mechudos y la aspiradora,
la cual pesa aproximadamente 20 Kg. Las dreas
cercanas al pasillo son limpiadas con el uso de la
aspiradora, pero en las alejadas al pasillo el
trabajador debe caminar sobre estructuras metalicas
que tienen un ancho de aproximadamente 15 cm. y
tiene que limpiar cada una de las dreas con un

mechudo himedo.
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Fases o etapas

del proceso de

2 Qué se hace?

:Con qué se

. Como se hace?

hace?
trabajo
Supervisién Inspeccion de la Manualmente, Para que se dé por terminado un trabajo de limpieza
limpieza. cdmara en el drea, el supervisor de seguridad debe evaluar
fotogréfica, visualmente si el drea ya se encuentra limpia. Solo
bitacora. asi el polvero podrd dar por terminada su labor en

esa drea y continuar con otra. Si el supervisor de
seguridad considera que el drea ain no esta limpia,
en su siguiente dia laboral, el polvero, debera
reiniciar dicha actividad en la misma 4rea.
Independientemente de la inspeccién visual del
supervisor de seguridad, el polvero toma evidencia
fotografica al final de su trabajo y levanta un
reporte en su bitdcora, la cual entrega al drea de

seguridad industrial cada fin de mes.

Fuente: Recorrido de observacion: Empresa Papelera. México, junio 2012.
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo.

Area de polveros

Empresa Papelera, México 2012.

Fases del
proceso de
trabajo

Riesgos y
exigencias

Probables
daiios a la
salud

Nimero de
trabajadores
expuestos

Medidas
preventivas
actuales

Propuesta de acciones
preventivas

Solicitud

de servicio

IV. Control
del proceso

- Estrés

Ninguna

- Evaluar las actividades que
realizan los trabajadores y la
organizacién y programacion de
las mismas.

- Mejorar la comunicacién del
trabajador con el drea de
seguridad industrial, para agilizar
la autorizacién del permiso de
trabajo.

- Establecer una comunicacién
amable y respetuosa.

- Establecer un horario de
evaluacién médica en el servicio
médico para la autorizacion del
permiso.

Limpieza

I. Tempera-
tura.

- Golpe de
calor

- Desmayos

- Deshidra-
tacion.

II. Polvos

- Cuerpos
extrafios en
0jos.

- Enferme-
dades fre-

cuentes de
las vias

respiratorias.

- Asma

ocupacional.

- Neumoco-
niosis.

Ninguna

- Realizar una medicién de las
condiciones de temperatura del
area.

- Analizar las estadisticas de
accidentabilidad y observar si
derivan por exposicién a altas
temperaturas.

- Implementar un sistema de
ventilacion.

- Implementar pausas laborales

- Implementar pausas laborales y
de hidratacion.

- Valoracién médica al trabajador
durante la jornada laboral.

-Cuentan con
una mascarilla
para polvo
fino.

-Usan cubre
boca o
mascarilla.

- Realizar una evaluacién
ambiental de la exposicién a
polvos.

- Implementar un sistema de
extractores en las dreas de
produccién donde se genera el
polvo.

- Colocar extractores de polvo en
las dreas de trabajo para evitar su
acumulacién en las estructuras de
la edificacion.

- Todos los polveros deben

utilizar mascarilla para polvo fino.

- Verificar que los filtros de la
mascarilla se encuentren en
buenas condiciones.

- Uso de gafas de proteccidn.
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Fases del Riesgos Pr(jbables Numf:ro de Medld.as Propuesta de acciones
proceso de IESBOSY | dafiosala | trabajadores | preventivas .
trabajo | ¢Xlgencias salud expuestos actuales preventivas
(continua- | II. Ruido - Estrés Uso de - Evaluar el ruido ambiental en el
cién - Hipoacusia tapones drea de trgbajo. .
auditivos - Generalizar el uso de molinos
limpieza) con nueva tecnologia en las lineas
de produccién que generan menos
ruido.
- Aislar el ruido producido de las
mdquinas ubicadas en el 4rea de
molinos.
- Dar mantenimiento preventivo a
la maquinaria y cambiar piezas
gastada para disminuir la
produccién de ruido.
- Uso de conchas auditivas para
proteger mejor al trabajador
I1I. - Lesiones Ninguna - Realizar una evaluacién
Esfuerzo musculo- 3 ergonémica del puesto de trabajo.
fisico esqueléticas. - Implementar pausas laborales.
intenso . - Cambiar la aspiradora por una
- Hernias
de menor peso.
- Fatiga - Capacitacion sobre manejo de
cargas.
- Uso de faja lumbar.
IV. Trabajo | - Estrés Ninguna - Evaluar las actividades que
mondtono - Fatiga realiz?m lgs trabajadores y.la
organizacién y programacion de
las mismas.
- Participacion activa del
trabajador para la organizacion y
planeacién de las actividades.
- Implementar pausas laborales.
V. - Caidas - Existencia de | - Evaluar las estadisticas de
Accidentes . dos pasillos en | accidentes ocasionados por
. - Contusiones -
debidos a las estructuras. | trabajo en alturas.
las instala- . - Analizar con el 4rea de
. - Uso de arnés. | . . s
ciones. ingenieria la posibilidad de
mejorar el acceso al drea.
Supervi- V. - Caidas - Uso de arnés. | - Evaluar las estadisticas de
. Accidentes . accidentes ocasionados por
sién . - Contusiones - Uso de .
debidos a trabajo en alturas.
las instala- 3 casco. - Analizar las estructuras
ciones. metdlicas para colocar més

andenes.
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Fases del Probables Niimero de Medidas

i . . Propuesta de acciones
proceso de | Ri€sgosy | o o ala | trabajadores | preventivas P .
. exigencias preventivas
trabajo salud expuestos actuales
Iv. - Estrés Ninguna - Evaluar las actividades que
Supervision Fatiga realizan los trabajadores y la

estricta. organizacién y programacion de
3 las mismas.

- Participacion activa del
trabajador en la organizacién de

las actividades.

Control del
proceso.

Fuente: Recorrido de observacién: Empresa Papelera. México, junio de 2012.

5.2.4 Proceso de Trabajo del Area de Mantenimiento

En el drea de mantenimiento laboran trabajadores mecénicos y trabajadores electricistas. A pesar
de ser de diferentes especialidades trabajan conjuntamente en el mantenimiento preventivo y en
la reparacion de la maquinaria. Por ello, la realizaciéon de sus actividades tiene lugar,
directamente, en el area de produccion, con la maquinaria. Este personal conoce a fondo la
distribucion de las lineas de produccion y el funcionamiento de cada una de las maquinas, su

localizacion, qué producen y quién es el operador o lider de la miquina.

Este proceso de trabajo tiene como objetivo reparar la maquinaria cuando presenta un mal
funcionamiento o cuando es necesario un mantenimiento preventivo. El operador de la mdquina
levanta una orden de solicitud de mantenimiento; se asigna un grupo de trabajadores mecanicos y
electricistas segin sea el caso. El trabajador de mantenimiento realiza la reparacién de la falla, en
ocasiones, con la mdquina en paro, otras, con el sistema encendido. Al finalizar la correccién de
la falla realiza una prueba de funcionamiento y levanta un reporte final sobre las acciones

realizadas.
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Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo.
Area de Mantenimiento.

Empresa Papelera. México, 2012.

Aviso de falla

!

Reparacién

§

Arranque

Fuente: Recorrido de observacion: Empresa Papelera. México, junio de 2012.

112



Descripcion del Diagrama de Flujo del Proceso de Trabajo

Area de Mantenimiento.

Empresa Papelera, México 2012.

Fases o etapas
del proceso de

trabajo

2 Qué se hace?

.Con qué se

hace?

. Como se hace?

Aviso de falla

Programacién
de actividades

Manualmente,
computadora.

El departamento de mantenimiento lleva una
bitdcora donde registra la programacién de los
mantenimientos preventivos de las maquinas, lo
cual corresponde a los paros de produccion
establecidos en las dreas.

En casos extraordinarios de reporte de alguna
falla por parte del operador de la maquina, se da
aviso al supervisor y éste a su vez informa al area
de mantenimiento para que en el menor tiempo
posible sea reparada.

Reparacién

Limpieza y

reparacion

Manualmente,
herramientas:
cepillos,
rectificadoras,
taladros,
fresadoras,

sierras.

El primer paso es desenergizar las maquinas y
colocar tarjetas y candados de seguridad para
informar que se va a trabajar con la maquinaria.
Se acordona el drea para que solo tenga acceso el
personal de mantenimiento.

En el caso del mantenimiento preventivo, se
revisa el funcionamiento de toda la maquinaria y
conforme se detectan fallas, se reparan; también
se limpian y lubrican las partes méviles y rodillos.
En el caso de que se haya reportado una falla, el
personal se concentra en el drea dafiada para
continde la

realizar la reparacion y que

produccion.

Arranque

Encendido de

maquina

Manualmente,

tablero de control.

Cuando el mantenimiento, la limpieza y las fallas
han sido reparados, se energiza la mdquina y
mediante la activacion de una sefial sonora y
luminosa se da aviso de que se activard
nuevamente, ninguna persona debe estar cerca de
la maquina, las guardas (en caso de contar con
ellas) deben estar activadas.

El operador inicia el proceso para verificar que
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Fases o etapas
del proceso de

trabajo

2 Qué se hace?

:Con qué se

hace?

. Coémo se hace?

los sistemas funcionen adecuadamente. Una vez
que todo se encuentra en buenas condiciones se
levanta un reporte final de las reparaciones

realizadas y se anexa a una bitdcora.

Fuente: Recorrido de observacion: Empresa Papelera. México, junio de 2012.
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Cuadro de Resumen del Diagrama Complejo de Salud en el Trabajo.
Area de mantenimiento

Empresa Papelera, México 2012.

F 1 . Probables imer i
ases de Riesgos y 0 Numero de Medidas Pro ta d .
dafios a la . . puesta de acciones
proceso de : : trabajadore | preventivas .
. exigencias salud preventivas
trabajo s expuestos actuales
Aviso de III. Trabajo - Insuficien- Ninguna - Andlisis ergonémico del puesto
falla sedentario cia venosa 98 de trabajo.
- Implementar pausas laborales.
- Programar pausas laborales.
Reparacién | II. Polvos en | - Enferme- Ninguna - Realizar una evaluacién de
N las areas de dades exposicion a polvo ambiental.
y limpieza . . . .
trabajo respiratorias - Colocar extractores en las dreas
frecuentes de produccion.
.\ - Realizar limpieza periddica de
-Bronquitis P .
crénica las dreas de trabajo.
- Uso de EPP.
-Neumoco-
niosis
III. -Lesiones Uso de grdas | - Realizar andlisis ergonémico del
Posiciones musculo- para extraer | puesto del trabajo
incémodas esqueléticas las piezas - Evaluar las estadisticas del
al ingresar a Lesiones pesadas. servicio médico para analizar la
la . presencia de lesiones por este tipo
. osteotendi- ..
magquinaria. de posiciones.
nosas . . .
- Analizar, junto con el drea de
Esfuerzo . - .
fsico -Atrapa- ingenieria, la creacién de un
intenso por miento sistema de montaje y desmontaje
0P . que permita extraer las piezas de
manejo de -Hernias cpr .
dificil acceso y trabajarlas fuera
cargas y L.
c Y 98 de la maquina.
aplicacién
- Implementar pausas laborales.
de fuerza. o .
- Capacitacion sobre el manejo de
cargas.
- Uso general de faja 'y
capacitacion sobre manejo y
cuidado de la misma.
- Crear plataformas levadizas para
que el personal tenga mejor
acceso a las dreas altas de la
maquinaria.
IV. Ritmo de | - Estrés Programa- - Evaluacion psicoldgica del
trabajo en Fati cién de personal.
fallas no - Fatiga manteni- - Andlisis de las estadisticas de
programadas | - Accidentes miento servicio médico para establecer la
preventivo a relaf:i(’)n‘ de patologias con la
la maqui- realizacion de estas actividades.
naria. -Reforzamiento del programa de

