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INTRODUCCION.

El trabajo ha sufrido grandes modificaciones de acuerdo a la época, tecnologia,
orden politico, econémico o social imperante. En su momento, cada tfipo de
organizacién del trabajo ha determinado los modos de andar por la vida: las

causas de enfermedad o muerte de los trabajadores.

Por ello, debemos considerar un punto esencial: la salud laboral. Término que en
reiteradas ocasiones se define como sinonimo de medicina del trabajo y el cual,
solo de manera reciente, obtiene la denominacion como ciencia integradora y
multidisciplinaria. En su definicidn conceptual se le concibe como una ciencia

enfocada al andlisis de los determinantes de la salud de los trabajadores.

La salud en el trabajo implica una participacidn multidisciplinaria para explicar
ésta problemdtica: considera la relacion entre trabajo y salud, pero incluye

elementos tanto economicos como politicos, culturales y legales.

Para fines del presente estudio y en su aspecto técnico metodoldgico, la salud
laboral se considera, de acuerdo con Franco, como:
‘Una drea compleja del conocimiento que utiliza algunas disciplinas
técnicas como la seguridad, higiene, ecologia, proteccion civil y la
medicina del frabajo, para cuantificar los fenomenos en estudio; cuya
fundamentacion y marco explicativo se ubica en el dmbito economico,

politico e historico de los grupos sociales involucrados”.



De ahi la importancia de abordar la salud laboral de manera integral y en su
aspecto técnico metodoldgico. Asi, al evaluar una empresa o la salud de ésta, se

podrdn identificar sus condiciones laborales.

A nivel internacional, las normas de la serie ISO 9000 e IS0 14000 evaltan de
manera cualitativa los sistemas de administracion de la calidad y del medio
ambiente, pero no se enfocan a diagnosticar la salud laboral, ya que constituyen

una estrategia para la armonizacion normativa en las empresas.

En su implementacidn se corre el riesgo de que sean ajenas al contexto actual
de México, pais en vias de desarrollo que tiene una diversidad de industrias y
condiciones de salud laboral, de acuerdo al drea geogrdficay tipo de centro de

trabajo.

Cabe cuestionarse ¢la certificacion de las empresas mexicanas en las normas
de la serie ISO 9000 e ISO 14000 garantiza un nivel de fortaleza o de

eficiencia éptimos en la salud laboral?

La mayor parte de las empresas se certifican en ISO por presiones
internacionales de sus corporativos y clienfes. Pero, en general, no se
cuestionan las bondades que una certificacién otorga a la calidad de la salud

laboral.

Dado lo anterior, se realizé una investigacién en una empresa de autopartes,
cuya rama econdmica consfituye un fuerte impulso para el desarrollo econdmico

del pais y el empleo de trabajadores.



El centro laboral se dedica a la manufacturay comercializacién de juntas duras
y blandas, su produccion es necesaria para otras industrias o sectores de la
economia, estd considerada lider en el mercado de Juntas para Motor a
Gasolina y Carburadores. Una junta es aquella pieza de material que permite el

ensamble, unidn, entre dos o mds componentes rigidos.

El consorcio al que pertenece este centro laboral fiene presencia en Alemania,
Espafia, India, Japdn, Estados Unidos de América, Canadd, Venezuela, Brasil y
Colombia; ademds de su Centro Tecnoldgico en Lisle, ILL, E.U.A. quién se

encarga de generar innovaciones industriales.

Es una entidad productiva con tecnologia en constante desarrollo tanto en el
producto como en el proceso y ha sido certificada en QS 9000. Esta
certificacion implica el cumplimiento de requisitos establecidos en un manual
de calidad elaborado por las tres grandes de la industria automotriz: Ford,

Chrysler y General Motors. (Curso de Induccion de la Empresa, 2000)

Sin embargo, la certificacion en QS 9000 puede motivar que las empresas
privilegien la calidad, el precio y la entrega oportuna de sus productos, dejando
en segundo término a la problemdtica derivada de las modificaciones realizadas

en la organizacion del trabajo. (Bueno, 1995)

También, este centro laboral posee certificaciones en las normas ISO 9002,
relativa a sistemas de administracion de la calidad en la produccién y la

instalacion de empresas; y en ISO 14001, que se refiere a sistemas de



administracion del medio ambiente. En ésta dltima acaba de certificarse a

finales del afio 2000. (Curso de Induccion de la Empresa, 2000)

La importancia en la economia nacional de esta rama de la produccion y de la
empresa en particular, puede mostrarse a fravés de los siguientes datos. Para
1998, seqln cifras de la Confederacion de Cdmaras Industriales, CONCAMIN,
en comparacion con los otros sectores de la economia nacional como el
comercio, los servicios y el agropecuario, el sector manufacturero generd el

mayor porcentaje de empleos, con un 41 por ciento.

El Producto Interno Bruto, PIB, del total de la industria manufacturera en el
primer trimestre del afio 2000, fue alrededor de 308 millones de pesos, su

crecimiento: 9.37 por ciento con relacion al primer trimestre de 1999,

De acuerdo con la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial, SECOFI, se
esperaban avances en el arfio 2000 con relacién al crecimiento econdmico del
mercado automotriz, ya que la venta total de vehiculos en ese afio habia

superado el 40 por ciento, por cambios legislativos en materia de créditos.

Se prevé que esta situacion impulsard también a las empresas ensambladoras y
de autopartes para ampliar las cadenas de proveedores en México. (Notimex,

2000)

Sin embargo, las transformaciones y desarrollo economico del sector de
autopartes han generado la presencia de riesgos especificos, con influencia

altamente nociva, en su poblacién trabajadora.



En general, las empresas comparten la presencia de ciertos riesgos fisicos
tales como: problemas en niveles de iluminacion, calor y frio extremos, déficit
de ventilacion, ruido y riesgo de incendios. Pero los problemas de las empresas
de autopartes se derivan de riesgos y enfermedades relacionados con

sustancias quimicas como el asbesto y tolueno.

Por lo anterior, el centro de frabajo decidié apoyar la realizacién del presente
estudio, principalmente debido a que carecia de un instrumento de evaluacién
de su nivel de fortaleza en salud laboral. Asf, se planted como propdésito central
de la investigacion el siguiente: conocer el nivel de eficacia de salud laboral en
la empresa para establecer propuestas de solucion a la problemadtica

detectada.

La metodologia utilizada para el desarrollo de este estudio es la Verificacidn,
Diagnédstico y Vigilancia de la Salud Laboral. Es una propuesta técnico
metodoldgica que permite la medicidn del nivel de eficacia en la salud laboral, a
través de una Cédula de Informacién General de la Empresa, CIGE, y un
Cuestionario de Verificacién, CV. Sus apoyos fécnicos permiten capturar y

procesar la informacion, asi como elaborar informes escritos y grdficos.

El llevar a cabo en esta empresa la Verificacion y Diagndstico de la Salud
Laboral, permitié identificar y evaluar sus condiciones en esta materia. Asi, se
calificé al centro de frabajo, a través de cifras absolutas y relativas, en los
siguientes aspectos: seguridad; higiene; ecologia; proteccion civil; y salud de

los trabajadores, entre otros.



La metodologia se dividié en tres fases: Verificacion, Diagndstico y Vigilancia.
En primer término se definieron lineas de coordinacion con la empresa de
autopartes, a través del departamenfo de seguridad e higiene; después, se
implementd la fase de Verificacién para recolectar, sistematizar y procesar la

informacion.

Enseguida, se elaboré el Diagndstico de salud laboral con resultados,
conclusiones y recomendaciones; y, finalmente, dentro de la fase de Vigilancia,

se plantean estrategias de solucion a implementarse en la empresa.

Se pretende que la empresa asuma la responsabilidad de la Fase de Vigilancia
de su problemdtica, a través de un programa puntual y general para la salud
laboral, que propicie una mejoria en el nivel de eficacia de esta entidad

productiva.

A continuacion se defalla el contenido de la presente tesis.

a2 Dentro del capitulo I, se describen los Conceptos relevantes para este
estudio: frabajo,; proceso de trabajo, con sus elementos centrales; salud en
el trabajo; riesgos y exigencias. Se define también el concepto de
Verificacion, Diagndstico y Vigilancia, con cada uno de sus componentes; asi

como el término de eficacra.

Se aborda el papel de la Organizacidn Internacional del Trabajo, OIT, enun
mundo globalizado, ya que es el principal organismo para establecer
lineamientos en las condiciones y medio ambiente laborales en las empresas

de los paises miembros. Actividad que enfrenta dificuftades.



La salud laboral y su legislacion en Europa, América y Asia, permiten
mostrar  diversas situaciones problemdticas que demandan de
modificaciones en la legislacion de la salud y seguridad en el trabajo, a
través del reconocimiento y prevencion de riesgos, enfermedades

profesionales, asi como en la vigilancia de las condiciones laborales.

La normalizacién en el dmbito internacional, por ser un fendmeno derivado
de la globalizacion, en donde destacan dos tipos de normas: las relativas a la
seguridad y salud en el trabajo; y las de seguridad del producto. Ademds, se
enlistan los principales organismos de normalizacién: la International
Standards Organization, ISO, el British Standards Institute, BSI, y el

Comité Europeo de Normalizacion, CEN.

En la auditoria como instrumento de evaluacién, se describen experiencias
internacionales en el desarrollo de esquemas de evaluacidn, como es el caso
del Eco Management and Audit Scheme, EMAS, a cargo del CEN; el
estdndar ISO 14000 desarrollado por ISO; y el Occupational Health and
Safety Administration System, OHSAS 18001 y OHSAS 18002, del BSI.

Los dltimos estdndares se refieren a la evaluacién en sistemas de
administracién de la salud y seguridad en el trabajo, a diferencia de los

anteriores, a cargo del CEN e IS0O.

La importancia y utilidad de las auditorias, ya que como instrumentos de

evaluacidn, en paises como Reino Unido, Estados Unidos y Canadd, han



dejado de ser solo de tipo financiero y ahora se aplican en diferentes

dmbitos, como el drea de salud y seguridad /industrial.

En la experiencia mexicana con respecto a la normalizacion y evaluacién de
la salud laboral, se abordan algunos aspectos como los Acuerdos Paralelos
del Tratado de Libre Comercio de América del Norte, TLCAN; y el papel de
IS0 como organismo de normalizacidn con representacion nacional a través

del Comité Mexicano para la atencién de ISO, COMISO.

Ademds, las funciones de la Secretaria de Trabajo y Previsién Social,
STyPS, por ser la entidad gubernamental encargada de verificar las

condiciones laborales, de acuerdo a las leyes y normas oficiales vigentes.

Al describir las actividades de la Procuraduria Federal de Proteccion al
Ambiente, PROFEPA, se hace alusién a la experiencia mexicana en materia
de auditorias: cuando concluye una auditoria, establece un plan de medidas

correctivas de proteccién ambiental.

En el capitulo II, se describen referentes de la industria y de manera
especial, aquéllos relacionados con la industria manufacturera, automotriz y
de autopartes. Se hace énfasis en la Ultima, debido a que el centro laboral

en estudio corresponde a ésta rama de produccidn.

En el capitulo ITI, se aborda la metodologia del estudio en sus diferentes

fases: Verificacién, Diagnostico y Vigilancia de la Salud Laboral. Este



capitulo detalla las actividades de cada una, asi como las técnicas para el

procesamiento de la informacion colectada.

En el capitulo IV, la descripcion de los resultados de la empresa en estudio
incluye los diversos procesos de frabajo con relacién a los diagramas de
flujo; mapas, tablas de riesgos y exigencias para las tres plantas
productivas; asi como los resultados obtenidos en la Verificacién a través

de cuadros y grdficas. Ademds, se enlistan las conclusiones para la empresa.

En el capitulo V, se plasman las conclusiones generales, producto de la
totalidad del trabajo. Como consideraciones finales permiten reflexionar

acerca de los resultados obtenidos en la investigacion.

A continuacion, en el capitulo VI, se incluye la bibliohemerografia
consultada durante el proceso de investigacion. Se presenta de manera
alfabética y global la referencia de los libros, revistas, articulos, apuntes y

pdginas Web, consultados.

En el anexo de resultados del capitulo VII, se concentran las tablas
correspondientes a los resultados de la Cédula de Informacién General de
la Empresa, CIGE. Aqui se detallan las caracteristicas tanto demogrdficas

como laborales de la planta trabajadora.

En dicho capitulo se concentran a su vez, las tablas y grdficos que
corresponden al Cuestionario de Verificacién, CV; e incluye para cada

capitulo del CV, su tabla y correspondiente grdfico.



1 Finalmente, en el capitulo VIII, se dan a conocer las recomendaciones por
apartados del CV, asi como aquéllas que se derivan de las tablas de riesgos y

exigencias..

Se espera que los resultados obtenidos permitan a la empresa establecer
srogramas, planes o proyectos derivados de las recomendaciones, a fin de

ncrementar y mejorar su nivel de eficacia en salud laboral (Franco, 1998).
Ademds, este trabajo pretende constituir el inicio de un contacto estrecho
2ntre instituciones educafivas de salud en el trabajo y del sector industrial,

jue se concrete en un convenio formal de participacion educativo-laboral.

Todo esto para beneficio de la salud y condiciones laborales en que se

jesempefan una parte de nuestros frabajadores.
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I. REFERENTES TEORICOS.

En este capitulo se describen los conceptos claves para este estudio: Trabajo,
Proceso de Trabajo, con sus cuafro elementos centrales -objetos de trabajo,
medios de trabajo, el trabajo mismo, asi como la organizacién y divisién del
trabajo-; Riesgos y Exigencias; Salud Laboral; el concepto de Verificacidn,
Diagndstico y Vigilancia, primero como un todo y después cada uno de los
elementos que conforman esta propuesta de evaluacién; y el concepfo de

Eficacia.

Luego se mencionan referentes internacionales: el papel de la OIT; algunas
situaciones problema con respecto a la salud laboral en el continente europeo;
la normalizacién como fendmeno derivado de la globalizacion y los principales
organismos de normalizacion en Europa, E.U.A y Canadd. Ademds se destacan
experiencias en el desarrollo de esquemas de evaluacion y las auditorias como

instrumentos para tal efecto.

También se incluyen referentes nacionales: las actividades de la Secretaria de
Trabajo y Previsién Social, STyPS, y de la Procuraduria Federal de Proteccidn
al Ambiente, PROFEPA, como entidades gubernamentales encargadas de la
inspeccion de condiciones laborales en las empresas y de la aplicacion de

auditorias para evaluar la contaminacion ambiental, respectivamente.

11



1. Conceptos relevantes en este estudio.

En este apartado se incluyen elementos que permiten ordenar, entender y
fundamentar la presente investigacion. Estdn dispuestos de manera general

hasta llegar a la especificidad.

Un eje primordial es el trabajo, que constituye la labor realizada por el
hombre, es su fuerza puesta en actividad que permite generar bienes para su
propia satisfaccion. También, es un proceso entre el hombre y la naturaleza, en
el que el ser humano media, regula y controla su propio metabolismo en relacién
con ella. El trabajo demanda la capacidad creativa del trabajador, es su
voluntad orientada a un fin, manifestada como la atencion a la actividad y

pertenece solo al hombre. (Marx, 1975)

Para su estudio, se divide en dos momentos: el proceso de trabajo y el proceso
de consumo. En el primero, existe una relacion directa entre el hombre o la
comunidad y la naturaleza, a través de determinados instrumentos de trabajo
para generar productos o bienes. El sequndo implica el consumo, por parte de la

comunidad, de los bienes producidos. Ambos completan un ciclo.

Por su parte, el proceso de trabajo estd compuesto por cuatro elementos
esenciales: objetos de trabajo: medios de trabajo: el trabajo mismo; asi como

la organizacion y divisidn del trabajo.

Los objetos de trabajo son aquellos elementos sobre los que actia el hombre,

transformadndolos en un producto final, un bien. Cuando no ha intervenido sobre

12



¢l la mano del hombre, se le denomina materia bruta; y si ya ha sido modificado
por trabajo previo, se le considera materia prima. La importancia de estos
elementos radica en que, al sufrir modificaciones y transformaciones con el

trabajo, pueden significar riesgos para la salud de los obreros.

En tanto, los medios de trabajo son los elementos que se utilizan para
transformar un objeto en producto final, constituyen un vinculo de la accién del
trabajador sobre éste. Enfre ellos estdn: los instrumentos. herramientas;
mdquinas; y equipos manuales, automatizados o computarizados. En un sentido
mds general, incluyen también las instalaciones del centro laboral y las

caracteristicas del lugar de trabajo: pisos; techos; escaleras; y mobiliario.

El trabajo mismo, es el elemento principal del proceso laboral, ya que sin él no
hay generacidn de bienes para la reproduccion social ni riqueza. Es la actividad
que cada trabajador desempefia, la cual demanda de determinado esfuerzo
fisico y mental, asi como de diversas habilidades y capacidades: cargar o mover

cosas; accionar palancas; vigilar la maquinaria; entre otras.

El cuarto elemento es la organizacion y division del trabajo, que regula el
funcionamiento de los objetos y medios de trabajo. Pero de manera principal
determina las caracteristicas de la actividad fisica y mental de los
trabajadores, y se refiere a la duracién de la jornada; ritmo de produccion;
mecanismos de supervision; incentivos; creatividad, complejidad y peligrosidad

de la tarea. (Noriega, 1989)

13



Otro concepto relevante es la Salud en el Trabajo o Salud Laboral, la cual
reconoce la importancia del proceso de trabajo en su conjunto, ademds de la
estrecha vinculacion con los elementos econdmicos, politicos y sociales que
determinan, en Gltima instancia, la salud de sus principales actores: les

trabajadores.

Es preciso sefialar la grave confusién entre los términos de Salud en el Trabgjo
y Medicina del Trabgjo. Esta dltima concibe al trabajo como un ambiente de
produccidn, y los dafios a la salud como meros problemas individuales y

biolégicos, debidos a actos inseguros de los operarios.

Las acciones que emprende consisten en medidas de proteccién personal o
médicas y fundamenta su actuar en las ciencias bdsicas. Establece la relacién
entre los riesgos y los dafos a la salud de acuerdo con la legislacion laboral

vigente. (Noriega, 2000)

En tanto, la Salud Laboral se define como un drea compleja del conocimiento
que utiliza las disciplinas técnicas de seguridad; higiene; ecologia; proteccion
civil; y medicina del trabajo, para cuantificar los fenémenos en estudio. Pero su
fundamentacidn y marco explicativo se ubican en el dmbito econémico, politico

e histdrico de los grupos sociales involucrados. (Franco, 2000 a)
Las medidas de atencidn que propone son tanto colectivas como individuales, se

centra en la transformacién del proceso productivo y requiere la intervencidn

de diferentes ciencias o disciplinas. (Noriega, 2000)

14



Dentro de la relacién trabajo-salud, existen dos conceptos claves para su
comprension: los riesgos y las exigencias. Al definirlos por separado, los
riesgos son aquéllos elementos potencialmente nocivos en los centros laborales,
derivados de los medios de produccidn, es decir de los objetos y los medios de

Trabajo.

Mientras que las exigencias se entienden como las necesidades especificas que
impone el proceso laboral a los trabajadores, a consecuencia de las actividades
que desarrollan, asi como de las formas de organizacién y divisién técnica del

trabajo en una empresa. (Noriega, 1989)

La importancia de la interaccién de estos dos elementos en la relacidn frabajo-
salud, radica en comprender los efectos nocivos que acarrean los modos de

organizacion laboral para la salud de los trabajadores.

El siguiente concepto es el de Verificacion, Diagndstico y Vigilancia de la Salud
Laboral
‘Propuesta técnica y metodologica para efectuar la revision, andlisis y
monitoreo integral de la salud en el trabajo en las entidades

productivas”.

Su objetivo es identificar e incrementar el nivel de eficacia y promover la

mejora continua de las empresas en materia de Salud Laboral.

Cada uno de los términos de la propuesta se define por separado. La

Verificacion es:

15



'La revision exhaustiva, ciclica y permanente, que se realiza por medio
de la observacion directa y el examen documental, para cuantificar el

nivel de eficacia del centro de trabajo en materia de Salud Laboral,

Aqui es necesario incorporar el término de eficacia, como la capacidad o
Fortaleza que posee un centro de trabajo para resolver sus problemas en

nateria de Salud Laboral.

z| Diagnostico, consiste en:
"El procesamiento y andlisis de los resultados de la Verificacion, cuyo
proposito es elaborar conclusiones y recomendaciones para implementar
una propuesta de intervencion acorde a las necesidades y expectativas

de la empresa’.

Zomo siguiente etapa a la Verificacion, el Diagndstico permite detectar y
:uantificar la problemdtica en estudio, y establecer propuestas de solucidn

inte los hallazgos del mismo.

“inalmente, la Vigilancia es:
"La observacion periddica, sistemdtica y permanente de las acciones,
medidas preventivas y correctivas implementadas, para detectar
cambios y establecer los controles adecuadgs, a fin de eliminar o

disminuir los problemas de Salud Laboral del centro de trabajo”.

16



Como etapa final, esta fase de la propuesta pretende que se realice un control
sistemdtico de la situacién detectada, asi como de su resolucién a corto,

mediano y largo plazo (Franco, 2000 b).

Una vez que se han definido los anteriores conceptos para entender, ordenar y
fundamentar este estudio, enseguida se consideran referentes tanto

nacionales como internacionales que permiten, a su vez, enmarcar este trabajo.

2. El papel! de la OIT en un mundo globalizado.

La importancia fundamental de la Organizacion Internacional del Trabajo, OIT,
radica en ser un organismo que fue creado para establecer lineamientos en las

condiciones y medio ambiente laboral en los paises miembros.

Sin embargo, su labor enfrenta dificultades debido a que las actuales
tendencias hacia la globalizacién han generado modificaciones en el desarrollo

y cuidado de la salud y seguridad en el trabajo.

Segln la OIT, dicho fenomeno de la economia se ha acentuado en los Ultimos
afios y estd originando cambios radicales en la sociedad, comparables a los que

en su momento se produjeron durante la revolucion industrial.
La tendencia a la globalizacion se manifiesta en el aumento del comercio

internacional y la libre circulacién de bienes, servicios y capitales; la creciente

importancia de las inversiones extranjeras; la interconexion de los mercados

17



financieros: y el papel preponderante que asumen las empresas multinacionales

en el mundo.

Tal tendencia globalizadora de las economias y las nuevas tecnologias, estd
creando una nueva divisién del trabajo, con importantes consecuencias para las
naciones e individuos. Se prefende que este fendmeno genere nuevas

oportunidades de desarrollo para los paises.

Sin embargo, la realidad es otra. Esta nueva revolucién tecnoldgica y economica
orivilegia a aquellos que disponen del suficiente poder econdmico para

adaptarse a la nueva situacién, y relega a los que carecen de él.

Asi, la globalizacion constituye un mecanismo para ampliar ain mds las
diferencias entre paises ricos y pobres, en donde coexiste un mundo cada vez

mds prospero con otro mundo cada vez mds excluido y marginado.

Aunque una de las razones para la creacion de la OIT fue el establecimiento de
rormas internacionales para mejorar las condiciones de trabajo en las
2mpresas, la apertura econdmica y la liberalizacion del comercio han reavivado

2| debate sobre la cldusula social.

s decir, el debate sobre la pertinencia de establecer penalizaciones, bajo la
forma de restricciones comerciales, a los paises que contravengan ciertas
1ormas o derechos laborales bdsicos en el comercio internacional. Pero que, a

su vez, dicha cldusula social impida el suponer que al mejorar las condiciones de

18



trabajo, exista un aumento en los costos laborales o una pérdida de la

competitividad con otras empresas.

Lo anterior tiene el propésito de garantizar a los paises que, al incorporar los
acuerdos internacionales, se asegure la liberalizacion gradual de los mercados

acompafiada de mejoras en las condiciones de trabajo.

Segln la OIT, la sequridad y salud en el trabajo, es decir, la prevencion de
accidentes y enfermedades profesionales, no puede sustraerse a los cambios

que la globalizacién de la economia esta originando en la sociedad. (OIT, 1996

a)

Pero no obstante los esfuerzo$ de ésta organizacion en aras de la proteccion
de los trabajadores, cada afio mueren 335 mil por accidentes ocupacionales y
alrededor de un millén de accidentes se deben a factores relacionados con el

frabajo.

Ademds, se registran 250 millones de incidentes no fatales que provocan
ausencia en el trabajo, muchos tienen como resultado incapacidades
permanentes que reducen la capacidad de vida y trabajo, con pérdidas
econdmicas cercanas al cuatro por ciento del Producto Interno Bruto, PIB.

(TAKALA, 1999)

A modo de comentario final en este apartado, se muestra que la globalizacién
privilegia a los paises desarrollados y afecta el desarrollo de la salud y

seguridad en el trabajo en las naciones en transicion.,
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A pesar de que la OIT promueve la mejoria de las condiciones de los centros
de trabajo en el mundo, el medio ambiente laboral contfinda generando

problemas como accidentes e incapacidades.

Aunado a lo anterior, el debate sobre la cldusula social perpetiia la penalizacion
o embargo econdmico de los paises desarrollados hacia aquéllos que no cumplan
con determinadas especificaciones en materia de condiciones laborales. Sin
zmbargo, no se cuestiona o analiza el contexto especifico o las causas de tal
ncumplimiento. De este modo, la globalizacion tiende a separar, no a integrar

al mundo.
3. La Salud Laboral y su legislacion en Europa, América y Asia.

=l incremento de las enfermedades, los accidentes y condiciones laborales
1ocivas para la salud de los trabajadores, en parte se deben a la expansion de

a produccién industrial de paises desarrollados hacia naciones pobres.

-0s frabajadores de estas naciones enfrentan en la actualidad uha serie de
“iesgos relacionados con: multiexposicion, riesgos mdltiples; sinergismo,

sotenciacion entre los riesgos; o aditividad, sumatoria simple de los riesgos.

Tal situacién, seglin Frumkin, demanda una actuacién inmediata para establecer
soliticas, normas y vigilancia en materia de Salud Laboral, asi como
"egulaciones que impliqguen la inspeccién tanto obligatoria, a través de

sanciones y reportes, como voluntaria.
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En el caso particular de Europa, la salud y la seguridad del trabajo enfrentan
problemas. Es frecuente el desarrollo limitado de estrategias para establecer

una legislacién comin en la Unién Europea.

Una posicién inferesante es la del Reino Unido, que espera infegrar en un
futuro sus disposiciones legales acerca de los centros de frabajo, bajo las de

la Unién Europea. (Smith; Walters, 1998)

En tanto, dentro de la legislacidn italiana, la situacidn principal se concentra en
problemas estructurales mayores en las dreas de trabajo, asociados con la
prevencion de incendios y la incorporacién de innovaciones tecnoldgicas.

(Cesana, 1998)

La problemadtica en salud laboral no es privativa de los paises en desarrollo. A
través de diferentes estudios para conocer la incidencia de cdncer laboral en
paises de Europa central, se determino que los principales factores causales
eran: una legislacion incompleta, deficientes condiciones laborales, asi como

medidas de seguridad y de control insuficientes.

Estos estudios han sido utilizados para establecer regulaciones para la
prevencion y compensacion del cdncer de origen laboral en esa region europea,
pero adn se necesita reducir la frecuencia de ésta enfermedad por exposicidn

a cancerigenos laborales (Aubrun; Fabianova, 1999)

En la seguridad de los trabajadores en un pais como Bélgica, el médico en salud

laboral debe capacitar y advertir acerca de los riesgos al personal expuesto.
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Sin embargo, considera que la adaptacidn a las condiciones de trabajo depende

Jel estado de salud y habilidades de cada obrero.

=n este pais, segln Hoet, los trabajadores pagan una péliza de sequro privado
jue se encarga de cualquier costo relacionado con accidentes. Las
:nfermedades ocupacionales son reconocidas por ley y pueden ser
-ompensadas econdémicamente a través del fondo establecido para tal fin.

Hoeft, 1996)

Jtra experiencia ocurre en un pais del tercer mundo: Brasil, nacién con
narcados contrastes econdmicos y sociales. Aqui la salud en el trabajo
:onstituye un campo vasto y nuevo en el que las actividades son controladas por

a ley.

lales actividades concernientes a la salud ocupacional en el nive! federal, se
rinculan a través de fres ministerios: de trabajo, salud y seguridad social. El
Winisterio de Trabajo se encarga de la legislacién en higiene, seguridad y
nedicina laboral; ademds, realiza inspecciones regionales y elabora proyectos

le investigacion.

n 1995, el Ministerio de Trabajo impulsé la creacion de programas de
yrevencion de riesgos ambientales y de control médico en salud laboral. Esto se
:onsiderd como una medida positiva para el desarrollo de mejores condiciones

le salud. (Bedrikow, 1997)
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Pero en un andlisis no gubernamental de accidentes de trabajo en la industria
manufacturera de Brasil, se identifico el nivel de seguridad de las empresas

para prevenirlos: el 78 por ciento se relacionaban con las condiciones laborales.

Dentro de las conclusiones de este estudio, destaca que la improvisacion fue un
determinante mayor para generar accidentes. Ademds, que la politica de
intervencion de seguridad en las empresas debia mejorar en la administracion
de recursos humanos, infroducir un programa para detectar riesgos y mejorar

la seguridad tanto de mdquinas como de equipos.

Como resultado del estudio, se recomendé el establecimiento de un programa
para evaluar los resultados de cualquier medida preventiva adoptada en el

dmbito laboral. (Binder, 1998)

Aunque los registros de la incidencia de enfermedades ocupacionales han
aumentado, debido a una mejoria en el diagndstico, mayor presion de los
sindicatos de trabajadores, una mejor organizacion de empresas y servicios
pdblicos, y a pesar de la disminucién en el nimero de accidentes de trabajo
durante los dltimos 25 afios, Bedrikow afirma que las condiciones laborales en

Brasil no han mejorado. (Bedrikow, 1997)

Otra problematica ocurre en Singapur, pais recién industrializado en el
sudeste de Asia, quién reporto mds de mil casos de enfermedades de! trabajo
en 1998. La mayoria implicaban perdida auditiva por exposicién a ruido, pero

persiste el subregistro de casos.
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En ese pais, el cuidado de la salud de los trabajadores se ofrece tanto por
parte del sector privado como piblico, este Ultimo a través de clinicas de
gobierno y hospitales generales. Sin embargo, se debe mejorar el
entrenamiento y desarrollo de profesionales para el cuidado éptimo de la salud
laboral. Concluye Koh, la legislacién en el trabajo debe ser apropiada y

responsable.

Tanto el riesgo como su control, son temas esenciales en materia de salud y
seguridad en el trabajo. El riesgo es definido por Holmes como: una expresién
srobable de un dafio potencial; la salud y seguridad en el trabajo no deben
cohcebirse como una simple medicion téchica o un cambio de conducta

individual.

A partir de una visién socioldgica, este autor destaca que, no obstante el grado
Je educacién o capacitacion que los trabajadores hayan recibido acerca de la
salud y seguridad laboral, es el contexto social quién determina como se

2ntiende al riesgo dentro de los centros de trabajo.

A través de este apartado se destaca que, en materia de salud laboral, la
srincipal debilidad se refiere a su legislacidn: el establecimiento de politicas,
10ormas y vigilancia en materia de salud laboral. La problemdtica abarca a paises
esarrollados como aquéllos en vias de fransicion, principdlmente en relacion
on la identificacién de riesgos y el reconocimiento de enfermedades

rofesionales.
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Esta situacionh demanda de acciones inmediatas, ya que tanto la gravedad como
la frecuencia en los dafos a la salud de los trabajadores, se han visto
incrementadas por modificaciones relevantes en los procesos de trabajo y la

incorporacién de nuevas tecnologias.

4. La normalizacion en el ambito internacional.

La normalizacion y armonizaciéon constituyen estrategias derivadas de la
globalizacién, las cuales, sélo de manera reciente, han enfocado su atencidn

hacia la vigilancia de la salud en el trabajo.

Segln Grijalva, la normalizacion contribuye a hacer la vida simple, a
incrementar la confianza y efectividad proveniente de los bienes 6 servicios

que utilizamos.

Dentro de sus objetivos se encuentran:

a) Mejorar la calidad y confiabilidad a un costo razonable;

b) Mejorar la salud, seguridad y proteccién ambiental, al reducir los desechos;
¢) Incrementar la compatibilidad e interoperabilidad de los bienes y servicios;
d) Simplificar y mejorar el funcionamiento;

e) Reducir el nimero de modelos y de sus costos;

f) Incrementar la distribuciony facilitar su mantenimiento.

Al hablar de normatividad en salud y seguridad en el trabajo, el autor destaca
dos tipos de normas. En primer lugar, considera que tanto las normas

pertenecientes al drea laboral como /las sociales, definen las condiciones
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generales de seguridad y salud en el trabajo en los centros laborales: se

refieren a la clausula social.

La intencion de éstas normas es impedir la presencia del dumping social evitar
la competencia desleal entre las empresas y la ventaja comparativa que podria
suponer el invertir en menores costos de produccion, fundamentados en un
vivel deficiente de condiciones de trabajo. Con la armonizacion de estas
1ormas, se pretende conseguir la integracién social dentro de los procesos
2condmicos, para que el progreso y la aperfura vayan acompafiados de una

fransformacion en la sociedad.

zn segundo lugar, estdn las normas relativas a la seguridad del producto: las
normas técnicas. Debido a su importancia, pueden bloquear el comercio
nternacional, como antes sucedia con el mantenimiento de aranceles elevados.
dor ello, la armonizacion de estas normas se ha convertido en un requisito

yrevio a la integracién econdmica.

de acuerdo con la OIT, armonizar no significa unificar; significa el ponerse de
1cuerdo y hacer que las normas sean compatibles. La armonizacién es una meta
jlobal, en tanto que la normalizacién constituye la estrategia principal para el

:stablecimiento de regulaciones.

También, la globalizacidn propicia la armonizacion de los sistemas de inspeccion
e seguridad y salud en el trabajo, en el caso de las normas laborales; y los
sistemas de certificacion, en el caso de las normas técnicas de seguridad del

yroducto. (OIT, 1996 b)
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Dentro de los organismos de normalizacién mds importantes en el dmbito
mundial, destaca la International Standards Organization, ISO, que es una
federacién de organizaciones nacionales de normalizacidn que incluye a mds de
cien paises, con una representacion por pais. Sus trabajos se publican como

normas internacionales.

Inicié oficialmente funciones el 23 de febrero de 1947. Su primer norma se
publicé en 1951 con el titulo: Standar reference temperature for industrial
lenght measurement. Las siglas ISO derivan del griego /sos, y desea expresar

que una norma significa igualdad y uniformidad.

Un aspecto importante de este organismo es su cardcter no gubernamental,
cuya mision es promover el desarrollo de cooperacion; facilitar el intercambio
infernacional de bienes y servicios; y eliminar las barreras técnicas-

comerciales.

Esta institucidn involucra casi todos los campos de normalizacién a excepcion
del campo eléctrico y de ingenieria electrénica. Hasta el afio de 1997 habia

elaborado mds de nueve mil normas internacionales. (Grijalva, 1997)

Resaltan dos series: las normas ISO 9000, que se refiere a los términos entre
el cliente y el proveedor; y las de ISO 14000, acerca de la gestién del medio
ambiente. En los mercados internacionales, los clientes estdn empezando a
exigir el registro ISO 9000, por lo cual el nimero de certificaciones se ha

disparado.
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Sn estos sistemas de normas se considera que el producto puede ser: tangible,
znsambles o materiales procesados; intangible, conocimientos o conceptos; o

Ina combinacién de ambos. (Peralta, 1997)

dado que la seguridad del producto es una condicién de la calidad del mismo, la
serie ISO 9000 dedica una atencion especial a este tema. Aunque no cubre de
nanera explicita la gestién de la seguridad y salud en el trabajo, si asocia tales

1spectos a la calidad.

zn tanto, las normas de la serie ISO 14000 tratan acerca de los sistemas de
jestion del medio ambiente y tienen como objetivo el establecimiento de un
yrograma de administracion en la empresa, que permita identificar los

)bjetivos, procesos de control y de verificacion.

-stas normas surgieron por un aumento del inferés de los consumidores en la
:alidad ambiental de los productos. Para llevar a cabo la certificacion se utiliza
a norma ISO 14001, la cual contiene una serie de especificaciones a las que

lebe cefiirse el modelo de sistema de gestion ambiental del centro laboral.

No obstante que esta serie no frata de manera directa el tema de la seguridad
r salud en el trabajo, se espera que tenga un efecto positivo sobre la forma de
idministrarla, por la relacion que existe enfre el medio ambiente de trabajo y

| general. (OIT, 1996 b)

.a proteccién del medio ambiente trae consigo la reduccién de desperdicio, de

.ostos e ineficiencia; como consecuencia se preservan recursos naturales y se
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reducen costos para el hallazgo de mds de estos. Esta proteccion ambiental
implica el gasto de pequefias cantidades de materiales o el uso de los menos

téxicos, lo que se espera mejore la seguridad del trabajador.

En las empresas mejora la productividad, disminuyen los dias de enfermedad y
reducen los riesgos. Por lo cual se pretende que la seguridad y salud de los
trabajadores mejore como consecuencia de la certificacién en ISO 14000.

(Transformation Strategies, 1999)

En enero de 1997, ISO considerd la posibilidad de desarrollar un estandar
acerca de la sequridad y salud ocupacional, cuya denominacion seria ISO
18000; pero el trabajo se detuvo. Sin embargo, existen estdndares elaborados

en paises como el Reino Unido. (IS0, 1999)

Ademds de ISO, el British Standards Institute, BSI, es una organizacion de
calidad de los servicios en el mundo de los estandares, fue establecida en 1901
y reconocida bajo la Carta Real en 1929. Es el cuerpo generador de estdndares
mds antiguo en el orbe; su principal caracteristica es la independencia que

tiene del gobierno, industria y asociaciones comerciales.

Este instituto trabaja con industrias de manufactura, servicios vy
administraciones de negocios, para producir estdndares internacionales:
europeos y britdnicos. Es uno de los lideres o autoridades mundiales de
estdndares que representan los intereses del Reino Unido, a través de comités

de tanto en el dmbito internacional como europeo.
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En 1998, publicé cerca de 1400 estdndares revisados y nuevos, y alrededor de
1700 propuestas se discutieron de manera piblica. Ademds, apoya a tres mil
comités técnicos y grupos de trabajo, que se encargan de 16 mil estdndares en

proyecto. Es responsable del entrenamiento de miles de miembros de comités.

Dentro de los programas de trabajo mds extensos, se incluye su participacion
2n la revision de las normas de la serie ISO 9000, acerca de los estdndares de
lireccién o administracion de la calidad, publicada en el afio 2000. BST también
sarticipa en la revision de las normas de la serie ISO 14000, acerca de la

idministracion del medio ambiente.

Aunque la produccién de estdndares, a nivel internacional, permanece
Jominante, a través de ISO y se pronostica que continuara asi, BST representa
os intereses del Reino Unido, para que los estandares propuestos
:orrespondan a los requerimientos de las empresas britdnicas. La mayor parte
je los productos tienen que cumplir con los estdndares britdnicos o europeos,
intes de que puedan ponerse a la venta en el Reino Unido o exportarlos a

-stados Unidos de América.

“omo resultado de una alta demanda para su elaboracion, se lanzo el estdndar
Jccupational Health and Safety Management System, Specification, OHSAS
.8001:1999, y el Occupational Health and Safety, Guidelines for the
mplementation, OHSAS 18002:2000. (BSI, 2000)

zstos estdndares podrdn ser utilizados para el andlisis y certificacion en los

listemas de administracidn de la salud y seguridad en el trabajo. En México, ya
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se ha elaborado una adaptacién del estandar OHSAS 18001, denominado NMX-
SAST-001-1MNC-2000, referente a sistemas de administracién de seguridad

y salud en el trabajo.

Por otro lado, el Comité Europeo de Normalizacion, CEN, tiene como misién
promover [a armonizacidn y normalizacion técnica voluntaria en Europa. Resalta
su esfuerzo de integracién y sistematizacion en la evaluacion del dmbito
europeo, y ha promovido el surgimiento del Eco Management and Audit

Scheme, EMA'S.

A partir de abril de 1995, este esquema pretende apoyar, como un sistema
voluntario, para que los miembros de la Unién Europea reconozcan las
operaciones de sus organizaciones, en relacion con el Environmental

Management System, EMS, y protocolos de auditoria.

Desde 1994, la Union Europea inicié la gestién ante el CEN, para generar
estdndares regionales que apoyaran la legislacién. En noviembre de 1994, un
equipo especial del CEN determind que las especificaciones del Sistema de
Monitoreo del Medio Ambiente del Comité Técnico 207, TC por sus siglas en
inglés, y los estdndares de auditoria, cumplian con los requerimientos téchicos

de EMA'S.
Ademds, este equipo recomendd que los estdndares regionales podrian ser

aplazados, a favor de los de ISO, por lo cual éstos se terminaron tan pronto

como fue posible.
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Existe una tendencia a desarrollar estdndares especificos para Europa, por lo
cual, EMA'S se encuentra elaborando un documento propio para la Unién
Europea, que contemple los requisitos establecidos por ISO 14001, y con
énfasis en las diferencias entre las dos. Parece que EMA'S realiza actividades

de auditoria mds extensa que ISO 14001. (Nistir IS0, 1999)

Ademds de ISO, BSI y CEN, el Comité Europeo para la Normalizacion
Electrotécnica, CENELEC, es reconocido oficialmente como la organizacion

europea de normalizacidn en este campo por la Comisién Europea.