mantenimiento preventivo.
-Capacitacion al personal y
directivos sobre la importancia de la
seguridad y salud de los
trabajadores.
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Fases del Riesgos y Probables Numero de Medidas .
procesode | ovicenci dafiosala | trabajadore | preventivas Propuesta de. acciones
. gencias salud preventivas
trabajo s expuestos actuales
(continua- V. - Heridas Uso de - Andlisis ergonémico del puesto
cién repara- Acc.identes Machu- guantes de trabajo. ‘
debidos a la - Andlisis de las estadisticas de
cién 'y maquinaria y cones servicio médico para establecer la
limpi herramientas | -Amputa- relacién de patologias o lesiones
impieza . T
ciones con la realizacién de estas
actividades.
- Analizar con el 4rea de
ingenieria los procesos para el
desmontaje y montaje de partes de
08 la maquinaria.
- Andlisis de las estadisticas de
servicio médico para determinar
la accidentabilidad.
- Verificacién de las condiciones
de las herramientas y sustituir las
que se encuentren dafiadas o en
mal estado.
- Mantenimiento continuo a
herramientas.
- Capacitacidn sobre uso
adecuado de herramientas
Arranque III. -Lesiones Uso de - Andlisis ergonémico del puesto
Posiciones musculo- escaleras de trabajo.
incémodas, esqueléticas. - Andlisis de las estadisticas de
hiperexten- servicio médico para establecer la
sién del relacién de patologias con la
cuelloy realizacion de estas actividades.
posicién - Colocar espejos en la parte
semisentado posterior de las maquinas o en
para dreas de dificil acceso para
verificar la mejorar la visibilidad.
maquina 98
V. - Heridas Bloque de - Verificacién de las condiciones
Accidentes energia actuales del sistema de bloqueo y
debidos a las | - Amputa- guardas.
instalacio- clones. - Andlisis de las estadisticas de
nes, se - Atrapa- servicio médico para determinar
inspecciona | mientos. la accidentabilidad.
con guardas - Todas las guardas y sensores
abiertas deben estar activados y en uso

mientras la maquinaria se
encuentra en funcionamiento.

Fuente: Recorrido de observacién: Empresa Papelera. México, junio de 2012.
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5.3 Cuestionario de Verificacion

El Cuestionario de Verificacién nos permitié obtener informacién sobre las condiciones de
seguridad e higiene, politicas de medio ambiente y de seguridad e higiene, proteccion civil y
servicios de salud de los trabajadores, tanto por medio de la observacién directa, como a través de
la inspeccion documental, a fin de cuantificar la eficacia de la empresa en materia de salud en el

trabajo.

Para el andlisis de los resultados utilizamos las gréficas del Cuestionario de Verificacion y al
final puntualizamos, por capitulo, las observaciones que nos permitieron precisar con mas detalle

los factores que determinaron los resultados.

5.3.1 Graficas

El puntaje esperado para esta evaluacion de salud laboral en la empresa era de 591; no obstante,
las respuestas de aquellos aspectos que cumplen en su totalidad los requerimientos evaluados, no

fueron suficientes para alcanzar un nivel satisfactorio.

Como se observa en el siguiente cuadro, las respuestas NO representan el 37.5% vy las

respuestas PM, el 16.7%, es decir, el incumplimiento alcanza casi el 55%.
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Grifica 1.
Puntaje del Total Esperado y Totales Reales,
segtin Opciones de Respuesta de la Verificacion.
Empresa Papelera. México, 2012.

Puntaje
600

500

400

300

200

100

Total Esperado Sl PM

Total esperado y opciones de respuesta de la verificacion

Fuente: Cuestionario de Verificaciéon: Empresa Papelera. México, junio de 2012.

El tipo de respuestas obtenidas influyé en que ninguno de los capitulos del Cuestionario de
Verificacion alcanzard el 80% del porcentaje de eficacia y que su evaluacién general, por
capitulo, se ubique entre el 40 y 70%. Cabe sefialar, que el capitulo sobre la Intervencién de los

Niveles Directivos obtuvo el menor porcentaje, seguido del capitulo de Seguridad e Higiene.

Con estos resultados podemos empezar a deducir que las condiciones de salud laboral en la

empresa papelera no alcanzan un nivel satisfactorio.
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Grafica 2.
Porcentaje de Eficacia Total de la Verificacion,
segin Capitulos de la Verificacion.

Empresa Papelera. México, 2012.
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I. Evaluacién Preliminar de la Empresa. II. Intervencién de los Niveles Directivos. III. Induccién y Capacitacion.

IV. Seguridad e Higiene. V. Ecologia (Medio Ambiente). VI. Salud de los Trabajadores. VII. Proteccién Civil.

VIII. Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento. IX. Inspeccién y Auditoria. X. Marco Legal,
Metodologias de Estudio y Programas Preventivos.

Fuente: Cuestionario de Verificacién: Empresa Papelera. México, junio de 2012.

Si comparamos los indices reales con los indices esperados, ninguno de los capitulos obtuvo
un 100% de cumplimiento de los requerimientos evaluados; la mayoria solo pudo alcanzar la

mitad de los indices esperados o sobrepasarla por muy poco.
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Grafica 3.
Indice Esperado e Indice Real,
segin Capitulos de la Verificacion.

Empresa Papelera. México, 2012.
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I. Evaluacién Preliminar de la Empresa. II. Intervencion de los Niveles Directivos. III. Induccién y Capacitacion.

IV. Seguridad e Higiene. V. Ecologia (Medio Ambiente). VI. Salud de los Trabajadores. VII. Proteccién Civil.

VIII. Suministro de Materiales, Ingenierfa y Mantenimiento. IX. Inspeccién y Auditoria. X. Marco Legal,
Metodologias de Estudio y Programas Preventivos.

Fuente: Cuestionario de Verificacién: Empresa Papelera. México, junio de 2012.

Como se puede observar en la grafica 3 ninguno de los capitulos logré alcanzar el Indice
esperado por capitulo. El total que se tuvo que haber alcanzado es de 1182 y s6lo se obtuvo 591
de Indice real. Lo anterior nos anticipa a pensar que el nivel porcentaje de eficacia tampoco se

encuentra dentro un nivel satisfactorio.
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5.3.2 Hoja de Resultados

La hoja de resultados nos muestra un resumen de las calificaciones obtenidas a través de esta
evaluacién, mismos que permitieron establecer el porcentaje de eficacia y el nivel de eficacia

general de la empresa papelera.

Es importante recordar que para afirmar que una empresa cumple satisfactoriamente con los
requerimientos evaluados, esta debe haber obtenido un porcentaje de eficacia igual o mayor a

80%, lo cual determina un nivel de eficacia Bueno o Muy bueno.

De las preguntas aplicadas, el 31.3% fue respondido negativamente, mientras el 17.6% obtuvo
parcialmente como respuesta. De tal suerte que el cumplimiento determinado por la evaluacion

presentd una porcentaje de eficacia de 72, es decir, un nivel de eficacia Muy Malo.

Cuadro 1.
Hoja de Resultados Totales de la Verificacion
segun Capitulos.
Empresa Papelera. México, 2012.

Capitulo | 10t | Total | % | Total | % | Total | % Indice | Indice % Nivel
Esperado SI SI PM PM NO NO Esperado Real Eficacia | Eficacia
I 86 48.0 | 55.8 28 326 | 100 | 11.6 172 124 72.1 M
II 64 18.0 | 28.1 | 19.0 | 29.7 | 27.0 | 422 128 55 43.0 MM
III 43 23.0 | 533 | 140 | 326 | 6.0 14.0 86 60 69.8 M
v 42 180 | 429 | 4.0 9.5 | 20.0 | 47.6 84 40 47.6 MM
v 40 21.0 | 525 6.0 15.0 | 13.0 | 325 80 48 60.0 MM
VI 72 440 |61.1| 7.0 9.7 | 21.0 | 29.2 144 95 66.0 M
VII 36 21.0 | 583 | 3.0 83 12.0 | 333 72 45 62.5 M
VIII 28 17.0 |1 60.7 | 4.0 1431 7.0 25.0 56 38 67.9 M
IX 24 11.0 | 458 | 4.0 16.7 | 9.0 37.5 48 26 54.2 MM
X. 156 81.0 | 519 | 150 | 96 | 60.0 | 385 312 177 56.7 MM
Total. 591 302 | 51.1| 104 | 17.6 | 185 | 313 1182 708 59.9 MM

Fuente: Cuestionario de Verificaciéon: Empresa Papelera. México, junio de 2012.
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En el apartado de Sistemas Contra Incendios e Instalaciones Eléctricas, contenidos en el
Capitulo I de la Evaluacién Preliminar, se obtuvieron porcentajes de eficacia del 50%, lo cual

condiciond la evaluacion final del capitulo que presenté un 72.1% de eficacia (ver Cuadro 1.)

En la evaluacién del Capitulo 11, relacionado a el apartado de Politicas de Salud en el Trabajo
obtuvo un porcentaje de eficacia de cero; mientras que el Programa de Salud en el Trabajo solo
alcanzo6 el 18.8%. Para esta capitulo se obtuvo un nivel de eficacia claramente deficiente con una
calificacién: Muy Malo. El indice esperado que se debia cumplir era de 128, y el indice real que

se encontro fue de 535, lo que result6 en un porcentaje de eficacia de 43%.

Para el Capitulo III, que obtuvo un porcentaje de eficacia de 69.8, los tres apartados evaluados
no alcanzaron un nivel satisfactorio, lo cual evidencia la falta de programas de capacitacion en la

empresa.

El Capitulo IV fue el segundo en obtener el porcentaje de eficacia més bajo; los apartados
correspondientes a Administracion de la Seguridad e Higiene y Evaluacion y Control de la
Higiene presentaron la menor calificacién. Por ello, el nivel de eficacia final fue de Muy Malo

con un porcentaje de eficacia de 47.6%.

Para el Capitulo VI, el porcentaje de eficacia se halla por debajo de un nivel satisfactorio con
un 66%, cuyos apartados mds bajos fueron Administracion de la Salud de los Trabajadores y

Servicio Médico con 59.1 y 56.7 de porcentaje de eficacia respectivamente.

Los resultados del Capitulo VII: Proteccion Civil reflejan un nivel de eficacia Malo al ser
evaluado con un 62.5% de eficacia. De los cuatro apartados, el correspondiente a Brigadas de
Emergencia y Administracion de Proteccion Civil obtuvo la menor calificacién con un porcentaje

por debajo de 60.
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Por su parte, el nivel de eficacia del Capitulo VIII fue Malo al obtener un porcentaje de
eficacia resultante de 67.9%. El apartado de Compras y Seleccion de Proveedores no alcanzé el
50% del indice esperado; Mantenimiento Preventivo y Correctivo, tercer apartado, superd su
indice real con poco mds del 70%, sin embargo, aun con ello no fue suficiente para alcanzar un

nivel satisfactorio.

Respecta al Capitulo IX, el apartado tres de Acciones Preventivas y Correctivas representd el
porcentaje de eficacia més bajo; unicamente el apartado relativo a Comunicacion de Condiciones
Peligrosas obtuvo un indice esperado superior al 80%, lo cual califica su cumplimiento como
satisfactorio; sin embargo, dado que el nivel de eficacia resulté de 54.2%, el porcentaje de

eficacia fue Muy Malo.

Asimismo, para el ultimo capitulo del Cuestionario de Verificacion se encontré un nivel de
eficacia Muy Malo. Los apartados sobre Cumplimiento del Marco Legal de la Seguridad e
Higiene y Proteccion Civil y Metodologia de Estudio obtuvieron un porcentaje de eficacia menor
al 60%. Cabe apuntar que el apartado Marco Legal de la Ecologia fue el tinico que obtuvo un

indice esperado satisfactorio al presentar un porcentaje de eficacia cercano el 90%.

El conjunto de resultados permite afirmar que ninguno de los diez capitulos presenta un
cumplimiento total de los requerimientos evaluados mediante la aplicacion del Cuestionario de
Verificacion. Los capitulos que lograron el indice esperado mds alto fueron: Evaluacion
Preliminar de la Empresa; Induccién y Capacitacién; Salud de los Trabajadores; Proteccién Civil;
Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento, no obstante, y desafortunadamente, sus

indices esperados no superan el 80% de cumplimiento satisfactorio.
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e Observaciones del Cuestionario de Verificacion

En la evaluacién del Capitulo I del Cuestionario de Verificacion observamos que las
instalaciones y dreas de la empresa se encuentran en condiciones regulares. Las zonas peatonales,
pasillos de transito y dreas de maniobra estdn sefialadas y delimitadas solo parcialmente; ademas,
existen pasillos deteriorados o sin pavimentar. Los desniveles, zanjas y registros no cuentan con
protecciones ni sefialamientos. Asimismo, hay escaleras que carecen de protecciones necesarias

para evitar caidas.

En cuanto a la limpieza de la zona de trabajo, es posible encontrar acumulacion de polvo; y en
cuanto al orden, se pueden observar pasillos bloqueados con materia prima, ademads, en sitios
elevados, como plataformas o escaleras, se coloca material y herramientas que pueden caer sobre

los trabajadores.

Por otro lado, la lista de brigadistas de prevencidén y combate de incendios no esté visible. El
equipo de proteccién de los brigadistas no cuenta con un acceso fécil y estd en condiciones
regulares, al igual que el equipo contra incendio, mismo que en algunos lugares se encuentra
bloqueado. El drea de almacén de materia prima carece de aspersores, asi como, en general, hace

falta identificar y sefalar las instalaciones y materiales con riesgo de incendio.

En este mismo orden de ideas, la evaluacion de las condiciones de las instalaciones eléctricas
obtuvo una evaluacion parcial, pues en algunas dreas no estdn entubadas ni cuentan con su
sefalizacion respectiva de voltaje; ademads, en algunos casos, existen tableros de control sin

cerraduras ni candados.

Otras deficiencias encontradas corresponden a la iluminacidn, la cual es insuficiente en zonas

del area de almacenamiento de materiales; las estibas carecen de sefializacion de altura maxima;
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los pasillos peatonales se encuentran bloqueados por materia prima; y las bandas transportadoras

de materiales no tienen colocadas guardas de proteccion.

Con respecto a las sefiales y avisos de seguridad, que presentaron un cumplimiento parcial,
cabe mencionar que no existe sefializacion relacionada a seguridad e higiene ni prevencion de
enfermedades de trabajo. Algunas sefalizaciones existentes no enfatizan aspectos preventivos,
sino simplemente se refieren a la obligatoriedad del uso de equipo de proteccion, ademads, se

encuentran mal colocadas y en regulares condiciones.

Asimismo, la maquinaria produce mucho ruido, principalmente en el drea de molino, no
obstante, se carece de las medidas adecuadas para eliminarlo o disminuirlo; por otro lado, existe
maquinaria sin guardas de proteccion ni dispositivos de seguridad. Algunas herramientas
presentan condiciones inadecuadas en el cableado y los enchufes, y tampoco estdn conectadas a
tierra para evitar energia estatica; también es necesario colocar barreras antichoque en algunas
zonas de la planta; y se observo la existencia de montacargas sin sefializacion de carga y con

sefales sonoras descompuestas.

En cuanto al equipo de proteccion personal, su uso no es del todo adecuado, lo cual se
presenta con mayor frecuencia en el drea de molinos, donde el uso de mascarillas y conchas
auditivas es obligatorio, sin embargo, el personal no cuenta con dicho equipo ni existe un area

adecuada para su almacenamiento y resguardo.

En lo relativo a los servicios para los trabajadores se detecté que no existen depdsitos de agua
potable independientes de la reserva de agua para incendio; no hay drea de descanso para los

trabajadores; y las instalaciones deportivas necesitan mantenimiento.
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En cuanto a las fallas reveladas durante la verificacion del Capitulo II: Intervencién de los
Niveles Directivos, se encontrd que la empresa no cuenta con politicas establecidas de seguridad,

higiene, medio ambiente y salud laboral en general.

En la empresa, el puesto del responsable de la salud en el trabajo presenta deficiencias, pues
quienes se hallan relacionados con la salud laboral no tienen un puesto directivo ni gerencial, ni

tampoco cuentan con una acreditaciéon que confirme sus conocimientos sobre el drea.

Por su parte, el involucramiento de los directivos en los temas de salud laboral es insuficiente.
Si bien, en el momento de realizacién de la evaluacion existia el proyecto para la elaboracion de
los perfiles de puesto y del trabajador, el personal de gerencia y operaciones no se involucraba en

dichas actividades.

Otra deficiencia localizada, corresponde a la falta de objetivos y programas de salud en el
trabajo; asimismo, las acciones que se realizan en este ambito no integran a todas las dreas ni
departamentos. A pesar de que la mayoria de estas acciones se hallan dirigidas a la prevencion de
accidentes, la empresa no cuenta con un diagnodstico de las condiciones de seguridad, higiene,

ecologia, proteccion civil y salud de los trabajadores.

Si bien, en la empresa, se tiene un médico para otorgar la consulta, no existe un comité
interno de salud en el trabajo integrado, solo cuenta son la comisién de seguridad e higiene, la
cual carece de un procedimiento que le permita asegurar el cumplimiento de las observaciones y
recomendaciones que realice; tampoco hay un procedimiento que permita garantizar la obtencién
de recursos para resolver problemas y necesidades derivados de las reuniones, cuya informacion
se comunica a los trabajadores de manera incompleta, quienes no pueden participar en este

ambito dada la falta de un sistema de retroalimentacion.
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De lo anterior se desprende que los medios de informacién son insuficientes para dar a
conocer a los trabajadores informacién sobre los temas de salud laboral dentro de la empresa. No
existe un manual de consulta que contenga todo lo relativo a la salud en el trabajo; asi como
tampoco se tiene una biblioteca de consulta para el personal encargado del drea ni para los

trabajadores.

Por otro lado, las principales deficiencias que se encontraron en el Capitulo III: Induccién y
Capacitacion, mismas que impidieron alcanzar un nivel de eficacia satisfactorio, corresponden a
la carencia de contenidos sobre salud en el trabajo en el programa de induccién y capacitacion

para los trabajadores; asi como a la falta de entrega de material did4ctico.

No hay una induccion al puesto de trabajo y tampoco se informa al trabajador sobre los
riesgos existentes en la empresa y su drea de trabajo. Ademads, la capacitacion del programa de

emergencias solo estd dirigida a las brigadas de primeros auxilios y contra incendios.

Més aun, el personal con nivel de gerencia, jefatura y supervision, asi como los encargados de
la salud en el trabajo, no reciben programa de induccién a la empresa, ni a su puesto de trabajo,
unicamente, la reciben si la solicitan de manera expresa; sin embargo no es un requisito cumplir

con una actualizacién correspondiente a su drea.

Para el resto de los trabajadores no existe un programa de capacitaciéon continua y
permanente; la planeacion de cursos de capacitacion estd relaciona con las necesidades de
produccién o con las estadisticas de accidentes, por lo que, basicamente, estos programas estan
dirigidos a mantener los controles de calidad y los niveles de produccion, y, en casos especiales, a

evitar accidentes de trabajo.
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Entre las observaciones del Capitulo IV: Seguridad e Higiene, se detectd la inexistencia de
politicas y filosofias sobre seguridad e higiene, asi como de un diagndstico de las condiciones de
salud laboral de la empresa, la cual no participa en los programas preventivos de la Secretaria del
Trabajo y Prevision Social. Tampoco existe un programa de ergonomia, por lo tanto, los puestos
de trabajo no estdn disefiados con base en los criterios correspondientes; asi como falta un

registro de las acciones preventivas que se llevan a cabo.

Al no contar con una evaluacién de las condiciones de la empresa y de los puestos de trabajo,
los riesgos a los que se encuentran expuestos los trabajadores no son detectados. Los métodos
seguros de operacion se hallan implementados solo parcialmente; tampoco existe un
procedimiento que permita comunicar las modificaciones realizadas en los puestos de trabajo y
en los métodos seguros de operacion, por lo tanto, no hay un programa que verifique la pronta

resolucion de problemas detectados.

Al mismo tiempo, la empresa carece de un programa de evaluacion y control de los riesgos de
higiene y de programas especificos para prevenir la exposicion a riesgos. Es necesaria la
implementacion de medidas preventivas especificas para la exposicion a riesgos fisicos y
quimicos; asi como el andlisis y actualizacion de las medidas de seguridad cuando ocurren fallas

o se modifican los procesos de trabajo.

Los mapas de riesgo se basan en los procesos de produccion sin registrar: a los trabajadores
que se encuentran expuestos; los dafios a la salud que pueden presentarse; las exigencias
derivadas; las medidas preventivas actuales ni propuestas detalladas. Los estudios de seguridad e

higiene solo se realizan para cumplir con la legislacion vigente, pero no se instaura un programa
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de medidas de control o modificaciéon de las condiciones que estan fuera de los limites

recomendados; ademads, esta documentacién solo se resguarda por periodos de cinco afios.

Al evaluar el Capitulo V: Ecologia, se descubri6 que esta drea no forma parte sustancial en las
operaciones de la planta, por lo cual no se cuenta con politicas y filosofias de ecologia. Mds aun,
las licencias y permisos no estdn actualizados. Tampoco existe un plan de emergencia en caso de
siniestros y desastres, y es necesario establecer contactos con hospitales, bomberos, policia y
autoridades locales para casos de emergencia. En la empresa se realizan auditorias ambientales,

pero no se evalda el impacto ambiental ni el riesgo que €sta representa.

El area de ecologia no se involucra en los procesos de trabajo, por lo que no tiene
conocimiento de sus caracteristicas. En lo relativo al manejo de sustancias quimicas, materias
primas no cuenta con un registro controlado y ordenado sobre los productos con Residuos
peligrosos con caracteristicas Corrosiva, Reactiva, Explosiva, Téxica, Inflamable o Bioldgico-
infeccioso (CRETIB); tampoco existen programas de medicion de contaminacion del aire ni del

suelo para el medio ambiente al interior de la planta, ni para el exterior.

Otras carencias importantes estin constituidas por la falta de un plan de inspeccién y
mantenimiento preventivo y continuo para el control de los recipientes sujetos; asi como de un
programa de prevencion de emergencias ambientales y de medidas de actuacién en caso de

derrames o contingencias.