A este nivel, coexiste el Instituto Europeo de Normalizacion de las
Telecomunicaciones, ETSI, por sus siglas en inglés, una organizacion sin dnimo
de lucro y cuyo objetivo es la produccion de normas sobre telecomunicaciones

en Europa.

El CEN, CENELEC y ETSI han desarrollado estrategias de comunicacidn, para
promover la normalizacién al interior del mercado europeo. Dichos organismos
oroveen de informacion escrita respecto a normas armonizadas, para la

implantacién de las denominadas directivas de nuevo enfoque.

También, existe la Comision Internacional de Electrotecnia, CEI, una
srganizacion internacional europea que prepara y publica normas sobre
zlectricidad, electrdnica y tecnologias relacionadas. El CET tiene como misién
sromover, a través de sus miembros, la cooperacidn internacional en todas las

cuestiones de normalizacién electrotécnica y materias relacionadas.
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Entre los organismos de normalizacion en otras naciones desarrolladas,

incluyendo europeas y americanas, estdn los siguientes:

o » w N

6
7.
8
9

En Alemania, Deutsches Institut fiir Normung, DIN.

En Canadd: Standards Council of Canada, SCC.

En Dinamarca: Dansk Standard, DS.

En Espafia, la Asociacién Espafiola de Normalizacion y Certificacion, AENOR.
En Estados Unidos de América: American National Standards Institute,

ANSI.

. En Finlandia: Finnish Standards Association, SFS.

En Francia: Association Frangaise et Normalisation, AFNOR.

. En Grecia: Hellenic Organization for Standarization, ELOT.

. En Irlanda: National Standards Authority of Ireland, NSAL.

10. En Islandia: Icelandic Council for Standardization, STRI.

11. En Italia: Ente Nazionale Italiano di Unificazione, UNI.

12. En Noruega: Norges Standardiseringsforbund, NFS.

13. En Portugal: Instituto Portugués da Qualidade, IPQ.

14.En Suecia: Standardiseringen i Sverige, SIS.
(INSHT, 2000)

A través de los aspectos revisados en este capitulo, destaca que la

certificacion de ISO establece condiciones similares en los productos de las

empresas y, de manera reciente, hacia el medio ambiente o servicios, mds que

centrarse en la evaluacién de la salud en el trabajo.
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Existe una competencia entre las potencias de estdndares, BSI, ISO y CEN,
cenftrado en demostrar su poderio e influencia internacional. Pero la labor de
estos organismos aln no se dirige hacia una propuesta de certificacién en la

administracion de la calidad de la salud en el trabajo.

A pesar de esta situacion, tal pareciera que los estdandares de seguridad del
producto y del medio ambiente no responden a la problemdtica en salud que
padecen, desde tiempos inmemoriales, los trabajadores en su émbito laboral,

juienes se encuentran olvidados y relegados dentro de un compds de espera.

5. La auditoria como instrumento de evaluacion.

Dado que existe escasa bibliografia relacionada de manera directa con la
Verificacion y el Diagndstico de la Salud Laboral en la empresa, ha sido
1ecesario buscar informacion de la auditoria. Este es un procedimiento usual en
'‘a actualidad pero no es igual a una Verificacion y Diagndstico, ya que aunque la
wditoria es una herramienta de evaluacién general, no es especifica para la

nedicion de la Salud Laboral.

Sin embargo, la auditoria se ha constituido como una manera de evaluar la salud
¢ seqguridad en el trabajo. En el Reino Unido, se ha utilizado para identificar y
nedir la frecuencia de fallas en una organizacién. Segun sus impulsores es una
1erramienta Util para recolectar informacion relacionada con causas

sotenciales de dafio o enfermedad en los trabajadores.
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Afirman que puede aplicarse en el campo ambiental, a través de un cuidadoso
examen de la empresa, sus procedimientos de direccion, el desarrollo de su

produccién y la presencia de equipo para proteccion ambiental.

El propésito de este tipo de auditorias es asegurar que el riesgo total para las
personas, materiales y hacia el medio ambienfe no se incremente como

resultado de un proceso quimico. (Falconer; Jaffery, 1997)

En E.U.A., las industrias han tenido que demostrar a los clientes que la calidad
de un producto, sus mediciones de calidad y eficiencia, asi como los métodos y
el ciclo de vida de la produccidn, incorporan efectos positivos hacia la salud de

los trabajadores y una proteccion hacia el medio ambiente.

Dentro de este pais se consideran tres fuerzas principales para el

establecimiento de programas en sequridad y salud industrial

a) Programas estatales de regulacion,
b) Requerimientos de las compafiias de sequros; y
c) El potencial de responsabilidad de los miembros de las uniones de

frabajadores.

La Occupational Safety and Health Administration, OSHA, y la United States
Environmental Proteccion Agency, USEPA o EPA, y otras agencias estatales, se
encargan del monitoreo de actividades industriales, a fin de mantener un nivel

aceptable de proteccidn hacia los trabajadores.
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=xiste un programa de OSHA, el Voluntary Protection Program, VPP, que posee
zlementos bdsicos para reducir la incidencia, severidad de las lesiones y
2nfermedades laborales. Los trabajadores a quienes se les capacita en VPP,
recesitan demostrar que pueden elaborar programas bdsicos de salud vy

seguridad en el trabajo.

-ste programa consta de una estrategia fundamentada en auditorias, que
ttiliza el Manual de Procedimientos y Politicas del VPP, el cual incluye aspectos
"elacionados con: manejo, planeacién y registros de programas de salud y

seguridad; asi como la prevencion de riesgos y su control.

-xisten otros dos programas que se aplican en la direccidn y evaluacién de
sistemas del medio ambiente: los estdndares ISO 14000 y el Provisional
5tandard Guide for Study and Evaluation of an Organization's Environmental
Wanagement System, ASTM PS 12-95. Este dltimo estdndar estd basado en
SO 14000, aunque presenta algunas diferencias en su aplicacion. (Wilson,

997)

‘or otro lado se encuentra la USEPA o EPA, que desde 1970 se constituyd
;omo una agencia federal enfocada al monitoreo, investigacién y desarrollo de
:stdndares para asegurar la proteccion del medio ambiente en E.U.A. Sin
:mbargo, EPA no tiene una conexién formal entre su actividad e ISO 14000,

iolo la incorpora dentro de sus programas voluntarios.

Nilson destaca que la evaluacidn en sistemas de direccion del medio ambiente

‘e inicia con un inventario de estos a través de una auditoria, la cual serd la via
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mds efectiva para observar si el proceso implica una serie de metas
relacionadas entre si, y si se han realizado las acciones necesarias para tal

efecto.

Los hallazgos en una auditoria deben ser comparados con los planes, protocolos
y procedimienfos establecidos tanto en el dmbito local, estatal o federal. Es

conveniente realizar un andlisis consistente.

Este proceso, segln este autor, debe consistir en un monitoreo continuo y
regular de los sistemas medio ambientales, con énfasis en los elementos

particulares de todo el programa (Wilson, 1997).

En Canadd también se aplican técnicas y procedimientos, tales como auditorias
e inspecciones ambientales, a través de instituciones tanto gubernamentales
como privadas. Hasta el momento se han llevado a cabo auditorias ambientales
en el sector forestal, minero, plantas de procesamiento de alimentos e

industria del acero.

No son especificas de un determinado sector industrial y pueden levarse a
cabo en diferentes dreas, pero manteniendo su fundamento con la legislacién.
Asi mismo, se utilizan disefiar sistemas de administracién ambiental o para

determinar la efectividad de los existentes. (Keystone, 1999)

En este pais se considera que una auditoria ambiental puede ayudar a las
compafiias no solamente en la identificacion de riesgos. Segtin Beak, dentro de

sus aplicaciones se encuentran:
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» Mejora la eficiencia, calidad ambiental y la confianza en una empresa.

» Permite asegurar que estén funcionando las politicas, sistemas ambientales
y los procedimientos establecidos para tal efecto.

» Identifica el grado en que la tecnologia, procesos, politicas de operacidn, y
los sistemas para prevenir dafios ecoldgicos cumplen con las leyes vy
regulaciones correspondientes.

» Establece si el personal responsable esta alerta a sus obligaciones y las
consecuencias potenciales ocasionadas por fallas en sus fareas.

» Permite conocer si han sido previstos eventos de emergencia y si existen

sistemas que respondan a tales eventos (Beak, 1999).

4 su vez, las visitas e inspecciones pueden generar bastante informacién
icerca de las operaciones de la empresa, en relacion con estdndares de

seguridad, salud laboral y del medio ambiente. (Enviro-Risque, 1999).

zn el caso de sustancias quimicas u otros contaminantes del medio ambiente de
‘rabajo asociados con operaciones comerciales e industriales, una auditoria
imbiental juega un papel clave en el desarrollo e implementacidn de soluciones
‘elacionadas con requerimientos, regulaciones o estdndares establecidos en

-anadd.
e recomienda que la periodicidad de la auditoria sea anual, como si fuera de

:ardcter financiero, para evaluar si existe mejoria o han empeorado las

:ondiciones detectadas. (Ecologist, 1999)
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Destaca en este pais, la Office of Inspector General, OIG, cuyo objetivo es
asegurar la efectividad en la revisién, auditoria, inspeccion y en el proceso de

monitoreo.

Este organismo define la revision como:

"Una evaluacion formal del estado y adecuacion del sistema”.

En tanto que considera a la auditoria como:
"Un examen sistemdtico e independiente para determinar el
cumplimiento de acuerdos planeados y la efectividad de dichos

acuerdos”.

Considera que la /nspeccion es:
"La medida, examen o prueba contrastada con estdndares técnicos,

codigos y especificaciones”

Y define al monitoreo como:

"Una inspeccicn y verificacion continua del sistema”

Segln este organismo, las diferentes fases de una auditoria son nueve e

incluyen:

e En la primera fase, se lleva a cabo la seleccion de las actividades por
auditar, en las dreas de direccion de mds alto riesgo y para optimizar la
mdxima cobertfura de la auditoria hacia los elementos mds importantes. El

equipo de auditores realiza ensayos para evitar la duplicacién de esfuerzos.

39



En tanto, la sequnda fase implica la revision preliminar y planeacion, donde
el equipo de auditores redne informacién acerca de la actividad o proceso a
ser auditado, tales como: manuales de procedimientos, resimenes o
archivos relevantes, registros y objetivos. Esta fase se concluye con la

elaboracién de un programa de auditoria.

Luego, en la tercera fase denominada notificacion, la direccién y el
responsable del drea a ser auditada reciben un anuncio con el resumen y
objetivo de la misma. A través de esta carta o anuncio se sefiala el comienzo

del trabajo de campo.

En la cuarta fase, se lleva a cabo una reunion preliminar, un encuentro entre
el equipo de auditores y el de directivos para identificar, discutir y
clarificar, entre otros aspectos, el tiempo para el trabajo de campo y el

espacio destinado para los auditores.

Durante la quinta fase, denominada frabagjo de campo, el auditor se
concentra en identificar elementos de control interno, tanto de fuentes
primarias como secundarias, tales como: revision de registros, discusiones

informales y entrevistas con directivos.

Enseguida, en la sexta fase, se contempla una reunion en ‘mangas de
camisa”, la cual se programa cerca del final del trabajo de campo. Asisten
tanto el grupo directivo como el de auditores, para discutir en detalle los

problemas identificados.
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En esta etapa se formulan acciones de manera colectiva, para remediar
cualquier problema. Es un buen momento para clarificar malos entendidos,
afinar el reporfte de auditoria con cada uno de los hallazgos y planear

acciones correctivas, Este se convertird en el documento final.

e En la séptima fase, se lleva a cabo una reunion final, que consiste en un
encuentro para presentar los resultados de la auditoria y los planes de

accion formulados de manera conjunta.

o Después, en la octava fase, se concluye el reporte final de auditoria, para
dar a conocer el producto final, donde son presentados: los hallazgos,
observaciones y comentarios, con su correspondiente plan de accién

correctivo. El proceso de auditoria termina con el reporte final.

e Finalmente, la novena fase comienza en el momento de llevar a cabo /a

sigurente auditoria. (Office of Inspector General, 2000).

En este capitulo se hace énfasis en la importancia de la auditoria como un
instrumento de evaluacion general, con sus diferentes fases, pero que puede
ser utilizado dentro del drea de la salud y seguridad en el trabajo, como ya lo

han hecho diferentes paises.
Estas experiencias muestran las bondades de este tipo de instrumento, asi

como sus diferentes campos de aplicacién que no deben limitarse solo al dmbito

financiero.
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6. La experiencia mexicana en normalizacién y evaluacién de la Salud Laboral.

México no se encuentra ajeno a los efectos de la globalizacién y normalizacidn
internacional. Dentro del concierto mundial, nuestro pais ha establecido
zonvenios con paises desarrollados, con la finalidad principal de promover su
zrecimiento econdmico, pero que también han confemplado aspectos relativos

1l trabajo.

4 través de los llamados Acuerdos Paralelos, que forman parte del Tratado de
.ibre Comercio de América del Norte, TLCAN, firmado en agosto de 1993, se
ntenta conseguir esta armonizacion normativa para ponerse de acuerdo en

*elacién con aspectos bdsicos de seguridad y salud en el trabajo.

2l Acuerdo sobre Cooperacién Laboral considera que las legislaciones de
Wéxico, EU.A. y Canadd, contienen los principios bdsicos de proteccién al

‘rabajador, y solo obliga a garantizar la aplicacién efectiva de éstas.

.0s Acuerdos son un esquema institucional para vel/ar por el cumplimiento de
>stas obligaciones y la cooperacién de los paises en materia laboral. Establece
in sistema especial de solucion de controversias relativas a la falta de
iplicacién de las leyes en materia de sequridad e higiene, tfrabajo de menoresy

salario minimo.

Foda empresa que prefenda mantenerse en el mercado debe hacerlo sobre la
ase de una mejora continua de su competitividad; dada la caida de las

»arreras arancelarias, con la menor infervencion del Estado y la globalizacién
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de la economia, los mercados se van abriendo. OIT considera que son fres los
factores que determinan la compeftitividad: su capacidad de innovacidn, la

calidad de sus productos y su productividad.

En afios recientes, los sistemas de gestion de la calidad han tenido un enorme
apoyo por parte de las empresas, por lo fanto, las normas de la serie de
aseguramiento de la calidad ISO 9000 se han convertido en las mds populares

de esta institucion. (OIT, 1996 b)

El representante de ISO en México es la Direccion General de Normas de la
SECOFTI. Ademds, el 7 de febrero de 1992 se creé el Comité Mexicano para la
atencién de la ISO, COMISO, constituido por 12 subcomités, relacionados con:
la industria siderdrgica; proteccion y seguridad humana; metrologia; envase y
embalaje; sistemas de calidad; calderas y recipientes; materiales de uso
médico; termo aislantes; drea nuclear; refrigeracion doméstica; productos

agricolas alimentarios; y pldsticos.

La Sociedad Mexicana de Normalizacion y Certificacién, SC, en conjunto con
sus comités técnicos, se encarga de atender la documentacion que les
proporciona COMISO. En tanto que la Normalizacion Mexicana de Estdndares,
NORMES, tiene la coordinacidn de los subcomités: envase y embalaje; calderas

y recipientes a presién; y el de productos agricolas alimentarios. (OIT, 1996 b)

A nivel gubernamental, la Secretaria de Trabajo y Previsién Social, STyPS, es

la instancia responsable de inspeccionar las condiciones laborales, de manera
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directa y con cardcter obligatorio, de acuerdo con las leyes y normas oficiales

mexicanas.

Las estadisticas y estudios actuales de esta dependencia, muestran que los
indices de accidentes y enfermedades de trabajo se redujeron en el quinquenio
de 1991 a 1995, el primero en un 26 por ciento pasando de 5.52 a 4.08 casos,

por cada cien trabajadores.

Sin embargo, el indice de gravedad se ha visto incrementado, ya que en el
nismo periodo aumenté 21.5 por ciento. Aumenté de 2.74 a 3.49 incapacidades
sermanentes por cada 100 accidentes de trabajo y las defunciones por este

nismo concepto, en un 19.35 por ciento.

=stas cifras reflejan la necesidad de modificar esquemas de ftrabajo y
2stablecer otros mecanismos para difundir la normatividad, en donde se incluya
a participacidon de patrones y trabajadores en actividades preventivas de

seguridad e higiene en el frabajo.

Zn esta secretaria existe un Programa de Autogestion de la Seguridad e
igiene en el Trabajo, dividido en dos etapas: difusién de la normatividad y

ralleres promocionales.
'a difusion de la normatividad consiste en la realizacion de eventos en las

:dmaras y asociaciones industriales o de servicios, en las que participan

firectivos de empresas y responsables de acciones preventivas.
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Los talleres promocionales comprenden los programas preventivos dirigidos a

los responsables de la seguridad en las empresas y consisten en tres niveles de

operacion:

a)

b)

c)

El primer nivel es el Diagndstico Situacional, permite trabajar con empresas
que no cuentan con un programa preventivo ni con informacién para
sustentarlo. Su objetivo es desarrollar habilidades en el personal médico
responsable de la empresa, para: manejar dafios a la salud; identificar

riesgos; expedir licencias y autorizaciones; y hacer registros.

En el segundo nivel se implementa un Programa Preventivo que, a partir del
Diagnéstico Situacional, sirve para: instrumentar controles técnicos y
administrativos de los riesgos; y capacitar y establecer mecanismos de

seguimiento.

Finalmente, el tercer nivel consiste en la Evaluacion de Programas
Preventivos, dirigido a empresas que ya cuentan con un programa. En el se
sefiala el cumplimiento de actividades minimas para obtener una mejora

continua.

Estos talleres estdn dirigidos a empresas medianas o grandes en todo el pais,

con cien o mds trabajadores, en las ramas econémicas con mayor nimero de

accidentes y enfermedades de trabajo. (STyPS, 1999 b)

Tal como se ha revisado en el anterior apartado, un aspecto fundamental

dentro de la evaluacion de la salud laboral de una empresa es la auditoria.
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En México, la Procuraduria Federal de Proteccién al Ambiente, PROFEPA, es
»arte de la Secretaria de Medio Ambiente, Recursos Natfurales y Pesca,
SEMARNAP. Su propdsito es el establecimiento de un Programa de Proteccién
Ambiental, para generar confianza de que el sistema auditado logra los

sbjetivos establecidos en su politica.

=sta dependencia establece que una auditoria ambiental es:
"Una evaluacion objetiva de los elementos de un sistema, que determina

s/ son adecuados y efectivos para proteger el ambiente’.

=l propdsito de una auditoria ambiental es asegurar que el sistema auditado sea

suficiente para proteger el ambiente.

dado que las condiciones para la profeccion ambiental se establecen en la Ley
seneral del Equilibrio Ecoldgico y la Proteccion al Ambiente, las disposiciones,
1ormas técnicas y oficiales que de ella emanan, se aplican en el sistema

wuditado.

-a auditoria ambiental consiste en determinar: primero, si lo que se dice es
1decuado para lograr los objetivos ambientales y si se ejecuta como se planed;
:n Segundo lugar, si lo que se dice, es lo que estd aceptado de manera
locumental. Ambas fases determinan si las medidas adoptadas son efectivas o

10.

zl resultado de la evaluacién efectuada por la auditoria ambiental, permite

:stablecer un plan de acciones correctivas para la formacion de un programa
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especifico de proteccién ambiental del auditado, o el ajuste del que haya sido

establecido de manera previa.

PROFEPA también ha publicado diversos documentos, entre los que destaca el
Manual de Evaluacién de los Indices de Cumplimiento de la Normatividad
Ambiental, ICNA. Se refiere al procedimiento para evaluar el grado en que se
cumple la normatividad ambiental, el cual constituye uno de los pardmetros
fundamentales en los programas de inspeccidn y vigilancia de las fuentes de

contaminacién de jurisdiccion federal.

En este apartado se concluye que México ha firmado Tratados de Libre
Comercio y pretende estar a la vanguardia en la normalizacién de un mundo
globalizado, debido a presiones internacionales externas. Sin embargo, no se
establecen soluciones acordes con nuestra realidad en aspectos de sequridad o
salud laboral. Estdn por verse los beneficios que estos acuerdos o la

normalizacion traerdn a la salud en el trabajo en nuestro pais.

Aunque son evidentes los esfuerzos de la STyPS y la PROFEPA, no garantizan,
en su totalidad, el cumplimiento de las leyes, normas y reglamentos en las
empresas. La autoridad y el marco legal existen, pero la responsabilidad no se

comparte por la mayor parte de las industrias.
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IT. REFERENTES DE LA INDUSTRIA.

En este capitulo se describen algunos apuntes de las industrias:
manufacturera, automotriz y, en especial, de autopartes, para establecer su

importancia dentro del desarrollo econdmico de México.

En nuestro pais, el sector manufacturero estd integrado por todas las
actividades relativas a la industria de la transformacidn y a la prestacién de
servicios industriales complementarios. Incluye establecimientos que

Jesarrollan todo tipo de procesos para la modificacién de materias primas.

Su amplia coberfura estd configurada por: actividades simples, de cardcter
zlemental, como el beneficio de productos agricolas o actividades artesanales:
¢/ aquéllas que aplican las tecnologias mds complejas, relacionadas con la

setroquimica, metalurgia, maquinaria, equipo y vehiculos, entre otras.

=n especial, la manufactura de vehiculos incluye: la produccién de tractores;
rehiculos automotores, sus partes y accesorios; asi como la fabricacién,
:nsamble-reparacién de ofro equipo y material de transporte como
:mbarcaciones, material rodante para ferrocarriles; y la manufactura de

notocicletas y bicicletas (INEGI, 2000)
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1. La industria automotriz en México.

La Industria Automotfriz Mexicana, TAM, es el caso mds impactante de
desarrollo, al asociar el concepto de productividad y la reestructuracién de la
planta productiva, con resultados tangibles en la capacidad exportadora y

mejora en la calidad de sus productos.

El desarrollo de esta industria es el resultado de una exitosa asociacién de
intereses, por una parte, de las politicas productivas, que incluyeron la
relocalizacién de las plantas productivas externas. Y por la otra, una politica de
industrializacién interna que establecié como prioridad los apoyos en las dreas
con capacidad de reestructuracién y exportacién de corto plazo, alentando la

privatizacidn y el ingreso del capital extranjero.

En los afios del boom petrolero se obfuvieron los mds altos logros en la
produccion y ventas para el mercado interno, a costa de incrementos en la
importacién de las partes automotrices para ensamble. El desarrollo de la
produccién de exportacion a partir de 1983, cred un nuevo boom en esta

industria.

En 1986, por primera vez, los ingresos generados por la expertacion fueron
mayores al valor de las ventas nacionales. Esta situacion colocé a la TAM, hasta
1989, como la industria manufacturera con el mds alto registro en la
generacién de divisas denfro de las que presentaban saldos positivos en su

balanza comercial.
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>rodujo mds de un millén de unidades en 1992, lo cual significé un incremento
el 81 por ciento con relacion a la produccién en el afio de 1981. En tanto, la
2xportacion de automoviles en el afio de 1993, del fotal exportado en 1992,

nostro un aumento del 21.5.

=n ese afio, la exportacién de motores y autopartes, correspondid a una cifra
e 8,900 millones de délares, siendo el 20.6% del total de la industria
nanufacturera. Esto reafirmé a la IAM como la principal rama econdmica

:xportadora del sector. (Judrez, 1994)

5us indicadores globales, cuotas de produccion fisica y exportaciones, la
nuestran como una industria lider dentro del contexto de las manufacturas
nexicanas. Para 1994, tenia una produccién valorada en aproximadamente diez
nil millones de délares y generaba alrededor de 240 mil empleos. (Judrez;

amirez, 1994)

-n fecha reciente la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial, SECOFI,
\a manifestado que se esperan avances importantes en el desarrollo econdmico
fel mercado automotriz y de las empresas de autopartes, dado que el
:recimiento anual de la venta total de vehiculos fue mayor al 40%, por los

:ambios en maferia de créditos. (Notimex, 2000)
ero, a pesar del crecimiento en el rubro de exportaciones, existe una

‘endencia a aumentar las importaciones; en términos de saldo, el resultado

1egativo se viene registrando desde 1990. Segln Judrez, el impacto del modelo
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magquilador cldsico al interior de la industria ha estado pesando mucho en los

Ultimos afios.

Este fendmeno de saldo negativo se presenta como consecuencia de los altos
valores importados para integrar la fabricacion de productos para exportacion.
El impacto se despliega a partir del crecimiento de la importacién de los
productos intermedios para el montaje de los autos y se revela en los montos

del déeficit comercial.

Al evaluar el desarrollo de las diversas variables de la productividad en la TAM,
destaca su cardcter como empresas filiales de una industria con politicas
productivas, comerciales, laborales y tecnoldgicas que reflejan la tendencia
globalizadora de la economia para la constitucion de grandes bloques

regionales.

Pero al abordar las relaciones laborales, hay una larga historia de
desavenencias, pactos y rupturas entre el capital y el trabajo respecto a los

criterios patronales de eficiencia, intensidad y productividad.

La percepcion de los trabajadores se ha inscrito en luchas de resistencia,
huelgas, paros productivos, conflictos intergremiales; algunos de los cuales han
dejado huella en los Contratos Colectivos de Trabajo, CCT, y en convenios
particulares. Estos documentos son acuerdos formalmente vdlidos, que
establecen fiempos, ritmos y movimientos; atribuciones, obligaciones vy

derechos.
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diversas encuestas muestran que los trabajadores mexicanos estdn por debajo
le la capacidad adquisitiva de coreanos y brasilefios, y muy distantes de

1orteamericanos, alemanes y japoneses. (Judrez, 1994)

-stos datos resaltan que la TAM constituye una empresa lider dentro del
sector manufacturero, pero cuyo crecimiento y desarrollo se han visto
“avorecidos por medio de sus polificas de produccidn asi como por la asociacion

zon capitales externos.

4demds, aunque ha promovido el surgimiento de otras ramas de la produccion,
‘al es el caso de la industria de autoparfes, no debe negarse su esencia como

:mpresa maquiladora.

Asi mismo, su planta laboral carece de los beneficios que han logrado
‘rabajadores de ofros paises; los trabajadores quedan relegados dentro de las
‘endencias a mejorar las condiciones laborales en empresas similares del resto

jel mundo.

2. La industria de autopartes en México.

.as empresas dedicadas a la manufactura de autopartes en México
.onstituyeron un sector importante para la industrializacién, durante la etapa

le transicién de una economia protegida a otra abierta.

.a industria de autopartes en México es el sector mds vinculado a la

:ompetencia infernacional, con un proceso de reestructuracion orientado a la
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adopcion de normas que le imponen las plantas ensambladoras. Esto significa el
paso de un modelo de abastecimiento basado en precios, a otro sustentado en
una serie de factores extras al precio: calidad, just /n time y desarrollo del

producto.

Este nuevo modelo representa la prdctica mds eficiente del patrén de
competencia en la industria de automoviles, /ean production, y se trata de una
modificacion en la naturaleza de las relaciones entre las organizaciones.

(Micheli, 1996)

La industria automotriz ha sido pionera en la reconversién de sus procesos, con
la tendencia a desconcentrar ciertas fases de la produccion en una gama de
empresas encargadas de surtirle de partes, que después se ensamblan en las

armadoras.

Dado que el 85 por ciento de las piezas se fabrican fuera de las plantas
armadoras, las empresas de autopartes juegan un papel muy importante y

significativo.

Para 1995 habia alrededor de 500 empresas de autopartes, de diversos famafio
y produccion, registradas en la Cdmara Nacional de la Industria de la
Transformacion, CANACINTRA. De este universo, alrededor de 115 empresas
controlaban el 80 por ciento del total de las ventas; se trata de empresas
especializadas en un producto, que acaparan casi todo el mercado interno y

colocan parte de su produccion en el extranjero, sobre todo en los E.U.A.
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La posicion que guarda esta industria en la economia nacional ha sido impulsada
oor el Estado mexicano de varias maneras: con la ampliacion de infraestructura
y subsidios para su uso, incentivos a la inversion extranjera y apoyos por la via

legal.

A partir de 1962 se obligaba a las empresas de automdviles a incorporar el 51%
e partes nacionales a los vehiculos producidos por las armadoras instaladas en
2| pais. En 1989 se publicé el decreto para el fomento y la modernizacién de la
‘ndustria automotriz, el cual se convirtic en un fuerte impulsor de las

transformaciones tecnolédgicas y de integracién al mercado mundial.

Sin embargo, el Tratado de Libre Comercio de América del Norte, TLCAN,
olocé a esta industria ante nuevos retos, ya que el proteccionismo fue

sustituido por fa apertura en los mercados.

Ahora las empresas enfran en una competencia desleal, utilizando el mecanismo
e dumping para reducir los costos. Esto implica una disminucion en los costos a
2xpensas de productos de baja calidad y, por consiguiente, bajo condiciones

aborales inadecuadas.

Algunas de las empresas de aufopartes estdn preparadas para competir en el
nercado internacional, ya que segln la Asociacién Mexicana de la Industria
Automotriz, AMIA, la industria de autopartes realiza el once por ciento de las

2xportaciones mexicanas.
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A pesar de que ha sido una industria que crecio bajo el cobijo del Estado
mexicano hasta la entrada del TLCAN, esto la estimulé a prepararse para
penetrar en los mercados internacionales, al realizar alianzas estratégicas para
conseguir condiciones financieras y fecnoldgicas, para generar un producto

global.

Las relaciones de comprador-abastecedor en México, como alianzas
estratégicas, no se pueden sustraer del modelo de reestructuracion productiva
de la industria automotriz en el dmbito mundial. Ocurre que las armadoras en
México se surten de empresas instaladas en el pais o ofras partes del mundo y
dentro del proyecto de globalizacion, toda empresa compite mundialmente por

colocar su producto.

En México, y debido a la gran influencia de las Tres Grandes del mercado
automotriz, las empresas de autopartes se sujetan a las exigencias estipuladas
en un manual de calidad denominado QS-9000, elaborado en 1994 por Chrysler,

Ford y General Motors.

En este manual se estandarizan los pardmetros de calidad que cada una de
estas compafiias automotrices exigia a sus proveedores de manera particular,

para simplificar el intercambio internacional de bienes y servicios.
El manual pone gran énfasis en la satisfaccion del cliente y hace explicitos los

requerimientos en cuanto a politicas y objetivos de la organizacién; sistema de

compras; control de disefio; almacenamiento y embarque de produccién;

55



nspeccion y verificacion del proceso; uso de la tecnologia de punta; y

wditorias de calidad.

Segln Bueno, el QS-9000 no se aplica en su totalidad en las plantas de
wtopartes instaladas en México, ya que muchos de los programas de mejora

;ontinua y justo a fiempo, entre ofros, se quedan en la parte formal.

ste tipo de empresas se mantiene en actualizacion continua, tratando de
mplementar cambios para cumplir con tres requisitos bdsicos: calidad, precio y
:ntrega oportuna; situacion que implica modificaciones importantes en el

roceso y las condiciones laborales de los trabajadores.

[ienen un socio tecnoldgico y, en la mayoria de los casos, se trata de un
lonsorcio que integra empresas dentro del giro de la industria de autopartes,
unque existen consorcios con otro giro, que diversifican su capital invirtiendo

:n una rama industrial de gran auge.

.a esfrategia consiste en inyectar a estas plantas con recursos financieros
rientados a la inversién tecnoldgica. En el caso de ofrecer el know how, o la
:apacidad en el uso de maquinarias y herramientas, se garantiza la calidad del
iroducto por las relaciones establecidas con armadoras desde la casa matriz

fe algtn pais en el primer mundo.

I impacto se concreta en la implantacion de programas tecnoldgicos y de

)rganizacién disefiados en la casa matriz, asi como auditorias o estancias
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periddicas por parte de ingenieros que vienen a instalar mdquinas nuevas y a

capacitar técnicamente al personal.

De acuerdo con Bueno, tales empresas mantienen una politica de innovacion
continua, por medio del simple frasplante de programas de productividad,

calidad, higiene y seguridad.

Pero los resultados de estos programas no tienen el fin esperado, ya que su
planificacidn no contempla problemas especificos del contexto, lo que debilita e

inhibe los alcances de una planificacion tan centralizada. (Bueno, 1995)

Seglin Micheli, la industria automotriz realiza auditorias al 64 por ciento en
sus empresas abastecedoras de autopartes, y el 88 por ciento de ellas han

llevado a cabo mejoras en las distintas fases de su ingenieria y manufactura.

Las empresas certificadas en calidad fueron: siete, en 1986; diez en 1987;
once, en 1988; 33, en 1989 y 25, en 1990. Sobre una muestra de 124 empresas
proveedoras de autopartes, el 65 por cienfo aseguré poseer sistemas de

abastecimiento al cliente just in time. (Micheli, 1996)

Existe una fuerte tendencia tecnocéntrica en las innovaciones, ya que se ha
privilegiado en la inversién en mdquinas mds flexibles, con un acentuado interés
en la robdtica o en procesos mds automatizados, cuyo resultado inmediato es la

pérdida de empleos por la sustitucién de mano de obra.
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Es comin la implementacién de estudios de /ayout para optimizar el uso del
espacio y flujo continuo, para ahorrar tiempo en el acarreo de materiales. La
atencién directa al frabajador pasa a segundo plano y se le reconoce como una

simple extension de la mdquina.

Son tres los aspectos que se han descuidado en las nuevas formas de organizar
la produccién: las estructuras organizativas tienen un corte piramidal; no
existen programas que estimulen adecuadamente la productividad; y la

capacitacion al trabajador es deficiente en calidad y cantidad.

_as relaciones de produccidn son de corfe taylorista y dpticas opuestas: en lo
administrativo estdn atentos a la filosofia, misidn y visién de la empresa, pero
culpan al trabajador porque las cosas no salen conforme a lo programado; en
tanto, los operarios tienen que obedecer. El estilo de gestién es autoritario e

mpositivo; y los trabajadores fienen una posicién marginal.

Se carece de programas de reconocimiento de la capacidad innovadora y el
lesempefio laboral de los frabajadores, pero se premia la puntualidad y
1sistencia. No hay programas que incentiven y premien la creatividad, aunque
:xisten empresas que forman grupos de trabajo o circulos de calidad que
rretenden ser auténomos, pero el operario tiene limitadas posibilidades de

2mitir un juicio.

z| supervisor se convierte en el enlace obligado y a través de él se transmite la
nformacion, pero se deja a su subjefividad el tipo de mensajes, tanto en

:alidad como en cantidad, que se moviliza a foda la estructura.
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La capacitacidn es vista como un requisito formal y se orienta a la operacién de
las mdquinas: representa un gasto y no una inversion. La empresa argumenta
que los trabajadores tienen que ser multifuncionales y tener el conocimiento en
diversas habilidades: el personal es reubicado en alguna de las lineas, por
exceso de trabajo o porque la suspension de pedidos provoca que en algunas

dreas se tengan que parar diversas operaciones. (Bueno, 1995)

En relacion con la informacion perteneciente a éste capitulo destaca que la
industria de autopartes surge como una rama de produccion diferente a la

automotriz, pero que depende de ella en la compra de sus productos.

Aunque el Estado desde hace algin tiempo abandoné el papel protector que
ejercia, a través de la emision de decretos, la industria de autopartes ha salido

avante debido a las relaciones que ha establecido con empresas frasnacionales.

Sin embargo, su poblacién trabajadora ha recibido la peor parte al tener que
adaptarse a mdltiples innovaciones tecnoldgicas y al establecimiento de
sistemas de la calidad en los productos. Debe trabajar con calidad, eficiencia 'y
de acuerdo a manuales de las Tres Grandes, pero sin percibir un mejor sueldo,
bajo condiciones laborales inadecuadas y sin ser capacitado en otras dreas
diferentes a la produccidn. El trabajador queda relegado dentro de este juego

de la calidad.

Una vez agotado este apartado relacionado con las empresas de la industria
automotriz y de autopartes, se describe a continuacién la metodologia que

posibilito llevar a buen término la presente investigacién.
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IIT. METODOLOGTA.

La metodologia descrita en este capitulo contempla las actividades que
permitieron alcanzar la principal finalidad de esta investigacion: identificar el

nivel de eficacia de la salud laboral en una empresa de autopartes.

Se realizo la Verificacién y Diagndstico para detectar la problemadtica de la
salud laboral en este centro de trabajo y, de manera indirecta, la situacién de
'os trabajadores, a fin de elaborar propuestas de solucion a corto, mediano y

'argo plazo.

-l estudio en cuestidn fue de tipo observacional, ya que no hubo infervencién
or parte del investigador ante la realidad durante el periodo de tiempo
2stablecido. Fue descriptivo, por que permitié identificar la realidad sin buscar

“elaciones entre variables, dado que no existen hipétesis formuladas.

-sta investigacion recogié la informacién de manera transversal, una medicion
:n un corte del tiempo. Las fuentes de informacion fueron de indole primarias,
1 través de un acercamiento directo; sin embargo, también se conté con
‘uentes secundarias, a través de la documentacién que proporciond el centro

aboral. (Méndez, 1990)

zste trabajo se llevo a cabo a través de tres fases: Verificacion, Diagndstico y
/igilancia, las cuales permitieron ordenar las diferentes actividades

ontempladas. A continuacion se describen estas fases.
[ o]
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1. Verificacion.

En esta fase se realizé la recoleccién y sistematizacion de la informacidon
pertinente, a través de la Cédula de Informacion General de la Empresa, CIGE,

y el Cuestionario de Verificacidn, CV.

En primer término, se efectué la coordinacion con Directivos y el
Departamento de Seguridad e Higiene de la empresa, para obtener el apoyo y
la participacion directa de las dreas por evaluar. También se realizaron
recorridos por el centro laboral; recoleccién de informacion a través de la
CIGE: elaboracién de diagramas de flujo y mapas de riesgo; aplicacidn del CV; y

anotacion de observaciones pertinentes.

Con relacion a los recorridos, el Departamento de Seguridad e Higiene
proporciond el croquis de la empresa o /ay out, para planearlos. Se llevaron a
cabo tres, uno por cada planta de la empresa, para conocer su ubicacion,

identificar las instalaciones y los diferentes procesos de trabajo.

Ademds, a través de los recorridos se obtuvo informacion para elaborar los
fres mapas de riesgos, uno por cada planta, ast como para responder a la

informacidn requerida por el Capitulo I, Evaluacién Preliminar de la Empresa.
Dichas visitas y recorridos se programaron de acuerdo con los responsables de

la empresa, se realizaron con la participacidn tanto del Departamento Médico,

como de Supervisores de Produccién de cada drea.
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“nseguida, se contesté la CIGE con el apoyo de la Gerente de Recursos

Humanos y personal a su cargo, para reconocer las caracteristicas generales de

'a empresa. El llenado de esta cédula, contempld tres sesiones hasta finalizarla.

A continuacion se presenta el contenido de la CIGE como herramienta bdsica

2n este estudio.

.a Cédula de Informacion General de la Empresa, CIGE, es un instrumento

Jue sirve para recolectar datos y contiene cuatro apartados. Permite

sistematizar la informacidn que aporta la empresa y obtener una mirada

reliminar e integral del universo de estudio. Los apartados son:

Identificacion de Jla empresa. Recolecta datos particulares como son:
nombre o razén social; domicilio; division econdmica; grupo y fraccion

industrial a que pertenece; clase de riesgo; grado de siniestralidad; y prima.

Datos del personal. Recoge informacion relativa a la ubicacién y distribucidn
del personal empleado.

Incluye: nimero o cédigo; nombre, edad, sexo; ocupacion o puesto de
frabajo; planta, drea o deparfamento; turno; sindicalizado o no
sindicalizado; eventual, (temporal) o de planta (base); menor de edad, mujer
en gestacion o lactancia; ocupacion de personal discapacitado; y antigiiedad

en la empresa, en la ocupacién o puesto de trabajo.

Jornada /laboral. En la que se concentran datos como: ndmero de

trabajadores por turno; duracién de la jornada; trabajo por horas; rotacion
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de turnos; guardias, doble turno, horas exfra; farea, destajo, bonos o

primas; pausas de frabajo, descanso semanal y vacaciones.

*  Proceso de trabajo. Permite identificar: el flujo del proceso laboral; los
objetos, medios, organizacién y divisién del frabajo; ademds de las tareas

especificas que desempefian los obreros.

Todas las variables que contiene este documento fueron captadas sin
excepcion y se anexd lo siguiente: croquis general de la empresa, proporcionado
para efecto de los recorridos; hojas de nomina del personal para obtener la

informacién de los trabajadores: e informacion de los procesos de trabajo.

A partir de la informacion colectada en los recorridos y la CIGE, se elaboraron:
diagramas de flujo de los diferentes procesos de trabajo identificados en los
departamentos de produccion; mapas de riesgo; asi como sus respectivas
tablas de riesgos y exigencias, por cada una de las tres plantas del centro

laboral.

El Diagrama de Flujo constituye la representacion grdfica de las diferentes
etapas de un proceso laboral, por lo cual debe ser lo mds claro y representativo
posible. Debido a la complejidad en las actividades laborales en esta empresa,
se hizo necesario elaborar varios diagramas de flujo. La manera mds sencilla de

elaborarlos, es a través de los denominados diagramas de bloques.