Ahora bien, la empresa cuenta con un drea especifica para almacenar chatarra, residuos
sOlidos y basura, pero se encuentra desorganizada. Asimismo, los procedimientos para el manejo,

traslado y disposicion de los residuos no son autorizados por las autoridades de la empresa.
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En el Capitulo VI Administracién de la Salud de los Trabajadores, como en todas las dreas
involucradas en la salud laboral, la empresa no cuenta con un documento que contenga la
filosofia y las politicas de salud de los trabajadores; solo se involucra parcialmente en las
operaciones de la planta; hasta el momento de la evaluacién, no contaba con el disefio de un plan
o programa preventivo de enfermedades generales o laborales. La empresa tampoco participa en

los programas preventivos del IMSS ni de la Secretaria del trabajo y Prevencion Social.

A su vez, los exdmenes médicos que se realizan tienen el objetivo de cumplir con los
requisitos establecidos en la normatividad mexicana, sin embargo, en la empresa no se consideran
para establecer acciones preventivas. En ocasiones, el servicio de atencion médica carece de
insumos, resultado de los tramites administrativos (6érdenes de compra, firmas de autorizacion,
solicitud de recursos financieros). Asimismo, las estadisticas que se llevan a cabo no permiten
visualizar el impacto de los diagndsticos que se realizan en el servicio y la informacién generada
por el servicio de salud de los trabajadores, solo se distribuye entre los altos y medios mandos,

sin mantener informada a la poblacién trabajadora.

Igual que en otros capitulos, en el Capitulo VII: Proteccion Civil, la empresa no contaba al
momento de la evaluacion con filosofifa ni politicas relacionados a esta drea, la cual se halla a
cargo del personal de seguridad e higiene, cuyos programas de emergencias estin dirigidos,
principalmente, a riesgos de incendio, mas carece de protocolos de prevencion y del proceso de
reanudacion de actividades tras un incidente. Un punto importante es que estos programas de
emergencia estdn dirigidos a los integrantes de las brigadas, es decir, no incluyen a la poblacion

trabajadora en general.
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A pesar de lo antes mencionado, no se cuenta con un programa para la capacitacién de las
brigadas, por lo tanto, sus integrantes carecen de una certificacién que los respalde como sujetos
Optimamente capacitados para actuar en casos de emergencia. La lista de los integrantes de las
brigadas debe colocarse en un lugar visible; ademds, es indispensable que exista el equipo

necesario para poder actuar en caso de una emergencia.

En el Capitulo VIII: Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento se observd que el
abastecimiento de suministros y materiales no considera los aspectos de salud en el trabajo. Los
encargados de la salud laboral de la empresa no se involucran en la revision y aprobacion de las
adquisiciones de maquinaria, equipos y materiales; asi como los requerimientos minimos de
salud en el trabajo tampoco se respetan al realizar cotizaciones y contratos de compra. La
seleccidon de proveedores se realiza en consideracion de los costos del producto o servicio y su
disponibilidad; y si bien se cuidan aspectos de calidad e inocuidad para el medio ambiente, no se

hace lo mismo en relacion a la salud de los trabajadores.

Asimismo, cuando tienen lugar modificaciones a los procesos de trabajo o a la maquinaria y
herramienta los objetivos consisten en aumentar la produccion o disminuir los problemas de

calidad, pero no consideran aspectos de ergonomia, seguridad o de salud en los trabajadores.

En el caso del Capitulo IX: Inspeccion y Auditoria, las dreas de seguridad e higiene no son
evaluadas en todos sus aspectos, por ejemplo, el drea de ecologia y protecciéon nunca ha sido
objeto de una auditoria. Asimismo, las inspecciones y auditorias llevadas a cabo por la empresa
llevan un registro parcial, por lo que no hay un seguimiento de las mejoras realizadas a partir de

ellas.
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La empresa carece de un programa o calendarizacién de las auditorias, cuyos reportes se
almacenan en un archivo en linea, lo cual limita el acceso de todos los trabajadores a la
informacién. A su vez, las inspecciones de condiciones peligrosas y problemas detectados no
cuentan con un procedimiento que permita supervisar la instauracién de acciones correctivas, ni
si estas son las adecuadas para cada situacion; ademds, no se lleva un registro de las inspecciones

realizadas.

Finalmente, en el Capitulo X: Marco Legal, Metodologias de Estudio y Programas
Preventivos fue posible constatar un cumplimiento de la normatividad mexicana sumamente
insatisfactorio. La empresa cuenta con tres registros de establecimientos y tres licencias de predio
diferentes; los programas y procedimientos que exige el sistema de proteccion civil no estidn
disefiados; carece de un programa de seguridad e higiene para la operaciéon y mantenimiento de la
maquinaria, herramienta e instalaciones eléctricas, asi como de un programa para el manejo,
transporte y almacenamiento de materiales y sustancias quimicas peligrosas. Todo ello a pesar de
que los riesgos de cubrir los requerimientos legales minimos son significativos para el

funcionamiento de la empresa e, incluso, algunos no se encuentran actualizados.

5.4 Conclusiones de la Verificacion

Las actividades que realiza la empresa se encuentran clasificadas como de riesgo alto, por lo que
se esperaba que sus programa preventivos de salud laboral cumplieran de manera satisfactoria
con los requerimientos de la normatividad mexicana en materia de seguridad, ecologia,
proteccion civil y salud de los trabajadores, sin embargo, las acciones llevadas a cabo por la

empresa dificilmente se acercan a dicho nivel de cumplimiento.
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La gran mayoria de los trabajadores de la empresa tiene contrato fijo y estd afiliada a un
sindicato. Asimismo, la empresa cuenta con una poblacién trabajadora integrada por una
generalidad masculina, concentrada con superioridad numérica en el drea de produccién y en los
puestos de empacadores; a su vez, en esta drea se ubica el mayor nimero de riesgos y exigencias.
Bajo estas circunstancias, se esperaria encontrar mas acciones en materia de salud laboral en las

areas de trabajo, pero, como revelaron los resultados, existe carencia o deficiencia de las mismas.

Los turnos de trabajo donde se concentra la mayor parte de la poblacién trabajadora son el
matutino y el vespertino. Cada uno de los cuatro turnos de la jornada laboral diaria tiene una
duracion de 8 horas, lo cual va en contra de lo estipulado en la Ley Federal del Trabajo en su
articulo 60, donde refiere que la duracién méxima de la jornada serd: ocho horas la diurna, siete
la nocturna y siete horas y media la mixta; ademds de que las horas extras no deben exceder

nunca las tres horas diarias ni la frecuencia de tres veces en una semana.

De acuerdo con la descripcién de la jornada laboral, los trabajadores se encuentran expuestos
a diversas exigencias, entre las que se encuentran: realizaciéon de trabajo nocturno, rotacion
mensual de turnos, cumplir con metas de produccion, trabajar bajo supervision estricta y cubrir
horas extras en caso de que se le solicite. La exposicion a estas exigencias puede provocar
alteraciones del suefio, trastornos alimenticios, asi como afectaciones a las relaciones familiares y

sociales.

Ahora bien, segin el contrato colectivo de trabajo de la empresa papelera, los trabajadores
estan obligados a doblar turnos cuando, al finalizar su jornada laboral, no se presentan los relevos
correspondientes, lo cual representa una violacién al articulo 66 de la Ley Federal del Trabajo,

donde se indica que el tiempo de trabajo extraordinario no debe exceder tres horas diarias ni
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repetirse mas de tres veces por semana, es decir, de acuerdo con el contrato, la empresa paga el

tiempo extra al 100%, no al 200% como lo estipula el articulo 68 de la misma Ley.

Por otro lado, es de llamar la atencién que los trabajadores contratistas, con el objetivo de
prevenir lesiones musculares y tendinosas, tengan programadas pausas laborales dentro de sus
actividades, lo cual, no obstante, representa una medida de prevencion insuficiente para evitar

dafios a la salud.

En general, los procesos de trabajo se caracterizan por ser sistematicos y manuales, asi como
implican la responsabilidad esencial, sobre todo para el operador, de cumplir con la meta de
produccion diaria y de las normas de calidad. Por lo anterior, los dafios a la salud que se pueden
presentar con mayor frecuencia y que estdn relacionados con la actividad laboral son: fatiga,
estrés, lesiones miusculo esqueléticas y osteotendinosas, asi como enfermedades de vias

respiratorias e hipoacusias.

A su vez, el medio ambiente laboral genera sus propios riesgos y exigencias, entre los que
destacan el alto ritmo de trabajo, la actividad fisica intensa, las posiciones incémodas, los
movimientos repetitivos, la inhalacion de polvos, la exposicion al ruido, y la atencién y

concentracion extremas.

Si bien existen en la empresa, para la mayoria de los riesgos detectados, actividades de
prevencion, éstas son insuficientes o inadecuadas para eliminar o disminuir la exposicion del
trabajador. Del mismo modo ocurre con las medidas preventivas implementadas, es decir, solo se
cumple parcialmente con ellas, por ejemplo, el uso de equipo del proteccién personal especial se
halla sefializado, mas la empresa no proporciona dicho equipo al personal; asimismo, para los

problemas ergondémicos se establece como medida preventiva el uso de faja, pero sin la
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realizacion de un andlisis ergondmico previo del puesto trabajo. Ademads, en lo relativo a las
exigencias no existen acciones preventivas para los dafios a la salud derivados de la organizacién
del trabajo, el ritmo de trabajo alto y las actividades monétonas que demandan un control de
calidad estricto. En este sentido, se debe recordar que la linea y la meta de produccion diaria

imponen el ritmo a los trabajadores e implican un nivel alto de concentracion y atencion.

En cuanto a las condiciones de las instalaciones, éstas presentan alto riesgo de ocurrencia de
accidentes debidos al uso de montacargas y patines hidraulicos, los cuales, en algunos casos, son
usados sin las medidas de seguridad necesarias; esto aunado a que las dreas de almacenamiento,
en ocasiones, no cuentan con sefializacién de altura maxima de la estiba ni el producto es

ordenado de manera adecuada.

Por otra parte, dados los altos estdndares de calidad en la fabricacion del producto, que debe
ser inocuo, la limpieza es constante en todas las dreas; sin embargo, en tanto el proceso de
produccion se continda de manera paralela a esta actividad, su cumplimiento total es imposible,

pues, precisamente, el proceso produce el polvo y los contaminantes ambientales

Debido a que el control de calidad es estricto y es necesario llevarlo a cabo en el momento de
la produccion, esta actividad implica una gran responsabilidad, pues, si al verificar que el
producto cumpla con los pardmetros establecidos, se encuentran resultados negativos, es
menester detener la produccidén, lo cual representa para la empresa pérdida de tiempo y de

produccion, lo cual se traduce en un alto costo monetario.

Por su parte, en el caso de los contratistas, las condiciones del medio ambiente laboral
representan su exposicion a mayores riesgos (trabajo de alturas, temperaturas elevadas,

concentraciones elevadas de polvo y altos niveles de ruido) y mds exigencias (movimientos
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repetitivos, supervision y ritmo de trabajo multiplicados, espacios limitados); ademds de que, a
pesar de trabajar en beneficio de la produccién de la empresa papelera y laborar dentro de sus
instalaciones, son excluidos de las actividades de salud laboral. Mds atn, el trabajo a destajo y el
maltrato hacia este tipo de personal es frecuente. Debido a estas condiciones laborales, la rotacion

de trabajadores es alta: su antigiiedad promedio es menor a un afio.

Respecto al personal de mantenimiento, sus labores son llevadas a cabo en toda la planta, por
lo que estd expuesto a diferentes exigencias: concentracion alta y ritmo de trabajo alto, pues la
revisidon y reparacion de maquinaria deben realizarse lo més rdpido posible para evitar pérdidas
mayores de produccién. Asimismo, mientras el resto del personal descansa en dias festivos o
paros de planta, el drea de mantenimiento debe estar disponible para hacer modificaciones y
reparaciones a todas las lineas de produccién. A cambio del desgaste fisico por trabajar jornadas

prolongadas, reciben una compensacion monetaria, la cual es acordada por el sindicato.

En total, el proceso de trabajo del area de mantenimiento involucra a 98 trabajadores, quienes
estdn expuestos, principalmente, a riesgos derivados de las herramientas, maquinarias y
posiciones incomodas. L.a maquinaria empleada para la produccidn se caracteriza por contar con
partes mecanicas de dificil desmontaje, por tal motivo, las reparaciones deben efectuarse dentro
de la méaquina; ademds, poseen muchas pieza mdviles cuyo funcionamiento adecuado es

necesario verificar con la maquina en movimiento.

De manera general, los principales riesgos identificados en los procesos de trabajo son: la
exposiciéon al polvo y al ruido, para los cuales, como medida preventiva implementada,
Unicamente, a nivel individual, se equipa a los trabajadores con EPP; y los problemas

ergondémicos, presentes en todos los procesos de trabajo y evidentes en la descripcién de cada una
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de las fases. A pesar de la visibilidad de las condiciones de trabajo, no existe en la empresa un
sistema de medicién ni evaluacién de los riesgos y exigencias, por lo que las medidas de

prevencion implementadas son insuficientes e inadecuadas.

De acuerdo con los resultados obtenidos a través del Cuestionario de Verificacidn, es evidente

que la empresa posee deficiencias en sus sistemas y programas de salud laboral.

Dichos resultados obedecen a diversas razones, por un lado, la responsabilidad de la salud
laboral estd repartida en diferentes dreas y departamentos, los cuales no trabajan de manera
conjunta ni comparten los mismos objetivos. A su vez, la informacion generada en cada una de
las areas no es trasmitida a los trabajadores operativos, unicamente los altos y medios mandos
son enterados, pero €éstos no se involucran en las actividades de las areas. Tampoco existe un
sistema bien establecido sobre deteccion y control de riesgos, lo cual imposibilita la
conformacién de programas preventivos sobre accidentes y enfermedades ocupacionales.
Asimismo, las actividades relacionadas con la salud laboral no involucran a todo el personal que
se desempeifia dentro de la empresa, la cual, en general, carece de politicas y filosofias relativas a
la salud laboral, de objetivos planteados dentro de las areas, asi como de procedimientos de
seguridad, ecologia, salud de los trabajadores, de donde se deriva la inexistencia de actividades

establecidas en esta materia para ser desarrolladas y cumplidas.

Por todo lo anterior, es indispensable que la empresa, para poder alcanzar un nivel de eficacia

satisfactorio, disefie planes y acciones de mejora.

5.5 Recomendaciones de la Verificacion

Las acciones que a continuacién se proponen, en su mayoria, son complementarias entre si; todas

estdn basadas en la legislacion y normatividad mexicana vigente. En los temas donde no existe
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una reglamentacion, se hacen recomendaciones basadas en bibliografia de salud ocupacional

respaldada por organizaciones internacionales en materia de salud laboral.

Respecto a la reorganizacién de la jornada de trabajo, es necesario que esta y las horas extras
se realicen conforme lo estipula la Ley Federal de Trabajo; bajo esta misma legislacion, se debe
de establecer un programa de proteccion para la mujer embarazada. Es conveniente instituir
tiempos de pausa laboral, los cuales, como veremos mds adelante, permitirdn disminuir los
riesgos de dafios a la salud de los trabajadores. Dado que las actividades son de alto riesgo para la
salud del trabajador, la jornada laboral debe ser menor a 8 horas diarias de acuerdo con lo
estipulado en el articulo 5 fraccion III de la Ley Federal del Trabajo. El ejercicio de horas extras
de trabajo se realizard de acuerdo al articulo 66 de la Ley que estipula que estas no deben exceder
nunca de tres horas diarias ni de tres veces en una semana; en caso de que excedan las nueve

horas, se deben pagar al trabajador de conformidad con el articulo 68.

Desde el punto de vista de la salud de los trabajadores, lo ideal es eliminar la rotacion de
turnos y laborar solamente durante el dia. Ademas de los dafios a la salud que puede traer (fatiga,
estrés trastornos digestivos y del sistema nervioso, entre otros) el turno nocturno perturba la
convivencia familiar ya que mientras la familia lleva a cabo sus actividades matutinas, el

trabajador nocturno necesita dormir.

Para el personal contratista o trabajadores externos se debe extender el alcance de las
actividades y programas de salud laboral, de modo que a todo trabajador, independientemente de
la empresa por la que este contratado, se le garanticen las mejores condiciones posibles del medio
ambiente laboral para proteger su salud e integridad mientras se encuentre dentro de las

instalaciones de la empresa papelera.
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De acuerdo con lo detectado a partir de los Diagramas Complejos de Salud en el Trabajo, es
menester considerar que en la empresa papelera el ruido es un riesgo constante. A pesar de que
los trabajadores cuentan con tapones auditivos para disminuir la exposicién, cuyo uso es
obligatorio, el abordaje adecuado consiste en disminuir, e incluso eliminar, la produccién de
ruido. En este sentido, se deben identificar y evaluar las dreas de trabajo donde el nivel sonoro
sea igual o mayor a 80dB. En caso de exposicion a ruido igual o superior a 85dB, es necesario
iniciar un programa de conservacion auditiva, el cual debe identificar y evaluar las caracteristicas
de las fuentes emisoras de ruido, el tiempo y la frecuencia de exposicion de los trabajadores, asi
como determinar los posibles dafios a la salud y establecer medidas generales y especificas de

prevencion y control.

La normatividad sefiala que el programa anterior debe incluir:

e Evaluacion del Nivel Sonoro dBy (NSA) promedio y determinacion del Nivel de

Exposicion de Ruido.

e Seleccionar el equipo de proteccion auditiva mds adecuado.

e Capacitar y adiestrar al trabajador sobre las medidas de prevencion y uso correcto del

equipo de proteccion.

e Disefiar un programa de vigilancia a la salud que incluya exdmenes médicos anuales a
cada trabajador expuesto a nivel superior de 85dB y tomar las medidas pertinentes en caso de

encontrar afectacion auditiva en los trabajadores teniendo en cuenta el cambio de puesto.

e Medidas de control de ruido, que tomen en cuenta: en primer lugar, la eliminacién de la

produccién de ruido; seguido de la disminucién de la produccién de ruido, ya sea a través de
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la introduccién de tecnologia, modificaciones a la maquinaria o simplemente a través de
mantenimiento; y, por ultimo, se debe considerar la necesidad de utilizar equipo personal de

proteccion auditiva.

e Todas las acciones que se realicen en este programa de conservacion auditiva deben ser

documentadas para respaldar su aplicacion.

Cada vez que se realicen modificaciones en los procesos de trabajo, o por lo menos cada dos
aflos, es menester realizar evaluaciones de los niveles de ruido en las dreas de trabajo; asimismo,
la jornada laboral debe ajustarse de acuerdo con los limites maximos permisibles de exposicion.
Es indispensable informar a los trabajadores y a la comision de seguridad e higiene de la empresa
papelera sobre la presencia de ruido en las dreas de trabajo, las medidas y acciones preventivas

existentes y los dafios a la salud potenciales.

Respecto a la exposicion al polvo, es fundamental realizar una evaluacién a fin de reconocer
los contaminantes del medio ambiente laboral, la medicién de la exposicién e identificar el
control necesario para prevenir dafios en la salud de los trabajadores. Los contaminantes

detectados no deben sobrepasar los limites mdximos permisibles de exposicion.

Una vez determinados los contaminantes se debe informar a los trabajadores el riesgo que la
exposicion puede ocasionar en su salud, asi como las medidas preventivas y de control
establecidas en las dreas de trabajo. A su vez, es menester elaborar un reporte del reconocimiento
del medio ambiente laboral, que debe integrarse al informe de evaluacién de los contaminantes,

el cual debe contener la siguiente informacion:

e Identificacion de los contaminantes
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e Propiedades fisicas, quimicas y toda la informacién toxicolégica de los

contaminantes.

e Alteraciones que los contaminantes pueden producir a la salud de los trabajadores,

seflaladas en las hojas de datos de seguridad.

e Vias de ingreso de los contaminantes al trabajador, asi como el tiempo y

frecuencia de la exposicion.

e Identificacion en un plano de las fuentes generadoras de los contaminantes.

e Identificacién en el plano de las zonas donde existe riesgo de exposicion y el

numero de trabajadores potencialmente expuestos a los contaminantes.

La vigilancia de la salud de los trabajadores debe incluir exdmenes médicos generales y
especificos para cada contaminante realizados a cada trabajador expuesto, incluso de aquellos de

nuevo ingreso; estos examenes deben realizarse por lo menos una vez al afio.

Las medidas de control, al igual que en la exposicion al ruido, deben considerar tres niveles:
eliminacién del contaminante; disminucion de la exposicidn del contaminate; y consideracion del

uso de equipo de proteccion personal.

En caso de que, después de realizar la identificacién y evaluaciéon de los contaminantes
ambientales, se establezca la necesidad de utilizar el EPP, este debe cubrir con los siguientes

requerimientos:

e Atenuar la exposicion del trabajador a los agentes de riesgo.

e Ser exclusivamente de uso personal.
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e Ser acorde a las caracteristicas fisicas de los trabajadores.

e Contar con las indicaciones, instrucciones o procedimientos del fabricante para su
uso, revision, reposicion, limpieza, limitaciones, mantenimiento, resguardo y disposicion

final.

En cuanto a las exigencias detectadas en los cuatro procesos de trabajo, encontramos que
comparten: exposicion a falta del control del proceso de trabajo; supervision estricta; control de
calidad; y atencién permanente en las actividades realizadas, las cuales pueden traer como
consecuencias la presencia de fatiga, estrés y trastornos del suefio. Asimismo, dentro del grupo de
exigencias analizaremos aquellas que generan dafio al sistema musculo esquelético del trabajador

como: esfuerzo fisico intenso, movimientos repetitivos y posiciones incomodas.

La primera recomendacion consiste en efectuar una evaluacion ergondémica del puesto trabajo.
Recordemos que la ergonomia nos permite realizar una cuidadosa descripcion de la tarea o sitio
de trabajo para, posteriormente, facilitar su andlisis. Para este efecto, se sugiere utilizar el método
abierto de Andlisis Ergondémico del Puesto de Trabajo (EWA por sus siglas en ingles), que
permite, a pesar de la definicion predeterminada de una serie de aspectos, afiadir o suprimir

aquellos que el usuario desee (Ahonen, Launis & Kourinka, 1989).

Para la evaluacion del sitio de trabajo es necesario tomar en cuenta todos los componentes
fisicos que rodean al trabajador: muebles, herramientas, equipo, maquinaria, asi describir sus
dimensiones y ubicacién. A su vez, la evaluacién ergonémica de la actividad fisica general debe
establecer la capacidad en que el trabajador regula las cargas de trabajo o si éstas son establecidas
en funcion de los métodos de produccién o la situacién en la cual se desarrolla el trabajo;

asimismo, se debe graduar si la actividad fisica es 6ptima, demasiada o muy poca.
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Esta evaluacion se debe realizar por puesto de trabajo y cada vez que exista un cambio en los
procesos de trabajo o de acuerdo con las necesidades de la empresa. Se recomienda que el
andlisis se lleve a cabo de manera conjunta con el responsable del servicio médico, el encargado
de seguridad e higiene, el personal de mantenimiento y el drea de ingenieria, pues en caso de que
sea necesario hacer modificaciones a la maquinaria, instalaciones y herramientas se tenga una

mejor evaluacion y su aplicacion resulte la mas conveniente.