El Mapa de Riesgo, como propuesta del Modelo Obrero, se pueden elaborar de

manera general para toda la empresa o por plantas, dreas o departamentos

63



sroduccidn. En este caso particular, los mapas se hicieron para cada una de las
tres plantas, lo cual permitié ubicar esquemdticamente los elementos del

aroceso laboral.

Tales mapas representan de manera grdfica la localizacién de riesgos y
2xigencias en la empresa; su magnitud; nimero de personas expuestas; dafios a
a salud; acciones preventivas actuales; y medidas propuestas. En este caso,

>stos datos se integraron en tablas de riesgos y exigencias.

>ara construir los mapas, los riesgos y las exigencias se organizan en cinco
jrupos, los cuales tienen una simbologia asignada por medio de nidmeros

'omanos, colores o figuras geométricas:

' Grupo I. Riesgos derivados de la utilizacion de los medios de produccion:
temperatura; humedad; ventilacién; ruido:; vibraciones; y radiaciones. Se
representa con el nimero uno romano, I, un circulo de color verde o una

figura eliptica.

' 6rupo II. Riesgos derivados de la transformacion de los objetos de trabajo:
sélidos, liquidos y gases. Puede representarse con el nimero dos romano, IT,

un circulo de color rojo o una figura circular.

Grupo III. Exigencias laborales derivadas de la actividad misma. posiciones
incomodas, esfuerzo fisico intenso y sedentarismo. Se representa con el
nimero tres romano, III, un circulo de color amarillo o una figura

triangular.
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= Grupo IV. Exigencias laborales derivadas de la organizacidn y division del
trabajo: caracteristicas de la jornada laboral; tipo de supervisién;
peligrosidad; atencidn; y monotonia, entre otras. Puede representarse con
el ndmero cuatro romano, IV, un circulo de color azul o una figura

cuadrangular.

= Grupo V. Riesgos que los medios de trabajo representan en si mismos:
instalaciones; equipos. maquinaria; y herramientas. Se representa con un

ndmero cinco romano, V, un circulo de color morado o una figura pentagonal.

Después de haber contestado la CIGE y estructurado tanto los mapas como los
diagramas de flujo, se aplicé el Cuestionario de Verificacién, CV, con la
participacion de los departamentos que apoyaron durante los recorridos

preliminares y se respondid en siete sesiones.

La CIGE y el Cuestionario de Verificacién, CV, constituyen los dos principales
instrumentos de recoleccién de informacién en el presente estudio. EI CV
contiene 668 enunciados distribuidos en diez capitulos y 53 apartados. Cada
capitulo estd identificado con un ndmero romano, en tanto los apartados y
enunciados, se encuentran en ndmeros ardbigos. Los capitulos son los

siguientes:
= Capitulo I. Evaluacion Preliminar de la Empresa. Consiste en un primer

acercamiento a la problematica, por medio de la observacién directa, de los

elementos relacionados con la seguridad, higiene y medio ambiente de
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trabajo, que se encuentran contenidas en las Normas Oficiales Mexicanas,

NOM, vigentes.

Incluye la observacion de: edificios, locales, instalaciones y dreas de la
empresa; orden y limpieza; sistemas contra incendio; instalaciones
elécfricas; manejo, transporte y almacenamiento de materiales; sefiales,
avisos de seguridad y cddigo de colores; medio ambiente laboral;
herramientas, equipos y maquinaria; equipo de proteccion personal; vy,

servicios de los trabajadores.

Capitulo II. Intervencion de los Niveles Directivos. Sirve para evaluar
aquellos aspectos relacionados con las politicas y filosofia de la empresa, en
el drea de salud en el trabajo. Indaga el compromiso y grado de interés de

la gerencia o direccion general en este campo.

Contiene los tfemas de: politicas de salud en el frabajo: responsable de la
salud en el trabajo; participacién de las gerencias, jefaturas y supervision;
planes y objetivos de salud en el trabajo: programa de salud en el trabajo;

comisién, comité y reuniones; y, medios de informacion.

Capitulo III. Induccion y Capacitacion. Aqui se identifica el nivel de eficacia
de la empresa por medio de la verificacién de tres temas: induccion a la
empresa; induccién del trabajo; y capacitacién de las gerencias, jefaturasy

supervision.
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Capitulo IV. Seguridad e Higiene. Se verifican los apartados relacionados
con: administracién de la seguridad e higiene; evaluacién y control de la
seguridad; evaluacion y control de la higiene; mapas de riesgo; e,

inspecciones de seguridad e higiene.

Capitulo V. Ecologia, medio ambiente. Se consideran los contenidos
centrales de las auditorias ambientales cldsicas, en los siguientes aspectos:
administracién de la ecologia; actividades de la empresa; contaminacion del
aire; contaminacion del agua; contaminacidn del suelo; formas especiales de

contaminacion; tanques y recipientes; y, servicios.

Capitulo VI. Salud de los Trabajadores. Esta enfocado a conocer elementos
relevantes de la salud de los trabajadores, a través de lo siguiente:
administracion de la salud de los trabajadores; investigacion de accidentes
y enfermedades laborales; servicio médico; indicadores epidemioldgicos; y,

reporte de estadisticas.

Capitulo VII. Proteccion Civil. Identifica los tépicos correspondientes a:
administracion de la proteccién civil; plan de contingencias y programas de

emergencia; brigada de emergencias; y, primeros auxilios en emergencias.

Capitulo VIII. Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento. Se
evalla a través de la informacién de: adquisiciones y seleccién de
proveedores; nuevos proyectos; cambios en el proceso de trabajo;

mantenimiento preventivo y correctivo.
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* Capitulo IX. Inspeccion y Auditoria. Se integra a partir de conocer tres
rubros principales: inspecciones y auditorias infernas; comunicacién de

condiciones peligrosas; acciones preventivas y correctivas.

v Capitulo X. Marco Legal, Metodologias de Estudio y Programas Preventivos.
Incluye la verificaciéon de cuatros grandes aspectos: marco legal de la
seguridad, higiene y medio ambiente de trabajo; marco legal de la ecologia;
marco legal de la proteccion civil; metodologias de estudio y programas

preventivos. (Franco, 1998)

°s preciso puntualizar que el primer capitulo se responde a través de la
ybservacion directa, en fanfo que el resto de ellos se contesta principalmente

»or medio de la revision documentacidn pertinente.

5in embargo, todos consideran las siguientes opciones: SI, PM (Parcialmente),
VO y NA (No Aplica). Se responde SI, cuando la empresa cumple con el
‘eactivo evaluado por medio de la observacién directa o documentacion
sorrespondiente; se anota NO, cuando la empresa no cumple el aspecto a
:valuar; y se contesta PM, cuando no se cumple por completo un determinado

‘eactivo.

Yor Ultimo, se responde NA, en tres situaciones: por peticion expresa de la
:mpresa, en cuyo caso sélo se verifican aquellos aspectos contenidos en el
narco legal; debido a las caracteristicas particulares de la empresa; o si no
‘iene la obligacion legal de presentar la informacion respectiva. En este

:studio, se verificé de acuerdo con la sequnda opcidn.
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A manera de ejemplo, se presenta un detalle parcial de una Hoja Estdndar del

Cuestionario de Verificacion:

I EVALUACION PRELIMINAR DE LA EMPRESA.
EDIFICIOS, LOCALES, INSTALACIONES Y AREAS DE LA EMPRESA. RESPUESTAS.
SI PM NO NA
(2 Q) 0) ()
1.1. Los edificios, locales, instalaciones y dreas de la empresa estdan en buenas X
condiciones.

1.2. Las caracteristicas de las edificaciones e instalaciones estdn acordes con la
actividad que se realiza.

X

1.3. Los pisos cuentan con superficies antirresbalantes y se encuentran libres de X

_

OBSERVACIONES: 1.1 Depto. de produccién y dreas de oficinas: paredes y techos en malas condiciones. 1.2 Depto. de
mezclas: altura de los techos por debajo de lo especificado. 1.3 Depto. de mezclas y bafos de la empresa: carecen de
pisos antiresbalantes. 1.4 Depto. de produccidn: paredes pintadas en colores oscuros y brillantes. Consultar NOM-
OO01-5TPS5-1999.

Como ser puede apreciar, al responder se elige solo una opcién de respuesta

para cada pregunta.

Las Observaciones, al final de cada apartado, se ufilizan para describir los
problemas, fallas o incumplimientos de la empresa y permiten estructurar las
propuestas de intervencion. En este rubro se consignaron los siguientes
aspectos: numeral correspondiente; problematica detectada y sitio en el que se
encontrd; norma con la que se relaciona el incumplimiento; y cuando fue posible,

se anoté la propuesta de solucion pertinente.

2. Diagndstico.

Esta fase comprende resultados, conclusiones y recomendaciones. Incluye el
procesamiento de la informacidn, a través del soffware de la propuesta de

Verificacion y Diagnéstico, denominado PREVERIFICA, para obtener los
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~esultados, y a partir de estos, derivar las conclusiones y recomendaciones

tanto generales como puntuales.

-a captura de la informacidn se realizo a través del software mencionado, que
2std en ambiente Windows, para obtener los resultados, de manera fdcil y
‘dpida: totales e indices esperados; los totales e indices reales; los
orcentajes de eficacia (expresion numérica); y niveles de eficacia (expresidn

iteral).

Ademds, este programa realiza cruces de variables de los datos del personal,
:on el fin de caracterizar a la poblacion, y encontrar relaciones entre las

:ondiciones, el medio ambiente laboral y los trabajadores.

2| procesamiento y andlisis de la informacion para cada uno de los capitulos
le la Verificacidn, se basa en el siguiente procedimiento. Es preciso aclarar que

licho procedimiento, que se muestra a continuacién, es manual.

5e fundamenta en dos tipos de valores: valor simple, para calcular el total
:sperado y real; y el valor predeterminado, el cual se utiliza para establecer el
ndice esperado y real. El valor simple siempre es igual a uno, en tanto que el
ralor predeterminado para cada opcidn de respuesta, es el siguiente: si-2,

'M=1 Y NO=0; NA no tiene valor numérico, es una respuesta de control.

dado que el CV se respondié en su totalidad, fue posible realizar los cdlculos

:orrespondientes, tal como se ejemplifica en la siguiente hoja estdndar:
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Hoja Estdndar del Cuestionario de Verificacidn.

IT. EVALUACTION PRELIMINAR DE LA EMPRESA.
EDIFICIOS, LOCALES, INSTALACIONES Y AREAS DE LA EMPRESA. RESPUESTAS.
sI PM NO NA
@ O @) @)
1.1. Los edificios, locales, instalaciones y dreas de la empresa estdn en buenas %
condiciones,
1.2 Las caracteristicas de las edificaciones e instalaciones estdn acordes con la X
actividad que se realiza.
1.3. Los pisos cuentan con superficies antiresbalantes y se encuentran libres de X
daffos.
1.4. Las paredes estdn pintadas en colares claros mate que contrastan con los X
equipos y maquinaria.
15. Los pasillos de trdnsito estdn delimitados y se puede caminar con seguridad. X
1,6. Las rutas y salidas de emergencia estdn sefialadas, en buenas condiciones X
y sin obstrucciones.
1.7. Las dreas y patios de maniobras estdn perfectamente delimitados con X
sefiales y franjas, I
1.8. Los desniveles, zanjas, registros y drenajes cuentan con avisos de X
seguridad y protecciones. _
1.9. Las escaleras, escaleras fijas y plataformas o pisos de trabajo elevados X
cuentan con protecciones y estdn sin deterioro.
TOTAL ESPERADO 8 1
TOTAL REAL 4
%| B0 37 13
INDICE ESPERADO | 16
INDICEREAL| 8 3 8+13 | 11

OBSERVACIONES: 1.1 Depto. de produccidn y dreas de oficinas: paredes y techos en malas condiciones. 1.2 Depto. de
mezclas: altura de los techos por debgjo de lo especificado. 1.3 Depto. de mezclas y bafios de la empresa: carecen de
pisos antiresbalantes. 1.4 Depto. de produccién: paredes pintadas en colores oscuros y brillantes. Consultar NOM-
001-5TP5-1999.

En este ejemplo de hoja estdndar se distinguen cinco aspectos:
a) total esperado;

b) total real;

c) porcentaje de los totales reales;

d) indice esperado; e

e) indice real.

71



=l total esperado es aquélla cifra tedrica 6 deseable en cualquier centro de
trabajo; en tanto que el total real es el resultado de la verificacidn realizada. Y
se contrasta el hallazgo con lo que debiera existir: el valor esperado con el

ralor real.

>ara hacer una interpretacién y andlisis mds sencillo de los indices obtenidos,
se efectda la reduccidn de los mismos en varios rangos o categorias. E! primer
)aso consiste en obtener el porcentaje correspondiente a cada indice que se
rocese, a través de la siguiente férmula.

PE = (ir/ie) 100
donde:
E= Porcentaje de eficacia; ir= indice real; fe= indice esperado; 100=

onstante.

:l resultado del cdlculo anterior, es el Porcentaje de Eficacia, PE, que
onstituye una expresion numérica para identificar la capacidad o fortaleza

Jue tiene la empresa en relacién con la salud laboral.

ste PE, puede convertirse en una expresion literal, el Nivel o Grado de
*ficacia de la Empresa, NE, de acuerdo con los valores de la siguiente Tabla
)ara la Conversién de Indices.

, L4 3
Tabla para la Conversion de Indices

Expresién numérica Expresion literal
S Porcentaje (%) Nivel o Grado de Eficacia
O A 40 Nulo (N)
41 A 60 Muy Malo (M)
61 A 80 Malo (M)
81 A90 Bueno (B)

Muy Bueno(Mb)

Fuente: FRANCO, 1998.
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Los intervalos consignados en esta tabla son producto de la experiencia
adquirida por Franco en la aplicacién parcial o total del Cuestionario de
Verificacién en miltiples cenfros de trabajo, ya que no existen anfecedentes

de esta naturaleza que puedan constituir la base para derivarlos.

Cabe mencionar que los principales hallazgos se incluyen al final de cada
capitulo, por medio de fablas de resultados correspondientes que destacan: el
total de respuestas Si, Pm y No, con su porcentaje; indice esperado e indice

real; asi como el porcentaje y el nivel de eficacia.

Los resultados de la investigacion se muestran por medio de graficas de
barras simples, en las que se especifican los fotales obtenidos por capitulo con
relacién al total esperado. Su elaboracion puede ser para el fotal de la
Verificacion o por capitulo, lo cual hace mds fdcil y rdpida la interpretacién de
los mismos. Mediante este tipo de grdficas por capitulo de la Verificacidn,
también se presentaron los diferentes porcentajes y niveles de eficacia, a fin

de establecer diferencias entre lo esperado y lo real.

Ademds, a través de las graficas de barras apareadas, se confronta el total
esperado con el obtenido, también por capitulo, para observar las diferencias

enfre los conceptos que aparecen.
A su vez, se elaboran cuadros de resumen o tablas estadisticas, para ubicar

de manera sencilla los conceptos evaluados y las calificaciones obtenidas en

cada rubro.
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-as conclusiones describen la realidad en estudio y destacan la relevancia de
os hallazgos. Permiten a la empresa conocer cudl es su problemdtica principal
2n relacién con el nivel de eficacia en salud laboral. Se elaboraron conclusiones

tanto para la verificacidon como para el total de la investigacidn.

.as recomendaciones, como propuestas de solucion, fueron planteadas de
nanera general y puntual por problematica o departamento del centro laboral,
son factibles de realizar al interior de la empresa y estdn fundamentadas en la

egislacion nacional mexicana.

Se pretende que la instrumentacion de planes y programas para incrementar el
orcentaje o nivel de eficacia en materia de salud laboral, deriven de los
'esultados, recomendaciones y conclusiones descritas en este documento final.

Franco, 1998)

3. Vigilancia.

dentro de la fase de Vigilancia se incluyen las estrategias de solucién para
mplementar a corto, mediano y largo plazo, por los responsables de la

“mpresa.

‘n la propuesta de Verificacidén y Diagndstico se recomienda-que la Vigilancia
iea tanto puntual como general, a través del seguimiento con graficas de
:ontrol y la determinacién de probables diferencias significativas a través de
a prueba de bondad de ajuste. La dltima determinacion se realizard solo

:uando fa empresa haya efectuado dos o mds verificaciones.
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Se propone a la empresa el establecimiento de una vigilancia periédica de los
resultados obtenidos y la conveniencia de establecer momentos de control a
través de verificaciones generales anuales en todos los capitulos de la
Verificacion. En caso de ser puntual o especifica a uno o mds capitulos, se

realizard por lo menos cada 3 meses.

Esto permitird establecer un control y solucionar la problemdtica. Ademds, la
verificacion se podrad aplicar de manera tanto parcial como total, seleccionando

los capitulos necesarios por evaluar.

Un instrumento para la Vigilancia es la grdfica de control, que se basa en la
distribucion binomial de probabilidades para establecer limites de control y

observar el comportamiento de los eventos en estudio.

Ademds, la utilizacién de la prueba de bondad de ajuste permite conocer las
diferencias significativas en los resultados a través de cdlculos de Xi
cuadrada, y solo podrd ser utilizada cuando la empresa cuente con dos

verificaciones.

En el siguiente capitulo se presentan los resultados obtenidos como producto

del estudio realizado asi como una breve descripcién de los mismos.
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IV. RESULTADOS.

En este capitulo se dan a conocer los resultados obtenidos a partir de la

Verificacién y el Diagnéstico de la Salud Laboral.

Se describe a la empresa de autopartes a partir de los datos recabados por
la Cédula de Informacion General de la Empresa, CIGE, y los procesos de
trabajo identificados en cada una de las plantas del centro laboral a través

de los diagramas de flujo por departamento de produccion.

También se incluyen mapas, con sus correspondientes tablas de riesgos y
exigencias, elaborados para cada planta, con el propdsito de brindar una

mejor comprension de las caracteristicas de la empresa en estudio.

Los resultados obtenidos a través del Cuestionario de Verificacién, CV, se
presentan a través de grdficas y cuadros de resumen, para visualizar la
problemdtica de este centro de trabajo con relacidn a su nivel de eficacia

en salud laboral.
Ademds, se incluye un andlisis breve para cada uno de los resultados, a fin

de generar las conclusiones y recomendaciones de la verificacién realizada

en esta empresa de autopartes.
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1. La Empresa de Autopartes.

A principios de los affos cincuenta la empresa en estudio inicié operaciones
como fabricante y comercializador de juntas automotrices, para abastecer
a un mercado nacional que se satisfacia primordialmente de productos

importados.

Como definicion, una junta es aquélla pieza de material que permite el
ensamble -unidn- entre dos o mds componentes rigidos, y cuyas cualidades
radican en ser: impermeable; resistente quimicamente; maleable; firme; y

practica.

En sus inicios, la produccién del centro laboral estaba centrada en la
fabricacién de juntas de papeles tratados (blandas), e importaban las
metdlicas (duras) y piezas de hule, asi como otros componentes, para

ofrecer al mercado productos con aplicaciones mds completas.

Como respuesta al cierre de la frontera norte en 1963, la empresa se asocid
con un gigante corporativo estadounidense y adquirié el know-how, o
capacidad tecnolégica en el manejo de mdquinas y herramientas, para

fabricar juntas duras y blandas.

La empresa fue adquirida dos afios después por el corporativo
estadounidense y tuvo la vision de otras lineas de manufactura que le darian
la ventaja competitiva. Integré en su operacion la fabricacion de sus propios
materiales: block de corcho; hojas de asbesto; lo mds relevante en retenes

y piezas de hule; asi como la impresién de las etiquetas de sus productos.
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Asi, eliminé la dependencia con el exterior, con una respuesta de produccion

mds rdpida y mayor valor agregado de sus productos a los clientes.

En la actualidad, la empresa pertenece a una division denominada
distribucion, es lider en juntas para motor a gasolina y juntas para
carburadores. El consorcio de esta empresa se ha caracterizado por
constituir una division con tecnologia de punta, tanto en producto como en
proceso, lo cual le asegura estar siempre al dia en el desarrollo requerido
por los clientes, tanto en equipo original, como de exportacién y mercado

libre.

La empresa fabrica y comercializa multiples productos, entre los que se

encuentran:

* Juegos completos de juntas para motores a gasolina y diesel.
* Medio juegos de juntas para motores a gasolina y diesel.

= Juntas para cabeza de motores a gasolinay diesel.

» Juntas para mdltiples de admisidn y otras aplicaciones.

* Retenes para grasay aceite.

= Blocky hojas de corcho ahulado.

* Hojas de asbesto.

* Materiales comprimidos de fibras de hules.

= Juegos de juntas para carburador.
Los paises a los que exporta son: E.\U.A., Puerto Rico, Venezuela, Colombia,

Chile, Salvador, Guatemala, Costa Rica, Brasil; Espafia, Turquia; Singapur,

Siria, Israel, Irdn; Arabia Saudita y Kuwait.
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En 1997, obtuvo la certificacién en QS 9000. También estd certificada en
IS0 9002 y en agosto del 2000 inicié el proceso para la certificacién en
IS0 14000. Al momento de la investigacién, se encontraba en la fase de

capacitacién de su personal con el fin de obtener un resultado positivo.

De manera anual se lleva a cabo una auditoria, a cargo del grupo corporativo,
dentro del Sistema Integral de Calidad Ambiental y Seguridad e Higiene,
SICASH. Ademds un corredor de seguros contratado por la empresa realiza

auditorias en riesgos dos veces al afio.

Se presentan a continuacién los datos recabados a través de la CIGE:
identificacién de la empresa; datos del personal; jornada laboral; y procesos

de trabajo.

2. Cédula de Informacion General de la Empresa, CIGE.

Ya que es un instrumento de recoleccidn de datos, permitié caracterizar a la
empresa, a la poblacién trabajadora del centro laboral, la jornada diaria y
semanal, e identificar los diferentes procesos de trabajo.

2.1 Identificacion de la Empresa.

La fecha de la Verificacién fue del 6 al 15 de noviembre del afic 2000. La
Razon Social de la entidad productiva en estudio, muestra que es una

empresa de autopartes ubicada en un corredor industrial muy importante en

el Estado de México.
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De acuerdo al Reglamento para la Clasificacion de Empresas vy
Determinacion de la Prima en el Seguro de Riesgos de Trabajo, IMSS, el
centro laboral corresponde a la Divisién econdémica: 3, como industria de la
transformacion; al Grupo: 38, relativo a la construccion, reconstruccion y

ensamble de equipo de fransporte y sus partes.

Se encuentra dentro de la Fraccion: 383, para la fabricacion y/6 ensamble
de partes y accesorios para automdviles, autobuses, camiones, motocicletas
y bicicletas; Clase IV, de riesgo alto; con una siniestralidad de: 326.3049; y
una prima de riesgo calculada en: 3.185665 (IMSS, 2000)

Es una empresa de alta peligrosidad y aunado a la calificacién que obtuvo de
la  Verificacién, como se mostrard mds adelante, aumentan las

probabilidades de dafios en la integridad de sus trabajadores.

22 Datos del Personal.

Para fines operativos, la empresa se divide en tres plantas y un drea
administrativa, cada una con sus respectivos departamentos, segin se
observa en la tabla 5. Debido a que el drea administrativa es muy extensa,
en este estudio se agrupd en cuatro departamentos. Aunque cabe mencionar
que el departamento de programacion y control de la produccidn no se ubicé

por planta.
Ademds, la empresa tiene una extensa diversidad de puestos de trabajo, ya

que en total son 138, por lo fanto se hizo necesario agruparlos en diez. No

obstante, la empresa no contempla estas clasificaciones. (ver tabla 15)
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Tabla 5. Distribucidn de Trabajadores por Departamento
Empresa de Autopartes, diciembre 2000.

Planta ‘ Departamento No. Trabajadores %o
Carpinteria de Corcho 15 27
Juntas Blandas 60 10.7
Integracion 79 141
Suajes 8 14
1 Mantenimiento Naucdlpan 24 43
Taller Mecénico 8 14
Naucélpan
Automatizacion 3 05
Imprenta 4 0.7
Distribucién México 16 2.8
2 Juntas Duras 79 14.1
Taller Mecdnico Naranja 10 1.8
Block de Corcha 5 0.9
Asbestos 43 77
3 Almacén Planta 3 7 15
Manufactura de Hule 9 16
Moldeado de Hule 35 6.2
Retenes 42 75
- Gerencias 5 0.9
* Ingenierias 10 18
* Areas de Apoyo 39 69
* Areas de Produccién 61 109
‘ Programacién y Control de 3 05
la Produccion
Total 562 100.00

Fuente: Empresa en estudio, 2000

* No se ubican por plantas, corresponden a toda la empresa
** No se obtuvo informacidn de 3 trabajodores.

Tabla 15. Codificacién de puestos para personal sindicalizado y

administrativo en la Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Trabajadores Puesto

Personal sindicalizado Operadores
Suajadores
Mecdnicos
Ayudantes

Otros sindicalizados

Personal administrativo Auxiliar administrativo
Personal administrativo
Jefes supervisores y gerentes

Otros administrativos

Fuente: Empresa en estudio, 2000
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En diciembre de 2000, su planta laboral era de 565 trabajadores,
distribuidos en cada una de las tres plantas y en diferentes departamentos,

como se muestra en la tabla 5 y por medio de los siguientes datos.

e Aungue la mayor parte de la poblacion se concentra en la planta 1, 230
trabajadores que corresponde al 40.9 por ciento, se ubica en las plantas

dos y tres. (tabla 3 y 4, anexo de resultados)

e Respecto a la distribucién por sexo, 402 trabajadores, que corresponde
al 71.2 por ciento, son del sexo masculino y solo 28.8, 163 trabajadores,

del femenino. (tabla 1, anexo de resultados)

o Los trabajadores se distribuyen por grupo de edad de la siguiente
manera: 150 trabajadores, el 26.5 por ciento, corresponden al grupo de
17 a 27 afios, en tanto que 145, el 25.7, se ubica en el de mds de 40 afios.
Sin embargo, el grupo de 17 @ 27 sumado con el de 28 a 33 afios, con 292
trabajadores, obtiene el 51.7 del total de la poblacién. (tabla 2, anexo de

resultados)

e En relacién con la distribucion de trabajadores por plantas vy
departamentos, destacan los cuatro principales: juntas duras,
integracidn, dreas de produccién y juntas blandas. (tabla 5, anexo de

resultados)
e Se clasificé a los trabajadores de acuerdo al puesto que desempefian, de

la siguiente manera: 197, que corresponden al 36.8 por ciento, tienen el

puesto de operador; en tanto que 99 trabajadores, el 18.5, se ubican en
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el rubro de ayudantes; y 54, el 10.1 por ciento, desempefian un puesto

dentro de otros sindicalizados. (tabla 6, anexo de resultados)

o Con respecto al turno, la distribucién de trabajadores se presenta como
sigue: 180 trabajadores, el 40.0 por cienfo del personal, rota por los
turnos matutino, vespertino, nocturno y mixto; en tanto que 168, el 37.3,
lo hace por los turnos matutino, vespertino y nocturno. (tabla 7, anexo de

resultados)

o Del total de sindicalizados, destaca que 448 trabajadores, el 79.3 por
ciento, son sindicalizados, en tanto que 117, el restante 20.7, no lo son.

(tabla 8, anexo de resultados)

e En relacion con el tipo de contrato, los trabajadores se distribuyen como
sigue: 382 trabajadores, el 67.6 por ciento, tienen contratacion por
tiempo indefinido, en tanto que 183, el 32.4, corresponden a la categoria

eventual. (tabla 9, anexo de resultados)

¢ Con relacién a la antigiedad en la empresa, se establece que 159
trabajadores, el 28.2 por ciento, se ubican en el grupo de O a 3 afios, en
tanto que 142, el 25.2, corresponden al grupo de 8 a 13 afos. Al unir al 1°
y 2° grupos, de O hasta 7 afos, destaca que mds de la mitad de los
trabajadores cumplen hasta 7 afios de antigiedad. (tabla 10, anexo de

resultados)

Por medio de los hallazgos anteriores, se destaca que la poblacion
trabajadora es del sexo masculino de manera predominante y en plena edad

productiva.
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Ademds, aunque los trabajadores se concentran en la planta 1, una gran
parte se ubica en las plantas 2 y 3, consideradas las de mayor peligrosidad

dentro de la empresa, por las caracteristicas de sus procesos de trabajo.

La mayoria de los trabajadores desempefia el puesto de operadores, en
relacién estrecha con el trabajo y los medios de produccion. Esta empresa
enfatiza la capacitacion de su planta laboral como operadores flexibles, los

cuales perciben el sueldo mds alto del personal de produccién.

Mds de la tercera porcién del total de trabajadores carece de un turno fijo
para desempefiar sus actividades, lo cual puede generar alteraciones en el
suefio, alimentacidn, relaciones con su familia e integracion con la sociedad.

A pesar de las tendencias a la contratacién de personal de confianza, en
general en este centro laboral sigue siendo alto el porcentaje de
sindicalizados. Resalta, que la empresa privilegia la contratacién por tiempo

indefinido y de tipo sindicalizado.

La antigliedad influye, de manera determinante, en la presencia de dafios a
la salud en los trabajadores que laboran dentro de un medio ambiente
plagado de riesgos: a mayor antigliedad, mayor exposicion y dafios a la salud.
Como ya se menciond, la antigliedad promedio de esta planta laboral es de 7

ahos.

2.3 Jornada Laboral,

En este apartado se caracterizan y destacan las diferencias en la

distribucion de turnos por cada uno de los departamentos de la empresa.
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La jornada semanal de mayor duracion es la del primer turno con 45 horas,
en tanto que la de menor tiempo es la del turno mixto, con 40 horas. Sin
embargo, el primer turno solo descansa los domingos y el resto de los turnos

descansa tanto el sdbado como el domingo. (tabla 11, anexo de resultados)

La distribucion de turnos en la planta 3 abarca hasta los cuatro turnos por
cada uno de sus departamentos, en tanto que en la planta 1, hay
departamentos que tienen de manera exclusiva un solo turno. (tabla 12,

anexo de resultados)

La rotacidn de los departamentos de produccion de las plantas uno y tres, se
realiza cada semana en la modalidad de mafana-tarde-noche. Los

departamentos de la planta 2 no rotan turnos.

Se trabajan hasta nueve horas extra por semana por trabajador, de
acuerdo a la cuota de produccion establecida por mes. Los bonos de

produccidn se perciben de acuerdo al Contrato Colectivo de esta empresa.

Solo en la planta 2 se hacen pausas, de cinco minutos por jornada, para el
consumo de liquidos, café y el desempefio de actividades de recreacién o

descanso.

Con respecto al descanso semanal: el primer turno descansa los domingos:;
en tanto que el segundo, tercero y mixto descansan sdbado y domingo. La
duracion de las vacaciones por trabajador se establece por la Ley Federal

del Trabajo y de acuerdo con la antigliedad del mismo.
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Las caracteristicas de esta jornada laboral, cumplen en teoria con las
disposiciones legales relativas a su duracion. Pero se extiende e intensifica
a través de las modalidades de: rotacion de turnos; horas extra;
cumplimiento de cuota para obtener bonos de produccidn; y por la ausencia

de pausas de trabajo.

Esta situacion determina un aumento en la exposicién del trabajador hacia
el medio ambiente laboral, y disminuye sus periodos de descanso o de

recuperacion fuera del trabajo.

2.4. Procesos de Trabajo.

Aqui se detallan los principales procesos de trabajo de la empresa, en el
siguiente orden: primero se realiza una descripcion de proceso de trabajo,
que se acompaha del diagrama de flujo respectivo. Esta descripcion incluye
a los objetos, medios, organizacién y division del trabajo; asi como las

etapas de produccién y actividades en cada planta laboral.

Ensequida, se presenta una tabla de riesgos y exigencias para cada proceso
de trabajo y un mapa de riesgo correspondiente a la planta de produccién.
Las tablas describen la problemdtica detectada de acuerdo con los grupos
de riesgos y exigencias plasmados en la metodologia, asi como el nimero

romano al cual corresponden.
En los mapas se utilizé la simbologia de figuras geoméfricas, cuya magnitud

se representa como alta, media o baja a partir de tres diferentes tamaros

en los simbolos: pequefio, mediano y grande.
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Descripcion del proceso de trabajo del

Departamento de Carpinteria de Corcho de la Planta 1.

En este departamento se elaboran marcos y material tipo sdndwich, a partir
de blocks de corcho que se producen en la planta 3. También se procesan

materiales con asbesto; hojalata; adhesivo sprymaster; y hojas de aluminio.

Entre la maquinaria utilizada para la elaboracién de marcos, se encuentra
sierras cinta para obtener largueros y cabezales; prensas para adherir
uniones previamente pegadas; mdquinas hojeadoras para obtener hojas con

el espesor requerido; y maquinas Bliss para suajar las hojas.

En tanto que la maquinaria dispuesta para la produccion de material tipo
sandwich, consiste en sierras cinta para emparejar los blocks de corcho;
hojeadoras para obtener hojas; caseta de impregnado, donde se aplica el
adhesivo spraymaster para pegar las hojalatas u hojas de aluminio; y

troqueladoras para obtener productos como las punterias.

El proceso para obtener marcos de corcho es como sigue:
Almacén temporal en juntas blandas. Se encuentran los blocks de corcho

apilados para ser enviados a carpinteria de corcho, previa requisicién.

Corte. Los blocks procedentes del almacén temporal de Juntas Blandas son
cortados en sierras cinta para obtener largueros y cabezales. Durante esta
operacion se generan polvos de corcho que se captan a través de un ciclén

colector.
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Pegado. La siguiente etapa consiste en el pegado de los largueros con los
cabezales en el cuarto de impregnado. El pegado se realiza con aspersidon de

adhesivo iris.

Prensado. Después se prensan las uniones que se pegaron, hasta que se

adhieren bien los largueros con los cabezales.

Hojeado. A través de las mdquinas hojeadoras se obtienen hojas con el

espesor requerido por la programacién de planta.

Suajado. En esta fase final, se cortan las hojas en las mdquinas Bliss, de

acuerdo al molde o suaje prefijado por las necesidades de produccidn.

Almacén temporal en planta. Los marcos de corcho se almacenan en planta'y
después se envian a juntas blandas, para integrarse a otro flujo de

produccion. (ver diagrama de flujo en pdgina 51)

El proceso de elaboracidn del material tipo sdndwich, consiste en:
Almacén de materia prima. Se envian materiales de asbesto, hojalata,
aluminio; y sprymaster. De acuerdo con las necesidades de produccidn del

departamento.
Almacén temporal en juntas blandas. Los blocks de corcho se encuentran
apilados y son trasportados hacia carpinteria de corcho, en base a la nota

de requisicién correspondiente.

Emparejado. Los blocks de corcho se emparejan o cortan con la sierra cinta.
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Hojeado. Aqui se obtienen hojas con el espesor requerido, de acuerdo con
necesidades de produccion. Algunos de estos productos son suajados en
planta 2, luego pasan a juntas blandas y se almacenan temporalmente en

planta.

Impregnado y pegado. El resto de hojas de la anterior etapa pasan a la
caseta de impregnado. Ahi se les aplica adhesivo sprymaster por aspersion
para que se peguen con hojas de hojalatas: mezclan el corcho y la hojalata, o

unen el corcho con hojas de aluminio ya cortadas a la medida.

Corte. Se procesan de acuerdo con las medidas especificadas en las hojas
de produccion. Luego pasan a planta 2, donde se suajan, de ahi a juntas

blandas y después se almacenan temporalmente en planta.

Almacén temporal en planta. En planta se almacena el material tipo
sandwich. Después serdn troquelados para obtener otros productos. (ver

diagrama de flujo en pdgina 91)

Como se pudo detectar a través de la presente descripcidn, al realizar la
operacién de pegado se generan vapores de disolventes y natas, que son
guardados temporalmente en el almacén de residuos peligrosos. Para

captarlos se instald en la caseta una cortina de agua.

Ademds, en este departamento, las actividades laborales demandan un alto
grado de atencién en la tarea. La responsabilidad de las labores es casi
individual, ya que la mayor parte de las veces cada mdquina es operada por

uno o dos trabajadores.
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El operario se expone a la inhalacién de polvos de corcho y vapores de
disolventes en caseta de impregnado; el ritmo de trabajo que debe cumplir
es elevado de acuerdo con las cuotas de produccion; y requiere adoptar
posiciones incomodas en su desempefio (ver tabla de riesgos y exigencias en

pdgina 92; mapa en pdgina 109).
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Diagrama de Flujo del Departamento de Carpinteria de Corcho
de la Planta 1 de la Empresa de Autopartes, 2000
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Riesgos y exigencias a que estan expuestos los trabajadores de Carpinteria de Corcho
de la Planta 1, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

bpartamento Riesgos y exigencias

1l. Polvos de corcho.

bbables danos a 13

salud
Neumopatias.

No. de
rabajadores
expuestos

4

Medidas
Preventivas
actuales

Medidas preventivas
propuestas

Il. Vapores de
disofventes.

1l. Actividad flsica
intensa.

IV. Allo ntmo de

terla de Corcho trabajo

I\VV. Posiciones
incémodas.
Parados y

ancorvados con los
brazos ai frente.

V. Maquinaria.
Peligrosidad.

Fuente: Recorridos de Observacion

Dafio argéanico
cerebral.

Fatiga.

Fatiga, eslrés y atros
transtornos
psicosociales.

Lumbalgia.

Lesiones y
{raumatismos.

92

Mascarillas
desechables.

Mascarillas con
filtros de carbén
activado.

Ninguna.

Ninguna.

Ninguna.

Dispositivos de
paro y de
seguridad.

Determinacién de
fraccidn de polvos
respirables.

Monitorea ambiental y
bioldgico a personal
expuesto.

Pausas en el trabajo,
equipos de {rabajo y
ayuda mutua.

Pausas en el trabajo.
Programa de
relajamiento en el
trabajo.

Descanso para pies,
implementar programa
de actividad flsica y
relajamiento en el
{rabajo.

Fajas en movilizacién

de cargas.

Programa de
seguridad, prevencién
y control de



Descripcion del proceso de trabajo del

Departamento de Juntas Blandas de la Planta 1.

En este departamento se producen juntas blandas, juntas para
carburadores y roldanas, a partir de hojas de corcho; hojas de corcho
combinadas con hojalata o aluminio; Idmina negra CRS, compuesta por
carbono, manganeso, azufre, hulla; ldminas de aluminio; papel! fedger, carton,
cartulina, ecomex; adhesivos; insertos; y etiquetas. Estos materiales

provienen tanto del almacén de planta como del almacén de materia prima.

La maquinaria utilizada consiste en guiliotinas neumdticas y polares, para
realizar el corte de los materiales; rodillos impregnadores, a fin de
impregnar con resistol; suajadoras, que realizan el corte de materiales de

acuerdo con un molde seleccionado; y troqueladoras, para ag/utinado.

Los materiales para la elaboracion de juntas blandas, roldanas y juntas para
carburadores provienen de los siguientes departamentos y plantas:

Almacén de materia prima. De este departamento provienen aquéllos
materiales diversos de compra o externos, es decir, no elaborados por la

empresa.
Almacén de Planta 2. Se envian los materiales a base de Corbesto.

Almacén de Planta 3. Provienen aquélios materiales que contienen corcho,

asbesto y otros.

En las tres modalidades de produccién el procedimiento para recibir los

materiales, consiste en enviar una relacién al departamento o almacén
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correspondiente, luego un vale de requisicién que tiene que ser firmado y
luego se da de alta en el sistema por computadora. Los materiales son
transportados en tarimas y cajas, por medio del propio personal de juntas
blandas y ya no se les revisa, porque estdn liberados por control de calidad

en los departamentos o plantas correspondientes.

Las etapas subsecuentes para elaborar juntas blandas consisten en:

Seleccion de magquinaria. En esta etapa se selecciona la maquinaria y
herramienta que lo suajard, considerando el ritmo de produccion y carga de
la misma. Ademds se toma en cuenta el tipo de material asi como el

subproducto por obtener.

Suajado. Consiste en el corte del material en la forma y especificaciones de
produccion. Al suajar hay desperdicio, que se dispone en tambos de basura

no peligrosa.

Perforacion. Una vez procesado el material, suajado, se envia al drea de
perforacién, que consiste en un desvirado o rebabeado y en donde se
eliminan aquéllas imperfecciones u orillas de los productos. Ademds en esta

etapa se separa y cuenta, antes de ser lievado a integracion.

Los productos conjuntados en canastillas, cajas o contenedores, cuando son
liberados por control de calidad, son transportados por el propio personal
de juntas blandas hacia integracién.

Almacén de partes. En el departamento de Integracidn se retnen las piezas
necesarias para armar los diferentes productos. (ver diagrama de flujo en

la pdgina 98)
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Para elaborar roldanas, el proceso implica lo siguiente:
Corte. Se guillotina el material: aluminio, fieltros, entre otros, de acuerdo

con las medidas necesarias.

Seleccion y ajuste de maquinaria. Esta etapa se realiza de acuerdo con las
caracteristicas del material y de la produccion esperada, considerando
ritmo de produccién y carga de la misma, asi como el subproducto por

obtener.

Troquelado. Consiste en el aglutinamiento del material, por medio del
prensado, y de acuerdo con una preforma establecida. En este etapa se

genera ruido de moderado a intenso.

Estibado. Se cuenta y estiba en cajas dispuestas para productos
terminados. Como ya se menciond, los productos se conjuntan en canastillas,

cajas o contenedores, para después ser transportado a integracién.

Se corroboran que las caracteristicas del material cumplan con las
especificaciones de calidad y cuando es liberado, el propio personal de

Jjuntas blandas lo transporta hacia integracion.
Almacén en planta. Se almacena de manera temporal en planta, solo hasta
que es liberado por control de calidad y después pasa a integracién. (ver

diagrama de flujo en la pdgina 98)

En la elaboracién de juntas para carburadores, se presenta el siguiente

proceso, una vez que se han recibido los materiales necesarios:
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Corte. Los materiales se cortan en tramos o tiras, en las medidas

especificadas en el programa de produccion o plan del dia.

Suajado. El industripack y el cartdn para la base de las juntas, se.cortan de
acuerdo con un molde o suaje elaborado segin las especificaciones de la

produccion.

Impregnado y pegado. Se realiza con base en resistol blanco 850, para
ensamblarlos. Esta impregnacién de resistol se hace con rodillos: el cartdn

va en el interior y el nimero de capas de varia seglin requerimientos.

Prensado. Se prensan las bases para una mejor adherencia, se corrobora que
las bases se encuentren perfectamente adheridas y no presenten defectos

en la calidad requerida.

Ensamble de insertos. Consiste en ensamblar el empaque que les permitira

sellar las uniones una vez que sean utilizados en el mercado.

Almacén de partes. Como ya se menciond, en el departamento de
Integracion se rednen las piezas necesarias para armar los diferentes

productos. (ver diagrama de flujo en la pdgina 98)

En tanto que, el control de calidad en estas modalidades se realiza durante
el proceso en tres momentos: al inicio, durante intervalos del turno y al final
del mismo. Este procedimiento se realiza por medio de plantillas y dibujos,
asi como diversos calibradores para determinar el espesor de los productos,

ya sea de forma manual o automdtica.
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Ademds la inspeccién por parte del personal puede realizarse en
determinados productos y solo si no se encuentra el supervisor o personal

de control de calidad, el propio trabajador lo puede liberar.

En este departamento, la responsabilidad en la operacion de la maquinaria es
casi individual, ya que es operada por uno o dos trabajadores. Ademas, el
ritmo de trabajo es alto debido a cuotas de produccién por cumplir, la
actividad fisica es intensa y hay dificultad para la comunicacion por
presencia de ruido en el medio ambiente laboral (ver tabla de riesgos y

exigencias en la pdgina 99; mapa en la pdgina 109).
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Diagrama de Flujo del Dep

artamento de Juntas Blandas

de la Planta 1 de la Embresa de Autopartes. 2000
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Fuente: Recorridos de Observacian
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Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores de Juntas Blandas
de la Planta 1, Empresa de Autopartes, diciembre 2001

Medidas

Riesgos y exigencias robablas dafos a la j Preventivas das preventivas
salud ) actuales propuestas

Hipoacusia. Tapones mpiementar programa
auditivos. de conservacién de fa
audicion.

lll. Actividad fisica Faliga. Ninguna. I Implementar programa
intensa. de retajamiento en el
trabajo.

Posiciones incomodas: Lumbalgia, fatiga. Ninguna. Fajas en movilizacién

sentado, encorvado de cargas.
({troquelado). Sillas ergonémicas.

V. Alta grado de Tensién, estrés y Ninguna. Rotacién de puestos.
Junlas Blandas atencién y otros lranstornos pausas en el trabajo.
concentracién en la psicosaciales. Programa de relajacién
tarea. Trabajo on el trabajo. Rotacién
minucioso (Insertado de de pueslos.
empague).

Dificultad para la Aistamiento, deterioro Ninguna. Programas de
comunicacién, por en relaciones desarrollo de
presencia de ruido en personales. habilidades para la
el medio ambiente comunicacion.
laboral. Rotacién de puestos.

Alfo ritmo de trabajo. Fatiga. estrés y otros Ninguna. Pausas en el trabajo.
transtornos Programa de
psicosociales. relajamiento en el
trabajo.

V. Maquinaria. Lesiones fisicas y Dispositivos de Implementar un
Paligrosidad. traumatismos. paro y de programa de seguridad,
seguridad. prevencion y control de
sondisipRessnsequras.

Fuente: Recorridos de Observacidn
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Descripcion del proceso de trabajo del

Departamento de Integracion de la Planta 1.

En este departamento se conjuntan los diferentes productos de las tres
plantas, los cuales son revisados contra muestrario y distribuidos en las

lineas de empaque.

Los objetos de trabajo consisten en juntas blandas y duras; retenes; piezas
de hule; material de empaque y etiquetas. Se dispone de mdquinas selladoras
automadticas y manuales, para unir el empaque de los productos; bandas de
desplazamiento y de integracién, a fin de facilitar la movilizacién del

producto.

El proceso de trabajo de este departamento, consiste en las siguientes
etapas:
Imprenta. De este departamento provienen los materiales como cartén

etiquetado; y etiquetas de identificacién del producto.

Compras. Se envian los llamados materiales indirectos como bolsas; vinilo

para empaque; papeleria y otros.

Almacén temporal en Juntas blandas. Los productos almacenados
temporalmente en este departamento se envian a integracién, de acuerdo

con las necesidades de la produccion.

Almacén de productos terminados. Se encuentra en el propio departamento
de integracion y aqui se encuentran aquellos productos provenientes de

juntas duras y del resto de departamentos de produccién.
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El transporte de estos materiales se realiza de la siguiente manera: de
almacén de productos terminados se realiza por medio de patines. de juntas
blandas a través de contenedores, canastillas y cajas de plastico en patines;

y de compras, se trasladan en cajas estibadas en diabl/itos.

No se realiza inspeccién de estos materiales porque ya han sido liberados

por control de calidad.

Subensamble de juegos. El personal distribuido a lo largo de las bandas

selecciona las piezas que integran un juego completo, medio juego y otros.

Armado de juegos completos y medios juegos. En esta etapa se colocan y

ensamblan cada una de las piezas para integrar los productos terminados.

Sellado. Los productos, dentro de su empaque, se envian por la misma banda

a la mdaquina selladora, la cual cierra la bolsa mediante calor.

Horneado. Aqui se restira el vinilo que recubre el carton para mejor

acabado, por un proceso de encogido del mismo y a través de aire caliente.

Etiguetado. En esta drea se le coloca la etiqgueta correspondiente al

producto elaborado.
Inspeccidn. Después se inspecciona visualmente, cuidando que el sellado no

haya sido roto al viajar a través del horno, y las uniones del sellado queden

al reverso de la cardtula de presentacién del producto.
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Los productos terminados se disponen en carros transportadores, luego se
cuentan y se hace una prenota foliada. Una vez llenado el carro, se acomoda

en drea de espera.

Embalaje. Si el producto es destinado a exportacion, el embalaje mediante

cajas de cartdn es realizado en el drea.

Sellado. El sellado de cajas se realiza con diurex o cinta adhesiva, cuidando

que queden herméticamente unidas las partes de la caja.

Almacén temporal. Se almacena temporalmente en planta, hasta la llegada

del transporte que lo llevard fuera de! pais.

Algunos productos en drea de espera se trasladan al departamento de
distribucidon, con el siguiente procedimiento: se da de alta en el sistema y
una vez que lo libera control de calidad, el personal de distribucién viene a
recibir el producto. Después de que este personal lo contd, se transporta en

camion hacia su departamento.

Departamento de Distribucion. Después del etiquetado, se realiza el
embalaje de productos terminados que serdn de consumo nacional. (ver

diagrama de flujo en la pdgina 105)
La inspeccidn de los productos se realiza contra muestrario o a través de un

software denominado sistema de manufactura. En tanto que el control de

calidad se realiza hasta el final, para poder liberar el producto.
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Debido a que los procesos de trabajo se diferencian en manuales o
semiautomdticos, las tareas demandan de alto grado de atencién y
concentracidén, con alto ritmo de trabajo, repetitividad, monotonia,

sedentarismo y posiciones incomodas para su desempefio.

Existe riesgo de presentar quemaduras por el sellado manual de empaques,
ademds, entre las bandas, grupo de ftrabajadoras, se dificulta la
comunicacién por la presencia de ruido moderado y la disposicion de la
maquinaria (ver tabla de riesgos y exigencias a partir de la pdgina 106; mapa

en la pdgina 109).

Existen otros departamentos que contribuyen a desarrollar las actividades
de la planta 1 y no obstante el nimero reducido de trabajadores dentro de
ellos, se consideran importantes operacionalmente para la empresa. Ademds

también presentan problemdtica en relacidn con la salud laboral.

Entre ellos se encuentra el Departamento de Imprenta. Los trabajadores
que se encuentran asignados aqui, manejan sustancias quimicas a base de
agua en el entintado, pero contintan utilizando la acetona para limpieza de

mdquinas impresoras. Se detecta falta de ventilacién en el drea.

En el Departamento de Suajes se lleva a cabo el proceso de trabajo, que
incluye el calado y doblado de metales, a través de mdquinas abanico e
insertado en placa. La tarea principal de los trabajadores consiste en la
elaboracién de moldes metdlicos sobre una base de madera, para poder

suajar el material durante la elaboracion de juntas biandas.
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Es un frabajo minucioso y sedentario, ya que de acuerdo al tipo de molde o
suaje, es el tiempo de su elaboracidn, la cual puede ser de dos o hasta de 15

dias. Hay temperatura elevada y velocidad del aire abatidas.

En el Departamento de Automatizacion, la actividad de los trabajadores
consiste en la elaboracién de piezas para automatizar las mdquinas. Utilizan
disolventes, pldsticos y varios desengrasantes. Entre otras tareas se

encuentran el soldar o taladrar con diferentes mdquinas y herramientas.

En el Taller Mecdnico, el personal asignado por turno se encarga de reparar
o fabricar herramientas. Los objetos de trabajo utilizados son aceros,
bronce, aluminio; desengrasante sescon, refrigerante semisintético; y
aceite para temple, entre otros. Cuentan con polipasto movil y fijo, grias.
Durante el temple o al llevar el acero al rojo vivo, se desprenden humos,
pero constituye una actividad que varia en frecuencia: puede ser hasta dos

o tres veces por semana.

En el Departamento de Mantenimiento, los frabajadores se encargan de
proporcionar las condiciones éptimas a la maquinaria, asi como las

instalaciones fisicas y eléctricas de la empresa.

Su trabajo requiere desplazamiento por todas las dreas e incluso a la planta
2, la cual estad ubicada fuera de la direccién principal de la empresa. Ademds
desempefian una actividad fisica intensa; con alto grado de atencidn y
concentracién en la ftarea; cumplen con un alto ritmo de trabajo; estdn
expuestos a labores peligrosas por contacto con diferentes compuestos
quimicos (polvos, liquidos), mdquinas y herramientas (ver tabla de riesgos y

exigencias a partir de la pdgina 106; mapa en la pagina 109).
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Diagrama de Flujo del Departamento de Integracion
de la Planta 1 de la Empresa de Autopartes, 2000
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Fuente: Recorridos de Observacidn
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Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores de Integracion
de la Planta 1, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

|. Temp. elevada en
area de horno.

IIl. Trabajo
sedentario.

Posiciones
incdmodas: Paradas,
encorvadas con ios
brazos en tensién.
Sentadas,
ancorvadas con
brazos flexionados.

ntegracién

V. Trabaijo repstitivo,
minucioso y
monétono.

Alto ritmo de trabajo.

Alto grado de
atencién y

concentracién en la

tarea (Inspeccion
visual).

Dificultad para la

comunicacién por
presencia de ruido en
el medio ambiente.

V. Maquinas y
herramientas.

v: Recorridos de Observacion

Fatiga por calor.

Hipoacusia.

Problemas
circulatorios.

Lumbalgia.

Hastlo, fatiga.
Vista cansada.
Fatiga, estrés y otros
transtornos
psicosociales.

Tensién, estrés y
otros transtornos
psicosaciales.

Aislamiento,
deterioro de la
comunicacion entre
trabajadores.

Quemaduras,
Heridas.

106

Valoracion continua de
Indice de fatiga por calo
Hidratacién adecuada.
Rotacién de puestos.

Ninguna.

Implementar programa d
conservacion de la
audicién.

Tapones
auditivos.

Sillas ergonémicas,
descansa ples, program
de actividad fisica en el
trabajo.

Ninguna.

Pausas en el trabajo,
programa de mecanica
corporal. Fajas en la
movilizacién de cargas.

Ninguna.

Mejorar contenido del
trabajo, rotacion de
puestos, estudio de

iluminacioén.

Pausas en el trabajo.
Implementar un progra
de relajacién en el
trabajo.

Ninguna.

Programa de relajaci6
en el trabajo. Rotacién d
puestos.

Ninguna.

Aislar maquinaria.
Programa para mejora
habilidades de ia
camunicacién.

Ninguna.

Programas de seguridag
en el trabajo, prevenir
condiciones inseguras.

Mantener maquinas y
herramientas en buen
estado.

Ninguna.



Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores de Otros Departamentos
de la Planta 1, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Imprenta

Suajes.

Automatizacion

Medidas preventivas
propuestas

Ventllador de Instalar un sistema de
pie. extraccién-ventilacion.

Dificuttad para 5

respirar.

fl. Sustancias Darfio organico 5 Monitoreo amblental y
micas acefona Mascartlla con biol6gico en personal
filtros de carbon expuesto.

activado.

Instatar un sistema de
extraccidn-ventilacién.
Valoracién continua del
Indice de fatiga por calor,
Hidratacién adecuada.
Siltas ergonbmicas,
descansa pies, programa
de actividad fisica en el
trabajo.
Pausas en el trabajo.
Programa de mecénica
corporal. Fajas en la
movilizacién de cargas.

I. Temperatura
elevada, velocidad
del aire abatida.

Dificultad para

Ventilador de
respirar. i

pie.

Problemas
circulatorios y
usculoesqueléticos.

Il. Trabajo Ninguna.

sedentario,

Posiciones
incdmodas.

Lumbalgia. 8 Ninguna.

Estudio de iluminacién,
rotacién de puestos,
pausas en el trabajo.

Implementar programa de

aclividad fisica 'y
relajamiento en el trabajo

V. Trabajo Fatiga, cansancio
minucioso, con alto general. Estrés y
grado de atencion y otros trastornos
concentracién en la psicosociales.
tarea.

Ninguna.

Guantes,
dispositivos de
seguridad.

Lesiones,
traumatismos,
heridas.

V., Maquinaria. Implementar un programa
de seguridad, prevencié
y control de condiciones
inseguras. Mantener
maquinaria y herramienta

en buen estado.

Instalar un sistema de
extraccidn-ventitacién.

1. Ventilacion. Dificultad para

Ventilador de
respirar. i

pie.

Il. Humos y gases de Neumopatias. Mascara para Monitoreo ambiental y

soldadura. soldar. biolégico en personal
Vapores de Dafio organico expuesto.
disolventes. cerabral. Ninguna,

IV. Trabajo
minucioso.

Fatiga, hastio. Ninguna. Estudio de iluminacién,
rotacién de puestos,
pausas en et trabajo.

Implementar programa d

actividad flsica y

relajamiento en el trabajo

Lesiones,
traumatismos,
quemaduras.

V. Equipoy
maquinaria.

Guantes, careta. Programa de seguridad
an el trabajo, prevencién
y control de condiciones
inseguras. Mantener
maquinas y herramientas|

en buen estado.
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Riesgos y exigencias a que estan expuestos los trabajadores de Otros Departamentos
de la Planta 1, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

31 mecanico.

ntenimiento

Riesgos y exigencias obables d

Il. Gases de temple,
vapores de
disolventes.

Neumopatias.

IIl. Actividad flsica
intensa.

Fatiga, cansancio
general.

Posiciones
incdmodas. Parados
en cuclillas,
arrodillados.

Lumbalgia.

IV. Trabajo con alto

grado de atencién y

concentraciéon en la
tarea.

Alto ritmo de trabajo

Tension, estrés,
fatiga y otros
trastornos
psicosociales.

V. Maquinana y
equipo.

Lesiones,
traumatismos,
heridas.

|. Ruido. Hipoacusia.

II. Polvos, pastas,

Neumopatias.

liquidos.
Vapores de Dafio organico
disolventes. cerebral.

I, Actividad fisica
intensa.
Posiciones
incémodas.

Fatiga.

Lumbalgia.

IV. Alto ritmo de
trabajo.
Trabajo con alto
grado de atencién y
concentracion.

Tensién, estrés,
fatiga y otros
trastornos
psicosociales.

Recorridos de Observacidn
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No. de
Trabajadores
expuesios

Medidas
Preventivas
actuales

Medidas preventivas
propuestas

8 Mascarilla

desechable.

Monitoreo ambiental y
bloldgico en personal
expuesto.

Ninguna. mplementar programa de
actividad flsica y

elajamiento en el trabajo.

Ninguna. Programa de mecanica
corporal, utilizacién de

faja al movilizar cargas.

Ninguna Programa de relajacion
en el trabajo. Pausas en

el trabajo.

Guantes. Programa de segundad
en el trabajo, prevencion
de condiciones insegu{as.
Mantener maquinas y
herramientas en buen
estado.

24 Tapones mplementar programa de
auditivos. conservacion de 1a
audicién.
24 Mascanlla Monitoreo ambiental y
desechable. biolégico a personal
Mascarilla con axpuesto.
filtro.
24 Ninguna. Programa de relajamiento

en el trabajo. Pausas en
el trabajo. Utilizar faja en
movifizacién de cargas.

24 Ninguna. Pausas en el trabajo.
Programa de relajacion
en el trabajo. Rotacién de
puestos.




Mapa de Riesgo de la Planta 1 de la Empresa de Autopartes, 2000
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Grupo 1. Riesgos derivados de los
medios de trabajo.

Grupos II. Riesgos derivados de la
transformacién de los objetos de
trabajo.

6rupo IIL. Exigencias laborales de la
actividad.

Grupo IV. Exigencias laborales de la
actividad.

Grupo V. Riesgos que los medios de
trabajo representan en si mismos.

Temperatura, humedad, ventilacién, iluminacién, ruido,
vibraciones, radiaciones.
Polvas, humos, gases, vapores, liquidos, aerosoles, pastas,

biolégicas.

Actividad fisica intensa, trabajo sedentario, posiciones

incémodas.

Jornada y ritmo de trabajo, control del proceso, trabajo
mondtono, repetitivo, minucioso, atencién, supervisién

estricta, comunicacién, desplazamientos.
Instalaciones, maquingria, equipos, herramientas.

O
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Descripcion del proceso de trabajo del

Departamento de Juntas Duras de la Planta 2.

En este departamento se elaboran juntas duras a partir de ldminas de corcho con
hojalata; Idminas negra de CRS, compuesta de carbono, manganeso, azufre, hulla;
hojalata electrolitica; ldminas de aluminio; grafito laminado o grafoil; roldanas
libres de asbesto; cobre, cartdn, papel, celulosa; silicones, teflones, resinas

fendlicas y epéxicas; disolventes; detergentes; sosa y agua.

Se dispone de maquinaria como la prensa Minster para perforar y combinar
materiales; mdquina Slitter que corta el rollo de material al ancho requerido;
troqueladora Bliss 2203, la cual troquela a través de un punzonado de muesca y
corte de cuerpo; y troqueladora Bliss 2404, que realiza punzonado, embutido,

muesca y estampa el logotipo en la parte posterior de los productos.

Esta planta comprende sélo el departamento de juntas duras, pero en la presente
investigacion se clasificé en dreas de produccidn con caracteristicas especiales:
abastecimiento; troquelado; pavonado; recubrimiento o saturado: empacado; y
ofras. Dichas dreas no se contemplan como subdivisiones, ya que la organizacidn

de la planta parte de la formacidn de grupos tecnoldgicos.
Las actividades de trabajo estdn conformadas de la siguiente manera:
Almacén de materia prima. De aqui se transportan los materiales hacia el drea de

abastecimiento, previa requisicién de los mismos.

Inspeccion. Se corrobora que el certificado del proveedor indique las

caracteristicas requeridas para la elaboracion de los productos.
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Abastecimiento. En esta drea los materiales se pican, combinan y cortan en tiras,
que luego serdn troqueladas. Se produce un material combinado de acero con dos
caras de sellante, que se obtiene por un engrapado mecénico a base de un picado

con peines.

El trabajador alimenta y vigila el correcto desempefio de la mdquina, solo acciona
el interruptor si es necesario detenerla; utiliza unas tijeras cortadoras para

alinear el material por picar.

La maquina picadora es la columna vertebral de la empresa, ya que realiza el
combinado de materiales, generando 156 foneladas de producto al mes. Esta
mdquina acciona con lubricacién automdtica y posee dientes tanto en su parte
superior como inferior. Combina ldmina, corcho-hule y papeles tratados, entre

otros.

A través de un sistema garrucha-polea y cadena, un montacarguista coloca los
rollos en el polipasto, el cual desplaza el alimentador a la mdquina con un

movimiento neumatico.

Inspeccion. Se audita el espesor y superficies del material obtenido. Debe cubrir

con especificaciones predeterminadas para continuar el proceso.
Corte. Se hace a través de una cizalla, de acuerdo a las medidas establecidas y al

producto por elaborar. Se realiza control de calidad por rollo o tiempo, de

acuerdo a lo establecido en el manual.
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Troquelado. Dentro de cada grupo tecnoldgico llega la materia prima, una vez que
fue picada y cortada, pasa por la “enredadora” (troqueladora) y es aglutinada.

Aqui se formay corta la silueta.

El trabajador estd sentado frente a la mdquina, enredando y colocando los trozos
de material en el drea funcional de la troqueladora. A través de un dispositivo de

seguridad, denominado jala mano, se previenen accidentes.

Planchado. A esta drea pasan las juntas que requieren uniformidad extrema en su
espesor. El material es introducido por el operador, en forma manual, en prensas

de alto tonelaje. Tarea que se repite en forma ininterrumpida.

Después de la etapa de planchado, cabe mencionar que algunas piezas pasan por
pavonado o recubrimiento, de acuerdo con las caracteristicas deseadas en los

productos.

Pavonado. Las piezas son lavadas en diferentes soluciones a base de detergentes
y sosa. En el drea de coagulado, o lavado, se desengrasa a 92°C, se enjuaga a 140°
C y se pavona para hacer brillar el producto. Después se aplica presion de agua a

modo de regadera.

En este proceso se utiliza agua, detergente, sosa y unas bolas pequefias de poli
estireno que impiden, a modo de tapadera, la emisién de vapores al interior de la

planta.

Recubrimiento o saturado. Aqui pasan aquéllos productos que deben tener la
propiedad de no-adherencia, y soportar la expansidn de los metales contenidos en

los motores, sobre todo los bimetdlicos.
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En la impregnacién de resinas fenélicas, el trabajador introduce y saca la pieza,
en forma manual, de un recipiente con resina, la coloca en un estante y realiza el

sopleteado con aire a presién.

En el proceso de adicién de silicones, serigrafia, el trabajador alimenta la
mdquina con mezcla y coloca la pieza para que sea recubierta o saturada. Una vez

concluido el tiempo de proceso, la retira y dispone en una estiba.

Secado. Una vez concluidos ambas etapas de pavonado y recubrimiento, el
trabajador coloca las piezas en forma manua! sobre contenedores en un estante,
para enseguida introducirlas a un horno a temperatura promedio de 150°C para
secarlas. Este horno utiliza combustible de tipo Gas LP y posee una alarma

luminosa que indica la conclusion del tiempo para terminar el proceso.

Engargolado. Una vez que se han secado los productos, se procede al
engargolado, el cual consiste en sujetar las piezas pequefias de algunos productos

a través de una mdquina, los que después serdn empacados.

Empacado. Se identifican y cuentan las partes, se embalan de acuerdo a una
norma de empaque que denominan NE-058 y se envian al almacén de producto
terminado. El empacado se realiza de modo manual y al alto vacio, pero el

empacado en cajas y por juegos se hace en el domicilio central de la empresa.

Segln el mercado de los productos terminados, éstos pueden ser enviados a los

siguientes departamentos:

Departamento de distribucion. Abarca el mercado de producto original, por lo

que en aqui se empaca para llegar a diversas ciudades del pais.
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Almacén de partes terminadas. Se encuentran en el departamento de
integracidn. Aqui llegan los productos por medio de contenedores y asi ingresan

al proceso de trabajo de este departamento.

Exportacion. Constituye el mercado de exportacién, por lo que los productos son
empacados, embalados y enviados fuera del pais, en primera instancia, por medio

de trailers. (ver diagrama de flujo en la pdgina 117)

Cabe mencionar que el control de calidad se realiza por auditorias de proceso, de
dos o tres veces en el turno, a través de calibradores o micrométros, en forma

manual o automatica, identificando espesores y diametros en los productos.

En tanto que la inspeccion se efectia por medio de hojas de registro y en cada
inicio, cambio de turno o cada dos horas. De este modo, puede liberarse el

producto determinado.

Una vez descritas las diferentes etapas del proceso de trabajo, es preciso

rescatar los diferentes riesgos y exigencias que implican para los operarios.

En el drea de abastecimiento, al realizarse el combinado de materiales, el
trabajador que maneja la maquina picadora o prensa Minster, requiere de un alto
grado de atencion en la tarea, cumplir un alto ritmo, tener dificultad para

comunicarse y desplazarse dentro de su espacio laboral.
El trabajador se expone ademds a la inhalacidn de polvos o particulas de material

combinado; posibilidad de sufrir traumatismos fisicos como heridas o heridas

durante el alineado de materiales; y dafios en su salud por adoptar posiciones
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incémodas en su labor (ver tabla de riesgos y exigencias a partir de la pdgina 118;

mapa en la pdgina 122).

En troguelado, el trabajo requiere de un alto grado de atencion y concentracion
en la tarea, alto ritmo, repetitividad, monotonia y dificultad para comunicarse

con otfros, por la presencia de ruido en el medio ambiente laboral.

Ademds, su trabajo es sedentario, con dificultad para desplazarse, adopta y
permanece en posiciones incémodas sobre sillas que no cumplen con disposiciones

minimas en ergonomia.

En ésta drea se desprenden fragmentos o particulas de los materiales por
troquelar, que cubren la cara y partes del cuerpo expuestas ante la maquinaria, lo

cual predispone a la inhalacidn o ingestidn por el trabajador.

En el drea de pavonado, se demanda de un elevado grado de atencion vy
concentracién en la tarea, asi como de un alto ritmo de trabajo en posiciones
incomodas, parados y brazos al frente; control de procesos; con dificultad para
la comunicacion con otros por la presencia de ruido laboral y para el

desplazamiento dentro de su espacio de trabajo.

En el drea de recubrimiento o saturado se aplican a los productos diferentes
recubrimientos quimicos como silicones, teflones, resinas fendlicas y epéxicas. Es
un drea en la que se perciben olores saturados de disolventes, aunque los
trabajadores utilizan mascarilla con filtros pero no cuentan con suministro de

oxigeno.
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A su vez, la actividad es de riesgo alto, ya que el operario se expone a

temperaturas elevadas en el secado y vapores emanados de la lavadora.

En el drea de recubrimiento o saturado, el trabajo requiere de alta atencién y
concentracién en la tarea, con alto ritmo de trabajo y flexiones o extensiones de
columna y brazos. Existe dificultad para la comunicacién por el ruido en el medio
ambiente laboral y por el uso de mascarilla respiratoria como equipo de
proteccion, asi como para el desplazamiento, debido a la ubicacién de su drea de

trabajo.

En el drea de empacado, la labor demanda alta atencion y concentracion. El ruido
del medio ambiente laboral es moderado y posibilita la comunicacion verbal, pero
el trabajo se caracteriza por ser sedentario, mondtono y repetitivo (ver tabla de

riesgos y exigencias a partir de la pdgina 118; mapa en la pdgina 122).
El grupo de trabajadores asignados a esta drea pueden comunicarse entre si, su

tarea es mondtona, repetitiva, sedentaria y demanda concentracién en su tarea.

Llega a percibirse ruido producto de otra etapa productiva de la planta.
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Diagrama de Flujo del Departamento de Juntas Duras
de la Planta 2 de la Empresa de Autopartes, 2000
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Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores de Juntas Duras
de la Planta 2, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Areas Riesgos y Probables dafios a No. de Medidas Medidas
exigencias {a salud. trabajadores preventivas preventivas propuastas.
expuestos. actuales
Almacén IIf. Actividad Lumbalgia por 2 Faja. Estudio ergonémico de pueslo de
fisica Intensa. esfuerzo. trabajo.
Esfuerzo flsico.
(. Ruido. Hipoacusia Tapones Programa de proteccién auditiva.
Vibraciones. Danos organicos auditivos. Mejorar anclaje de maquinas
sistémicos. participacién obrera en la planeacién
de tareas.
Abastecimiento. II. Polvos. Neurnopatias Cubre bocas. Monitoreo ambiental y bioldgico en
personal expuesto. Mascarillas para
polvos.
IIl. Aclividad Fatiga. Ninguna. Programa de mecénica corporal,
figica intensa. utilizacién de faja at movilizar cargas.
Combinado de Esfuerzo flsico. 10 Sillas ergonémicas, descansa pies,
materiales Posiclones Lumbalgia. programa de actividad fisica en el
incémodas: Problemas trabajo. Pausas en el trabajo.
Parado circulatorios y
encorvado o musculoesqueléti-
sentado cos.
encorvado.
Conte.
IV. Trabajo Fatiga, hastlo, Ninguna. Pausas de trabajo, rotacién de
mondtono, estrés y otros pusestos.
repetitivo trastornos
(picadora) psicosociales.
Alto grado de
atencién. Programa de habilidades en {a
Sensacién de Dificultad para la Ninguna. comunicacién e interrelacion con
aislamiento. comunicacidn, otros.
Allo ritmo de
{rabajo. Tensidn, estrés. Ninguna. Pausas de trabajo y programa de
relajacion en el trabajo.
V. Maquinaria. Traumatismos Guantes. Programa de seguridad, prevencién
fisicos: heridas. de condiciones inseguras.
Dispositivos Proparcionar equipo y herramienta
automaticos de adecuados a ia tarea.
seguridad.
1. Ruido. Hiipoacusia. Tapones Programa de protecclon auditiva.
Vibraciones. auditivos. Mejorar anclaje de maquinas
participacién obrera en planeacién
tareas.
II. Polvos. Neumopatias. Mascarilla Monitoreo ambiental y bioldgico en
desechable. personal expueslo.
Trogquelado
{ll. Trabajo Prablemas 6 Ninguna. I Siltas ergondmicas, descansa pies,
sedentario. circulatorios y programa de aclividad fisica en el
Posiciongs musculoesqueléti- lrabajo. Pausas en el trabajo,
incoOmodas COS.
(sentado,
ancorvado y
brazos al
frente).
IV. Trabajo Faliga, hastio, Ninguna. Pausas de trabajo, rotacion de
mondétono, estres y otras puestos. Programa de habilidades an
rapetitivo. trastornos la comunicacion e interrelacidn con
Alto grado de psicosociales. ofros.
atencién.
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Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores de Juntas Duras
de la Planta 2, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

= — - Medidas
Areas Riesgos y Probables dafios a ta | No. de trabajadores preventivas Medidas preventivas propuestas
exigencias salud expuestos actuates !

Sensacién de Dificultad para la Ninguna. Programa de desarrollo de
aislamiento. comunicacion. habilidades en la comunicacion.
Alto ritmo de Fatiga, tensién y Ninguna. Pausas en el trabajo, programa de

Troquelado trabajo. estrés. 6 relajacion en el trabajo.

V. Maquinaria. Lesiones y Guantes, Programa de seguridad, prevencién

traumatismos flisicos. jalamanos, y control de condiciones inseguras.
dispositivos de
seguridad.
I. Ruido. Hipoacusia. Tapones Programa de conservacién de la
auditivos. audicién.
{1l. Trabajo Problemas Sillas ergonémicas, descansa pies,
sedentario. circulatorios. programa de actividad fisica en el
frabajo. Pausas en el trabajo.
Posiciones Problemas Ninguna. Programa de mecanica corporal,
incémodas. musculoesqueléticos utilizacion de fajas al movilizar
cargas.

Planchado IV. Trabajo Trastornos 6 Ninguna. Mejorar contenido de la tarea,
monétono, psicosociales. rotacién de puestos. Estudio de
repetitivo. iluminacioén.

Alto grado de
atencién y

concentracién en
la tarea.
Alto ritmo de tiga, tensién y Ninguna. Pausas en el trabajo, programa de
trabajo. estrés. relajacién en el trabajo.
V. Maquinaria. umatismos. Guantes de Programa de seguridad, prevencion
carnaza de condiciones insequras. Guantes
Fotoceldas. de malta metalica. Estudio
ergondmico con participacién del
trabajador en la planeacién de
tareas. —w—
I. Temperatura tiga por calor. Ninguna. Evaluacion de indice de fatiga por
elevada. En calor. Aclimatacion de personal de
lavadora y horno nuevo ingreso. Hidratacion
secador. adecuada.
Ventilacién ificuitad para Ninguna. Sistema de ventilacidn-extraccién
disminuida. respirar. de aire, Valoracidn continua de
fatiga por calor. Hidratacion
adecuada.
Ruido proveniente Hipoacusias. Tapones Programa de conservacién de la
Pavonado de grupos 6 auditivos. audicién.
tecnotbgicos
cercanos.

Il. Vapores de Neumopatias. Mascarilla con Monitoreo ambiental y biolégico.
disolventes Dafio organico filtros de Exédmenes y pruebas de
organicos. cersbral. carbén funcionamiento hepatico.

Trastornos activado. Uso de cremas de barrera para ia
Hematoldgicos. Guantes de piel.
Trastornos hepaticos. Jatex.
Dermatosis.
VI. Maquinaria. Traumatismos. Ninguna. Adicionar guardas a los estantes

Locales o
instalaciones

para secado. Programa de
seguridad, prevencion y control de
condiciones inseguras. Guantes de
malla metalica.
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Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores de Juntas Duras
de la Planta 2, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Areas

icubrimiento

Secado.

Riesgos y
exigencias

I. Ruido
proveniente de
grupos
tacnoldgicos
cercanos

Ventilacién
disminuida.

Il. Vapares de
disolventes
orgéanicos, rocios

1I. Trabajo
sedentano.
Posliciones
incédmodas.
Flexién de tronco

extensién de

miembros
supariorss.

V. Trabajo
mondétono,
repetitivo, que
demanda alto
grado de atencién

ngargolado

Zmpacado

1. Ruido.

H. Actividad fisica
intensa.
Trabajo

sadentario.
Pasiclones
incomodas.

V. Alto ritmo de
\rabajo.
Trabajo mon6tong
repelitivo y
minucioso.

V. Maquinana.

lll. Trabajo
sedentario.
Paosiciones
incémodas:
sentado
encorvado o
parado inclinado,
en cuclilias.

IV. Trabajo
mondtono,
repetitivo que
demanda alto

jrado de atencién.

Dificultad para
respirar,

Neumopatias.
Dafo organico
cerebral.
Trastornos
Hematoldgicos.
T. hepdticos.
Dermatosis.

Problemas
circulatorios,
frastornos
usculoesqueiétlicos

Trastomos
psicosociales.

Hipoacusia.

Fatiga.

Problemas
circulatorios
musculoesquelét

Fatiga, tension
ostrés.

Lesiones y
traumatismos

Problemas
circulatorios
musculoesquelét

Trastornos
psicosociales

de trabajadores|
expuestos

Medidas
preventivas
actual

Tapones
audilivos.

Mascarilla con
filtros de
carbén
activado.
Mascanlla.

Guantes de
latex

Ninguna.

Ninguna.

Tapones
Auditivos.

Ninguna.

Ninguna.

Ninguna.

Guantes.
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Ninguna.

Ninguna.

Medidas preventivas actuales

Programa de conservacién de la
audicion.

Confinar el area.
Sistema de extraccion-ventilacion.

Monitoreo ambiental y biolégico al
bersonal expuesto. Examen médicg
beriddico especifico. Pausas. En ell
axamen de ingreso corroborar
ausencia de antecedentes
hematoldgicos y trastomos
hepéticos. Uso de cremas de
barrera para la piel.

Bilias ergondmicas, descansa ples
programa de actividad fisica en el
trabajo. Pausas en el trabajo.

Mejorar contenido de la tarea,
rotacion de puestos. Estudio de
fluminacion.

Programa de conservacién de (a
audicién.

ausas en el trabajo, programa de|
relajacidn en el trabajo.

Programa de mecdnica corporal.
Proporcionar siflas ergondémicas.

Pausas en el lrabajo, programa de
relajacién en el trabajo. Mejorar
contenido de !a larea.

Programa de seguridad, prevencid
control de condicion e

Pausas de trabajo. Asiento
ergonémico. Descansa pies,
programa de aclividad flsica en el
trabajo.

Mejorar contenido de la tarea,
rotacion de puestos. Estudio de
iluminacion.




Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores de Juntas Duras
de la Planta 2, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

No. de lrabajadores
expuestos

Alto ritmo de
trabajo.

Fatiga, tensidn y
astrés.

Empacado

Almacén de Traumatismos
productos

terminados

das preve

Ninguna. Pausas en el trabajo, programa de

relajacion en el trabajo.
Ninguna. Programa de seguridad, prevencién
de condiciones inseguras. Estudio
ergonémico con participaciGa.de
trabajador en la planeacio
tareas.

Fuente: Recorridos de Observacién
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Mapa de Riesgo de la Planta 2 de la Empresa de Autopartes, 2000
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Descripcion del proceso de trabajo del

Departamento de Manufactura de Hule de la Planta 3.

En este departamento se produce hule de Bambury a partir de hule; polvos:
plastificantes; cargas blancas y negras, entre las que se encuentran el negro

de humo, caolin, dcido estedrico, xido de zinc y otros.

Dentro de la maquinaria necesaria para su elaboracion, se disponen de
bdsculas mecadnicas y eléctricas, para pesar los materiales como el hule y
polvos, respectivamente; molino No. 1201 y No. 1332, permiten laminar el
hule y silicén; Barwell No. 1202 para elaborar preformas; Bambury para

mezclado; y maquinas extrusoras Barwell, para producir preformas.

Las etapas para la manufactura de hule, consisten en lo siguiente:
Almacén de Materia Prima. Se envian una orden de requisicion y de ahi se
transportan los materiales por medio de montacargas y dispuestos en

tarimas, en lotes correspondientes.

Pesado y medido. Los materiales son pesados en bdsculas mecdnicas y
eléctricas, se separan en cantidades particulares de acuerdo con
especificaciones de la férmula. Existen personas capacitadas para realizar
esta actividad, aunque en su momento todos pueden realizarlo. De ahi se

suben los materiales por medio del elevador del Bambury.
Molido en Bambury. Es un molino de rodillos, el cual es alimentado

manualmente con las cantidades de materiales hasta lograr una carga de

aproximadamente 90 Kg, segin especificaciones de la férmula, y a una
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temperatura que se va incrementando hasta 180° C, para agregar

aceleradores.

En el proceso, se alternan la direccién del molido, a fin de facilitar su

incorporacién durante 20 minutos.

Descargado. La descarga del Bambury pasa a laminado directo y en este
momento el proceso de trabajo se divide en: proceso de tira o de rollo. Las
formas de rollo (férmula no acelerada), o de tira (férmula acelerada), se

elaboran de acuerdo a la solicitud en la siguiente operacion.

Laminado de tira. El hule alimenta un molino que procesa tira o rollo: la
forma de tira se consique adaptando al molino una barra redonda provista
de dos cuchillas, paralela al rodillo, la cual al hacer contacto con éste, corta

el hule en una tira sin fin.

Conforme se obtiene, es introducida en un depdsito en el que hay una mezcla
de agua con emulsién 36, un tipo de silicén, para evitar que el hule se
adhiera entre si. Luego se enrolla en un carrete y se envia al drea de moldeo

por compresion o inyeccion, segtin las demandas de produccidn.

Laminado de roflo. El laminado del hule se obtiene en forma de rollo de
manera directa y se utilizard para alimentar una mdquina extrusora Barwell
en la que se producen preformas de hule sin vulcanizar. Luego se almacenard
temporalmente en planta y después se enviard a moldeado de hule, retenes,

asbestos o block de corcho.
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Extrusion de preformas de hule. El rollo se introduce a la mdquina donde
existe un dado preformador; la velocidad es ajustada de acuerdo al tfamafio
de la preforma y a las hojas de operacidn. También es posible exfruir tubos
de hule que se cortardn en tornos, para después producir roldanas de perfil

cuadrado.

Inspeccidn. Se realiza una revisién a través de pruebas de laboratorio, para
determinar si las especificaciones de calidad se cumplen en los productos

terminados.

Almacén temporal en planta 3. Aqui se disponen estos productos, para luego
pasar a los departamentos de asbestos, corcho, moldeado de hule o retenes.
El almacenamiento se realiza en contenedores especiales de acuerdo con el

tipo de subproducto obtenido.

El transporte a estos departamentos se realiza de la siguiente manera:
hacia asbestos, se envian cuadros de hule consistente por medio de
diablitos; a block de corcho, aquellos materiales blandos en contenedores
pequefios y sobre patines, y a moldeado de hule, se mandan carretes ya sea
en forma de tira o rollo, para alimentar Barwell. (ver diagrama de flujo en la

pdgina 127)

El control de calidad se realiza por lote o mezcla y el personal del
departamento efectia el seguimiento del proceso, a través de la inspeccién,
Las mediciones de calidad implican la utilizacion de un aparato denominado
Rheometer que evalta patrones de dureza o consistencia de la mezcla, a
través de grdficos. De acuerdo a diversos pardmetros establecidos, la

mezcla o el lote pueden ser rechazados o seguir el proceso.
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Dentro de éste departamento laboran trabajadores considerados como
operadores universales, ya que conocen cada una de las etapas del proceso y
de acuerdo a las demandas de la tarea general, pueden involucrarse en uno u
otro paso. Sin embargo, el Bambury queda a cargo de un operador con

overall de asbesto y mascarilla respiratoria con filtros de carbén activado.