La evaluacion ergondmica también permitird conocer las caracteristicas del contenido del
trabajo, el cual se determina en funcién del nimero y la calidad de las tareas individuales
incluidas en la actividad laboral. En este punto, se debe considerar el grado de libertad que tiene
el trabajador para planear, la intensidad de la supervision a la que se halla sometido, la capacidad
y conocimiento para manejar diversos materiales, asi como si realiza actividades adicionales a la

tarea principal.

Trabajar en condiciones que limitan los movimientos y la posibilidad de escoger cuando y
como llevar a cabo una tarea, provocan una situacién denominada restriccion del trabajo. Por lo
tanto, es necesario evaluar también las restricciones de la tarea con el fin de establecer si la

organizacidn del trabajo, el trabajo mismo o las condiciones limitan la actividad del trabajador.

De manera paralela, también es necesario definir el grado de aislamiento del trabajador, es
decir, evaluar las oportunidades directas o indirectas que posee para comunicarse con otros
trabajadores o con sus superiores; en este sentido, es importante sefialar que no basta que el

trabajador esté a la vista para eliminar el aislamiento.

Por otra parte, es imprescindible determinar la complejidad de la relacién entre la informacion

basica disponible que sirve de guia al trabajador y la accién subsiguiente, es decir, el grado de
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dificultad para que tome decisiones acertadas y si éstas se encuentran influenciadas por la
disponibilidad de informacién y el riesgo implicito en la accién, lo cual guarda, ademds, una

relacion estrecha con el tipo de comunicacion existente entre compafieros y jefes.

Otro punto de interés de las exigencias encontradas en la descripcion de los procesos de
trabajo, corresponde a la evaluacién de las caracteristicas de las herramientas de trabajo, las
cuales deben ser de facil uso y no exigir del trabajador la aplicacion de fuerza excesiva; ademas,
las vibraciones y los niveles de ruido provocados por ellas deben ser los mas bajos posibles. En
este sentido, es necesario considerar también el resto de equipos de trabajo, instalaciones,
elementos del EPP, controles y dispositivos para manejar las cargas, los cuales deben ser

evaluados de acuerdo con sus usos.

En el levantamiento de cargas, es indispensable tomar en cuenta que el agotamiento derivado
por levantar objetos es consecuencia del peso mismo de la carga, de la distancia horizontal entre
la carga y el cuerpo, y la altura a la que se realiza el levantamiento; por ello, la evaluacién debe
considerar estos elementos. Cuando se analiza el rubro de posturas y movimientos se detallara la
posicion del cuello, los brazos, la espalda, la cadera y las piernas durante la realizacion de las
actividades laborales. Asimismo, dado que siempre existe la posibilidad de que ocurra una lesion
o accidente causado por exposicion ocupacional, es menester detectar este riesgo y el grado de

severidad con que se puede presentar.

Otro tema fundamental a evaluar corresponde a la repetitividad de acciones y la duracién del
ciclo de repeticion, la cual se determina al medir las tareas que son totalmente, o casi totalmente,
iguales desde el comienzo de un ciclo y hasta el inicio del siguiente. La repetitividad se presenta

con mayor frecuencia en los trabajos con tipo de produccion en serie.
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Ahora bien, para analizar la demanda de atencién y grado de concentracion se debe establecer
el tiempo que toma al trabajador realizar las observaciones y el nivel de atencién que necesita;

asi, el tiempo de observacion alerta debe medirse como un porcentaje del ciclo completo.

Dadas las exigencias antes expuestas, se recomienda que un especialista en psicologia laboral
realice una evaluacién psicoldgica del trabajador para identificar la presencia de trastornos
mentales provocados por la exposicion a dichas exigencias. En los casos donde se detecten
trastornos mentales, es menester informar al trabajador sobre su estado de salud y brindarle la

atencion necesaria, o bien, canalizarlo a la institucion especializada correspondiente.

A continuacion describiremos las recomendaciones consideradas necesarias para cada proceso

de trabajo:

Area de produccion. El ruido y la presencia de polvos son factores de riesgo exclusivos de
este proceso de trabajo, generado con mayor frecuencia en las zonas donde se ubican los molinos
y los transformadores. Cuando el nivel de exposicion al ruido supere los limites méaximos
permisibles de exposicion establecidos, se debe aplicar una o varias de las medidas de control

establecidas en las recomendaciones de la normatividad mexicana:
a) Medidas técnicas de control, consistentes en:

1) efectuar labores de mantenimiento preventivo y correctivo de las fuentes generadoras

de ruido;
2) sustitucién o modificacién de equipos o procesos;
3) distribucioén planificada y adecuada del equipo en la planta;

4) acondicionamiento acustico de las superficies interiores de los recintos;
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5) instalacion de cabinas, envolventes o barreras, totales o parciales, interpuestas entre las

fuentes sonoras y los receptores;

6) tratamiento de las trayectorias de propagacién del ruido y las vibraciones mediante

aislamientos de las maquinas y elementos.

b) Medidas administrativas de control, como:

1) manejo de los tiempos de exposicion;

2) programacion de la producciodn;

3) otros métodos administrativos.

En el caso de los polvos, se debe evaluar el tipo de polvos a los cuales se hallan expuestos los
trabajadores; una vez identificada la sustancia libre en el medio ambiente de trabajo y sus niveles

de concentracién es necesario implementar medidas de control.

Cuando la exposicion del trabajador a las concentraciones de los contaminantes del medio
ambiente laboral rebase el nivel de accidn, pero esté por debajo de los limites maximos
permisibles de exposicion, se deben realizar exdmenes médicos especificos por cada

contaminante y a cada trabajador expuesto al menos una vez cada doce meses.

Cuando la exposicion del trabajador a las concentraciones de las sustancias quimicas
contaminantes rebase los limites maximos permisibles de exposicion se realizardn examenes
médicos especificos por cada contaminante a cada trabajador expuesto, al menos, una vez cada
doce meses o se le retirard temporal o definitivamente de la exposicidn; asimismo, se deberd

aplicar, en primer lugar, un programa de control que cumpla con las siguientes recomendaciones:
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a) Sustitucion de las sustancias del medio ambiente laboral por otras cuyos efectos sean

menos nocivos.

b) Modificacién o sustitucién de los procesos 0 equipos, por otros que generen menor

concentracion de contaminantes en el medio ambiente laboral.

¢) Modificacién de los procedimientos de trabajo para minimizar la generaciéon de

contaminantes en el medio ambiente laboral o la exposicion del trabajador.

d) Aislamiento de los procesos, equipos o dreas para evitar la dispersiéon de los

contaminantes en el medio ambiente laboral.

e) Aislamiento del trabajador del medio ambiente laboral contaminado a una atmdsfera

libre de contaminantes.

f) Utilizaciéon de sistemas de ventilacién por extraccion localizada para evitar la

dispersion de los contaminantes al medio ambiente laboral.

g) Utilizacion de sistemas de ventilacion general.

Asimismo, se debe limitar el tiempo y la frecuencia de exposicion del trabajador a las
sustancias quimicas contaminantes; dotarlo del EPP especifico al riesgo, en cuya seleccion el
patrén debe considerar sus factores de proteccidn respectivos, asi como un programa de
capacitacion para su uso, mantenimiento y conservacion en buenas condiciones a fin de que el
trabajador no se exponga a concentraciones que estén sobre los limites maximos permitidos de

exposicion.

Si bien algunos de los molinos se encuentran confinados en cuartos aislados, las puertas de

acceso estin en malas condiciones lo que impide su cierre hermético, lo cual facilita la
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propagacién de estos factores de riesgo. En algunas lineas de producciéon se ha instalado
maquinaria con mayor tecnologia que, ademds de ser de menor tamaifio, genera menos ruido y
polvo; la generalizacion del uso de esta tecnologia al resto del drea de produccidn, reforzada con
un sistema de aislamiento, disminuird considerablemente el factor de riesgo y se protegerd atn
mds al trabajador. Asimismo, es factible la optimizacion del sistema de extractores y su ubicacién

en las dreas de mayor produccién de polvo.

Tanto para la exposicion al polvo como al ruido es necesario evaluar el uso y las
caracteristicas del equipo de proteccion. Actualmente se utilizan tapones auditivos y se
recomienda el uso de conchas auditivas cuando se ingresa a los molinos, no obstante, estas
ultimas no se les proporcionan a los trabajadores. Similar sucede con la proteccion para evitar la
aspiracién de polvos, existe la sefializacién del uso obligatorio de cubre bocas, mas no todos los

trabajadores lo utilizan.

Las audiometrias deben realizarse con equipo calibrado en una cabina que se encuentre
aislada completamente de ruido y sin que el trabajador haya estado expuesto a ruido en las
ultimas horas para evitar una fatiga auditiva. En cuanto a la exposicion a polvos, es necesario
llevar a cabo espirometrias a los trabajadores expuestos, radiografias de térax AP y lateral por lo
menos una vez al afio, asi como otorgar capacitacion al trabajador de manera constante y

permanente.

Para la zona de almacén y otros lugares con actividades de carga y descarga, se recomienda
realizar una evaluaciéon ergonémica de los puestos de trabajo. En la zona de almacenaje se debe
sefalizar la altura méxima de estiba, la cual debe acomodarse de forma que no represente un

riesgo de caida. A su vez, es necesario delimitar las zonas de almacenaje a fin de respetar los
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pasos peatonales. Es fundamental que los trabajadores sean informados sobre los riesgos
potenciales a que se enfrentan por el manejo de materiales y la maquinaria, asi como, enterarlos,
en las cargas manuales, del peso, forma y dimensiones. De acuerdo con la normatividad que
regula el manejo y almacenamiento de materiales se debe indicar la altura de la estiba, realizar un
procedimiento de carga, determinar la estabilidad de los materiales o contenedores y especificar

los elementos de sujecion de los materiales o contenedores.

Asimismo, se debe implementar un programa de capacitacién permanente de levantamiento
de cargas e instalar un sistema de grdas o facilitar patines hidrdulicos para trasladar los rollos de

materia prima en lugar de rodarlos para trasladarlos y montarlos en las lineas de produccion.

Es necesario evitar que los montacargas avancen a alta velocidad y mantener las alarmas

sonoras Yy las luces encendidas en todo momento.

Por otra parte, la empresa debe otorgar equipo de proteccion personal, como las fajas
lumbares, acompafiado de capacitacion sobre su uso adecuado y cuidado del mismo. Por lo
menos cada afio, se deben realizar exdmenes médicos periddicos enfocados a prevenir lesiones.
Los trabajadores no debe desempefar trabajos relacionados con la carga manual de materiales
cuando padecen: enfermedad cardiorrespiratoria, deformidad de la columna, lesion tuberculosa
cicatrizada en la columna vertebral, deformidad de miembros superiores e inferiores, hernias
abdominales, degeneracion de discos, hernia de disco, hernia umbilical, hernia inguinal o

prolapso uterino, aun después de haber sido operados y dados de alta.