La tarea requiere de alto grado de atencion y concentracién; adoptar
posiciones incomodas; cumplir un alto ritmo de trabajo; tener dificultad
para la comunicacién con otros, al existir dreas restringidas de actividad
como el Bambury; y dificultad para el desplazamiento por la presencia de

dos niveles comunicados por una escalera de caracol.
El trabajador se expone a la presencia de vibraciones: polvos, vapores:

temperatura elevada, déficit de ventilacion; y ruido (ver tabla de riesgos y

exigencias en la pdgina 128; mapa en la pdgina 155).
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Diagrama de Flujo del Departamento de Manufactura de Hule
de la Planta 3 de la Empresa de Autopartes, 2000.

MOLIDO
EN
BAMBURY

DESCARGADO

INSPECCION

Fuente: Recorridos de Observacidn
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Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores de Manufactura de Hule
de la Planta 3, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Departamento

vIiOraClone

bntilacidn deficiente,

Il Polvos
Manufactura
de
hule 11l Actividad f(sica

tensa. Trabajo que
emanda alto grado
de atencién y
toncentracién en la
tarea.

Dificultad para la
comunicacién y
desplazamientos.

Posiciones
Incémodas

V Instalaciones
charcos de agua)

V. Maquinana, no
funciona paro de
emargencia del
Bambury.

emperafura extrema,

Probables darios a 13
c 8|

Danos organicos
sistémicos.

Hipoacusia

Fatiga por calor
Dificuitad para
respirar.

Neumopatias

Fatiga.

Aislamiento,
dificuitades en fa
nteraccién con otros

Lumbalgia

eslones por caldas

Lesiones,
quemaduras,
traumatismos.

. Recorridos de Observacion

128

eventivas
actuales
inguna.

Medidas preventivas
propue

biolégico en personal
expuesto.

Tapanes
auditivos.

Programa de
conservacién de (a
audicion.

Valoracion conlinua del
Indice de fatiga por calor.

Ninguna.

Mantener sistemas de
exiractores funcionales.

Extractores
Generales.

Mascarilla con Monitoreo ambientai y

filtro. biolégico en personal
xpuesto. Determinacién
e fracciones respirables.

Pausas en el trabajo.
Programa de relajacién
en el {frabajo.

Ninguna.

Rolacion de puestos.
Programa de desarrolio
de habilidades en la
comunicacion.

Ninguna.

Faja Programa de mecanica
corporal, programa de

actividad flsica.

Ninguna.

Conservar el orden y la
limpieza, programa de
seguridad, prevencién de
condiciones inseguras.

antenimiento correctivo
de dispositivos de paro
de emergencia.

Ninguna.



Descripcion del proceso de trabajo del

Departamento de Asbestos de la Planta 3.

Para la fabricacién de hojas de asbesto, los objetos utilizados son
disolventes; hule de Bambury; asbesto virgen; asbesto recuperado; alcohol
isopropilico y agua. En tanto que para la fabricacion de hojas libres de
asbesto, se utilizan: hules; tolueno; disolventes; fibra sintética, neopreno;

metanol y agua.

En esta drea se fabrican 120 Idminas al dia, para lo cual se requiere de 350
litros de tolueno por carga y el consumo de tres mil litros en toda la

Jjornada.

En la fabricacidn de hojas de asbesto se dispone del mezciador uno, donde
se preparan los compuestos de hule con tolueno para hacer cemento; y un
mezclador dos, en donde se integra fibra de asbesto; asbesto recuperado;

acelerantes; y pigmentos.

También se dispone de calandrias uno y dos, en donde, a través de un
sistema de rodillos, se elaboran ldminas de diferentes espesores; y
transportadores manuales dotados de tapas, en donde se vacia la mezcla

producto de los mezcladores.
Para la fabricacion de hojas libres de asbesto, se dispone del mezclador

uno, para cemento; y mezclador dos, en donde se integra la fibra sintética,

acelerantes y pigmentos; calandrias uno y dos; y transportadores manuales.
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El proceso de elaboracién tanto de hojas de asbesto como sin asbesto,
consiste en las siguientes etapas:

Almacén de materia prima. De este departamento se envian los solventes, el
asbesto, la fibra sintética y otros materiales, previa requisicion de los
mismos. Los materiales provienen tanto del dmbito nacional como

internacional y son transportados en tarimas por medio de montacargas.

Almacén de planta. Otros materiales, como el hule de bambury y el asbesto
recuperado, se transportan del almacén de planta para integrarse a este

nuevo proceso.

Pesado y medido. E| hule de Bambury, la fibra sintética, el asbesto virgeny
recuperado se pesan. En tanto, los solventes son medidos, de acuerdo con

las especificaciones de la férmula. Después se envian al érea de mezclado.

Mezclado de cemento. Una vez que se han recibido los materiales
necesarios, ya pesados, se preparan los compuestos de hule con tolueno en

el mezclador uno, para hacer cemento.

Las siguientes etapas consisten en el mezclado de asbesto o en el no

asbesto, de acuerdo con la produccion programada.

Mezclado de asbesto. En el mezclador dos se integran, durante
aproximadamente 2 horas y media: fibra de asbesto; asbesto recuperado;
acelerantes; y pigmentos. Después se agrega un tambo de cemento,

obtenido en la etapa anterior.
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Mezclado de no asbesto. Para elaborar el sustituto del asbesto se utilizan
materiales como: polvos de dcido estedrico, oxido de zinc, magnesio, entre
otros; fibra sintética (neopreno) y tolueno en aproximadamente 70 Its por

carga; ademds de metanol y agua.

Después de estas etapas, a ambos tipos de mezclas se les realiza el

reposado.

Reposado. Las diferentes mezclas se vacian en fransportadores manuales
dotados de tapas, y cubiertos con mantas humedecidas para controlar las
emanaciones de vapores. En esta parte del proceso, denominada reposado,
existen emanaciones de disolventes y pueden desprenderse fibras de

asbesto.

Aqui existe una cortina de aire que separa las dreas de productos con fibras
de asbesto de aquellos que no lo contienen. Ademds, dentro de esta drea se
encuentra instalado un equipo de recuperacién de fibra de asbesto, el cual,
mediante un sistema de recolecciéon, la fransporta a un contenedor que la

recicla a través de un molino de martilios.

También, se dispone de un recuperador de tolueno que posee dos cdmaras:
una capta vapores, en tanto que la segunda Java el tolueno por medio de
vapor de agua a una presion de 1.5 kg. Esto genera una descarga de agua +
tolueno: éste va a dar a una cisterna, vigilada por un trabajador. Se trata

del tolueno recuperado, cuya cantidad varia del 85 hasta el 100 por ciento.

Después del reposado se procede a laminar la mezcla de asbesto o no

asbesto.
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Laminado. La mezcla de asbesto reposada se abastece de manera manual
para el laminado a las calandrias uno o dos, donde, mediante un sistema de
rodillos e incorporando alcohol isopropilico y agua, se elaboran ldminas de
diferentes longitudes y espesores. Estos cilindros tienen la caracteristica
de que el superior se mantiene frio y el inferior caliente, mediante vapor de

agua.

A su vez, la mezcla de no asbesto, ya reposada, alimenta alguna de las
calandrias, en donde son mezclados a partir de cantidades medidas de: café
Legal para obtener adherencia de las capas de las léminas; leche Alpura para
pegar las capas al sistema de rodillos; y azicar, que en general evita las

adherencias.

Inspeccion. Durante este proceso, las laminas obtenidas se someten a
pruebas de laboratorio y control de calidad, a fin de cumplir con las

especificaciones requeridas en los productos de esta empresa.

Posturado. Las ldminas de no asbesto pesan aproximadamente 45 Kg. y se
disponen en estibas hasta ser transportadas al Bolling, una plancha para
comprimir con determinado tonelaje, que posee un sistema de rodillos y en
donde se someten a una temperatura de 35°C para obtener la consistencia
deseada. Este es el endurecimiento de no asbesto. Luego pasardn al aimacén

de planta y luego al deparfamento de distribucidn.

Almacén temporal en planta. Aqui se estiban y almacenan las ldminas de
asbesto, para después ser enviados al almacén de distribucion, de materia
prima o a juntas duras. Algunas ldminas de no asbesto se almacenan de

manera temporal y después pasan al almacén de materia prima, a los
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departamentos de juntas duras y blandas, o son exportadas, principalmente

a E.U.A. (ver diagrama de flujo en la pdgina 134)

El control de calidad se realiza en todo el proceso, por medio de auditorias
a través de instrumentos como el micrémetro que verifica espesor del

producto. Ademds se llevan a cabo inspecciones dimensionales o visuales

En este departamento para cumplir la tarea se requiere de un alto grado de
atencion y concentracidn; alto ritmo de trabajo; y actividad fisica intensa
debido a las cuotas de produccion por cumplir al mes. Existe dificultad para
la comunicacién y desplazamiento dentro de las dreas de este

departamento, que a su vez generan aislamiento.
El trabajador se expone al contacto con fibras de asbesto; vapores de

tolueno y alcohol: y temperaturas elevadas (ver tabla de riesgos y

exigencias en la pdgina 135; mapa en la pdgina 155).
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Diagrama de Flujo del Departamento de Asbestos
de ln Planta 3 de In Fmnresa de Antonartes 2000
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LLAMINADO

INSPECCION ¢ INSPECCION

HOJAS DE ASBESTO HOJAS DE NO

Y NO ASBESTO -I ASBESTO

Fuente: Recorridos de Observacidn
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Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores de Asbestos
de la Planta 3, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

—_—_ Modine
Departamento Riesgos y | Probables dafios a la Trabajadores Preventivas Medidas preventivas
exigencias salud expuestos actuales propuestas
. — ]
|. Temperatura Fatiga por calor. 8 Ninguna. Valorar ndice de fatiga por
elevada. calor en personal expuesto,
mantener hidratacién
adecuada, aclimatar
personal de ingreso.
II. Polvos Neumopatias. Overall, Monitoreo ambiantal y
Vapores de Dano organico ascarlilla con biotdgico en personal
Tolueno cerebral, potencial a filtros de expuesto. Determinacion
apores de Alcohol asbestosis. carbén de fracciones respirables.

Fibras de Asbesto activado.
Asbestos (solo en hule

ashestado)

ll. Actividad Fisica
Intensa. Alto ritmo
de trabajo.

Fatiga. Faja.

Dificuitad para la Aislamiento.
comunicacion.
Dificuitad para el

desplazamiento.

Ninguna.

Lesiones o
fraumatismos varios.

V. Equipos
Maquinaria

Ninguna.

ente: Recorridos de Observacidn

135

Pausas en el lrabajo,
rotacién de puesto.
Rotacldn de puestos.

Programa de desarrollo de
habitidades en la
comuntcacidn.

Programa de seguridad,
prevenir condiciones

insequras.



Descripcion del proceso de trabajo del

Departamento de Block de Corcho de la Planta 3.

En este departamento se produce block de corcho a partir de: corcho
virgen; corcho recuperado. resina polifen; glicerina; hule de Bambury;
acelerantes; y aditivos varios. Otra fuente de corcho ademds del virgen, es

el reciclado, que llega a ser de 46 a 47 toneladas al mes.

La magquinaria consiste en: bdsculas para pesar los diferentes materiales;
molinos para fragmentar el corcho; silos de triturado para contener el
corcho por triturar; mezcladores para integrar los diferentes componentes
de los blocks; tambos, moldes; horno de secado, para retirar toda humedad
del corcho; prensas para comprimir la mezcla; y herramientas manuales para

el desmoldeo de los blocks.

El proceso de trabajo consiste en las siguientes etapas:
Almacén de materia prima. Se transportan la glicerina, resina polifen,

acelerantes y aditivos varios, previa requisicion de los mismos.

Almacén de planta 3. Se trasladan las pacas de corcho virgen y hule de

bambury hacia el departamento, previa requisicién.
Plantas. Cabe mencionar que el corcho recuperado en plantas es

transportado mediante extractores y desplazado en bandas mdviles hacia

este departamento.
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Sélo el corcho pasa a triturado y secado, en tanto que el resto de
materiales son pesados y medidos. Después el corcho también serd pesado

en una bdscula por los operadores de carga.

Pesado y medido. Algunos materiales son medidos: la glicerina, la resina y fos
aditivos. Otros, son pesados: corcho, hule de bambury y los acelerantes.

Después, todos ellos serdn mezclados.

Triturado. Una vez que se reciben las pacas de corcho provenientes del
almacén de planta, se ftrasladan a un molino, en donde se desgrana un fardo

de grano de £ y un fardo de grano de %, que pasan al horno de secado.

Secado. En esa drea se elimina toda humedad, a través de un horno de Gas

LP.

Una vez que se pesaron o midieron los materiales, y el corcho ha sido

friturado y secado, se procede a realizar la mezcla de todos ellos.

Mezclado. En la elaboracion de blocks se prepara un compuesto de hule,

aceite y aceleradores que, unidos al corcho, se colocan en los mezcladores.

Enfriado y pesado. Cuando la mezcla de corcho sale del horno, se vacian en

tambos, se enfria al ambiente y después es pesada.

Llenado y comprimido en moldes. Luego pasa al drea de prensado donde se
vacia en 36 moldes que constan de: fondo; marco; tapa; y pernos. En esta
drea se les aplica una presion de 200 Lb para comprimir la mezcla obtenida

en las anteriores etapas.
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Curado. Los moldes se curan, mediante un sistema de rodillos, en un horno

de Gas LP a una temperatura de 150°C durante 8 horas.

Enfriado. Después de salir del horno, los blocks se dejan enfriar al aire.

Desmoldeo. Luego se hace la presion necesaria, a través de una prensa, se
sacan las cufias y sobre botador, los blocks son desmoldeados. Se les cortan

los sobrantes de las aristas con una cuchilla.

Inspeccidn. Pasan por control de calidad, que consiste en corroborar el
cumplimiento de las especificaciones, que, como productos de la empresa,

deben tener.

Almacén temporal en planta. Aqui se apilan para ser almacenados y después
pasan a juntas blandas y de ahi a carpinteria de corcho, en tarimas sobre
patines, de acuerdo con las necesidades de produccion. (ver diagrama de

flujo en la pdgina 140)

El control de calidad se realiza a través de pruebas que determinan la
dureza en cada lote de produccion, asi como en relacién con las

temperaturas especificadas para el proceso.

Aqui se requiere de: alto grado de atencion y concentracidon en la tarea,
adoptar posiciones incémodas y cumplir con un alfo ritmo de trabajo debido
a las cuotas de produccién. En el medio ambiente laboral existe: ruido;
vapores de resinas fendlicas por mezclado, gases de combustién vy

compuestos orgdnicos voldtiles.
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Se considera que las dreas de mayor riesgo en este departamento son:
secado, en donde se liberan emisiones de gases de combustion y particulas a
la atmésfera; mezclado, ya que se liberan vapores de resinas fendlicas en el
medio ambiente; en ftanto que en curado del corcho, se generan gases de
combustion y compuestos orgdnicos voldtiles a la atmésfera; ademds en
donde se pulen los blocks de corcho, podrian presentarse heridas en los
trabajadores al retirar los sobrantes (ver tabla de riesgos y exigencias en

la pdgina 141; mapa de riesgo en la pdgina 155).
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Diagrama de Flujo del Departamento de Block de Corcho
de la Planta 3 de la Empresa de Autopartes, 2000

PESADO Y
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Fuente: Recorridos de Observacién
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Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores de Block de Corcho
de la Planta 3, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Depariamento

Probables danos a |3

i@sgos y exigencias
salud

expueslos

actuales

Medidas preventivas
propuestas

8lock de corcho

I. Temperatura

Fatiga por calor.
extrema. I

Ruido. Hipoacusia.

Neumopatias,

dificultad para

respirac. Daro
orgénico cerebral.

1. Gases por
combustién.
Vapores de resinas
lendlicas, compuestos
organicos.

Itl. Actividad fisica Fatiga.
intensa. Posiciones Problemas
incémodas: parado, circulatorios y

brazos al frente musculoesqueléticos
(horno, secado).

V. Alto ritmo de Tensién, fatiga,
trabajo. Alto grado de estrés.
atencién y

concenfracién en fa

tarea. I
V. Maquinas y Lesiones,

quemaduras,
traumatismos.

herramientas.

Fuente: Recorridos de Observacion
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Ninguna.

Tapones

Auditivos.

Mascarilla
desechable.

Ninguna.

Ninguna.

Overall, guantes
de camaza.

Valoracién continua de
Indice de fatiga por calor.
Hidratacién adecuada.

Programa de
conservacién de la
audicién.

Monitoreo ambiental y
biologico en personal
expuesto.

Pausas en el trabajo,
programa de relacion en
el trabajo. Programa de

mecanica carporal.

Utilizacién de fajas al

movilizar cargas.

Pausas en el trabajo,
programa de relacién en
el trabajo.

Programa de seguridad,
control y prevencién de
condiciones inseguras.
Mantener maquinas y
herramientas en buenas
condiciones.




Descripcion del proceso de trabajo del

Departamento de Moldeado de Hule de la Planta 3.

En este departamento se producen preformas de hule (vdlvulas y colillas), a
partir de hule en forma de tirg; inserto teflon; cuerpo pieza de nitrilo, de
silicon y de vitén; alma metdlica de alambre, anillos de ldmina y de alambre;
y resortes. Los cuerpos pieza, insertos, almas y anillos constituyen la
porcién estructural de las piezas de hule y provienen del almacén de materia

prima.

Aqui se dispone de prensas de calentamiento, para el moldeo por
compresion; mdquinas Battenfeld de inyeccion para moldeo automdtico;
cortadoras, para cortar roldanas o vdlvulas; desviradora Rutilusa para
eliminar sobrantes de manera automatica; y cuchillas para retirar sobrantes

en forma manual. Describir mads.

El proceso de trabajo consiste en las siguientes etapas:
Almacén de materia prima. De aqui se envian los anillos de alambre y ldmina,

previa solicitud de los mismos, por medio de contenedores en rodacarga.

Almacén de planta 3. Algunos materiales provienen de esta drea como son
los insertos, cuerpos pieza de hitrilo y silicén, alma metdlica de alambre.
Estos se trasladan al departamento, previa requisicion de los mismos. Se

transportan de igual manera que los anteriores.

Moldeado de hule. Una vez que se tienen los materiales provenientes del

almacén de planta 3, se procede al moldeado de hule, el cual puede
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realizarse de dos maneras: por compresidn o inyeccién en mdquinas

Battenfel.

El moldeo por compresidn se hace en una prensa de calentamiento, a través
de resistencias eléctricas o circulacion de aire caliente. A una presién de
1500° Lb. y a una temperatura de 170°C, se coloca manualmente la
preforma sobre la cavidad del moldeo, previamente calentado y se asegura
su cierre. El tiempo se determina para que la mdquina abra de forma

automadtica.

El moldeo por inyeccién se realiza en una mdquina automatica, previo ajuste

de la misma.

Desmoldeo. En ambos tipos el desmolde de las piezas se realiza de manera

manual.

Desvirado o rebabeado. Consiste en eliminar todas aquellas imperfecciones

de las orillas o superficies de las piezas de hule.

Se realiza en dos formas: el desvirado por maquina se utiliza en piezas que
por su tfamaiio no se pueden desvirar a mano. Las piezas son introducidas en
la mdquina, se coloca nitrdgeno licuado para congelar, ajustdndose la
velocidad de rotacién de los cepillos para que solo se rompa la rebaba de las
piezas. Transcurrido el fiempo programado, se descarga la mdquina y repite

el ciclo.

El proceso de desvirado manual estd a cargo de diez trabajadoras por

turno, las cuales eliminan, a través de cortes manuales con una cuchilla, el
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sobrante o rebaba de las piezas de hule, para cumplir con las

especificaciones de calidad.

Corte en vdlvulas o colillas. Se corta el tubo de hule obtenido por extrusién

de acuerdo con la longitud requerida.

Seleccion y colocacion de piezas. Se escogen las partes necesarias del
producto por fabricar, esto es, las preformas de hule y las partes
metdlicas: anillos ldmina o alambre; los cuales se colocan en los sitios

correspondientes.

Vulcanizado. Se le introduce un a/ma metdlica y se vulcaniza en un autoclave,
durante 10 minufos a una presion de 4 Kg./cm. El alma interior metdlica es

cambiada por una forrada de hule.

Inspeccidn. Se revisan para corroborar que se cumplan las especificaciones

de calidad de estos productos.

Almacén temporal en planta. Aqui se disponen los productos terminados,
antes de ser enviados al almacén de partes que se encuentra en integracion,
por medio de cajas sobre rodacargas. Los trabajadores del almacén de
planta 3 tienen a su cargo el control de materias primas y el almacenamiento

temporal de productos terminados de este departamento.

El control de calidad se realiza una vez por mdquina y consiste en la

inspeccidn visual de cada pieza. (ver diagrama de flujo en la pdgina 146)

144



En el departamento de moldeado de hule se requiere de un alto grado de
atencion y concentracion en la tarea; adoptar posiciones incémodas; cumplir
con alto ritmo de trabajo por cuotas de produccién; y tener dificultad para
la comunicacion, por presencia de ruido. Ei trabajador se expone a
temperaturas extremas ante fa manipulacion de piezas de hule hasta con

temperaturas de 60°C, las cuales despiden vapores y humos.

Ademds, en el desvirado manual, se realizan actividades que demandan de:
un alto grado de atencién y concentracion en la tarea; y cumplir con un alto
ritmo de trabajo por cuota de produccidn. La labor se caracteriza por ser

mondtona, repetitiva, minuciosa y con riesgo de sufrir heridas.

Las trabajadoras se encuentran sentadas, la mayor parte del turno, en sillas
que no cumplen con especificaciones ergondmicas y adoptan posiciones
forzadas con gran tensién muscular (ver tabla de riesgos y exigencias en la

pdgina 147; mapa en la pdgina 155).
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Diagrama de Flujo del Departamento de Moldeado de Hule
de la Planta 3 de la Empresa de Autopartes, 2000

MOLDEADO
DE HULE
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Fuente: Recorridos de Observacion
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Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores de Moldeado de Hule
de la Planta 3, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Temperatura.

fl. Humos, vapores.

11i. Actividad Fisica
Intensa de pie.
Posiciones
incomodas: brazos
extendidos al frente.

Moldeado de hule

IV. Alto ritmo de
trabajo. Alto grado de
atencion y
concentracion en la
tarea.

V. Maquinaria

En molino de silicdn:
V. Maquinana

En el cartado de
Silicén
Il.Pastas

Ill. Posiciones
forzadas
(muneca)

n desvirado manual.
V. Herramiemas

Fuente: Recorridos de Observacion

respiras.

Fatiga por calor.

Neumopatias.

Fatiga, Lumbalgia,
problemas
circulatorios y
musculoesquelét.

Fatiga, tensién,
estrés,

Lesionas,
quemaduras.

Lesiones y
traumatismos

Oermatosis.

Sindrome de Tunel

Carpiano.

Heridas.
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Ventiladores

Ninguna

Faja

Ninguna.

Guantes

Ninguna.

Ninguna.

Ninguna.

Ninguna.

He Medid3
os y exigencias [@Probables darios a la Trabajadores Preventi e e g as
salud expuestos actuales prop
1. Ventilacién Dificultad para Ventiladores Proporcionar

mantenimiento a los
sistemas extractores de
ire.

hlorar Indice de fatiga

br caior en personal

puesto, mantener
hidratacién adecuada,
aclimatar al personal de
nuevo ingreso.

Monitoreo ambiental y

biolégico en personal

expuesio. Mascarillas con
itros.

Programa de actividad
isica en ef trabajo.
descansa pie. Pausas en
el trabajo. Programa de
elajacién en el trabajo.

Pausas en el frabajo,
otacién de puestos.
Programa de relajacién
en el trabajo.

Programa de seguridad,
prevenir condiciones
nseguras.

Programa de segundad.
prevenir condiciones
nseguras.

tiizar guantes en sus
areas.

studio ergonémico con
a participacion del

abajador en la
blaneacidn de tareas.

vantes de malla

etdlica. Programa de
seguridad, prevencion y

ontrol de condiciones
nseguras.



Descripcion del proceso de trabajo

del Departamento de Retenes de la Planta 3.

En este departamento se elaboran retenes a partir de roldanas centro que
se producen en la planta; roldanas ldminas, labios de nitrilo, poliacrilico y
resortes de alambre, que provienen del almacén de materia prima. Estos

componentes permiten completar la estructura de los retenes.

Se utilizan mdquinas como las troqueladoras Minster y Johnson; témbolas y
finas para fosfatado; caseta para cementado; prensas para vulcanizado;
fornos de corte o cuchillas; maquinas Torrington, que elaboran resorte; y

casetas de recubrimiento de esmalte.

Aqui se involucran diversos materiales que van conjuntando el producto
final: retenes. Dentro de las etapas para su elaboracidn, se encuentran:

Almacén de materia prima. De este departamento se transporta la Idmina de
acero en rollo del ancho necesario para el didmetro del retén a fabricar, y,
mediante montacargas, es enviada al drea de troquelado. También se

disponen de hule, labios de nitrilo, silicén, y poliacrilico.

Almacén de planta 3. Se envia hule mezclado y preformas, de los
departamentos de manufactura y moldeado de hule; asi como las roldanas

centroy los resortes de alambre, previa requisicién de los mismos.

Estos materiales se transportan en tarimas por medio de montacargas o en
cajas sobre patines.
Troguelado. A través de tres troqueladoras, dos Minster de 60 toneladas

cada una y otra Johnson de 90 toneladas, se conforman los anillos metdlicos.
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Ya troquelado el anillo metdlico, pasa a una témbola cuya funcidn es separar
los centros y sobrantes del cuerpo del retén; esta operacién se encuentra

confinada en una cdmara acustica.

Limpieza y enjuague de roldanas. Los anillos metdlicos pasan al drea de
fosfato, donde se vacian en unas témbolas de ldmina perforada con un eje

que pasa de lado a lado.

Las témbolas se cierran y acarrean hacia el inicio de las tinas, en donde hay
un polipasto con el cual se enganchan y suben para sumergirlas en la primera
tina, que contiene desengrasante, a una temperatura de 60°C y durante
cinco minutos. La témbola gira en el desengrasante, se saca y pasa a la

siguiente tina, para enjuagar las piezas.

Fosfatado. Luego, en otra, se sumergen en fosfato de hierro a una
temperatura de 50 a 55°C, por cinco a diez minutos, dependiendo de la
pieza. Después se enjuagan y pasan a ofra tina con sello cromico y se vuelven

a enjuagar.

Secado de fosfatado. Se levanta la témbola, se escurre y vacia en una
canastilla para secar las piezas en un horno eléctrico por cuatro horas. Aqui

existe una campana de extraccion que capta los vapores generados.

Cementado. E! siguiente paso consiste en pegar el hule al metal para
adherirlos, el cual se efecttia por inmersion o de manera manual, a través de
MetBond, Chemlock y metilacetona. En esta drea estd instalada una caseta
con cortina de agua para absorber los vapores generados por estas

sustancias.
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Vulcanizado. Aqui se agregan (los labios de nitrilo, silicén y de poliacrilico)
todas las piezas que conforman el retén por producir y se vulcanizan,
proceso que se realiza en diez prensas; en cada una de ellas se selecciona y
lubrica el molde conforme a programa. Una vez colocada la pieza metdlica y

una preforma de hule o silicén, seqtn sea el caso, se acciona la prensa.

Mediante una temperatura de 180°C, una presién de 1,500 Lb. y en un
tiempo aproximado de cuatro minutos, se vulcaniza y adhiere el hule al

metal.

Desvirado o rebabeado. Las piezas obtenidas pasan al drea de rebabeado, el
cual se realiza a mano o con auxilio de un torno de corte, segln el tipo de

reten.

Corte de labio o pulido. Esta etapa de la produccion consiste en el terminado
"del retén y es a modo de un desvirado o rebabeado del producto. En este

momento, se revisan uno a uno, separando los defectuosos.

Ensamble de resorte. Los retenes se transportan al drea de resorte, el cual
es fabricado por mdquinas Torrington en diferentes calibres, cuya actividad

queda a cargo de un trabajador. Dicho resorte es colocado a mano.

Pintura y esmaltado. Después se ponen en un contenedor para llevarlos al
drea de pintura. Se acomodan en rack’s, los cuales son colgados en un
transportador aéreo, para pasar automdticamente a una caseta donde se les
aplica un recubrimiento con esmalte base agua. Permanecen en un drea de

secado.
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Inspeccion. Una vez secos, son revisados por el departamento de control de
calidad, para corroborar que cumplan con los requerimientos

preestablecidos.

Almacén de partes terminadas. Al ser aprobados, pasan por medio de cajas
y tarimas sobre patines hacia el almacén de integracion y de ahi al

departamento de distribucion.

El control de calidad se realiza al inicio del proceso, en forma intermedia y
al final del mismo. Este control revisa los diametros interiores, exteriores y
su altura, por medio de un calibrador. Ademds se realiza una inspeccion
visual cinco veces por turno, por los trabajadores en las distintas etapas del

proceso (ver diagrama de flujo en la pdgina 153)

Las actividades implican un alto grado de atencion y concentracion en la
tarea; alto ritmo de trabajo; actividad fisica intensa; posiciones incémodas;
y dificultad para la comunicacion, en el drea de troquelado, por el ruido en el

medio ambiente.

En secado de fosfato se generan aguas residuales y emisiones atmosféricas,
en fanto que en vulcanizado se presentan condiciones térmicas elevadas,

debido a la temperatura de trabgjo de las prensas.

El trabajador se expone a inhalar vapores de disolventes en drea de
cementado; en troquelado se genera ruido al medio ambiente; ademas
existen temperaturas elevadas; y déficit de ventilacién. También en
desvirado manual y drea de resortes y engargolado, el trabajo se

caracteriza por ser repetitivo, minucioso, mondtono y con riesgo de
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presentar heridas o cortes (ver tabla de riesgos y exigencias en la pdgina

154; mapa en la pdgina 155).
Después del diagrama de flujo, la tabla de riesgos y exigencias, asi como el

mapa elaborado para la planta 3, se presentan los resultados obtenidos a

partir del cuestionario de verificacion.
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Diagrama de Flujo del Departamento de Retenes de
la Planta 3 de la Fmnresa de Autanartes 2000

MAQUINA MANUAL

INSPECCION

INSPECCION

Fuente: Recorridos de Observacidn
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Riesgos y exigencias a que estdn expuestos los frabajadores de Retenes
de la Planta 3, Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Bpm— _
No. de Medidas
Departamento Riesgos y exigencias | Probables danos a la Trabajadores Preventivas Medidas preventivas
salud axpusstos actuales propuestas
En Troguelado:
I. Ruido Hipoacusia Tapones Programa de
auditivos. conservacion de la
audicion.
II. Actividad Flisica Fatiga 22 Faja. Pausas en el trabajo,
Intensa rotacién de puesto.
V. Maquinaria Lesiones manos. Uniforme. Programa de seguridad,
Dispositivos de prevenir condiciones
seguridad y inseguras.
guardas.
En Pintura:
1. Aerosoles de Neumopatias, Mascarilla con Confinar el 4rea.
acetona dermatosis, lesiones filtros de carbdn Monitoreo ambiental y
oculares. activado. bioldgico a personal
expuesto. Crema barrera
para la piel. Gafas.
Moldeado de retén
IIt. Actividad fisica Fatiga. Faja. Pausas en el trabajo,
intensa. Alto ritmo de rotacién de puesto.
trabajo.
V. Maquinaria Quemaduras. Guantes. Programa de seguridad,
Herramientas prevenir condiciones
inseguras.
En Rebabeado o
Desvirado.
IIl. Aerasoles de Dartos organico Ninguna. Aislar las areas.
acetona. cerebral, Mascarilla desechable.
I neumopatias. Monitoreo ambiental y
biolégico a personal
expuesto.
lll. Posiciones Lumbalgia, Ninguna. Estudio ergonémico de
Incémodas. Sentadas Problemas puesto con la
con encorvamiento. circulatorios y participacién de los
musculoesqueléticos trabajadores.
Retenes
IV, Trabajo Cansancio, hastfo. 22 Ninguna. Rotacidn de puesto,
minucioso, repetitivo Aumenta programa de actividad
sedentario, aita probabilidad de fisica durante el trabajo.
concentracion en la accidentes. Estudio de iluminacion.
tarea.
V. Herramientas Heridas por cuchillas. Ninguna. Programa de seguridad,
prevenir condiciones
En Resorles y inseguras.
Engargolado
|. Ruido Hipoacusia Tapones Programa de
auditivos. conservacién de la
audicion.
Ill. Trabajo sedentario Problemas Ninguna. Programa de actividad
circulatorios y flsica durante el trabajo.
musculoesqueléticos.
IV. Monotonfa y Fatiga, aburrimiento, Ninguna. Rotacién de puesto,

repetitividad.

probabilidad de
accidente
aumentada.

enriquecer contenido de
la tarea. Programa de
seguridad, prevenir
condiciones inseguras.

Recorridos de Observacion
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Mapa de Riesgo de la Planta 3 de la Empresa de Autopartes, 2000
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3. Cuestionario de Verificacidn.

3.1 Resultados.

n este apartado se presentan los principales hallazgos de la investigacién
‘ealizada en la empresa de autopartes, obtenidos por el Cuestionario de
/erificacion, CV. Se hace énfasis en los fotales esperados y reales, en los
ndices esperados y reales, pero el breve andlisis principalmente parte de los
orcentajes y niveles de eficacia obtenidos en los capitulos que se

:onsideraron como problema, durante la verificacion.

del total esperado de 631, la empresa sélo obtuvo 374, por lo que el fotal de
‘espuestas si, TSI, fue de 374 (59.3 por ciento), en tanto que las respuestas
le parcialmente, TPm, concentraron 95 (15.1) y las de No, TNo, fueron 162

25.7). En el grdfico 1, se muestran los totales esperados y reales,

“omo ya se menciond, el CV estd integrado por diez capitulos y los principales
roblemas en el porcentaje de eficacia, asi como en los indices esperados de ia
:mpresa, se encontraron en los siguientes capitulos: II, Intervencién de
\iveles Directivos; IX, Inspeccidn y Auditoria, cada una con un 37.5 por ciento
le respuestas si; IV, Seguridad e Higiene con 50.0; y VI, Salud de los
lrabajadores con 56.5. Destaca el Capitulo V de Ecologia, por ser el dnico que

'btuvo 84.7 por ciento. Ver grafico 2y 3.
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PORCENTAJE Y NIVEL DE EFICACI

PUNTAJE
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GRAFICO 1. PUNTAJE DEL TOTAL ESPERADO Y TOTALES REALES SEGUN
OPCIONES DE RESPUESTA DE LA VERIFICACION.

— -
1. TOTAL
ESPERADO

EMPRESA DE AUTOPARTES.
2000

2.3l 3. PM 4. NO

TOTAL ESPERADO Y OPCIONES DE RESPUESTA DE LA VERIFICACION.

Fuente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes, 2000

GRAFICO 2.
PORCENTAJE Y NIVEL DE EFICACIA
POR CAPITULOS DE LA VERIFICACION.
EMPRESA DE AUTOPARTES.

2000
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1% Y VI VIl Vil (X X
CAP|TULOS DE LA VERIFICACION

Fuente: Cuestionario de Verificacién, Empresa de Autopartes, 2000
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\ través la tabla 1 se presentan los indices esperado y real, porcentajes y
iveles de eficacia segln capitulos de la verificacién, como se puede observar,
inguno de los capitulos logra alcanzar el indice esperado por capitulo. De un
ndice Esperado, IE, igual a 1262, solo se obtuvo 843 de Indice Real, IR, para
alificar con un Porcentaje de Eficacia de 66.8 y un Nivel de Eficacia en un

1tervalo de Malo, M, segln pardmetros de la tabla de conversién de indices

GRAFICO 3.

INDICE ESPERADO E INDICE REAL
SEGUN CAPITULOS DE LA VERIFICACION.
EMPRESA DE AUTOPARTES.

2000

]Mmﬁ!i&

CAPITULOS DE LA VERIFICACION

X

Fuente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes, 2000

ue se incluye abajo.
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Tabla 1. Indices, porcentaje y nivel de eficacia segin Capitulos de la Verificacién.

Empresa de Autopartes, diciembre 2000,

Capitulo de la Verificacion. IE IR % E NE

I. Evaluacién Preliminar de la Empresa. L 182 127 69.8 M
II. Intervencion de ios Niveles Directivos. 128 58 453 MM
IIl. Induccion y Capacitacion. 86 54 62.8 M
IV. Seguridad e Higiene. 96 50 52.1 MM
V. Ecologfa (Medio Ambiente). 118 100 847 B
VI. Salud de los Trabajadores. 136 77 56.6 MM
VII. Proteccién Civil. 72 51 70.8 M
VII{. Suministro de Materiales, Ingenierla y Mantenimiento. 46 34 73.9 M
IX. Inspeccion y Auditorfa. 48 23 479 MM
X. Marco Legal, Metodologias de Estudio y Programas

Preventivos. 350 269 76.9 M
Total General H 1262 843 66.8 *

Fuente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes 2000.

Tabla para la Conversién de Indices

_mén Numérica Expresién Literal
Porcentaje (%) Nivel o Grado de Eficacia
0 A 40 Nulo (N}
41 A 60 Muy Malo (M)
61 A 80 Malo (M)
81 A 90 Bueno (B)
91 A 100 Muy Bueno(Mb)

Fuente: FRANCO, 1998.

En especial se hace énfasis en los Capitulos con bajo nhivel de eficacia: el
Capitulo II, Intervencién de Niveles Directivos con 45.3 de porcentaje de
eficacia, %E, y nivel de eficacig, NE, en el intervalo de Muy Malo, MM; el IV,
Seguridad e Higiene con 52.1 %E; el VI, Saiud de los Trabajadores calificé con
un 56.6 %E; y el capitulo IX, de Inspeccién y Auditoria obtuvo el 47.9 %E.
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Fodos califican con un NE en un intervalo de MM y tnicamente el capitulo V, de

-cologia, obtuvo el 84.7 %E para conseguir un NE considerado como Bueno, B.

:n relacién con el porcentaje y nivel de eficacia por capitulos de la
rerificacidn, destaca que todos los capitulos quedan por debajo de 81 por
siento de E y sélo el capitulo de Ecologia, Medio Ambiente, obtuvo una cifra

iuperior a 81: un 84.7 E, tal y como puede observarse en el grdfico 3.

dado que la Empresa estaba por obtener la certificacién en ISO 14000, dentro
le sus estrategias dispuso fanto la capacitacién al personal como otros
irreglos al interior, situacién que probablemente influyé en la buena evaluacion

le este capitulo.

-on respecto a los resultados obtenidos en el capitulo IT, Intervencidn de los
Jiveles Directivos, diera la impresion que la intervencion, el compromiso e
nterés de la Gerencia en materia de Salud Laboral, son escasos. De los siete
\partados que integran este capitulo, a continuacién se mencionan los mas
iroblemdticos ya que obfuvieron calificacién en el intervalo de Nulo, N:
oliticas de salud en el frabajo; Participacion de las gerencias, jefaturas y

upervision; y el de Comisién, comité y reuniones.

‘stos resultados hacen pensar que la empresa privilegia aspectos relacionados
.on la produccion, sin que la alta gerencia considere el establecimiento de
ioliticas de salud en el trabajo que le permitan enriquecer su misidn y filosofia.

Jo existen politicas que involucren la importancia de la salud laboral para la
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empresa y, por lo tanto, tampoco hay intervencion de los niveles directivos

dentro de estos aspectos. (ver tabla 3 y grdfico 4, anexo de resultados)

Otro capitulo que llama la atencidn es el Capitulo IV, referenfe a Seguridad e
Higiene. La calificacién del apartado relacionado con Mapas de riesgo se evalta
como Nulo, N; en tanto que los apartados de: Evaluacién y control de la
seguridad, asi como el de Evaluacion y control de la higiene, obtienen un nivel

de eficacia de Muy Malo, MM. Este capitulo se evalué como MM,

La empresa, a pesar de mencionar en su mision el compromiso hacia la mejora
continua, fiene una debilidad importante en aspectos bdsicos de sequridad e
higiene. La situacién se complica aun mds, si se considera que es una empresa
con tecnologia en constante cambio, modificaciones relevantes y frecuentes en

sus procesos de trabajo.

El descuidar los aspectos relativos a la seguridad e higiene, influye en la
presencia de nocividad para la salud de sus trabajadores, por una ausencia de
control hacia los diferentes riesgos del medio ambiente laboral. (ver tabla 5y

grdfico 7, anexo de resultados)

Los porcentajes de eficacia para cada uno de los apartados del Capitulo V,
Ecologia, enfatizan que aunque no se cumple con la totalidad de los apartados,
al promediar los resultados la empresa obtuvo un nivel de eficacia igual a B en

este capitulo.
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Destacan debilidades especificas en Administraciéon de la Ecologia;
Contaminacion del agua; Formas especiales de contaminacién; asi como en

Tanques y recipientes. Todos se ubicaron en un NE Malo, M.

zstos resultados se consiguen en un periodo muy cercano a la certificacién en
[SO 14001, por lo que califica en general como B. Sin embargo, se detectaron

1lgunos apartados de este capitulo que no han alcanzado un nivel éptimo.

A pesar de lo anterior, la empresa logré certificarse, lo cual pone en tela de
uicio la validez de tal proceso, asi como la confiabilidad del sistema de calidad
yara la administracién del medio ambiente. (ver tabla 6 y grdfico 8, anexo de

‘esultados)

‘n relacién con porcentaje y nivel de eficacia para el Capitulo VI, Salud de los
Mrabajadores, tanto el apartado referente a Indicadores epidemioldgicos como
| de Reporte de estadisticas, califican con un NE de Nulo, N; en tanto que el
‘esto se evaldan como Malos, M. La evaluacion general recae en el intervalo de

Auy Malo, MM,

:sto representa una debilidad importante para el centro laboral, ya que el drea
le la salud de los frabajadores constituye un aspecto muy descuidado, desde el
wlo establecimiento de politicas en salud laboral, hasta el reporte de

:stadisticas relacionadas con dafios a la misma.

.0 anterior, aunado a la problemdtica detectada en el capitulo de seguridad e

ligiene, constifuye una situacion de riesgo para el personal de la empresa, ya
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que no sélo no se vigilan las condiciones laborales minimas, sino que el abordaje
de los efectos nocivos en la salud de los trabajadores estd relegado a un

segundo término. (ver tabla 7 y grafico 9, anexo de resultados)

En el Capitulo IX, Inspeccién y Auditoria, se detecta una situacidn
problemdtica en el apartado de Inspecciones y auditorias internas, el cual
obtuvo un NE igual a Nulo, N. En fanto que la Comunicacién de condiciones
peligrosas, se evalud en un intervalo de NE como MM. Este capitulo se ubicé en

un NE de MM.

A pesar de las auditorias internas que se realizan en el centro laboral, se
carece de un sistema bdsico de comunicaciones peligrosas, lo que es
incompatible con una empresa como ésta, en constante mejoria y tecnologia de

punta. (ver tabla 10 y grdfico 12, anexo de resultados)

En la tabla 1 se concentran los resultados generales por capitulos de la
verificacion, por tfotales reales, totales esperados, porcentajes y niveles de

eficacia.

Recapitulando, la problemdtica que se observa en cada uno de los capitulos con
mds bajas calificaciones, muestra que la empresa presenta deficiencias
notables en los siguientes capitulos: IT, Intervencidn de niveles directivos; IV,
Seqguridad e Higiene; VI, Salud de los trabajadores; y, IX, Inspeccion y
auditoria. Es de esperarse que todo en su conjunto influya en la presencia de

riesgos y dafios en la salud de los trabajadores de esta empresa.
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-nseguida se sinfefiza la problemdtica detectada en cada uno de los Capitulos
el Cuestionario de Verificacidn, incluyendo los resultados por: Totales
:sperados y reales; Totales y Porcentajes de respuestas si, parciamente y no;

1si como los Porcentajes y Niveles de eficacia.

Tabla 2. Total esperado, totales reales y porcentajes seglin Capitulos de la Verificacion.

Empresa de Autopartes, diciembre de 2000.

bitulo de la Verificacién

dn Preliminar dea

II. Inspeccién de los Niveles Directivos. MM
IIl. Induccién y Capacitacion. M
V. Seguridad e Higiene, MM
V. Ecologia (Medio Ambiente). B
V(. Salud de los Trabajadores. MM
VII. Proteccién Civil. M
VIl.  Suministto  de  Materiales

Ingenieria y Mantenimiento. M
IX. Inspeccion y Auditorla. MM

X. Marco Legal, Metodologias de
Estudio y Programas Preventivos.

Total General

Fuente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes 2000.

“n los siguientes apartados se dardn a conocer las recomendaciones producto

le la Verificacion realizada en esta empresa.
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4. Recomendaciones de la Verificacion.

En este capitulo se presentan las recomendaciones que se consideran mds

importantes y se describen de lo general a lo particular.

4 1. Generales.

La empresa tiene que establecer politicas en materia de salud en el frabajo,
debido a la inexistencia de ellas. Aunque el establecimiento de politicas no
garantiza la presencia de programas y acciones especificos hacia un
mejoramiento de la salud en el trabajo, constituye el primer paso hacia una

modificacién de la vision y filosofia de la empresa.

Esto permitiré mejorar su nivel de eficacia de la salud laboral y fraerd
beneficios en las condiciones laborales en que desarrollan sus actividades los

trabajadores de esta fdbrica.

También es conveniente que la empresa constituya un comité interno de salud
en el trabajo, el cual se encargue de la vigilancia y el control de la problemadtica

en materia de salud laboral.

Este comité deberd estar constituido en forma multidisciplinaria por los
siguientes elementos: ingeniero en seguridad e higiene; médico, enfermera,
psicdlogo; técnicos higienistas; supervisores de planta y trabajadores de la
empresa. Asi, se enriquecerd su visién y se evitard la parcialidad en sus

actividades.
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.a empresa debe establecer un sistema de comunicacioh de condiciones
seligrosas del medio ambiente laboral, que involucre al conjunto de
‘rabajadores. Dado que la empresa carece de un sistema formal, es urgente su

:stablecimiento a la mayor brevedad posible.

Ademds, la conveniencia de incluir trabajadores dentro de este comité y
listfema, radica en los conocimientos que éstos poseen de las actividades que
lesarrollan y del entorno al que se enfrentan dia con dig; son ellos quienes
wueden identificar su problemdtica en salud laboral y proponer soluciones al

‘especto.

2ealizar un monitoreo ambiental y bioldgico de acuerdo con la NOM-047-SSA1-
993, relativa a la exposicién laboral a disolventes orgdnicos y a la NOM-125-
5SA1-1994, relativa a los requisitos sanitarios para el proceso y uso del
isbesto. Esto permitird identificar la presencia de riesgos y sus efectos
lerivados hacia la poblacion expuesta, de donde se deriven los planes y

iIrogramas preventivos.

‘s conveniente establecer una evaluacion psicoldgica previa al ingreso y a modo
le seguimiento, del personal que se expone a sustancias neurotéxicas dentro
le algunos de los departamentos de la empresa, como son: Carpinteria de

‘orcho; Asbestos; Refenes; y Manufactura de Hule, entre otros.

a empresa cuenta con los siguientes comités infternos: Comisién Mixta de
seguridad e Higiene; Comision de Orden y Limpieza; Brigadas contra incendio;

lrigadas de primeros auxilios; y Comité de ecologia. En este caso se debe
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promover la integracion de dichos comités, ya que al revisar la informacion
correspondiente, se encontré que la mayoria de ellos trabaja de manera
aislada, sin retroalimentacidn, y, en algunos casos, llegan a la duplicidad de

funciones.

Es necesario erradicar, en la medida de lo posible, la presencia de riesgos
desde sus fuentes generadoras, sin olvidar que el uso de equipo de proteccion

personal es la dltima medida por utilizar en el control de los mismos.

Al dotar de equipo de proteccion personal a los trabajadores, se debe evaluar
que éste sea especifico, completo y adecuado al riesgo, para disminuir al
mdximo el nivel de exposicion laboral. Para ello consulta la NOM-017-5TPS-
1993, Relativa a los requerimientos y caracteristicas del equipo de proteccidn

personal para los frabajadores.

4 2. Puntuales.

Dado que los principales problemas detectados en el Cuestionario de
Verificacion, fueron los capitulos de: Intervencién de los niveles directivos;
Seguridad e higiene; Inspeccion y auditoria; se recomienda que la empresa

lleve a cabo una vigilancia puntual.

Dicha vigilancia se realizard cada fres meses, a partir de la entrega de estos
resultados, hasta mejorar el nivel de eficacia en estos capitulos problema,
después, se sugiere que la verificaciéon sea general y anual, en todos los

capitulos que la conforman.
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‘ara llevar a la prdctica la vigilancia general se harad la verificacién integral o
:ompleta en todos los capitulos que la conforman, de manera anual. En caso de
jue algin ofro capitulo disminuya su porcentaje de eficacia a menos de 81, se

ard necesaria una vigilancia mds cercana del mismo.

.a grdfica de control se elaborard para todos los capitulos que conforman la
erificacién, en tanto que la prueba de bondad de ajuste se realizard cuando la
:mpresa cuente con dos verificaciones, para identificar si existen variaciones
:ntre éstas. Esta dltima prueba se utiliza para conocer las diferencias

lignificativas en los resultados a través de cdlculos de Xi cuadrada.

Jna vez que fodos los capitulos de la verificacion obtengan un porcentaje de
.ficacia de 81 o mayor, no serd necesario realizar las verificaciones puntuales,

ino que se recomienda efectuar una verificacién integral, de manera anual.

1.3. Por capitulo de la Verificacion.

‘stas recomendaciones se presentan por capitulo y apartado de la verificacion
ealizada e incluyen de manera especifica: el lugar en donde se ubica el
iroblema; en que consiste dicha problemdtica; la Norma Oficial Mexicana que
e debe consultar y/é el Articulo del Reglamento Federal de Seguridad,
{igiene o Medio Ambiente de Trabajo cuyo cumplimiento estd implicado, asi

.omo la recomendacién pertinente para resolver la situacién problema.
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Ademds, aparfe de esfas recomendaciones, se hacen otfras sugerencias que
estdn relacionadas con la salud de los trabajadores, de manera mds detallada a

como se hicieron en las tablas de riesgos y exigencias. (Anexo de Resultados)

A continuacidn se presentan las conclusiones elaboradas para le Empresa, con
motivo de la Verificacion realizada, asi como las conclusiones generales a que

se ha llegado una vez que se ha concluido la presente investigacion.

5. Conclusiones de la Verificacion.

5.1. Conclusiones de la Cédula de Informacién General de la Empresa, CIGE.

La poblacion trabajadora de la empresa es de predominio masculino y en plena
edad productiva; una gran parte del total se ubica en las plantas dos y tres,
consideradas las de mayor peligrosidad por las caracteristicas de sus procesos

de trabajo.

La mayoria de los trabajadores ocupa el puesto de operador flexible, al
parecer buscan esta categoria para obtener un sueldo mds alto, aunque ello

implique tener una relacion mds cercana con la maquinaria de la empresa.

La jornada laboral semanal de la mayor parte de los trabajadores es de 42
horas y %, cubriendo de manera diaria un promedio de 8 horas y 7. A su vez,
mds de la fercera parte carece de un furno fijo para desempefiar sus
actividades, lo cual puede generar alteraciones en el suefio, alimentacion,

relaciones con su familia e integracién con la sociedad.
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4 pesar de que en las empresas existen tendencias para la contratacién de
»ersonal de confianza, sigue siendo alto el porcentaje de sindicalizados: la
smpresa privilegia la contratacién por tiempo indefinido y de tipo sindicalizado.
-sto ocurre aqui, a pesar de que se esperan modificaciones fufuras en los

:ontrafos colectivos de trabajo en México.

-a jornada laboral cumple en feoria con las disposiciones legales relativas a
luracién, pero se extiende e intensifica a través de las modalidades de
‘otacion de turnos; horas extras; cumplimiento de cuota para obtener bonos de
yroduccidn; asi como por la ausencia de pausas de trabajo. Esta situacién
Jetermina un aumento en la exposicién del trabajador hacia el medio ambiente
aboral, y disminuye sus periodos de descanso o de recuperacién fuera de su

ornada.

Zasi las tres cuartas partes de la poblacidn trabajadora en esta empresa fiene
)na antigiiedad de 4 o mds afios y siete afios como promedio. La antigliedad
nfluye, de manera determinante, en la presencia de dafios a la salud en los
‘rabajadores que laboran dentro de un medio ambiente plagado de riesgos: a

nayor antigiiedad, mayor exposicién y dafios a la salud.

.0s procesos de trabajo en esta empresa se caracterizan por ser
semiautomdticos y manuales, en fanto que la responsabilidad en la labor es
ndividual o compartida entre dos operarios. En algunos momentos la
»eligrosidad en la tarea aumenta por la presencia de dispositivos de seguridad

10 funcionales y mdquinas o herramientas en mal estado.
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Entre los riesgos y exigencias presentes en el medio ambiente laboral,
destacan: alto ritmo de trabajo; actividad fisica intensa; posiciones incémodas:
sedentarismo; inhalacién de gases, vapores; temperaturas elevadas; déficit de

ventilacién; atencidn y concentracion extrema; entre otros.

Debido a que la empresa en estudio es de alta peligrosidad y por el nivel de
eficacia en salud laboral que obtuvo, se ven aumentadas las probabilidades de

dafios en la integridad de los trabajadores.

B.2. Conclusiones del Cuestionario de Verificacion, CV.

Respecto al CV, la empresa de autopartes obtuvo un nivel de eficacia
considerado como malo en materia de salud laboral, a pesar de contar con

certificaciones en QS 9000 y en las normas ISO 9002 e ISO 14001.

La problemdtica principal de la empresa se encontré en los siguientes
apartados por capitulo: Cap. IT, Politicas de salud en el trabajo, Participacion
de las gerencias, jefaturas y supervisién, y Comision, comité y reuniones; Cap.
IV, Mapas de riesgo; Cap. VI, Indicadores epidemioldgicos y Reporte de

estadisticas; Cap. IX, Inspecciones y auditorias internas.

Existe un vacio en la intervencion de los niveles directivos en materia de salud
laboral, por lo que se considera que el cenfro laboral ha dejado de lado el
cuidado de la misma. Aunque la empresa menciona que tiene un compromiso

hacia la mejora continua, hay una debilidad importante en el control de

171.



1Spectos bdsicos de seguridad e higiene, a pesar del uso de tecnologia en

-onstante avance y modificaciones frecuentes en sus procesos de trabajo.

-sta situacion pone de manifiesto una falta de control de los diferentes
"iesgos del medio ambiente laboral, lo cual determina la presencia de nocividad

2n la salud de sus trabajadores.

n cambio, el resultado positivo con respecto al drea de ecologia, se obtuvo en
in periodo muy cercano a la certificacion en ISO 14001, aunque algunos

wpartados no alcanzaron un nivel de eficiencia éptimo.

Ademds, el drea de la salud de los trabajadores constituye un aspecto muy
lescuidado, desde el nulo establecimiento de politicas en salud laboral, hasta el
‘eporfe de estadisticas. Dicha situacién, aunada a la problemdtica detectada
:n el capitulo de seguridad e higiene, constituye una situacion de riesgo para la
llanta laboral de la empresa, ya que no solo no se vigilan las condiciones
aborales minimas, sino que el abordaje de los efectos hacia los trabajadores

ie relega a segundo plano.

\si, a pesar de que se realizan auditorias intfernas en el centro de trabajo, no
lay un sistema bdsico de comunicacién de situaciones peligrosas, lo que no

.orresponde a una empresa en constante mejoria y tecnologia de punta.

e pone en evidencia que, en conjunto, esta problemdtica determina la
resencia de riesgos y dafios en la salud de los trabajadores de la empresa.

:ste primer acercamiento a una empresa que tiene certificaciones ISO,
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muestra que, al parecer, éstas no garantizan la presencia de un nivel dptimo de

eficacia en el manejo o fa administracion de la salud laboral.

Asi, sin mayor predmbulo se presentan a continuacién las conclusiones

generales.
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V. CONCLUSIONES GENERALES.

-a industria de autopartes en México ocupa un lugar destacado dentro del dmbito
zcondmico-social, principalmente por dos motivos: primero, debido a la fuerte
yarticipacion que tiene en el producto interno bruto de la industria manufacturera
:n su conjunto; y segundo, porque es una rama econdmica que se distingue en

"elacién con la generacion de empleos.

Dtra caracteristica importante de esta rama de la produccidn es la dependencia
lirecta que tiene con la industria automotriz, al amparo de la cual ha crecido.
Fambién es de subrayar el desarrollo que ha logrado, a partir de las relaciones

:strechas con poderosas empresas de capital extranjero.

Jn asunto de capital importancia son los riesgos y exigencias a que estdan expuestos
os trabajadores que laboran en esta industria, debido principalmente a los procesos
le trabajo en los cuales estdn insertos y cuyos efectos determinan la presencia de

lafios a su salud.

An mds, los grupos de trabajadores empleados en la industria de autopartes deben
lesempefiarse con un alto grado de calidad y eficiencia, de acuerdo a los manuales
ienerados por los corporativos de las empresas trasnacionales, pero a expensas de
ondiciones laborales deficientes e incluso, en muchas ocasiones, sin tener la

:apacitacion adecuada en aspectos diferentes a lo meramente productivo.

.0 anterior plantea la necesidad de realizar estudios integrales en las empresas que

.onforman esta industria, con el propdsito de detectar los problemas existentes en
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materia de salud laboral y que pongan de manifiesto, tfanto los aspectos generales

como los particulares, que afectan a este tipo de centros de frabajo.

Actualmente la evaluacién de las empresas en materia de salud laboral estd
enfocada, por un lado, a la aplicacién de auditorias, tanto de autogestién como
obligatorias; y por el otro, al establecimiento de la normalizacion ISO, en especial

mediante los sistemas de calidad y los relativos al medio ambiente.

Esta tendencia ha fenido una influencia importante en nuestro pais, principalmente a
partir de la imposicion de sistemas de la administracién de la calidad en las
empresas transnacionales por parte de sus distintos corporativos de origen, cuyos
dictados se derivan de las necesidades de expansién y globalizacion de los

mercados.

El presente estudio intenta rescatar la importancia que tiene el reconocer a las
empresas como una totalidad, es decir, se propuso examinar un centro de frabajo de
la industria de autopartes con una metodologia de evaluacidn de perspectiva amplia y

mirada integradora.

De este modo, se llevé a cabo la verificacion, diagndstico y vigilancia de la salud
laboral en una empresa de autopartes, a fin de identificar su porcentaje y nivel de
eficacia respectivo; lo que permitié ademads, elaborar una estrategia de intervencion
para resolver los problemas que requieren de atencion inmediata.

Los principales hallazgos de esta investigacion pueden referirse a tres aspectos: 1)
el centro de trabajo, de acuerdo con los resultados obtenidos en la verificacion,

puede ser considerado de alta peligrosidad; 2) fue posible identificar un ndmero
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considerable de riesgos y exigencias, derivados de los distintos procesos de trabajo
de la empresa; y 3) existen fallas evidentes en los sistemas de control de los

~iesgos y exigencias a que estdn expuestos los trabajadores.

Otro hallazgo que merece mencién aparte, es aquel relativo a los sistemas de
1ormalizacion, ya que se encontrd que la empresa obtuvo mala calificacion en la
rerificacion, tanto a nivel general como por capitulos, a pesar de que cuenta con la
-ertificacién de su sistema de calidad en QS 9000, asi como en ISO 9002 e ISO
14001, que evalian los aspectos relativos a la calidad de los productos y el medio

imbiente, respectivamente.

=s claro, por lo menos en esta investigacidn, que se debe tener cuidado con los
yrocesos de certificacion que se implanfan en la empresa; ya que, como lo muestra el
:studio, tales certificaciones en las normas QS 9000, ISO 9002 e ISO 14001, no

jarantizan las condiciones minimas aceptables en materia de salud laboral.

.a certificacion puede considerarse como una /magen o exigencia comercial, para
satisfacer a los socios corporatfivos y a los clientes nacionales o internacionales,
sertificacion que permite a la empresa realizar sus transacciones econémicas sin
nayor problema, pero cuyo impacto positivo en la salud laboral, al parecer, estd
wsente.

ste es un asunto que actualmente estd en debate en el dmbito mundial y, por
:jemplo, uno de los principales cuestionamientos se refiere al costo que implica el
btener productos de calidad, sin importar las condiciones laborales deficientes en

jue deben desempefiarse los trabajadores. En ofras palabras, fal parece que la
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calidad de los productos y las condiciones laborales de la fuerza de trabajo caminan

por sendas completamente opuestas.

Finalmente, esta investfigacion constifuye un avance en el andlisis integral de las
empresas; sin embargo, es conveniente seguir realizando estudios de esta
naturaleza que, entre otras finalidades, pretenda corroborar o rebatir la afirmacién
hecha lineas arriba. Asi la situacidn, parece ser que los frabajadores deben esperar

mads tiempo para obtener mejoras sustanciales en sus condiciones laborales.
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Tabla 1. Distribucion de trabajadores por sexo,

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Sexo Frecuencia %
Masculino 402 712
Femenino 163 28.8

Total 565 100%

Fuente: Empresa en estudio, 2000

Tabla 2. Distribucidn de trabajadores por grupo de edad,

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Grupo de edad Frecuencia %

17 a 27 ail 26.5
28 a 33 aflos 142 251
34 a 40 afios 128 22.7
mas de 40 afios 145 25.7
Total 565 100%

Fuente: Empresa en estudio, 2000

Tabla 3. Distribucién de departamentos por plantas productivas,

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Planta Uno Planta Dos Planta Tres
Carpinteria de corcho, Juntas duras Asbestos,
Juntas blandas, y taller mecénico. block de corcho,
integracidn, manufactura de hule,
almacén de partes, moldeado de hule,
imprenta, retenes y
suajes, almacén de planta 3.

mantenimiento,
talter mecdnico,

automatizacién, distribucién

México y oficinas varias.

Fuente: Empresa en estudio, 2000
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Tabla 4. Distribucion de trabajadores por planta productiva,

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Planta Frecuencia %
Planta 1 Ty e TV
Planta 2 90 16.0
Planta 3 140 249
Oficinas 115 205

Total *562 100%

[ e

Fuente: Empresa en estudio, 2000

* No se obtuvo informacidn de 3 trabajadores

Tabla 5. Distribucién de Trabajadores por Departamento
Empresa de Autopartes, diciembre 2000.

Planta Departamento No. %
Trabajadores
1 arpinteria de Corcho 15 27
1 unfas Blandas 60 10.7
1 Integracién 79 141
1 Suajes 8 1.4
1 Mantenimiento Naucdlpan 24 43
1 Taller Mecdnico Naucdlpan 8 14
1 Automatizacidn 3 0.5
1 Imprenta 4 07
1 Distribucion México 16 2.8
2 Juntas Duras 79 14.1
2 Taller Mecénico Naranja 10 18
3 Block de Corcho 5 0.9
3 Asbestos 43 77
3 Almacén Planta 3 7 1.5
3 Manufactura de Hule 9 1.6
3 Moldeado de Hule 35 6.2
3 Retenes 42 75
* Gerencias 5 0.9
* Ingenierias 10 1.8
* Areas de Apoyo 39 6.9
> Areas de Produccidn 61 109
) Programacién y Control de la Prod. 3 0.5
= o
Total 562 100.00

Fuente: Empresa en estudio, 2000

* No se ubican por plantas, corresponden a toda la empresa

** No se obtuvo informacién de 3 trabajadores.
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Tabla 6. Distribucién de trabajadores por puesto,

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Puesto Frecuencia %

Operadores

Suajadores 1 21
Mecdnicos 39 73
Almacenistas 22 41
Ayudantes 99 185
Otros sindicalizados 54 10.1
Auxiliar administrativo 50 9.3
Personal administrativo 25 47
Jesfes, supervisores y gerentes 35 65
Otros administrativos 3 0.6

Fuente: Empres io, 2000

* De la poblacidn restante no se obtuve informacidn

Tabla 7. Distribucidn de trabajadores por turno,

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Frecuencia

Turno matutino y vespertino 7.1
Turno matutino, vespertino y nocturno 8.7
Turno matuting, vespertino y mixto 373
Turno vespertino y mixto 1.8
Turno mixto 51
Turno matutino, vespertino, nocturno y mixto 400

mpresa en estud
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Tabla 8. Distribucién de trabajadores por sindicalizados,

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Categoria Frecuencia %
Sindicalizado 9.
No sindicalizado 20.7

Total 565 100%

Fuente: Empresa en estudio, 2000

Tabla 9. Distribucion de trabajadores por tipo de contratacidn,

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Contratacién recuencia

Eventual

mpa indefinidg

Fuente: Empresa en estudio, 2000

Tabla 10. Distribucién de trabajadores por antigiiedad en la empresa,

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Grupo de antigliedad Frecuencia %
De O a 3 afios 159 28.2
De 4 a 7 aflos 126 223
De 8 a {3 afios 142 252
De 14 afios en adelante 137 24.3
Total *564 100%

Fuente: Empresa en estudio, 2000

* Falté la informacién de un trabajador
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Tabla 11. Jornada semanal por turnos de produccidn,

urno

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

orario

escanso

Primer turno
Segundo turno
Tercer turno

Turno mixto

6:30 a 14:00 horas
14:00 a 22:30 horas
22:30 a 6:30 horas
7:00 a 17:00 horas

Fuente: Empresa en estudio, 2000

Tabla 12. Distribucidn de turnos por departamentos y plantas productivas,

a

an

Domingo
Sdbado y domingo
Sdbado y domingo
Sdbado y domingo

ornada semana

45 horas
42 horas 3
40 horas
40 horas

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

epartamento

Planta Uno

Planta Dos

Planta Tres

Infegracién

Juntas Blandas

Carpinteria de Corcha
Mantenimiento
Suajes,

Taller Mecdnico
Distribucién México,
Imprenta
Automatizacién
Juntas Duras
Taller Mecdnico
Manufactura de Hule,
Block de Corcho
Almacén

Asbestos

Moldeado

Retenes

Fuente: Empresa en estudio, 2000
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Primero, segundo y mixto
Primero, segunda, terceroy
mixto
Primero, segundo y tercero
Primero, sequndo y tercero

Segundo y mixto
Primera y segundo
Mixto
Mixto

I Mixta
Primera y sequndo

Primero, sequndo y mixto
Primero, sequndo y mixto
Primero, segundo y mixto
Primero, sequndo y mixto
Primero, sequndo, terceroy
mixto
Primera, segundo, terceroy
mixto

Primero, segundo, terceroy

mixto



Tabla 13. Ndmero de trabajadores por departamentos de la planta uno,

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

W Nimero de trabajadores
Carpinteria de corcho 15
Juntas blandas 60
Integracién 79
Suajes 8
Imprenta 5
Taller mecdnico 8
Mantenimiento 24
Automatizacién 3
Programacién y control de la produccién 3
Distribucion México. 16
Total 221

Fuente: Empresa en estudio, 2000

Tabla 14. Ndmero de trabajadores por departamentos de la planta tres,

Empresa de Autopartes, diciembre 2000

Departamenta imero de trabajadores
Manufactura de hule 9 —
Asbestos 43
Block de corcho 5
Moldeado de hule 35
Retenes 41
Almacén de planta 3. 7
— Total 140

Fuente: Empresa en estudio, 2000
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GRAFICO 1. PUNTAJE DEL TOTAL ESPERADO Y TOTALES REALES SEGUN OPCIONES
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GRAFICO 2.
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GRAFICO 3.
PORCENTAJE Y NIVEL DE EFICACIA
POR CAPITULOS DE LA VERIFICACION.
EMPRESA DE AUTOPARTES.
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Fuente: Cuestionario de Verificacién, Empresa de Autopartes 2000

Tabla 1. Total esperado, totales reales y porcentajes segin Capitulos de la Verificacion.

Empresa de Autopartes, diciembre de 2000.

Capitulo de 1a v cion

I. Evaluacién Preliminar de la Empre)

1. Inspeccién de los Niveles Directivg MM
IIl. induccién y Capacitacion, M
IV. Seguridad e Higiene. MM
V. Ecologla (Medio Ambiente). B
V1. Salud de los Trabajadores. MM
VII. Proteccién Civil. M
VIIl.  Suministro  de  Material®
Ingenierlia y Mantenimiento, M
MM

IX. Inspeccién y Auditorfa.
X. Marco Legal, Metodologias de
Estudio y Programas Preventivos.

Total General

Fuente: Cuestionario de Verificacion,
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GRAFICO 4.
INDICE ESPERADO E INDICE REAL SEGUN CAPITULO 1.
EVALUAGION PRELIMINAR DE LA EMPRESA,

EMPRESA DE AUTOPARTES,
2000
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APARTADOS DEL CAPITULO 1

Fuente: Cuestionario de Verificacién, Empresa de Autopartes 2000

Tabla 2. Indices esperados e indices reales segtin apartados del capitulo I, Evaluacién

Preliminar de la Empresa. Empresa de Autopartes, diciembre de 2000.

|. Evaluacién Preliminar de la Empresa

1. Edificios, locales, instalaciones y éreas de ta

empresa. MM
2. Orden y limpisza. M

3. Sistemas contra incendio. MM
4. Instalaciones eléclricas. MB
5. Manejo, transporte y alamacenamiento de

materiales. M

6. Senales, avisos de seguridad y codigos de

colores. MM
7. Medio ambiente laboral. MM
8. Herramientas, equipos y maquinaria. MB
9. Equipo de proteccién personal. M

10. Servicios para los trabajadores.

Fuente: Cuestionario de Verificacién, Empresa de Autopartes 2000.
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GRAFICO 5.
INDICE ESPERADO E INDICE REAL SEGUN CAPITULOIL.
INTERVENCION DE LOS NIVELES DIRECTIVOS

EMPRESA DE AUTOPARTES
2000
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Fuente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes 2000.

Tabla 3. Indices esperados e indices reales seqin Apartados del Capitulo IT, Intervencién de

los Niveles Directivos. Empresa de Autopartes, diciembre de 2000.

H. Intervencién de los Niveles Directivos | IE IR % E NE
". Politicas de salud en el trabajo. 14 0 00 N
!, Responsable de la salud en el trabajo. 16 10 62.5 M
§. Participacién de las gerencias, jefaturas y 16 4 25.0 N
upervision.
|. Planes y objetivos de salud en el trabajo. 16 12 75.0 M
i. Programa de salud en el lrabajo. 16 I 8 50.0 MM
). Comisién, comité y reuniones. 24 5 20.8 N
'. Medios de informacion. 26 19 731 M
128 453 MM

‘uente: Cuestionario de Verificacién, Empresa de Autopartes 2000.
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GRAFICO 6.
[NDICE ESPERADO E INDICE REAL SEGUN CAPITULO .
INDUCCION Y CAPACITACION,
EMPRESA DE AUTOPARTES, 2000
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Fuente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes 2000.

Tabla 4. Indices esperados e indices reales segin Apartados del Capitulo IIT, Induccidny

Capacitacion. Empresa de Autopartes, diciembre de 2000.

Il. Induccién y Capacitacién

1. Induccidn a la empresa.
2. Induccién al trab ajo.

3. Capacitacidon de las gerencias, jefaluras
supervisién.

uestronario de Verificacion,
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iNDICE ESPERADO E INDICE REAL SEGUN CAPITULO IV. SEGURIDAD E HIGIENE.
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GRAFICO 7.

EMPRESA DE AUTOPARTES.
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I

4 5 TOTAL

APARTADOS DEL CAPITULO IV.

OlE
mR

Fuente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes 2000.

Tabla 5. Indices esperados e indices reales segtn Apartados del Capitulo IV, Seguridad e

Higiene. Empresa de Autopartes, diciembre de 2000.

!
2
3
}

5

. Administracién de la seguridad e higiene.
. Evaluacién y control de fa seguridad.

. Evaluacién y control de ta higiene.

. Mapas de riesgo.

. Inspecciones de seguridad e higiene.

20 9 45,0 MM
30 14 46.7 MM
12 4 33.3 I N
12 8 66.7 M
96 50 52.1 MM -

“uente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes 2000.
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GRARCO 6.
iNDICE ESPERADO E INDICE REAL SEGUN CAPITULO V.

ECOLOGIA.
EMPRESA DE AUTOPARTES.
2000
140
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APARTADOS DEL CAPITULO V.

Fuente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes 2000.

Tabla 6. Indices esperados e indices reales segdn Apartados del Capitulo V,

Ecologia (Medio Ambiente). Empresa de Autopartes, diciembre de 2000.

V. Ecologla (Medio Ambiente)

. Adminis%n de la ecologla.
. Aclividades de la empresa.

. Contaminacidn del aire.

. Contaminacién del agua.

. Contaminacion del suelo.

. Formas especiales de contaminacién. 6

O N O s W N =

. Tanques y recipientes. 18 13 72.2
. Servicios. 10 10 100.0
Total 118_ 100 84.7

Fuente: Cuestionario de Verificacién, Empresa de Autopartes 2000.
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GRAFICO 9.
INDICE ESPERADO E INDICE REAL SEGUN CAPITULO VI.
SALUD DE LOS TRABAJADORES.
EMPRESA DE AUTOPARTES.
2000

160
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[NDICE.
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APARTADOS DAL CAPITULO VI.

Fuente: Cuestionario de Verificacidn, Empresa de Autopartes 2000.

Tabla 7. Indices esperados e indices reales segin Apartados del Capitulo VI,

Salud de los Trabajadores, Empresa de Autopartes, diciembre de 2000.

d de los Irabajadores

aeion de la salud de

rabajadores.

) Investigaciéon de accidentes M
infermedades de trabajo.

}. Servicio médico. M
l. Indicadores epidemioldgicos. N
5. Reporte de estadisticas. N

“uente: Cuestionario de Verificacién, Empresa de Autopartes 2000.
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GRAFICO 10.
(NDICE ESPERADO E INDICE REAL SEGUN CAPITULO VIL.
PROTECCION CIVIL,
EMPRESA DE AUTOPARTES, 2000
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Fuente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes 2000

Tabla 8. Indices esperados e indices reales segtin Apartados del Capitulo VII,

Proteccidn Civil, Empresa de Autopartes, diciembre de 2000.

e
VII. Proteccion Civil

1. Administracién de la proteccion Givil.
2. Plan de contingencias y programas de
emergencia.

3. Brigada de emergencia.

4. Primeros auxilios en emergencias.
Total

Fuente: CUMI i0°de Verificacidn, Empresa de Autopartes 2000.
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GRAFICO 11.

INDICE REAL E iNDICE ESPERADO SEGUN CAPITULO V1II.
SUMINISTRO DE MATERIALES, INGENIERIA Y MANTENIMIENTO
EMPRESA DE AUTOPARTES
2000

25

niE
mR

iNDICE

1 2 3

APARTADOS DEL CAPITULO

Fuente: Cuestionario de Verificacidon, Empresa de Autopartes 2000.

Tabla 9. Indices esperados e indices reales segin Apartados del Capitulo VIIL,

Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento, Empresa de Autopartes, diciembre de

2000.

VIIl. Suministro

m
|. Compras y seleccion de proveedore$®
2. Nuevoes proyectos y cambios en el proceso.

3. Mantenimiento preventivo y correclivo.

uente: Cuestionario de Verificacién, Empresa de Autopartes 2000.
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GRAFICO 12.
INDICE ESPERADO E INDICE REAL SEGUN CAPITULO IX.
INSPECCION Y AUDITORIA.
EMPRESA DE AUTOPARTES.
2000

60
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iNDICE

1 2 3 TOTAL
APARTADOS DEL CAPITULO IX.

Fuente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes 2000.

Tabla 10. Indices esperados e indices reales segiin Apartados del Capitulo IX,

Inspecciény Auditoria, Empresa de Autopartes, diciembre de 2000.

IX. Inspeccidn y Auditoria. IR %E NE
t. Inspecciones y auditorlas internas. 10 38.5 N
2. Comunicacién de condicionas peligrosas. 6 42.9 MM
3. Acciones preventivas 7 87.5
Total 23 47.9

Fuente: Cuestionario de Verificacién, Empresa de Autopartes 2000.
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GRARCO 13.
INDICE REAL E INDIGE ESPERADO SEGUN CAPITULO X.
MARCO LEGAL, METODOLOGIAS DE ESTUDIO Y PROGRAMAS PREVENTIVOS
EMPRESA DE AUTOPARTES
2000

180

nkE
mR

{NDICE

1 e

1 2 3 4 5
APARTADOS DEL CAPR{TULO

Fuente: Cuestionario de Verificacion, Empresa de Autopartes 2000.
Tabla 11. Indices esperados e indices reales segin Apartados del Capitulo X,

Marco Legal, Metodologias de Estudio y Programas Preventivos, Empresa de Autopartes,

diciembre de 2000,

X. M Legal, Metodologias de Estudio y NE
Programas Preventivos.
|. Marco legal de la seguridad e higiene. MB
?Marco legal de la ecologla (medi
imbiente). MB
3. Marco legal de la proteccion civil. MM
}. Metodotogias de estudio. N

5. Programas preventivos.

“uente: Cuestionario de Verificacién, Empresa de Autopartes 2000.

212



2 De Recomendaciones por Apartados de la Verificacion
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Capitulo I. Evaluacion Preliminar de la Empresa
Apartado 1. Edificios, locales, instalaciones y dreas de la empresa

zn el departamento de block de corcho de planta 3, los pisos se encuentran en
leterioro funcional, en mal estado y en el momento actual estd en proceso de
emodelacidn.

Ademds, en el departamento de retenes de planta 3, existe desorden,
sbstruccion de pasillos en las dreas que lo conforman y estdn colocando
naquinaria nueva.

consultar la NOM-001-5TPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
ocales, instalaciones y dreas en los cenfros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

-n el departamento de distribucién de planta 1, los pasillos son estrechos, mal
rentilados, y llenos de materiales para almacenaje temporal o distribucion. La
>éveda estd dividida en dos niveles con altura no éptima, lo cual favorece a la
resencia de calor extremo en el segundo nivel.

Zonsultar la NOM-001-STPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
ocales, instalaciones y dreas en los centros de frabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

zn el departamento de block de corcho de planta 3, hay superficies levantados
¢ deterioro en los pisos, ademds de que se encuentran en proceso de
‘emodelacidn.

Asi mismo en los departamentos de juntas blandas, carpinteria de corcho y

iiImacén de materia prima de planta 1, existen agujeros y protuberancias en los
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pisos.

Ademds en la planta 2, el piso de los pasillos se encuentra deteriorado y hay un
trdnsito excesivo de personas y montacargas.

Consultar la NOM-001-5TPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de tfrabajo - condiciones de

seguridad e higiene.

En el departamento de distribucién de planta 1, estdn blogueados los pasillos en
la planta baja y se dificulta el trdnsito por la presencia de productos en los
mismos. |

En el departamento de retenes de planta 3 no existen franjas de seguridad
para la delimitacion de pasillos.

En las plantas 1, 2 y 3, los pasillos de la empresa son estrechos, no cumplen con
la norma en relacion al trdnsito de vehiculos y trabajadores.

Consultar la NOM-001-STPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo - condiciones de

seguridad e higiene.

En la planta 2 la ruta de emergencia cercana al comedor y dentro del drea del
almacén de refacciones esta cerrada bajo llave y, al momento de la evaluacién

preliminar, se encontraba obstruida por la presencia de materiales.
En las plantas 1, 2 y 3, no estdn delimitadas las sefiales de direccién del

frénsito, a pesar de que en la mayor parte de ésta se encuentran delimitadas

por franjas de seguridad.
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En la planta 2 las franjas se encuentran en deterioro y no es posible
distinguirlas adecuadamente.

=n el departamento de block de corcho de planta 3, tampoco existen franjas
le seguridad y los pisos se encuentran en proceso de remodelacidn.

=n los departamentos de carpinteria de corcho, juntas blandas e integracién de
dlanta 1, existen franjas de seguridad pero no hay sefiales de desplazamiento
le "patines” para transportar materiales.

-n el departamento de distribucién de planta 1, las franjas no estdn
lebidamente marcadas, hay desgaste de la pintura y los pisos estdn en proceso
ie remodelacidn.

cn el departamento de distribucidn de planta 1, en el segundo piso no se
2ncuentran delimitadas las dreas de carga y descarga.

Zonsultar la NOM-001-STPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
ocales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo - condiciones de

seguridad e higiene.

zn el departamento de almacén de materia prima de planta 1, existen registros
rotegidos pero no se encuentran sefialados, ademds, a pesar de que hay un
jesnivel no tiene sefializacion.

“n el departamento de manufactura de hules de planta 3, hay un hoyo sin tapar
je aproximadamente 30cm X 30 cm.

Zonsultar la NOM-001-5TPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
ocales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.
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En las plantas 1, 2 y 3 las plataformas utilizadas en la empresa no cuentan con
protecciones, aunque se encuentran sin deterioro.

En el departamento de integracién de planta 1, existe una escala de caracol
hacia la oficina del supervisor en el segundo piso, que implica el riesgo de sufrir
caida a pesar de que cuenta con proteccidn en los costados.

En el almacén de aceites de planta 3, hay una escala de caracol que se
encuentra en mismas condiciones que el anterior caso.

En el departamento de manufactura de hule de planta 3, la escala de caracol,
en el segundo nivel del Bambury, implica riesgos en la actividad de los
trabajadores a pesar de que tiene protecciones laterales.

Consultar la NOM-001-5TPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de frabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

Apartado 2. Orden y limpieza

La limpieza se realiza a través de personal externo a la empresa, pero en su
momento el personal de planta tiene la responsabilidad de mantener su sitio de
trabajo en buenas condiciones de higiene.

En la empresa no se encuentran seficles que indiquen que no debe colocarse
materiales o herramientas que puedan caer sobre los trabajadores. De manera
especifica en departamentos de produccion como: carpinteria de corcho,
integracion y juntas blandas de planta 1; y en el Almacén de Materia Prima de
planta 2.