Los procedimientos de seguridad e higiene deben contener, cuando menos, instrucciones para

que:
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a) cuando se desplacen objetos pesados mediante rodillos, se utilicen barras u otros

medios a fin de que el trabajador no entre en contacto con la carga en movimiento;

b) la carga manual maxima que levanten los trabajadores sea de 50 Kg., para los menores
sea de 35 Kg. y para las mujeres, de 20 Kg. Esta actividad no la deben realizar mujeres en

estado de gestacion ni durante las primeras 10 semanas posteriores al parto;

¢) se proporcione la ropa y EPP a los trabajadores que realicen actividades de carga de
materiales con objetos que tengan aristas cortantes, rebabas, astillas, puntas agudas, clavos u
otros salientes peligrosos o0 que posean temperaturas extremas, sustancias irritantes,

corrosivas o toxicas;

d) cuando se carguen objetos de longitud mayor a 4 metros, se emplee al menos un

trabajador por cada 4 metros o fraccién del largo del objeto;

e) barriles o tambos de hasta 200 litros solo puedan ser trasladados manualmente
inclindndolos y rotdndolos por la orilla de su base y los de mayor capacidad, solo sean
trasladados con el uso de maquinaria, diablos, patines o carretillas, con las correspondientes

medidas de seguridad;

En el area de plegadiza y empaque se deben colocar tapetes antifatiga y descansapies.
Asimismo, es necesario evaluar la posibilidad de colocar sillas con respaldo, pues el trabajador
no se traslada de manera constante. Una silla de uso diario debe tener: altura ajustable, cojines
delgados y permeables, asi como espaldar ajustable. La mesa de trabajo del drea de empaque
debe ser una que se pueda ajustar a la altura del trabajador, ya que en casos de cajas muy grandes,
las manos del trabajador quedan por encima de los hombros o, en caso contrario, muy por debajo

de la cintura. En esta drea es muy importante implementar pausas laborales y reorganizar las
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actividades, pues los movimientos repetitivos son frecuentes al igual que las posiciones

incomodas.

Area de magquila. El espacio reducido es un factor determinante en la manera en que se
realizan las actividades de esta drea, por ello es importante analizar la viabilidad de construccién
de un espacio anexo que posibilite agrandar el espacio de trabajo del area de maquila o, en su
caso, permitir el almacenaje del producto en un lugar cercano, con lo cual se evitaria una

acumulacién del mismo.

Asimismo, se debe contar con el espacio necesario para situar los elementos de trabajo y
herramientas de forma que proporcionen una adecuada postura del trabajador. La postura del
trabajo debe tener los soportes adecuados para cumplir con las demandas funcionales de la tarea
(asientos, soporte lumbar, soporte del brazo, superficie de las mesas, entre otras). Es importante
que el trabajador tenga libertad para poder ajustar las dimensiones de su sitio de trabajo y el

equipo con que labora (Ahoney, et al., 1989).

La falta de control en el proceso de trabajo, la supervision estricta, el alto ritmo del trabajo
son las exigencias mds recurrentes. Por ello, se propone la reorganizacion de las actividades
laborales y su planeacién conjunta entre la empresa papelera, la empresa contratista y la
consideracion de las opiniones de los trabajadores maquiladores. Se deben evitar los pedidos
emergentes, es mejor solicitar los productos promocionales con anticipacién y evitar la

sobrecarga de trabajo.

El trabajo repetitivo, mondtono y las posiciones incomodas pueden corregirse con una
evaluacion ergondémica del puesto de trabajo; ademads, se recomienda instalar tapetes antifatiga,

bancos descansapies y proporcionar a las trabajadoras sillas con respaldo lumbar. Es necesario
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que las mesas de trabajo se ajusten a la altura de los trabajadores, en especial, la mesa de
empaque, debido a que las dimensiones de las cajas de embalaje varian de acuerdo al producto y

esto afecta las posiciones que debe adoptar el trabajador.

Debido a que esta drea emplea trabajadores contratistas, éstos no se encuentran contemplados
en las campafias de salud realizadas por la empresa papelera, por lo que se deben implementar
evaluaciones médicas periddicas e incluir su participacion en las capacitaciones de seguridad y
salud llevadas a cabo en las instalaciones.

Area de polveros. Debido a las actividades que realizan, la exposicién al polvo y el trabajo en
alturas conforman los riesgos y exigencias prevalecientes para estos trabajadores. Como hemos
mencionado reiteradamente, el objetivo principal de la evaluacién consiste en tratar de eliminar
los riesgos, por tal motivo, si se consideran las recomendaciones establecidas para el area de
produccién sobre como eliminar y disminuir la produccién del polvo, la exposicién de los

polveros serd menor.

Si bien estos trabajadores cuentan con EPP, como mascarillas, éste es inadecuado, de forma
que es necesario evaluar qué tipo de mascarillas es el Optimo a utilizar y los tres trabajadores
deben contar con esta proteccion. Por otra parte, la aspiradora industrial que emplean para limpiar
es muy pesada y grande, lo cual dificulta su traslado y su uso, de ahi que se recomiende

cambiarlas por aspiradoras portétiles mas pequeiias y de menor peso.

De acuerdo con la Ley Federal del Trabajo en su articulo 132 (STPS, 1970), el patrén esta
obligado a proporcionar oportunamente a los trabajadores los utiles, instrumentos y materiales

necesarios para la ejecucion del trabajo, éstos deben ser de buena calidad, encontrarse en buen
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estado y ser repuestos en cuanto muestren signos de ineficiencia; lo anterior, siempre y cuando

los trabajadores no se hayan comprometido a usar herramienta propia.

Si bien antes de que inicien sus labores, los polveros son sometidos a una evaluacién médica,
es menester que ésta sea mas completa y que se le brinde seguimiento durante toda la jornada
laboral, pues los trabajadores laboran a gran altura y estdn expuestos a temperaturas calientes.

También por ello, deben tomarse en consideracién la implementacion de pausas de trabajo.

Los arneses, los cascos y las lineas de vida que utilizan para trabajar en alturas se encuentran
en malas condiciones y no todos los utilizan. En la zona donde realizan la limpieza no hay
pasillos o estructuras que sean realmente seguras para efectuar sus labores, por lo que se
aconseja disefiar pasillos mds seguros y crear ganchos de seguridad ubicados en cada uno de los

pilares o paredes de las instalaciones.

Asimismo, se deben evaluar las condiciones de temperatura en la zona donde trabajan los
polveros y crear un sistema de ventilacion a fin de mejorar el ambiente. El personal debe

hidratarse constantemente para evitar un deshidratacién e, incluso, un golpe de calor.

La relaciéon que el personal de la empresa mantiene con los trabajadores polveros debe
mejorarse. Es necesario programar un horario para que sean evaluados por el servicio médico y
evitar asi los tiempos prolongados de espera que ellos mismos refieren. El trato con el personal de
seguridad e higiene debe ser cordial y respetuoso, sin menospreciar su trabajo. A su vez, es
indispensable que se establezcan pardmetros de evaluacion sobre el buen cumplimiento de sus
labores, en tiempo y forma, a fin de impedir que el trabajo sea calificado en funcién del juicio de

una persona.
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A pesar de que no es personal contratado directamente por la empresa, deben recibir
evaluaciones médicas periddicas y tener acceso a las capacitaciones de seguridad y salud

proporcionadas por la misma.

Area de mantenimiento. Las reparaciones deben realizarse con la maquinaria detenida y
desenergizada para prevenir accidentes. Se deben instalar elementos de seguridad en la
maquinaria y herramienta a fin de impedir el desarrollo de situaciones peligrosas inmediatamente
después que se detecte la presencia de un trabajador, o parte de su cuerpo, dentro de la zona de

riesgo de la maquinaria y el equipo.

e [a maquinaria y equipo deben estar provistos de dispositivos de seguridad de facil

activacion para casos de paro de emergencia.

e La maquinaria y equipo deben contar con dispositivos de seguridad para que las

fallas de energia no generen condiciones de riesgo.

El bloqueo de energia se debe realizar antes y durante las actividades de mantenimiento y
reparacion de maquinaria y equipo. Se debe revisar que las herramientas se encuentren en buenas
condiciones y realizar una evaluacion ergonémica del puesto de trabajo. Al igual que en el drea
de produccién, es necesario tomar en consideracion las medidas para controlar la exposicion al

polvo y al ruido.

Asimismo, se debe capacitar al personal sobre el manejo de cargas y uso de la faja lumbar, asi

como sobre su uso adecuado y los cuidados necesarios para mantenerla en buenas condiciones.
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Ahora bien, las recomendaciones relacionadas con el Cuestionario de Verificacion, que se
presentan a continuacioén, se hallan planteadas conforme a capitulos y de acuerdo con las

observaciones realizadas durante el levantamiento de la informacion.

Respecto al Capitulo 1, es necesario reparar techos, paredes y puertas, asi como delimitar los
pasillos peatonales y mantenerlos libres de obstrucciones; las zonas de maniobras, de
estacionamiento y los desniveles de pisos deben contar con sus respectivas sefializaciones, al
igual que los registros y drenajes de agua; las escaleras también deben contar con protecciones y

barandales.

Es necesaria la delimitaciéon de las dreas de produccion, mantenimiento, circulacion de
personas y vehiculos, asi como de las zonas de riesgo, almacenamiento y servicios para los
trabajadores, de forma que los espacios sean seguros para la realizacion de las actividades del
personal que se encuentran en ellas. La delimitacion puede realizarse con barandales u otro
elemento estructural; franjas amarillas de, al menos, 5 cm. de ancho pintadas o adheridas al piso;

o mediante una distancia de separacion fisica.

Para dar mantenimiento a los techos del centro de trabajo se deben considerar los siguientes

requerimientos:

a) utilizar materiales que protejan de las condiciones ambientales externas;

b) permitir la salida de liquidos;

¢) y soportar las condiciones normales de operacion.

Se encontraron paredes en malas condiciones, por lo que se sugiere su reparacion con base en

lo siguiente:
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a) no emplearse como soportes de carga a menos de que su estructura se encuentre

especificamente destinada para ese fin;

¢) contar con medidas de seguridad como proteccién y sefializaciéon de las zonas de
riesgo, sobre todo cuando posean aberturas, hacia el otro lado de la pared, de mas de dos

metros de altura.

Los pisos del centro de trabajo deben mantenerse en condiciones que no generen riesgos de
trabajo de acuerdo con el tipo de actividades que se desarrollan en las areas. Se debe evitar el
estancamiento de liquidos para no provocar riesgos de caidas o resbalones; los suelos deben
construirse de forma que sean llanos en las zonas para el transito de las personas; es necesario
colocar protecciones como cercas provisionales o barandales desmontables, de una altura minima
de 90 cm., u otro medio que proporcione proteccidon cuando existan aberturas temporales de
escotillas, conductos, pozos y trampas, las cuales deben permanecer colocadas durante el tiempo
en que estos se encuentren abiertos; también es necesario sefialar los lugares con cambios de

nivel.

Cuando las zonas de trabajo se destinen simultineamente al transito de vehiculos vy
trabajadores, deben contar con un pasillo que permita el transito seguro del trabajador, delimitado
o sefialado mediante franjas amarillas en el piso o por medio de guarniciones; en caso de no
contar con el espacio suficiente, se debe colocar, al menos, un sefialamiento de prohibicion de

paso para el transito simultdneo.

Las dreas internas y externas de trdnsito de vehiculos deben estar delimitadas o sefializadas,
igual que aquellas destinadas a carga y descarga. La velocidad médxima de circulacién de los

vehiculos debe estar sefializada en las zonas de carga y descarga, patios de maniobras,
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establecimientos y otras dreas, de acuerdo con el tipo de actividades que en ellas se desarrollan, a
fin de que la circulacién de trabajadores, personal externo y vehiculos sea segura. Asimismo es
necesario fijar los limites de velocidad de los vehiculos para que su circulacién no represente un

factor de riesgo en el centro de trabajo.