En el drea de cocina de planta 1, se encontrd en desorden, con déficit de

limpieza en pisos y escaleras.
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Ademds en el taller del departamento de mantenimiento general, se observd
Jesorden en las dreas de trabajo, herramientas dispersas y abiertos los
tableros generales de control a pesar de no encontrarse trabajadores activos
1hi.

=n las plantas 1, 2 y 3, los sanitarios de caballeros se encontraron en
Jeficientes condiciones de higiene y con franco deterioro. En las regaderas de
:aballeros de planta 1, hay porciones faltantes del techo desde diciembre de
1999, segln refiere el personal.

“onsultar la NOM-001-5TPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
ocales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

4partado 3. Sistemas contra incendio

‘n las plantas 1, 2 y 3 esta organizada la brigada para cada uno, pero no hay
istados a la vista.

n el Almacén de Materia Prima de planta 1, no existe nombrado ningtn
»rigadista de manera oficial.

-n la planta 1 no se encuentra visible el equipo de proteccidn contra incendio,
:sto es, la vestimenta especial para combatirlo un incidente.

consultar la NOM-002-5TP5-1993. Relativa a las condiciones de seguridad

yara la prevencion y proteccién contra incendio en los centros de trabajo.

:n el departamento de distribucién de planta 1, se encontraron extintores cuyo
\icceso estaba obstruido por materiales dispuestos en los pasillos sin

lelimitacion de dreas de almacenamiento del producto terminado.
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En el almacén de materia prima de planta 1; en el Bambury de planta 3. y en
planta 2, no existen detectores de humo o calor.
Consultar la NOM-002-5TPS5-1993. Relativa a las condiciones de seguridad

para la prevencidn y proteccion contra incendio en los centros de trabajo.

Solo el recuperador de tolueno de planta 3 y el drea de confinamiento de
materiales peligrosos, cuentan con un sistema de aspersores.
Consultar la NOM-002-5TP5-1993. Relativa a las condiciones de seguridad

para la prevencidn y proteccién contra incendio en los centros de trabajo.

En las plantas 1, 2, y 3, existen un sistema general de alarma, sin embargo, el
personal de! Bambury menciona que no es audible en esa drea. Es necesario
reevaluar el riesgo por departamento.

Consultar la NOM-002-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad

para la prevencion y proteccidn contra incendio en los centros de trabajo.

En las dreas de produccion de planta 1 no se identifican las sustancias con
riesgo de incendio, como el tolueno en Carpinteria de Corcho, el cual no estd
identificado como desecho ni se sefiala su riesgo de inflamabilidad.

Ademds en Juntas Blandas de planta 1, se manejan ofros residuos toxicos no
identificados. En integracién de planta 1, aunque son desechos no de riesgo
toxico, si son flamables, como el pldstico y el cartén. No se encuentran sefiales
para no fumar, aunque el personal sabe que no debe hacerlo.

Consultar la NOM-010-STPS-1999. Condiciones de sequridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen, transporten, procesen o almacenen

sustancias quimicas capaces de generar contaminacion en el medio ambiente
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laboral.
También la NOM-114-5TP5-1994. Sistema para la identificacién y

“omunicacién de riesgos por sustancias quimicas en los centros de trabajo.

Apartado 5. Manejo, transporte y almacenamiento de materiales

zn el departamento de distribucion de planta 1, se impide el libre trdnsito y
novimienfo seguro de los trabajadores. Ademds las franjas de delimitacidn
rienen pintura desgastada.

cn almacén de aceites de planta 3, no estan delimitadas las dreas de
iimacenaje.

Zonsultar la NOM-006-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

ligiene para la estiba y desestiba de materiales en los centros de trabajo.

-n el almacén de aceites de planta 3, no se encuentra sefialada la altura dxima
Je estabilidad de las estibas.

-n el departamento de integracion de planta 1 no se sefiala la altura mdaxima de
2stiba de cajas de producto integrado, aunque el personal lo sabe por
ndicaciones del supervisor, ademds, las tarimas de madera no sefialan el
soporte en kg.

Zonsultar la NOM-006-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

ligiene para la estiba y desestiba de materiales en los centros de trabajo.

zn el departamento de distribucion de planta 1 el material esta dispuesto como

»bstdculo y no dentro de las dreas de estiba.
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En el almacén de refacciones de planta 2 los materiales se encuentran en
desorden, aunque se sefiala su disposicion por alfura.

Ademds en el almacén de aceites de planta 3, los materiales estdn dentro del
drea respectiva, pero en desorden y sin sefialarse su altura.

Consultar la NOM-006-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene para la estiba y desestiba de materiales en los centros de trabajo.

En el drea del recuperador de folueno de planta 3, el limite de llenado es
vigilado de manera manual y visual por el trabajador, pero no hay dispositivos
extras. Asi mismo, el trabajador debe estar pendiente de que no se rebase el
limite de los contenedores en las dreas productivas.

Consultar la NOM-010-5TP5-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen, fransporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacién en el medio ambiente

laboral.

En las departamentos de produccidn de las plantas 1, 2 y 3, las sustancias de
riesgo para el trabajador no se encuentran identificadas con avisos o sefiales
de seguridad.

Consultar la NOM-010-5TPS-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen, transporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacién en el medio ambiente

laboral.
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Apartado 6. Sefales, avisos de seguridad y cddigo de colores

En el departamento de integracién de planta 1, no existen sefales o avisos
acerca de la prevencion de accidentes y enfermedades de trabajo. Por lo
fanto, las sefiales o avisos enfatizan la prevencidn, solo en aquéllas dreas en
donde se encuentran colocados, no asi en Integracion.

Consultar la NOM-027-5TPS-1993. Sefiales y avisos de seguridad e higiene.

“n los departamentos de carpinteria de corcho, juntas blandas, integracién,
llmacén de materia prima y distribucion de planta 1; en planta 2; y en los
Jepartamentos de hules, retenes y block de corcho de planta 3, no se define el
confraste en la identificacidn de los colores de seguridad.

Consultar la NOM-028-5TPS-1993. Seguridad-cddigo de colores para la

identificacion de fluidos conocidos en tuberias.

Zn la planta 3, la pinfura se encuentra desgastada, sin viveza y en proceso de
~emodelacidn.
Consultar la NOM-028-STPS-1993. Seguridad-cédigo de colores para la

identificacion de fluidos conocidos en tuberias.

Apartado 7. Medio ambiente laboral

=n el departamento de carpinteria de corcho de planta 1, no se identifican a las
sustancias toxicas e inflamables, como el folueno, que se utilizan en el proceso
e produccion.

=n el departamento de asbestos de planta 3, existe una alta exposicién al
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asbesto, ya que los overall utilizados como equipo de proteccion persondl,
presentan rasgaduras.

Consultar la NOM-010-STPS-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen, transporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacién en el medio ambiente
laboral.

También la NOM-125-55A1-1994. Que establece los requisitos sanitarios para

el proceso y uso del asbesto.

En la planta 3 existe ruido constante que impide escuchar una conversacion en
volumen normal. En la planta 2 se percibe ruido de impulso en las dreas de
troqueladores y en grupos tecnoldgicos 2 y 3, principalmente. Y en el
departamento de carpinteria de corcho de la planta 1 existe ruido de impulso,
infermitente que impide la conversacion normal.

Consultar la NOM-011-5TPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.

En el departamento de moldeado de hule de planta 3, en el drea de rebabeado
se percibe calor extremo, no llega la ventilacion y la velocidad del aire estd
abatida. En las dreas de lavadora, horno y secado de planta 2, se presenta
temperatura aumentada.

NOM-015-5TPS-1993. Relativa a las condiciones térmicas ambientales

extremas, elevadas y abatidas en los centros de trabajo.

En el departamento de moldeado de hule de planta 3, en el drea de rebabeado,

se percibe velocidad de aire abatida, con ventilacion deficiente. En el
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departamento de carpinteria de corcho de planta 1, hay un ventilador no
funcional por lo que se percibe ventilacién deficiente, no de confort, asi como
flujo de aire disminuido.

Consultar la NOM-016-STP5-1993. Relativa a las condiciones de sequridad e

higiene en los centros de trabajo referentes a ventilacién.

Zn el departamento de juntas blandas de planta 1, en el segundo piso, de
nadera, se perciben vibraciones como efecto de la produccion en planta baja.
Ademds en drea del Bambury de planta 3, también se perciben vibraciones.

Zonsultar la NOM-024-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

nigiene en los centros de frabajo donde se generen vibraciones.
Apartado 8. Herramientas, equipos y maquinaria

=n el departamento de integracion de planta 1, se encontré una mdquina
selladora con cable en malas condiciones, ya que no estd integro y su
-ontinuidad temporal se obtiene con una cinta de aislar. Ademds, en el drea de
B3ambury en planta 3, existe un dispositivo de paro de emergencia que no
funciona.

Zonsultar la NOM-004-5TPS-1999. Relativa a los sistemas de proteccidn y
lispositivos de sequridad en la maquinaria y equipo que se utilice en los 'cenTros

e trabajo.

zn el departamento de juntas blandas de planta 1, en el drea de automatizacion
se utilizan proceso de soldadura y aunque existe una mampara de proteccion,

sueden generarse riesgos hacia otros trabajadores.
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Consultar el Articulo 42 del RFSHYMAT. Las dreas destinadas especificamente a

trabajos de soldadura y corte o en las que se realicen éstos en forma esporddica, deberdn

contar con:
I. Sistemas de ventilacién natural y extraccion artificial;
II. Pantallas para la proteccién del entorno, de la radiacién y chispa;
III. Sistema de aislamiento de la corriente eléctrica;
Instalaciones eléctricas en condiciones de seguridad, aun cuando sean provisionales,
2 para evitar factores de riesgo, y
V. Todos aquellos elementos que se determinen en las Normas correspondientes.

Apartado 9. Equipo de proteccion personal (epp)

En el departamento de integracién de planta 1 no se sefiala el equipo de
| proteccion personal requerido para desempefiar las actividades laborales.
Consultar la NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccion personal para los trabajadores.

En el departamento de carpinteria de corcho de planta 1, en el drea de
impregnado se utilizan mascarillas desechables. A su vez, en el departamento
de asbestos de planta 3, durante el proceso de mezclado, el trabajador se
expone tanto al asbesto como al tolueno.

Consultar la NOM-017-STPS-1993, Relativa a los requerimientos vy
caracteristicas del equipo de proteccion personal para los trabajadores.
También la NOM-125-55A1-1994., Que establece los requisitos sanitarios para

el proceso y uso del asbesto.
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En el departamento de carpinteria de corcho de planta 1, dentro del drea de
Impregnado, no se utilizan gafas de seguridad. A su vez, en el departamento de
retenes de planta 3, al elaborar el resorte no se utilizan gafas de sequridad.

Consultar la NOM-017-STPS-1993, Relativa a los requerimientos y

caracteristicas del equipo de proteccién personal para los trabajadores.

=n las plantas 2 y 3 el personal que maneja montacargas no utiliza casco de
seguridad.
Consultar la NOM-017-5STPS-1993, Relativa a los requerimientos vy

-aracteristicas del equipo de proteccidn personal para los trabajadores.

-n el departamento de carpinteria de corcho de planta 1, en el drea de
[mpregnado se utilizan guantes de latex y guantes de carnaza, los cuales se
nojan con el solvente.

Zonsultar la NOM-017-5TP5-1993, Relativa a los requerimienfos vy

saracteristicas del equipo de proteccidn personal para los trabajadores.
Apartado 10. Servicios para los trabajadores.

zn las plantas 1y 2 existen garrafones de agua pero no vasos desechables
1igiénicos. En el departamento de distribucidén de planta 1, si hay bebederos y
-onos. A su vez, en el departamento de asbestos de planta 3, en el drea de
nezclado de asbesto, no hay bebederos ni vasos higiénicos y no se permite el
zonsumo de agua.

Zonsultar el Articulo 104 y 105 del RFSHYMAT.
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ARTICULO 104. En los centros de trabajo el patrén destinard lugares higiénicos para el

consumo de alimentos y para la ubicacién de tomas de agua potable, con dotacién de vasos

desechables.

ARTICULO 105. Los depésitos de agua potable deberdn estar construidos e instalados de
manera que conserven su potabilidad. Dichos depdsitos serdn independientes de la reserva de

agua destinada para combatir incendios.

En las planta 1, 2 y 3, existe higiene regular y deterioro en los sanitarios. En el
sanitario de caballeros de planta 1, se observa faltante de techo en el drea de
regaderas. Los sanitarios del Departamento de Distribucion estdn
deteriorados y con higiene regular.

Consultar la NOM-001-5TYPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los cenfros de trabajo-condiciones de
seguridad e higiene.

También el Articulo 103 del RFSYMAT.

ARTTICULO 103. De acuerdo con la naturaleza de las actividades de cada centro de trabajo, el
patron estd obligado a establecer para el uso de los trabajadores, sistemas higiénicos de agua
potable, lavabos, regaderas, vestidores y casilleros, asi como excusados y mingitorios dotados
de agua corriente, separados los de hombres y mujeres y marcados con avisos o sefiales que los
identifiquen. E! nimero de aquéllos se determinard tomando en consideracién la cantidad de

trabajadores por cada turno de trabajo, de acuerdo a la Norma correspondiente.

En el departamento de distribucidn de planta 1, existe un drea de descanso y
sillones en el baflo de mujeres. También en planta 2, hay sillones dispuestos y
mesas con sillas para trabajadores. Finalmente, solo en planta 2 existen

instalaciones deportivas dentro de la empresa.
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Capitulo II. Intervencion de los Niveles Directivos

Apartado 1. Politicas de salud en el trabajo

No existen como tales politicas de salud en el trabajo, solo de seguridad y
2cologia, por lo que no forma parte de los contenidos de capacitacién. Se
"ecomienda el establecimiento de éstas, a fin de derivar los lineamientos

2specificos para el cuidado de la salud laboral.

4partado 2. Responsable de la salud en el trabajo

4 pesar de que existe un Ingeniero en Seguridad, Ecologia y Medio ambiente, y
1na enfermera con un horario de 8:00 a 17:00 horas, en el turno nocturno no se
:ubren estos puestos, aunque existe una brigada de primeros auxilios.

.a responsable del departamento médico tiene cursos de 18 horas y 24 horas
:n emergencias médicas y traumatologia, sin embargo no atiende la consulta
nédica ya que se encuentra asignada a una gerencia administrativa.

Ademds, no se cuenta con un sistema especifico de salud en el trabajo y solo se
mplementa un sistema integral de calidad ambiental de seguridad e higiene,
:omo una evaluacion de indole corporativo, que promueve el intercambio de
nformacion.

5e recomienda conjuntar e implementar a la mayor brevedad un sistema
:specifico para la salud en el trabajo que contemple la participacidn

nultidisciplinaria de los responsables directos de la salud laboral.
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Apartado 3. Participacion de las gerencias, jefaturas y supervision

Se realizan recorridos generales de seguridad, higiene o de asuntos que
demanden atencién al momento y las gerencias, jefaturas y directivos
participan en las auditorias del corporativo para solucionar la problemdtica que
se detecte. Sin embargo, no se enfocan a la salud laboral.

En los departamentos de asbestos, block de corcho, moldeo de hules y
mezclado se implementa el programa de orden y limpieza. Ademds, se llevan a
cabo pléticas de cinco minutos por semana, acerca de epp y dafios a la salud, las
cuales estdn a cargo de supervisores. También se lleva a cabo un programa de
salud ocupacional, a cargo de la enfermera.

En relacidn con los registros, los supervisores tienen el control de las pldticas
que proporcionan a los trabajadores.

Los perfiles de puesto y del trabajador los elabora el Jefe de Personal y
Capacitacién, quien tiene dichos registros para su elaboracién; pero no cuenta
con bitdcoras ni autorizaciones.

Debido a que la participacion de jefaturas, gerencias y directivos es nula, con
respecto a la salud en el trabajo, es conveniente que incorporen dentro de sus

principales estrategias, involucrarse mds en el cuidado de la salud laboral.

Apartado 4. Planes y objetivos de salud en el trabajo

Los planes y objetivos en materia de salud en el trabajo son establecidos por la
alta gerencia y es una responsabilidad claramente definida solo para la
gerencia de recursos humanos. Pero el planteamiento es parcial, ya que solo

contempla aspectos de seguridad, higiene, proteccidn civil y ecologia.
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Los planes y objetivos en materia de salud en el trabajo deben ser planteados
en forma multidisciplinaria, involucrando también a los trabajadores, los
responsables de la salud en el trabajo, asi como a las diferentes jefaturas,

jerencias y directivos.

Apartado 5. Programa de salud en el trabajo

z| programa es solo para uso interno del departamento médico, no se encuentra
sisible, ni se modifica con el tiempo o a fravés de un procedimiento de revision.
zl departamento médico solo concentra los resultados de estudios de
aboratorio, especificos de gabinete y por dreas de riesgo. Dicho programa se
2labora entre el departamento médico, recursos humanos y el responsable de
nigiene, seguridad y ecologia.

Jn programa de salud en el trabajo debe ser elaborado de una manera
nultidisciplinaria, modificarse a través de revisién o cuando sea necesario de
icuerdo con el fiempo franscurrido. Ademds es conveniente procesar las
iferentes estadisticas a fin de responder de manera eficiente ante una

sroblemadtica real de la salud laboral.

Apartado 6. Comision, comité y reuniones

Solamente existe un comité de orden y limpieza conformado por personal de
sroduccién, mantenimiento, asi como por el ingeniero de seguridad e higiene de
a empresa. Y ademds, se integré una unidad interna de proteccion civil
:onformada por un grupo de gerentes. Pero no existe como tal un Comité

[nterno de Salud en el Trabajo.
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Las actividades que desempefian son incidentales y solo se dirigen a atender la
presencia de connatos, a través de la unidad interna de proteccion civil, en
tanto que el comité de orden y limpieza realiza acciones preventivas
meramente. Estos comités trabajan de manera aislada.

No se realizan reuniones con los trabajadores y el contacto con ellos se realiza
en forma indirecta, a través un plan interno en el cual se recaban sugerencias
para mejorar su drea de trabajo (diversos temas y enfoques).

Los comités que se encuentran conformados en la empresa trabajan de manera
aislada, por lo cual es conveniente integrar las diferentes actividades de los
mismos a través de un Comité Interno de Salud en el Trabajo, para que se

eviten en lo posible la parcialidad y posible duplicidad en las acciones.

Apartado 7. Medios de informacion

En total existen ocho biombos en la empresa. La informacion se proporciona a
través de cartelones, avisos en hojas y con respecto a temas de calidad,
produccidn, seguridad e indicadores de recursos humanos, accidentabilidad,
ecologia y proteccion civil. Esto tltimo solo en caso de llevar a cabo simulacros.
Desde 1999 hay un plan en la empresa que permite aportar ideas en relacién
con la apariencia, seguridad o productividad de la empresa, entre otros
aspecfos. Se dan incentivos y premios en especie a modo de playeras,
rompevienfos, maletas, pants, reloj de pulso o chamarras a aquéllos
trabajadores que aporten una idea creativa al centro laboral.

Como tal, existe un manual en salud de los trabajadores en el departamento
meédico y la empresa cuenta con suscripcion a DOF y Gaceta del Estado de

México. Ademds se cuenta con informacion general acerca de historia, entre
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>tros textos bdsicos para el apoyo de estudios de secundaria, pero no incluye
temas de seguridad, higiene, ecologia, proteccién civil o salud de los
frabajadores.

-0s medios de informacion de la empresa se consideran suficientes, sin
:mbargo no se abarcan aspectfos relativos a la salud en el frabajo y con un

2nfoque integral.

Capitulo III. Induccion y Capacitacion
4partado 1. Induccion a la empresa

.a induccidn a la empresa no se proporciona por escrito y no se da importancia
t la capacitacion ni al desarrollo, ya que el enfoque se dirige de manera esencial
acia el trabajo y con énfasis en higiene y seguridad. La informacidn no se
ictualiza cada afio. Ademds, existen registros solo de 6 meses a la fecha que
ie ha dado la induccién; el resto se encuentra en archivo muerto.

5e recomienda que la induccion sea proporcionada por escrito, se actualice

:ada afio y que incluya aspectos relativos a la salud en el trabajo.

4partado 2. Induccion al trabajo

.a induccién al trabajo se proporciona de manera verbal, no se proporciona un
'eglamento interno acerca de seguridad, higiene,.... ya que no existe. No se
bordan los programas especificos de seq. e higiene, ya que la induccién se
‘ealiza de acuerdo a la actividad desarrollada por el gerente y solo se

yroporciona de manera general.
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La informacién no se actualiza cada afio, solo en cambio de puesto y se cuenta
con registros del personal desde que ingresa el trabajador.
La induccidn al trabajo debe ser proporcionada por escrito, incluir reglamentos

internos y programas especificos de salud en el trabajo, ser actualizada cada

aflo.
Apartado 3. Capacitacion de las gerencias, jefaturas y supervision

La capacitacidn de las gerencias enfatiza aspectos relativos a la seguridad,
higiene, calidad y ecologia, la inducciéon al trabajo se realiza en cada
departamento. Los aspectos referentes a salud laboral en la empresa se realiza
solo al personal del departamento médico.

Ademds se hace énfasis en aspectos relativos al liderazgo, calidad,
comunicacion, cursos de habilidades técnicas, cursos humanisticos,
administrativos y de seguridad. La informacion se actualiza y brinda al personal
cada afio, de acuerdo a requerimientos del mismo.

La capacitacién de la gerencia debe dirigirse también hacia aspectos relativos
a la salud laboral para, de este modo, promover la participacion integral desde
el mds alto nivel hacia la resolucién de la problemdtica en salud que sean

detectados.
Capitulo IV. Seguridad e Higiene.

Apartado 1. Administracion de la seguridad e higiene

El responsable de esta drea es un Ingeniero Industrial con especialidad en
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Higiene y Seguridad, cuenta con un horario de 8:00 a 17:00hrs. Existe un
Diagndstico relativo a las condiciones de seguridad e higiene de la empresa con
fecha de elaboracion de marzo del 2000. El anterior a este fue realizado en
1999.

El centro laboral cuenta con resultados de diversos estudios, entre los que se
pueden mencionar: de iluminacion, pruebas hidrostdticas de recipientes sujetos
1 presion, determinacion de metil-etilacetona, alcohol metilico (metrox),
isopropilico, determinacién de temperatura, vibraciones, concentracién de
tolueno, polvo total y respirable, determinacion de fibras de asbesto. Ademds,
fienen un convenio voluntario de empresa con STyPS, con fecha del 15 de junio
del 2000.

Los puestos de trabajo no estdn disefiados bajo criterios ergondémicos y para
su desempefio se realiza un examen médico de ingreso para trabajadores.

-os estudios acerca de los estudios de puesto incluyen la determinacion de
~iesgo potencial para el trabajador que maneja maquinaria y equipo. Pero la
~esolucion de los problemas detectados se encuentra en proceso.

|l responsable carece de los documentos en donde se sefialen las acciones
sreventivas implementadas, ya que quien se encarga de inspeccionar estos
aspectos es el departamento de mantenimiento.

El responsable de la higiene y seguridad debe involucrarse en las actividades o
2n el proceso de resolucién de problemas identificados. A pesar de que existen
diversos estudios e inspecciones realizadas en la empresa, no se da seguimiento
2stricto en la resolucién de la problemdtica detectada en los mismos por parte

jel responsable.
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Apartado 2. Evaluacion y control de la sequridad

La elaboracién de los métodos sequros de operacién se realiza por empresas
externas al centro laboral, y su cumplimiento es parcial, ya que para noviembre
del 2000, se tenian elaborados el 40% del tofal de procedimientos seguros de
operacion.

Dichos métodos seguros de operacién son revisados de manera anual, dentro de
las especificaciones de QS 9000 e ISO 9002 que incluyen, entre otros
aspectos: métodos seguros, equipo de proteccion personal (epp), jalamanos y
fotoceldas antes de iniciar operaciones.

En relacién con el procedimiento para reportar los riesgos presentes en el
proceso de trabajo, el procedimiento consiste en que los trabajadores
reporten los problemas al departamento de mantenimiento a fravés de
formatos especificos, a fin de realizar mantenimiento correctivo. Pero la
elaboracidn de reporte la realiza Gnicamente el supervisor cada que existe un
problema en su planta.

El procedimiento para identificar que los problemas se resuelvan consiste en
que una vez detectada la falla por el trabajador, se soluciona el problema por
parte de mantenimiento y cuando desaparece el problema se firma una
conformidad de resolucion del mismo. Quien firma es la persona que solicita el
servicio.

En relacién con la actualizacién de las descripciones de puestos de trabajo, la
examinacion y actualizacion es variable, queda a criterio de la empresa.

Los métodos seguros de operacién deben ser completados minimo al 75%.
Aunque el proceso de resolucion de fallas en la maquinaria involucra al

trabajador, es conveniente tener establecido un programa de evaluacién y
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control de la seguridad e higiene, de manera mds formal y que permita su

resolucion de manera sistemdtica.

Apartado 3. Evaluacion y control de la higiene

La evaluacion y control de Ia higiene solo se realiza en aquéllos puestos dentro
del drea de produccidon. Aunque si se realizan inspecciones sensoriales y
monitoreos no exhaustivos en dreas de oficinas de la empresa.

En relacion a la determinacién de tolueno, asbesto encapsulado, polvos totales
¢ de fraccion respirable. Los residuos se manejan conforme a normas, pero no
se determina el nivel de exposicion mediante estudios del medio ambiente
laboral.

=l ruido se monitorizé en octubre del 2000, determindndose como ruido
inestable interno y perimetral con abajo de 90 dBA, dentro de NOM. También,
las condiciones térmicas fueron evaluadas en octubre del 2000. Con respecto a
'a electricidad estdtica se ha realizado su evaluacién en forma interna en
septiembre del 2000, para en base a esos resultados llevarlo a cabo por parte
de empresas o unidades de verificacion externas al centro laboral.

_a determinacion de vibraciones se realizé en octubre del 2000, asi como un
2studio de iluminacidn, que se realizé en octubre del 2000.

.a empresa mantiene regularidad en sus inspecciones y esfudios de la
seguridad e higiene, sin embargo, conviene dar seguimiento a la problemdtica

detectada en los mismos.
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Apartado 4. Mapas de riesgo

Los mapas de riesgo fueron elaborados por el responsable de seguridad e
higiene, pero al momento se encuentran en el departamento de ingenieria de
producto, para su conclusion final.

Los mapas de riesgo fueron elaborados por planta y permiten identificar
riesgos en el trabajo, pero no recomendaciones generales de prevencion. Sus
resultados solo se han discutido entre los supervisores de las plantas.

Hasta la fecha no se han realizado discusiones con el personal involucrado para
analizar y actualizarlos.

Los mapas de riesgo deben incluir riesgos, exigencias, medidas preventivas
actuales y medidas propuestas. Ademds, la participacidén del trabajador es

esencial, ya que puede plantear sugerencias acordes con una realidad que vive.

Apartado 5. Inspecciones de sequridad e higiene

Las inspecciones se realiza entre el supervisor y el encargado de Seguridad,
Higiene y Ecologia. Los monitoreos se realizan cada afio o afio y medio, ademds
de los estudios de laboratorio al personal expuesto.

Las recomendaciones que se derivan de dichos estudios se revisan con los
departamentos o dreas involucradas en la empresa y los archivos de los
estudios de seguridad e higiene permanecen en archivo activo de 5 afios a la
fecha, y en archivo muerto las de fechas anteriores.

Las inspecciones deben incluir la participacidn de los trabajadores ya que, como
se ha mencionado, ellos conocen su realidad de manera mds cercana y pueden

realizar propuestas de solucién al respecto.
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Capitulo V. Ecologia (Medio Ambiente)

Apartado 1. Administracion de la ecologia

-0s trabajadores reciben informacién por parte del supervisor de planta con
*elacion a los riesgos ecoldgicos presentes en su medio ambiente laboral.

Zomo tal, existe un procedimiento por escrito para comunicar la presencia de
:mergencias ecoldgicas en las instalaciones. Dicho procedimiento forma parte
lel sistema integral de recursos humanos y queda a cargo de la responsable de
a gerencia de este departamento, ninguna otra persona interviene. Esta
situacidn se deriva de lo estipulado en TSO 14001.

=| contacto de la empresa para resolver tales contingencias, lo realiza a través
lel Grupo de Programa de Ayuda Mutua Industrial, PAMI, en la actualidad se
:stdn haciendo cotizaciones para el establecimiento de redes de comunicacién
:ntre empresas de dicho grupo.

.a empresa tiene Cédula de Operacion Anual con fecha del 2000, asi como una
.icencia de Funcionamiento con fecha del 22 de mayo de 1990, pero no estd
ncorporada al Programa Voluntario de Gestion Ambiental. Sin embargo, a
rravés de la certificacién de IS0-14001, consideran que cumplen con las
lisposiciones referentes a ecologia.

No se cuenta con el registro de impacto ambiental, pero a través de su
ncorporacion al Grupo PAMI, se encuentran dentro del Programa Municipal de
>revencion de Riesgos.

.0s riesgos de presentar fugas de folueno, al parecer, han disminuido en la
2mpresa, sin embargo es conveniente cumplir con estas disposiciones relativas

1 las licencias de funcionamiento para considerarse como una empresa en
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accién constante hacia la prevencidn de riesgos hacia la poblacién trabajadora

y de los alrededores.

Apartado 2. Actividades de la empresa

De acuerdo con QS 9000, se tienen 4 diferentes formatos acerca de los
procesos de trabajo y con un control de 3 afios a la fecha.

En 1993, obtuvieron ante SEDESOL el Registro como Empresa Generadora de
Residuos Peligrosos y en 1995, obtuvieron ante SEMARNAP la aprobacién para
construir un almacén temporal de residuos peligrosos. También, con fecha del
10 de febrero del 2000, se tiene un inventario de emisiones al ambiente
realizado en las calderas de la empresa.

Las actividades de la empresa cumplen con las disposiciones minimas que han

sido estipuladas a este aspecto, aunque se considera conveniente.

Apartado 3. Contaminacion del aire

De acuerdo con la empresa AIMEX, las fuentes generadoras de contaminantes
hacia la atmdsfera son: calderas, horno de curado de corcho, caseta de
cementado, tinas de fosfatado, caseta de pegado y colector de fibras de
asbesto. La evaluacion se realizé en el periodo de mayo-junio del 2000.

En base a los resultados obtenidos se pretende modificar el horno de secado
alimentado con Gas LP, a una alimentacién con Rayos UV. Segun un estudio del
28 de junio del 2000, la emision de contaminantes queda dentro de NOM.

El control de la contaminacion del aire es esencial, la empresa cumple con los

requerimientos bdsicos.
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Apartado 4. Contaminacion del agua

Las descargas de aguas residuales son: bafios de hombres, bafios de mujeres,
oafos de supervisores, el comedor y una descarga en area de produccién. Sin
zmbargo, no se proporciona tratamiento a las mismas, aunque se tiene
contemplado realizar en un futuro proximo.

-os lodos industriales que se generan en los procesos de trabajo se confinan
:omo residuos peligrosos, ya que provienen del proceso de fosfatizado. La
zmpresa considera que no hay contaminacion a subsuelos, ya que se cuenta con
:isternas selladas.

Se realizan las actividades esenciales para prevenir la contaminacion del agua.

Apartado 5. Contaminacion del suelo

.a empresa ha establecido los controles necesarios para la disposicién de
*esiduos primero en botes, luego en dreas especificas dentro de la empresa
»ara su manejo final a través de ferceros.
Solo algunos de ellos como el corcho, asbesto y tolueno son sometidos a
"eciclaje. En tanto, se cuenta con dreas de confinamiento de residuos.
4 través del Manifiesto de Entregas, Transporte y Recepcion de Residuos
>eligrosos con Quimica Wimer, se cuenta con rutas disefiadas para el
rransporte de residuos hacia su disposicion final.
.a empresa tiene metas para minimizar la generacién de residuos peligrosos:
-Reducir en un 20% los residuos peligrosos.
-Reducir en 80% los polvos en la molienda de Asbesto.

-Incrementar la capacidad de lavado en un 15% en cdmaras de captacion de
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tolueno.

-Eliminar el 100% de consumo de diesel.

-Eliminar 100% la utilizacién de estopa.
Se realizan actividades bdsicas para prevenir la contaminacién del suelo, de
igual forma, las metas pretender evitar la generacidn de residuos peligrosos.
En si, es conveniente dar seguimiento y cumplimiento cabal a esta serie de

metas.

Apartado 6. Formas especiales de contaminacion

No estd documentada la instalacion de dispositivos para controlar la produccion
de ruido por las fuentes, sélo a través de la utilizacidon de Equipo de Proteccidn
Personal.

Se debe documentar la reduccién de la produccién de ruido, ya que aunque los
decibeles se encuentran dentro de NOM, es un contaminante del medio

ambiente laboral.

Apartado 7. Tanques y recipientes

Los tanques se evaluaron a través de pruebas hidrostaticas y de
funcionamiento y se llevaron a cabo inspecciones el 12 de agosto de 1992 por
STyPS. Segin evaluacién realizada en ese periodo, el tanque separador de
aceite en planta 2, no tenia dispositivos de seguridad pero sus pruebas de
funcionamiento fueron las debidas.

La empresa cumple con las disposiciones minimas establecidas para tal efecto,

sin embargo, se recomienda colocar el debe tener dispositivo de seguridad al
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tanque separador de aceite.

Capitulo VI. Salud de los Trabajadores.

Apartado 1. Administracion de la salud de Jos trabajadores

No se cuenta con un documento emitido y firmado por la gerencia general con
"especto a la filosofia o politicas de salud de los trabajadores, Unicamente se
-uenta con objetivos generales del Departamento de Recursos Humanos y del
departamento Médico.

-a informacion acerca de la utilizacién del departamento médico se realiza a
rravés de la induccidn a la empresa, ademds de que se conocen los horarios de
in modo general.

.a empresa participa con el IMSS a través de la implementacién de camparias
le vacunacién y de desparasitacion de manera anual. Sélo se cuenta con los
‘egistros acerca de exdmenes médicos de ingreso y periddico anual, pero con
‘especto a exdmenes de laboratorio y de gabinete, se tienen de acuerdo al
irea laboral. Los resultados de exdmenes de laboratorio, que se encuentran en
roceso de elaboracidn, se dan a conocer de manera individual.

-a empresa debe establecer una filosofia y politicas respecto a la salud de los
‘rabajadores. Es conveniente realizar un diagndstico de la salud laboral en los
‘rabajadores, asi las actividades no solo serian generales o de enlace con
nstituciones de seguridad social, sino que se dirigirian hacia una problemadtica
oncreta.

.a evaluacién de la salud de los trabajadores debe incluir exdmenes

)sicoldgicos, perfiles de trabajo y de puesto, para reconocer de manera
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integral la problemdtica que presente.

Apartado 2. Investigacion de accidentes y enfermedades de trabajo

Existe una hoja especial de registro para la investigacién de accidentes pero
no de enfermedades de trabajo y se le denomina Reportfe de Accidente. Segtn
el departamento médico, en la empresa no hay enfermedades de trabajo.

Dicho reporte hace énfasis en las condiciones del frabajador y en la
implementacion de acciones correctivas mediatas. No se contempla el cdlculo
del costo total del accidente.

El reporte es firmado por el gerente de seguridad e higiene o del supervisor.
En la investigacién del accidente participa el supervisor, el delegado sindical y
el ingeniero de seguridad e higiene y de manera mensual se realiza una junta
entre la Comisién Mixta de Seguridad e Higiene, Recursos Humanos y Comisidn
de Ordeny Limpieza para discutir la presencia de accidentes

Las hojas de accidentes se conservan en archivo de 1999 a la fecha. Como tal,
no se considera como un programa, ya que Unicamente contemplan la utilizacion
de los reportes.

Debe existir un programa de investigacion de accidentes y enfermedades de
trabajo. A pesar de que la empresa desconoce la generacién de enfermedades
como consecuencia del trabajo desempefiado, deben existir los lineamientos
generales de accion estructurados a modo de un programa. Asi la empresa se

encontfraria preparada ante los eventos de dafios a la salud que se presentaran.
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Apartado 3. Servicio médico

El servicio médico realiza campafias de prevencion a través de boletines
informativos que incluyen aspectos relacionados con amibiasis, planificacién
familiar, amigdalitis, anticonceptivos ya sea cada mes o cada dos meses. Se
encuentran en planeacidn otras pldticas con el IMSS. Ademds los supervisores
son los responsables de proporcionar pldticas de seguridad por cinco minutos,
nacia sus trabajadores.

El horario de enfermeria es de 8:00 a 17:00 horas, pero se parcializa entre las
slantas 1y 3, en un periodo y en la Planta 2, en otro. Respecto a evaluaciones
sara ingreso, solo se realiza examen médico, no se realizan exdmenes
ssicoldgicos.

Solo se toma como base el examen médico, ya que no se hace examen
ssicoldgico, para decidir el puesto de trabajo por asignar. Entre las pruebas
-omplementarias o de gabinete se encuentran: placa de térax anteroposterior
¢ lateral de columna, biometria hemadtica, quimica sanguinea, dcido hipdrico,
tolueno en sangre y pruebas de funcionamiento hepatico.

zxiste un manual de primeros auxilios que fue elaborado por la empresa Preve-
Médica, pero no por personal de la empresa.

=l manual de primeros auxilios aunque no fue elaborado por la empresa, debe
e adecuarse a las condiciones del centro de trabajo, ademds es conveniente
"esaltar la importancia de los exdmenes psicélogicos al ingreso y como parte de
su examen anual. Los horarios parciales de atencién de enfermeria podrian
jenerar dificultades en dado caso de que surja alguna urgencia de atencién,

ebido a la distancia entre las plantas productivas.
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Apartado 4. Indicadores epidemioldgicos

Los dias de incapacidad solo se registran cuando son por accidente de trabajo
y no por enfermedad general. No se realiza el cdlculo de razones, proporciones,
tasas o indices de frecuencia, gravedad u otros.

Los indicadores epidemiolégicos debe ser calculados de manera integral, para
asi conocer de manera mds profunda la problemdtica e investigar el origen de

tal situacion.
Apartado 5. Reporte de estadisticas

El andlisis estadistico de los accidentes de trabajo se reporta por escrito a la
gerencia de recursos humanos y cada mes se realiza una junta operativa en la
que se comunican con los demds gerentes. Hacia otras gerencias, dicho reporte
se envia desde recursos humanos.

El reporte de estadisticas mds que formar parte de un informe de escritorio
debe servir para reconocer la problemdtica y derivar estrategias de solucidn a

la misma, por lo cual es conveniente retroalimentarlo de manera integral.
Capitulo VII. Proteccion Civil.

Apartado 1. Administracion de la proteccion civil.

En la empresa existen brigadas coﬁTra incendio y de primeros auxilios. Un

representante de la empresa al grupo PAMI, por lo que se mantienen en

coordinacién a nivel industrial. El centro laboral llevd a cabo un estudio en
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relacién con extintores, sistemas de aspersores y equipo contra incendio en
nayo del 2000.
=xiste la organizacién y disposiciones minimas requeridas para administrar la

roteccion civil,

Apartado 2. Plan de contingencias y programas de emergencia

-stdn establecidos los puntos de reunién fuera de la empresa y el
yrocedimiento de confeo de personal consiste en pasar lista de los
'rabajadores. De acuerdo a la magnitud de las lesiones a los frabajadores y
Jafos al edificio, se procede a la limpieza y a reanudar labores.

uentan con un directorio de teléfonos de la empresa, pero no es de
:mergencia, ya que solo la gerencia de recursos humanos puede comunicar
1lguna contingencia.

Zs conveniente que los nimeros de los teléfonos de emergencia se encuentren
:n las dreas de produccion, lo que permitird una intervencién mas rapida de las

wtoridades implicadas en la resolucidn del problema.

Apartado 3. Brigada de emergencias.

.a empresa realiza simulacros periddicos, de manera anual, con respecto a
ncendios y sismos. En mayo del 2000, se realizé la integracion y revisién de las
rareas de los brigadistas.

durante los simulacros no participan instancias normativas, pero tuvieron una

2valuacién por parte de la STPS en mayo del 2000. La inspeccién por parte de
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la STPS fue realizada en febrero del 2000, para finalmente aprobar a la
empresa en mayo del mismo afio.
Las brigadas de emergencia se encuentran organizadas y cumplen con los

requerimientos minimos establecidos por las autoridades competentes.

Apartado 4. Primeros auxilios en emergencias

No esta colocada en lugar visible la lista de los integrantes de la brigada,
aunque los trabajadores conocen quienes son los responsables. Cada supervisor
de planta lo sabe.

No se ha realizado una evaluacién para determinar el nimero y lugar de
instalacion de puestos y botiquines de primeros auxilios. El Departamento
Médico es el dnico responsable de la atencion en emergencias.

Se recomienda a la empresa que coloque las listas de miembros de la brigada.
Ademds, es conveniente realizar la evaluacion para colocar puestos y botiquines
de primeros auxilios, en caso que la enfermera se encuentre ausente de planta

o no pueda acudir en forma inmediata.

Capitulo VIII. Suministro de Materiales, Ingenieria y Mantenimiento.

Apartado 1. Compras y seleccion de proveedores.

El procedimiento de compras se realiza a través de la evaluacién de las hojas
de seguridad de cada material, por lo que se hace énfasis en cuestiones de
seguridad y ecologia.