La lista de la brigada de prevencion y combate contra incendio debe colocarse en un lugar
visible. Es indispensable la mejora de las condiciones del equipo contra incendio, el cual debe
colocarse en un sitio libre de bloqueos. El drea de almacén tiene que contar con detectores de
humo y aspersores, asi como se debe instalar sefializacion relativa a materiales o instalaciones

con riesgo de fuego.

Se debera contar con medidas de prevencion y proteccion, asi como con sistemas y equipos
para el combate de incendios en funcidn del tipo y grado de riesgo que entrafie la naturaleza de la
actividad. Las dreas de trabajo donde se realizan procesos, operaciones y actividades que
impliquen riesgo de incendio o explosién, como consecuencia de las materias primas,
subproductos, productos, mercancias y desechos que se manejan, deberdn estar disefiadas,

construidas y controladas de acuerdo al tipo y grado de riesgo.

En relacion a las instalaciones eléctricas, permanentes o provisionales, éstas deben disefiarse e
instalarse con dispositivos y protecciones de seguridad, asi como deben sefializarse de acuerdo
con el voltaje y corriente de la carga instalada. Los circuitos de los tableros de distribucion de

energia eléctrica también deberan estar sefializados e identificados con indicacién de voltaje.

En cuanto al Capitulo II, es imprescindible la creacién de politicas, filosofia y compromisos
en materia de salud laboral, mismos que deben publicarse para hacerlos del conocimiento de los

trabajadores conforme estipula en el Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y Medio
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Ambiente de Trabajo (STPS, 1997). Se recomienda elaborar un procedimiento que delegue
responsabilidades a los niveles directivos, gerencias y jefaturas en aspectos relacionados con la
integracion de la salud laboral en todas las actividades que se realizan en cada uno de los
departamentos. Se debe asignar un drea donde los trabajadores puedan tener acceso a literatura
relacionada a la salud laboral y puedan consultar los documentos disefiados en la empresa

relativos a este tema.

Al mismo tiempo, es fundamental la conformacién de un comité interno de salud en el
trabajo, definir su estructura, funciones e integrantes. La implementaciéon de programas y
acciones relacionadas con la salud laboral deben tomar en cuenta la opinién de los trabajadores y
registrar en una bitdcora las acciones realizadas y los beneficios obtenidos; asimismo, los
programas y campaifias realizados en la empresa deben beneficiar a todos los trabajadores y sus

resultados deben publicarse para el conocimiento de todo el personal.

En el Capitulo III, cada uno de los programas de la capacitacion para el personal de nuevo
ingreso deben incluir la entrega de material didéactico al trabajador. Es necesario disefiar un
programa de induccion y capacitacion permanente que contemple la entrega de constancias

correspondientes, asi como implementar un registro de las mismas.

Debido a los problemas detectados en el Capitulo IV, es prioritario que el departamento de
seguridad, higiene y ecologia elabore la filosofia y las politicas de seguridad e higiene, asi como
que se realice un diagnéstico completo del estado y condiciones de seguridad de la empresa, y los
mapas de riesgos correspondientes, analizados por puestos y procesos de trabajo. Asimismo,
deberd integrar los programas preventivos que la Secretaria del Trabajo y Prevision Social tiene a

su disposicion.
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Los monitoreos ambientales y las evaluaciones de los controles de riesgo de seguridad e
higiene deben estar fundamentados en la normatividad correspondiente y ser medidos de manera
general, por drea y por puesto de trabajo; también se debe de instaurar un control sobre las

acciones realizadas para mejorar dichas condiciones.

En relacién al Capitulo V, para un mejor cumplimiento de sus requerimientos, la empresa
debe emitir politicas en materia de ecologia y medio ambiente, dentro de las cuales se contemple
la importancia de disefiar e implementar programas para evaluar los riesgos ecoldgicos y de salud
presentes en la empresa. Se deben crear planes y programas de respuesta en caso de emergencia y
desastres, asi como evaluar el impacto ambiental y llevar un registro del mismo que debe incluir

la medicion de contaminacion del aire y del suelo.

En el Capitulo VI, es necesaria la creacion de un documento que contenga la filosofia y
politicas de salud de los trabajadores de la empresa, asi como es menester el disefio e
implementacion de un programa preventivo de enfermedades generales y laborales. Asimismo, es
importante que la empresa participe en los programas preventivos que realiza el IMSS y la

Secretaria del Trabajo y Previsién Social.

Otro punto relevante consiste en que los examenes médicos deben complementarse con una
evaluacion psicoldgica. Las estadisticas de accidentes y riesgos de trabajo, asi como las de
morbilidad que emite el servicio médico de la empresa, deben incluir indicadores
epidemiolégicos como razones, tasas e indices junto con sus graficas correspondientes,
informacién que debe ser compartida y estar disponible a todos los trabajadores de la empresa

independientemente del puesto o departamento en que se desempefien.
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Por su parte, en el Capitulo VII se recomienda construir los programas y protocolos de
prevencién de emergencias, asi como contar con un programa de capacitacion permanente para
las brigadas de emergencias y para el personal en general; la lista de integrantes de las brigadas

debe estar en un lugar visible.

Respecto al Capitulo VIII, es necesaria la elaboracién de un procedimiento que contenga
criterios a seguir para la compra de materiales, equipo, maquinaria y seleccién de proveedores.
Por otro lado, al realizar modificaciones en los procesos de trabajo y produccién, se debe
consultar al encargado de salud laboral a fin de considerar los criterios de seguridad e higiene que

sea necesario implementar al llevar a cabo dichos cambios.

En lo relativo al Capitulo IX, se recomienda aplicar el modelo holistico PROVERIFCA para
evaluar la salud laboral de la empresa; es un modelo de facil aplicacién a todas las dreas de
trabajo y permite mantener una vigilancia periddica de las condiciones del medio ambiente de

trabajo.

Debido a que en este capitulo se encontr6 que las inspecciones y auditorias no contemplan la
vigilancia de la salud laboral de la empresa, sino que tienen el Unico objetivo de cumplir con
criterios de calidad y normas ISO, y no se aplican a todas las areas, como ecologia y proteccion,
es necesario implementar un programa de evaluacion y comunicacion de condiciones peligrosas,
asf como un plan de seguimiento a las medidas correctivas derivas de las inspecciones aplicadas

a la empresa.

Por dltimo, para el Capitulo X a fin de mejorar la salud laboral de la empresa y, por
consiguiente, prevenir los dafios a la salud de los trabajadores, es recomendable disefar e

implementar planes y programas de seguridad e higiene: programa de medicién de contaminantes
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ambientales, en el interior y exterior de la empresa; programa de capacitacién y atencién de
emergencias; planes de evaluacién de los procesos de trabajo; procedimiento para uso, manejo,
transporte y almacenamiento de materiales; procedimientos para la operacién y mantenimiento de

las partes moviles y de corte de la maquinaria, herramientas y equipo.
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Conclusiones Generales

El sector del papel es una industria sumamente diversificada dada la cantidad de productos que se
fabrican en la actualidad, tanto para mercado interno, como para exportacion. El crecimiento de
la industria ha sido constante desde el afio 2000 y se refleja en la participacién de su PIB a nivel

nacional y de la industria manufacturera.

La demanda del producto papelero a nivel mundial ha hecho que en México se establezcan
nuevas plantas productoras, lo cual ha permitido que la industria papelera mexicana sea
considerada una de las mds grandes en América Latina, hecho que repercute directamente en el
aumento de fuentes de empleo, en los ultimos afios, cercano al 50%. Sin embargo, al comparar
las cifras de la Camara del Papel y del IMSS, alrededor de una tercera parte del total de

trabajadores no cuentan con seguridad social.

Es importante recordar que la industria papelera, por el tipo de actividades que realiza, se
encuentra catalogada como una de las mds riesgosas para la salud de los trabajadores. Por ello, si,
a pesar de sus multiples riesgos y exigencias, los trabajadores no cuentan con el beneficio de la
seguridad social, el dafio a la salud derivado de sus actividades laborales puede ser mayor, pues la

proteccion laboral y la responsabilidad patronal es minima o nula.

Mis alld de la importancia econdmica de la industria papelera, se deben contemplar las
condiciones del medio ambiente de trabajo en el que los trabajadores desempefian sus
actividades, pues si bien se tienen bien definidos los procesos de trabajo e identificados los
riesgos y exigencias a los que se encuentran expuestos, ademds de la existencia de una
normatividad, tanto internacional como nacional, que se debe cumplir para proteger la salud del

trabajador, los resultados de esta investigacion demuestran que los trabajadores atin siguen
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expuestos a multiples riesgos y exigencias sin que se implementen los controles suficientes para

salvaguardar su salud.

La evaluacion de la salud laboral en las empresas estd enfocada al cumplimiento de los
requerimientos minimos para aprobar las auditoria y, sobre todo, evitar sanciones y multas.
Cuando se identifican riesgos, el control mds recurrente consiste en proporcionar equipo de
proteccidn personal al trabajador, lo cual no soluciona el problema de origen. Las empresas estdn
mucho mds interesadas en obtener reconocimientos de calidad, que en mantener estdndares
optimos de seguridad y de salud laboral, con lo cual pierden de vista que a través de estos ultimos
podrian alcanzar mayor calidad y competitividad al colocar sus productos en el mercado

internacional.

La normatividad en materia de salud laboral se debe de cumplir en su totalidad, simplemente,
porque es obligatoria para todo tipo de empresa; sin embargo, dado que su aplicacion no conlleva
un beneficio que se refleje directamente en la venta de los productos, en la mayoria de los casos,
se descuidan las condiciones laborales y se tornan inadecuadas ante la limitada preocupacion de

valorar mas el objeto que al sujeto que lo produce.

El presente estudio rescata la importancia de reconocer la salud laboral de la empresa como
una totalidad, es decir, la evaluacién de los riesgos y exigencias a los que se encuentran
expuestos los trabajadores derivados de sus procesos de trabajo; y la verificacion del nivel de

cumplimiento del marco legal al momento de la realizacion de la investigacion.

La empresa estudiada estd catalogada como transnacional, por tal motivo, sus condiciones de

seguridad e higiene se norman tanto por legislacién nacional, como por los estindares de la
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empresa; no obstante, los resultados finales obtenidos en la evaluacion, ponen de manifiesto

importantes fallas y deficiencias.

Las recomendaciones propuestas en todo programa de verificacion y diagndstico deben estar
encaminadas, en primera instancia, a eliminar los riesgos o la exigencias; de no ser posible, se
deben proyectar mecanismos que disminuyan el origen del riesgo o la exigencia; y, por dltimo, se
deben contemplar medidas individuales, como la implementaciéon del uso del equipo de

proteccién personal.

Por lo anterior, todas las evaluaciones de salud laboral realizadas en las empresas deben
permitir identificar los riesgos y exigencias de los procesos de trabajo a fin de poder medir la
magnitud del problema. Asimismo, toda evaluacion llevada a cabo debe considerar el
seguimiento, esto es, mantener una vigilancia permanente y constante de acuerdo con las

necesidades de la propia empresa.

Este tipo de estudio, donde se analiza la salud laboral de una empresa, permite establecer un
antecedente sobre las condiciones en las que laboran los trabajadores, en este caso particular, de
la industria papelera. Asimismo, el conocimiento de estas circunstancias posibilitan la creacion
de mejores programas preventivos que permitan proteger la salud de los trabajadores, pues el
objetivo, mds alld del estudio del dafio causado, consiste en fomentar la participacion de las

empresas en el control de los riesgos y en el cumplimiento de las normas de seguridad e higiene.
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