La revision y aprobacién de la maquinaria, equipos y materiales por adquirir, se
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~ealiza por el Departamento de Proyectos, con énfasis en aspectos de higiene,
seguridad y ecologia.

n la compra de materiales se deben contemplar aspectos relativos la
>revencion de dafios en la salud los trabajadores a causa de equipo, maquinaria,

1erramientas o materiales que estardn en contacto estrecho con ellos.

4partado 2. Nuevos proyectos y cambios en el proceso de trabajo

.0s nuevos proyectos hacen énfasis en criterios relativos a ecologia, ergonomia
r seguridad. La evaluacidn de dichos planes corre a cargo del Departamento de
yroyectos.

.0s criterios parten de las politicas ambientales de la empresa y en ocasiones,
ie evallan las modificaciones realizadas por contratistas, en este caso, el
roceso de remodelaciéon de dreas de produccidn. Los criterios evaldan
1spectos relativos a la ecologia, ergonomia y seguridad.

.0s criferios incluyen sdlo los cambios realizados por produccién, no por
nantenimiento o ingenieria de procesos. En relacion con los cambios de
nétodos o normas de frabajo, se encuentran en proceso de elaboracién, hasta
Jue se justifiquen como proyectos. Se considera que la planta tiene tecnologia
le punta por cambio de la maquinaria obsoleta, por lo que no se importan
'iesgos.

de igual modo, los cambios en los procesos de trabajo deben contemplar la
revencion de dafios a la salud de los trabajadores, incluso en actividades de
nantenimiento y en aquéllas que impliquen la modificacidn en los procesos de

‘rabajo.
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Apartado 3. Mantenimiento preventivo y correctivo

El departamento de mantenimiento tiene instalado un software pero solo para
aspectos preventivos y con énfasis en la seguridad.

El programa hacia sistemas de proteccién y dispositivos de seguridad se
realiza cada mes. Con respecto a los dispositivos de seguridad en equipos para
izar, éste solo se realiza en ganchos, ya que el responsable de mantenimiento
menciona que a fravés de la NOM respectiva no se especifican las actividades
por realizar, por lo que su mantenimiento en la empresa se dirige a la revision
visual de frenos, aceite, desgaste de engranes.

La bitdcora incluye los registros de las operaciones de mantenimiento, asi como
del procedimiento correctivo que se haya realizado. También se realiza la
revision en calderas, recuperador de tolueno y hornos de corcho.

La revisién, mantenimiento y reposicién de epp, solo se realiza para el personal
bajo su cargo.

El mantenimiento preventivo y correctivo se realiza de acuerdo con los

requerimientos minimos esfablecidos por las autoridades competentes.

Capitulo IX. Inspeccién y Auditoria.

Apartado 1. Inspecciones y auditorias internas

Se realizan inspecciones internas por medio del corporativo y la divisién a la
cual pertenece la empresa, pero no son especificas para la salud en el trabajo.
También, cada dos meses el Comité de Ecologia verifica equipos, plantas y

emisiones al ambiente, pero no se realiza ninguna inspeccién mensual con
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"especto a la proteccidn civil. Solo a través del Grupo PAMI y de manera anual.
A su vez, la inspeccion de bitdcoras se realiza de manera anual. Sin embargo, la
nspeccion del comedor ser realiza de manera diaria, a cargo del Departamento
Wédico.

No existen guias para llevar a cabo las inspecciones. Sélo la Comisién Mixta de
Seguridad e Higiene tiene formatos, asi como la de Orden y Limpieza.

.as inspecciones no contemplan aspectos de salud en el trabajo, se recomienda
1 la empresa que incluya aspectos relativos a esta materia para asi ampliar su

lision con respecto a la problemdtica de su centro laboral.

4partado 2. Comunicacion de condiciones peligrosas

Wds que un programa para comunicar condiciones peligrosas, es un
wrocedimiento que consiste en que el trabajador comunica problemas al
supervisor, éste a mantenimiento y de ahi a su resolucién final a través de la
‘irma de conformidad.

:ste procedimiento no motiva al trabajador a reportar condiciones peligrosas,
ero un plan de la empresa sirve como un medio de comunicacion entre el
‘rabajador y la empresa. Pero no es especifico.

5i existe un formato para comunicar condiciones peligrosas y es un reporte que
ie dirige a mantenimiento via el supervisor o el trabajador. El cual debe ser
‘irmado cuando se haya resuelto el problema. Acerca de las condiciones
religrosas existentes, se informa a la Comision Mixta de Seguridad e Higiene.
debe existir un programa para la comunicacién de condiciones peligrosas, ya
Jue las acciones que realiza la empresa al respecto solo consiste en un

rocedimiento que no motiva al trabajador a participar. Esto permitird
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determinar causas del problema y derivar en estrategias de solucién y de

vigilancia al respecto.

Apartado 3. Acciones preventivas y correctivas.

Existe un procedimiento que permite resolver las condiciones peligrosas y
problemas detectados durante las inspecciones y auditorias, el cual parte del
compromiso del cierre de no conformidad

De igual forma, la resolucién de la problemdtica se comunica a la Comisién de
Seguridad e Higiene.

La empresa cumple con las disposiciones respecto a las medidas correctivas,
sin embargo no pone en evidencia un programa de actividades preventivas que
disminuyan la aparicién de condiciones peligrosas o problemas detectados en

las inspecciones o auditorias realizadas.

Capitulo X. Marco Legal, Metodologias de Estudio

y Programas Preventivos.

Apartado 1. Marco legal de la seguridad e higiene.

Se realizé una inspeccion general el 16 de junio de 1999 y una inspeccidn
extraordinaria en enero del 2000. El secretario general del sindicato, los
represenfantes de la Comisidn de Seguridad e Higiene, asi como los
representantes de la Comision Mixta de Capacitaciéon y Adiestramiento no
fueron requeridos. La declaracién del dltimo ejercicio fiscal se anexé al

original, segln mencionan los responsables de la empresa.
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La descripcidn del proceso de trabajo con relacién a la generacion de desechos
y residuos no se cuestiond. Con respecto al plan de evacuacién en caso de
incendio, la inspeccion determiné que la empresa lo tiene a partir de mayo del
2000.

Respecto a los planos de los recipientes sujetos a presién no se encontraban,
sero segln la inspeccion extraordinaria, ya fueron presentados. No se
zuestiond respecto a procedimientos de trabajo peligrosos de sustancias
zorrosivas, irritantes y toxicas. En tanto que la evaluacion de ruido se
fundamenté a través de estudios por unidades de verificacion.

_0s servicios de operacion y mantenimiento de las instalaciones eléctricas se
“ealiza personal externo a la empresa, por lo cual no se presenta la constancia

ie habilidades laborales de personal autorizado al respecto.
Apartado 2. Marco legal de la ecologia (medio ambiente)

.a licencia de funcionamiento fue emitida en febrero del 1990, de acuerdo a
as condiciones de produccién de aquél momento. Se pone en evidencia que la
:mpresa no cumple con el etiqguetado completo de los recipientes de residuos

seligrosos.

.os residuos peligrosos de igual forma no cumplen con el etiquetado a nivel de
as dreas de produccion. La empresa debe de etiquetar o identificar todas
1quéllas sustancias CRETIB que utiliza en su centro de trabajo, con la finalidad

le evitar la presencia de riesgos hacia su poblacidon laboral.
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Apartado 3. Marco legal de la proteccion civil

El listado de la brigada no se encuentra de manera independiente, aunque si se
encuentra en la bitdcora de reuniones del comité de proteccion civil. Respecto
a los botiquines de primeros auxilios, estos no se ubican dentro de un croquis,
ya que solo el departamento médico cuenta con ellos. Ademds no se encontré
documentacién con respecto a estudios de impacto ambiental, autodiagnéstico
relativo a la proteccidn civil, ni cuestionario para la clasificacion del grado de
riesgo de las empresas.

La proteccidn civil constifuye un drea muy importante en relacién con la
deteccion de problemas o contingencias que impliguen riesgo para los
frabajadores, asi como para la poblacién de los alrededores. Es conveniente
que la empresa establezca lineamientos integrales que permitan minimizar al

madximo la presencia de emergencias.

Apartado 4. Metodologias de estudio.

No se utiliza ninguna de las mefodologias de estudio relativas al andlisis
ergondmico de puestos de trabajo, el método Lest, el andlisis psicoldgico del
trabajo o el modelo obrero italiano. Tampoco se implementa algin sistema
integral de salud laboral en la empresa.

El programa STOP antes se utilizaba, pero en la actualidad no. Ei programa
justo a tiempo se realiza en las dreas de produccidn, pero no se contempla el
sistema de evaluacion de la seguridad, el control total de pérdidas ni los
llamados circulos de calidad.

La empresa se encuentra en proceso de obtener la recertificacion en ISO-
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9002, Administracién de Sistemas de Calidad y la certificacién en ISO-14001,
Sistemas de Administracion Ambiental. No existe alguna otra metodologia de
2studio.

-a empresa se ha puesto en las manos de su corporativo, en funcién de las
netodologias de productividad que le han sido trasplantadas, ademds, ha
yrivilegiado la certificacion en IS0, sin embargo, carece de métodos que le
dermitan evaluar de manera directa la problemdtica en relacién con la salud
aboral. Se hace necesario que la empresa abra sus expectativas hacia otros

:nfoques.

4partado 5. Programas preventivos

Respecto a los programas de conservacién de la audicién, proteccién de
solumna, proteccidn respiratoria y proteccion dermatoldgica, el departamento
nédico de la empresa incluye actividades al respecto dentro de su Programa
slobal de Salud de la Empresa.

5in embargo, el resto de programas se califican como parcialmente, esto
iignifica que se encuentran implementadas algunas acciones especificas pero
10 estdn integrados a modo de programas.

s urgente que el departamento médico desarrolle una serie de programas
1specificos para resolver la problemdftica que se detecte en salud laboral del
:onjunto de sus frabajadores. En primera instancia se debe realizar un
liagndstico situacional para asi derivar acciones integradas en programas

yreventivos.
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3. De Recomendaciones para la Salud de los Trabajadores.
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4 continuacion se describen de manera mds detallada que en las tablas de

"iesgos y exigencias, las medidas preventivas propuestas para dar solucién a la

roblemdtica detectada con respecto a la salud de los trabajadores:

Planta 1. Departamento de Carpinteria de Corcho.

Polvos de corcho. Pueden generar la presencia de neumopatias en los
trabajadores expuestos. Realizar una determinacién de fracciones
respirables para conocer el nivel de exposicion que presentan los
trabajadores, en relacién con este riesgo.

Consultar NOM-010-STPS-1999. Condiciones de sequridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen fransporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacion en el medio ambiente

laboral.

Vapores de disolventes en la caseta de impregnado. La inhalacion de vapores
de disolventes en la caseta de impregnado puede generar dafio cerebral.
Realizar un monitoreo ambiental y bioldgico al personal expuesto, realizar
un confrol mds estricto en la fuente generadora de vapores de disolventes.
Consultar NOM-047-55A1-1993. Que establece los limites biologicos
maximos permisibles de disolventes orgdnicos en el personal

ocupacionalmente expuesto.

Actividad fisica intensa. La presencia de fatiga, relacionada con actividad
fisica intensa, constituye un dafio a la salud.
Considerar el establecimiento de pausas en frabajo, en la modalidad de dos

periodos de 10 minutos en el turno, independientes del tiempo para consumo
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de alimentos, para que el trabajador tenga un descanso antes de continuar
con su jornada.
La conformacién de equipos permitird al trabajador colaborar con otros

trabajadores, que pueden proveerle de ayuda durante su jornada.

Alto ritmo de trabajo. La presencia de trastornos psicosociales puede llevar
al trabajador a explotar, dentro de su jornada laboral, por la necesidad de
mantener un alto ritmo de trabajo.

Considerar la implementacién de un programa que provea de relajacion, a
través de acciones encaminadas a generar descanso en los trabajadores
dentro de su jornada. Puede programarse musica ambiental y ejercicios de

relajacién dentro de las pausas.

Posiciones incémodas, alto ritmo de trabajo y actividad fisica intensa. Las
posiciones incémodas pueden acentuar ain mds la presencia de fatiga, por
alto ritmo de trabajo y actividad fisica intensa.

La empresa debe considerar la colocacién de descansos para pies y sillas
ergonomicas, en aquéllos puestos de trabajo que se desempefien en posicidn -
sentado.

Ademds, un programa de actividad fisica y relajamiento, provee al grupo de
trabajadores de descanso y estimulacion en aquéllos grupos musculares que
no se activen en su trabajo: se evitard la hipertrofia e hipotrofia de los

musculos.

Posiciones incomodas, esfuerzo fisico por levantamiento o desplazamiento

de cargas. Las posiciones incomodas y el esfuerzo fisico por levantamiento o
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desplazamiento de cargas, sin la correspondiente proteccién en la espalda,
influye en la presencia de problemas musculoesqueléticos, como la lumbalgia.
Es conveniente dotar de fajas a los trabajadores que lo requieran, propiciar
el frabajo en equipo para movilizar cargas, y adaptar maquinarias o
instrumentos para el desplazamiento.

Consultar NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccién personal para los trabajadores.

Ausencia de un programa de seguridad, prevencion y control de condiciones
inseguras. Dado que la empresa carece de un sistema bdsico, es necesaria la
implementacién inmediata de un programa para identificar, comunicar y
solucionar condiciones inseguras; incluir al trabajador como monitor de su
seguridad.

Consultar NOM-001-5TP5-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabagjo-condiciones de

seguridad e higiene.

Planta 1. Departamento de Juntas Blandas.

Ruido. El ruido por encima de limites permisibles influye en la aparicidn de
hipoacusias en los trabajadores.

Debe implementarse un programa que confemple acciones para la deteccion,
control y tratamiento oportuno de lesiones en el aparato auditivo
relacionadas con la exposicidn laboral a ruido.

La dotacion de tapones auditivos debe ser al 100%, pero se debe
considerar, de manera principal, el control de las fuentes industriales

emisoras del ruido.
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Consultar NOM-011-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e
higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.
También NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccién personal para los trabajadores.

Fatiga por alto ritmo de trabajo. La presencia de fatiga se presenta por
mantener un alto ritmo de frabajo.

Debe considerarse la implementacion de un programa que brinde relajacion
en el trabajo, a través de acciones encaminadas a generar descanso en los
trabajadores dentro de su jornada laboral.

Puede programarse musica ambiental y ejercicios de relajacién, a cargo de

un supervisor o frabajador capacitados de manera previa.

Posiciones incomodas y esfuerzo fisico. Las posiciones incémodas y el
esfuerzo fisico de levantamiento o desplazamiento de cargas, sin la
correspondiente proteccion en la espalda, influye en la presencia de
problemas musculoesqueléticos, en la modalidad de lumbalgia.

Es conveniente dotar de fajas a los trabajadores que lo requieran, colocar
sillas ergondmicas, propiciar el trabajo en equipo para movilizar cargas, y
adaptar maquinarias o instrumentos para el desplazamiento.

Consultar NOM-017-STPS5-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccion personal para los trabajadores.

Actividad con alfo grado de atencién y concentracion. La actividad que
demanda alto grado de atencion y concentracion en la tarea, puede generar

la presencia de trastornos psicosociales en los trabajadores, por lo que se
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debe considerar la modalidad de rotar puestos y establecer pausas en el
trabajo.

La rotacién de puestos permite que el trabajador disminuya la ansiedad por
un trabajo dificil, para desarrollar algin otro que no le implique el mismo
grado de atencion o concentracién en la tarea.

Las pausas de frabajo, en la modalidad de 2 por 10 minutos de duracién
cada una, proveen al grupo de trabajadores de tranquilidad y relax en su

jornada.

Dificultad para la comunicacién por presencia de ruido. Aunque la dificultad
para la comunicacion se debe a la presencia de ruido en el medio ambiente,
se debe proveer al trabajador de habilidades para la comunicacion que le
permitan identificar, transmitir y retroalimentar mensajes en su jornada.
Esto evitard la generacion de condiciones inseguras relacionadas con los
medios de produccion.

Considerar la dotacion de tarjetas en diferentes colores, para que los

trabajadores puedan transmitir y comprender determinados mensajes.

Ausencia de un sistema bdsico para condiciones inseguras. La empresa
carece de un sistema badsico, por lo cual se hace necesaria la implementacidn
inmediata de un programa que permita identificar, comunicar y solucionar
condiciones inseguras. Es conveniente incluir al trabajador del
departamento como monitor de su seguridad.

Consultar NOM-001-STPS5-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de frabajo-condiciones de

seguridad e higiene.
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Planta 1. Departamento de Integracion.

» Temperatura elevada en el horno. La femperatura elevada en el drea del
horno influye en la aparicién de fatiga por calor.
Debe considerarse el establecimiento de acciones que permitan al
trabajador desempefiar sus actividades dentro del minimo de los riesgos:
mantener la hidratacién adecuada por el consumo de agua higiénica: y
aclimatacion previa al ingreso al puesto o regreso por vacaciones.
Considerar la rotacién de puestos en aquéllos operarios en fos que a pesar
de las medidas implementadas, no toleren desempefiar ese puesto.
Consultar NOM-015-STPS-1993. Relativa a las condiciones térmicas

ambientales extremas, elevadas y abatidas en los centros de trabajo.

* Ruido. El ruido por encima de limites permisibles influye en la aparicion de
hipoacusias en los frabajadores.
Debe implementarse un programa que contemple acciones para la detecciodn,
control y tratamiento oporfuno de lesiones en el aparato auditivo
relacionadas con la exposicién laboral a ruido.
La dotacion de tapones auditivos debe ser al 100%, pero se debe
considerar, de manera principal, el control de las fuentes industriales
emisoras del ruido.
Consultar NOM-011-STP5-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e
higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.
También NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccion personal para los trabajadores.
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' Trabajo sedentario. La ejecucién de un trabajo sedentario influye en la
presencia de problemas circulatorios en los trabajadores.
Se debe considerar la dotacion de sillas ergondmicas y descansa pies que
permitan el cambio de posicion durante la jornada laboral. Ademds, un
programa de actividad fisica, provee al grupo de trabajadores de
estimulacion en aquéllos grupos musculares que no se activan en su trabajo;

se evitard la presencia de hipertrofia e hipotrofia de musculos.

Trabajo repetitivo, minucioso y mondtono. Este tipo de trabajo puede llegar
a generar hastio, fatiga y vista cansada. Ademds, mantener un alto ritmo de
trabajo, genera también la presencia de fatiga y puede provocar la
presencia de otros trastornos psicosociales.

Las pausas de trabajo, en la modalidad de dos por 10 minutos de duracién
cada una, proveen al grupo de trabajadores de descanso y relax en su

jornada.

Posiciones incémodas y forzadas. Las posiciones incémodas y forzadas, .
tanto de pie como sentado, pueden generar la presencia de problemas
musculoesqueléticos, como la lumbalgia.

También, las posiciones incémodas y el esfuerzo fisico de levantamiento o
desplazamiento de cargas, sin la correspondiente proteccion en la espalda,
propicia la presencia de lumbalgia.

La implementacién de un programa de mecdnica corporal o higiene de los
movimientos, previene la aparicién o acentuacién de problemas

musculoesqueléticos en los trabajadores.
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Es conveniente dotar de fajas a los trabajadores que lo requieran, colocar
sillas ergondmicas, propiciar el trabajo en equipo para movilizar cargas, y
adaptar maquinarias o instrumentos para el desplazamiento.

Consultar NOM-017-STP5-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccion personal para los trabajadores.

Trabajo repefitivo, minucioso y mondtono. El desempefio de este tipo de
frabajo puede llegar a generar hastio, fatiga y vista cansada. Ademds, el
mantener un alto ritmo de trabajo, puede generar también la presencia de
fatiga y otros trastornos psicosociales.

Considerar la rotacién de puestos en aquéllas trabajadoras que desempefien
este tipo de trabajo, hacia aquéllas actividades que sean dindmicas o de
complejidad mayor.

Enriquecer el contenido del trabajo, como una opcién principal, para que las
trabajadoras conciban su trabajo como trascendente e implique el

desarrollo de iniciativa.

Tareas con alto grado de atencion y concentracion. La generacion de
trastornos visuales, como la vista cansada, por la ejecucion de tareas que
demandan un alfo grado de atencion y concentracién de la actividad, pueden
evitarse con iluminacién adecuada.

Al llevar a cabo un estudio de iluminacion extraordinario se podrd
identificar y corregir la problemdtica que exista.

Consultar NOM-025-5TPS-1999. Condiciones de iluminacion que deben

fener los centros de trabajo.
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Alta concenfracion y atencion en la tarea. La presencia de fatiga visual se
presenta por mantener una alta concentracion y atencidn en la tarea.
Considerar la implementacion de un programa que provea de relajacién, a
fravés de acciones para generar descanso en los trabajadores dentro de su
jornada.

Puede programarse mdsica ambiental y ejercicios de relajacién a cargo de

un supervisor o trabajador capacitados de manera previa.

Dificultad para la comunicacion por ruido. Aunque la dificultad para la
comunicacién se debe a la presencia de ruido laboral, se debe proveer al
trabajador de habilidades para la comunicacién que le permitan identificar,
transmitir y refroalimentar mensajes en su jornada, que eviten la
generacién de condiciones inseguras relacionadas con los medios de
produccidn.

Considerar la dofacion de farjefas en diferentes colores, para que los

trabajadores puedan ftransmitir y comprender determinados mensajes.

Ruido. El ruido puede provocar hipoacusia en los trabajadores expuestos. La
generacion de ruido faboral puede corregirse a través del aislamiento y
mantenimiento preventivo de mdquinas y herramientas.

Considerar la departamentalizacién, en cdmaras de control acisticas, de
aquéllas dreas que generen mayor ruido.

Consultar NOM-011-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.
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Planta 1. Departamento de Imprenta.
Déficit de ventilacién. La falta de ventilacién en las dreas de produccidn
puede generar dificultad para respirar en el trabajador. Considerar la
colocacién de un sistema funcional que provea fanto extraccidn como

ventilacion.

Acetonas. La presencia de acetonas en el medio ambiente laboral, propicia
la aparicién de dafio cerebral a los trabajadores expuestos.

Realizar un monitoreo ambiental y bioldgico personal, para identificar el
nivel de exposicién laboral, actuar sobre la fuente emisora de éstas
sustancias y limitar la exposicion de los Trabajadores.

Consultar NOM-010-5TPS5-1999. Condiciones de sequridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen, transporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar confaminacion en el medio ambiente

laboral.

Planta 1. Departamento de Suagjes.

Déficit de ventilacion. La falta de ventilacién en las dreas de produccién
puede generar dificultad para respirar en el trabajador, por lo cual se debe
considerar la colocacion de un sistema funcional que provea fanto
extraccién como ventilacion.

Consultar NOM-016-5TPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e
higiene en los centros de trabajo referentes a ventilacion.

Temperaturas elevadas. La exposicién laboral a temperaturas elevadas,
influye en la aparicién de fatiga por calor. Se debe valorar el indice de

fatiga por calor y establecer acciones para que el trabajador desempefie
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sus actividades dentro del minimo de riesgos: mantener la hidratacién
adecuada por consumo de agua higiénica y aclimatacién previa al ingreso al
puesto o regreso de vacaciones.

Considerar la rotacion de puestos en aquéllos operarios en los que a pesar
de las medidas implementadas no toleren desempefiar ese puesto.

Consultar NOM-015-5TPS-1993. Relativa a las condiciones térmicas

ambientales extremas, elevadas y abatidas en los centros de trabajo.

Trabajo sedentario. La ejecucion de un trabajo sedentario influye en la
presencia de problemas circulatorios y musculoesqueléticos en los
trabajadores.

Es conveniente dotar de sillas ergondémicas para el desempefio de este tipo
de labor, y descansa pies que permitan el cambio de posicién durante la
Jornada.

Ademds, un programa de actividad fisica, provee al grupo de trabajadores
de estimulacién en aquéllos grupos musculares y articulaciones que no se
activan en su trabajo; se evita la presencia de hipertrofia e hipotrofia de

mudsculos y articulaciones.

Trabajo repefitivo, minucioso, con alto grado de atencion y concentracién.
Este tipo de trabajo puede generar fatiga, esfrés y otros trastornos
psicosociales. Las pausas de trabajo, en la modalidad de dos por 10 minutos
de duracion cada una, proveen al grupo de trabajadores de descanso y relax

en su jornada.
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Posiciones incémodas y forzadas. Las posiciones incémodas y forzadas,
tanto de pie como sentado, pueden generar problemas musculoesqueléticos,
como la lumbalgia.

Ademds, las posiciones incémodas y el esfuerzo fisico en actividades que
impliguen levantamiento o desplazamiento de cargas, sin la correspondiente
proteccion en la espalda, influye en la presencia de lumbalgia.

La implementacién de un programa de mecdnica corporal o higiene de los
movimientos, previene la aparicién o acenfuacion de problemas
musculoesqueléticos en los trabajadores.

Es conveniente dotar de fajas a los frabajadores que lo requieran, colocar
sillas ergondmicas, propiciar el trabajo en equipo para movilizar cargas,
adaptar maquinarias o instrumentos para el desplazamiento.

Consultar NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos y

caracteristicas del equipo de proteccién personal para los trabajadores.

Tareas con alfo grado de atencion y concentracion en la tarea. La
generacion de trastornos visuales, como la vista cansada, por la ejecucion
de tareas con estas caracteristicas pueden evitarse con una iluminacion
adecuada.

Llevar a cabo un estudio de iluminacion extraordinario, para identificar y
corregir la problemdtica que exista.

Consultar NOM-025-STPS-1999. Condiciones de iluminacién que deben

fener los centros de trabajo.

Alta concentracion y atencidn en la tarea. Este tipo de trabajo puede

generar la presencia de fatiga visual.
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Implementar un programa de relajacion en el trabajo, a través de acciones
para generar descanso denfro de su jornada. Puede programarse musica
ambiental y ejercicios de relajacion, a cargo de un supervisor o trabajador

capacitados de manera previa.

Ausencia de un programa de seguridad, prevencion y control de condiciones
inseguras. Dado que la empresa carece de un sistema bdsico, se hace
necesaria la implementacion inmediata de un programa para idenftificar,
comunicar y solucionar condiciones inseguras. Incluir al trabajador como
monitor de su seguridad.

Consultar NOM-001-5TPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

Posibles traumatismos y heridas. Los traumatismos y heridas en los
trabajadores, se pueden presentar por la manipulacidn de mdquinas y
herramientas en mal estado. Mantener mdquinas y herramientas en buen

estado puede atenuar ese riesgo.

Planta 1. Departamento de Automatizacion.
Déficit de ventilacion. La falta de venftilacion en las dreas de produccion
puede generar dificultad para respirar en el trabajador. Es conveniente
colocar un sistema funcional que provea tanto extraccidén como ventilacidn.
Consultar NOM-016-5TPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo referentes a ventilacion.
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Humos y gases de soldadura. La presencia de humos y gases de soldadura en
el medio ambiente, propicia la aparicion de neumopatias y otros dafios en los
trabajadores expuestos.

Realizar un monitoreo ambiental y biolégico personal, permite identificar el
nivel de exposicion laboral, actuar sobre la fuente emisora de éstas
sustancias y limitar la exposicién de los trabajadores. Es conveniente
departamentalizar esta drea.

Consultar NOM-010-STPS-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen, transporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacion en el medio ambiente

laboral.

Trabajo minucioso. La generacidn de fatiga y trastornos visuales, como la
vista cansada, por la ejecucidn de este tipo de trabajo.

Estudio de iluminacidn, rotacién de puestos. Llevar a cabo un estudio de
iluminacion extfraordinario, para identificar y corregir la problemdtica que
exista. La rotacion de puestos permite que el trabajador disminuya la
ansiedad por un trabajo con alto grado de atencion, al desarrollar algin otro
que no le implique el mismo grado de dificultad.

Consultar NOM-025-STPS-1999. Condiciones de iluminacién que deben

tener los centros de trabajo.
Trabajo minucioso. El trabajo minucioso puede generar fatiga. Las pausas

de trabajo, en la modalidad de dos por 10 minutos de duracién cada una,

proveen al grupo de trabajadores de descanso y relax en su jornada.
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Trabajo minucioso. Un frabajo minucioso puede generar fatiga.
Implementar un programa de actividad fisica y relajamiento, provee al
trabajador del descanso y estimulacion en aquéllos grupos musculares que

no se activen en su trabajo; se evita la hipertrofia e hipotrofia de mdsculos.

Ausencia de un programa de seguridad, prevencién y control de condiciones
inseguras. La empresa carece de un sistema bdsico, por lo cual se hace
necesario la implementacion inmediata de un programa para identificar,
comunicar y solucionar condiciones inseguras. Incluir al trabajador como
monifor de su seguridad.

Consultar NOM-001-5TPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

Posibles traumatismos y heridas. Los traumatismos y heridas en los
trabajadores, se pueden presentar por la manipulacién de mdquinas y
herramientas en mal estado. Mantener mdquinas y herramientas en buen

estado puede atenuar ese riesgo.

Planta 1. Departamento de Taller Mecanico.
Gases de temple y vapores de disolventes. La exposicion laboral a gases de
temple y vapores de disolventes, puede generar la presencia de neumopatias
y ofros dafios a la salud.
Realizar un monitoreo ambiental y bioldgico personal, permitird identificar
el nivel de exposicion laboral, actuar sobre la fuente emisora de éstas

sustancias y limitar la exposicion de trabajadores.
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Consultar NOM-010-STPS-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen, transporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacion en el medio ambiente

laboral

Actividad fisica intensa. La presencia de fatiga como consecuencia de una
actividad fisica intensa, debe evitarse.

Implementar un programa de actividad fisica y relajamiento, provee al
grupo de trabajadores del descanso y estimulacién en aquéllos grupos
musculares que no se activen en su trabajo; se evita la hipertrofia e

hipotrofia de mdsculos.

Posiciones incomodas y forzadas. Las posiciones incémodas y forzadas,
tanto de pie como sentado, pueden generar problemas musculoesqueléticos,
como la lumbalgia.

Ademds, las posiciones incomodas y el esfuerzo fisico en las labores de
levantamiento o desplazamiento de cargas sin la correspondiente proteccidn
en la espalda, influyen en la presencia de lumbalgia.

Implementar un programa de mecdnica corporal, promover la utilizacién de
fajas al movilizar cargas y el establecimiento de un programa de mecdnica
corporal o higiene de los movimientos, previenen la aparicion o la
acentuacion de problemas musculoesqueléticos en los trabajadores.

Es conveniente dotar de fajas a los frabajadores que lo requieran, colocar
sillas ergondmicas, propiciar el trabajo en equipo para movilizar cargas, y

adaptar maquinarias o instrumentos para el desplazamiento.
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Consultar NOM-017-5TP5-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccidn personal para los trabajadores.

Trabajo con alto grado de atencidn y concentracion en la tarea, asi como el
mantener un alto ritmo. Este tipo de trabajo propicia la aparicion de fatiga,
estrés y otros frastornos psicosociales. Las pausas, en la modalidad de dos
por 10 minutos de duracién cada una, proveen al grupo de trabajadores de

descanso y relax en su jornada.

Ausencia de un programa de seguridad, prevencién y control de condiciones
inseguras. Se hace necesaria la implementacién inmediata de un programa
para identificar, comunicar y solucionar condiciones inseguras. Incluir al
trabajador como monitor de su seguridad.

Consultar NOM-001-STPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

Planta 1. Departamento de Mantenimiento.
Ruido. El ruido por encima de limites permisibles influye en la aparicién de
hipoacusias en los frabajadores.
Debe implementarse un programa que contemple acciones para la deteccion,
control y tratamiento oportuno de lesiones en el aparato auditivo,
relacionadas con la exposicién laboral a ruido.
La dotacién de tapones auditivos debe ser al 100%, pero considerar, de

manera principal, el control de las fuentes industriales emisoras del ruido.
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Dado que la empresa carece de un sistema bdsico, se hace necesaria la
implementacién inmediata de un programa para identificar, comunicar y
solucionar condiciones inseguras.

El proporcionar equipo y herramienta adecuados para la tarea y en buenas
condiciones de uso, atenla el riesgo de sufrir traumatismos y heridas en el
trabajador. Es conveniente incluir al trabajador como monitor de su
seguridad.

Consultar NOM-001-5TP5-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

Planta 2. Area de troquelado.
Ruido. El ruido por encima de limites permisibles influye en la aparicién de
hipoacusias en los trabajadores.
Implementar un programa de conservacién de la audicion que contemple
acciones para la deteccion, control y fratamiento oportuno de lesiones en el
aparato auditivo relacionadas con la exposicion laboral a ruido.
La dotacién de tapones auditivos debe ser al 100%, pero considerar, de
manera principal, el control de las fuentes industriales emisoras del ruido.
Consultar NOM-011-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e
higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.
También NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccion personal para los trabajadores.

Vibraciones. Las vibraciones, como riesgos presente en el medio ambiente

laboral, pueden generar la presencia de dafos orgdnicos sistémicos.
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Mejorar anclaje y cimentar maquinaria de manera apropiada, para controlar
la generacion de vibraciones; y establecer exdmenes de salud periddicos a
los trabajadores expuestos.

Consultar NOM-024-STPS-1993. Relativa a las condiciones de sequridad e

higiene en los centros de trabajo donde se generen vibraciones.

Ruido y vibraciones. La exposicién a ruido y vibraciones provenientes del
medio ambiente laboral, puede generar dafios a la salud, como la hipoacusia
y otros dafios orgdnicos sistémicos.

Planear un estudio ergondmico que incluya la intervencion de los
trabajadores en la delimitacién de sus tareas.

El trabajador conoce mds que nadie su tarea 'y se deben fomar en cuenta
sus sugerencias para mejorar el proceso de frabajo, sin que esto le implique

mayores dafos a su salud.

Polvos. La presencia de polvos puede generar neumopatias. Llevar a cabo un
monitoreo ambiental y bioldgico en personal expuesto, a fin de identificar el
nivel de exposicién laboral y actuar sobre la fuente de emisidn.

Si no es posible solucionarlo de éste modo, dotar de equipo de proteccion
personal, especifico y adecuado al riesgo, a la poblacién expuesta.

Consultar NOM-010-5TPS-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen fransporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacién en el medio ambiente
laboral.

Consultar NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos y

caracteristicas del equipo de proteccidn personal para los trabajadores.
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» Trabajo sedentario. La ejecucion de un trabajo sedentario influye en la
presencia de problemas circulatorios en los trabajadores.
Considerar la dotacién de sillas ergondmicas para su desempefio, y descansa

pies que permitan el cambio de posicion durante la jornada.

« Trabajo sedentario en posiciones incémodas. La presencia de problemas
circulatorios y musculoesqueléticos, a consecuencia de trabajo sedentario
en posiciones incémodas, es un problema serio.

Implementar un programa de actividad fisica, que provea al grupo de
trabajadores de descanso y estimulacién en aquéllos grupos musculares que

no se activen en su trabajo; se evita la hipertrofia e hipotrofia de mdsculos.

= Trabajo mondtono, repetitividad y con un alto grado de atencién. Un trabajo
con estas caracteristicas propicia la aparicion de fatiga, hastio, estrés y
otfros frastornos psicosociales.
Las pausas de trabajo, en la modalidad de dos con 10 minutos de duracidn
cada una, proveen al grupo de trabajadores de descanso y relax en su
Jjornada.
La rotacién de puestos permite que el trabajador disminuya la ansiedad por
un frabajo con alto grado de atencion, al desarrollar algin otro que no le

implique el mismo grado de dificultad.

= Aislamiento del trabajador por presencia de ruido. Existe aislamiento del
trabajador por dificultad para la comunicacion.
Implementar un programa de desarrolio de habilidades en la comunicacién

que provea al frabajador de habilidades que le permitan identificar,
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fransmitir, retroalimentar mensajes dentro de su jornada laboral y eviten
en lo posible la generacion de condiciones inseguras relacionadas con los
medios de produccion.

Considerar la dotacién de farjetas en diferentes colores, para que los

trabajadores puedan transmitir y comprender determinados mensajes.

Posibilidad de traumatismos fisicos por ausencia de un programa de
seguridad, prevencidn y control de condiciones inseguras.

Dado que la empresa carece de un sistema bdsico, se hace necesaria la
implementacion inmediata de un programa para identificar, comunicar y
solucionar condiciones inseguras. Incluir al trabajador como monitor de su
seguridad.

Consultar NOM-001-STPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los cenfros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

Planta 2. Area de Planchado.

Ruido. El ruido por encima de limites permisibles influye en la aparicion de
hipoacusias en los trabajadores.

Implementar un programa de conservacién de la audicién que contemple
acciones para la deteccidn, control y tratamiento oportuno de lesiones en el
aparato auditivo relacionadas con la exposicion laboral a ruido.

La dotacién de tapones auditivos debe ser al 100%, pero considerar, de
manera principal, el control de las fuentes industriales emisoras del ruido.
Consultar NOM-011-5TPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.
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También NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccién personal para los frabajadores.

Trabajo sedentario. La ejecucién de un trabajo de este tipo influye en la
presencia de problemas circulatorios en los trabajadores.
Es conveniente dotar de sillas ergondmicas para su desempefio, y descansa

pies que permitan el cambio de posicion durante la jornada.

Trabajo sedentario en posiciones incémodas. La presencia de problemas
circulatorios y musculoesqueléticos, como consecuencia del trabajo
sedentario en posiciones incémodas, es un problema serio.

Implementar un programa de actividad fisica, que provea al grupo de
trabajadores de descanso y estimulacién en aquéllos grupos musculares que

no se activen en su frabajo; se evita la hipertrofia e hipotrofia de musculos.

Posiciones incdmodas y forzadas, esfuerzo fisico de levantamiento. Las
posiciones incomodas y forzadas, tanto de pie como sentado, pueden
generar la presencia de problemas musculoesqueléticos, como la [umbalgia.
Ademds, las posiciones incomodas y el esfuerzo fisico en las labores de
levantamiento o desplazamiento de cargas, sin la correspondiente
proteccion en la espalda, propicia la presencia de lumbalgia.

La implementacion de un programa de mecdnica corporal o higiene de los
movimientos previene la aparicion o acentuacion de problemas

musculoesqueléticos en los trabajadores.
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Es conveniente dotar de fajas a los frabajadores que lo requieran, colocar
sillas ergondmicas, propiciar el trabajo en equipo para movilizar cargas, y
adaptar magquinarias o instrumentos para el desplazamiento.

Consultar  NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccién personal para los frabajadores.

Trabajo repetitivo y mondtono. El trabajo repetitivo y monétono puede
generar aburrimiento, fatiga, aumento en la probabilidad de accidentes y
otros trastornos psicosociales.

Considerar la rotacion de puestos en aquéllos operarios que desempefien
este tipo de frabajo, hacia aquéllas actividades con caracteristicas
dindmicas o de complejidad mayor.

Optar por enriquecer el contenido del trabajo, en el cual los frabajadores
conciban su trabajo como trascendente e implique el desarrollo de

iniciativa.

Trabajo con alto grado de atencion y concentracidn en la tarea. La
generacion de cansancio y el aumento en fa probabilidad de accidentes, por
la ejecucion de un trabajo que requiere un alto grado de atencién y
concentracion en la tarea, pueden evitarse con iluminacion adecuada.

Llevar a cabo un estudio de iluminacién extraordinario, para identificar y
corregir la problemdtica que exista.

Consultar NOM-025-5TPS-1999. Condiciones de iluminacion que deben

tener los centros de ftrabajo.
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« Trabajo mondtono, repetitivo y con un alto grado de atencidn en la tarea.
Un trabajo con estas caracteristicas propicia la aparicién de fatiga, hastio,
estrés y otros trastornos psicosociales.

Las pausas de trabajo, en la modalidad de dos con 10 minutos de duracidn
cada una, proveen al grupo de trabajadores de descanso en su jornada.

Considerar la rotacion de puestos, para que el trabajador disminuya la
ansiedad por un frabajo con alto grado de atencidn, al desarrollar algin otro

que no le implique el mismo grado de dificultad.

= Trabajo con alto ritmo, alto grado de atencion y concentracién. El
desempefio de un trabajo con estas caracteristicas genera la presencia de
tensidn y estrés.
Implementar un programa que provea de relajacidn en el trabajo, a través
de acciones para generar descanso en su jornada. Puede programarse
mdsica ambiental y ejercicios de relajacion a cargo de un supervisor o

frabajador capacitados de manera previa.

* Ausencia de un programa de seguridad, prevencidn y control de condiciones
inseguras. La potencial presencia de traumatismos fisicos y heridas al
contacto con la maquinaria, puede evitarse con un programa de este fipo.
Dado que la empresa carece de un sistema bdsico, se hace necesaria la
implementacién inmediata de un programa para identificar, comunicar y
solucionar condiciones inseguras.

El proporcionar equipo y herramienta adecuados para la tarea y en buenas
condiciones de uso, atenda el riesgo para el trabajador. Incluir al

frabajador como monitor de su seguridad.
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Consultar NOM-001-STPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

sequridad e higiene.

Potenciales fraumatismos en el contacto con la maquinaria. Planear un
estudio ergondmico que incluya la intervencidn de los trabajadores en la
delimitacién de sus tareas. Dado que el trabajador conoce mds que nadie su
tarea, se deben tomar en cuenta sus sugerencias para mejorar el proceso

de trabajo, sin que esto le implique mayores dafios a su salud.

Planta 2. Area de Pavonado.
Temperaturas elevadas en lavadora y horno de secado. La exposicion laboral
a temperaturas elevadas en lavadora y horno de secado, influye en la
aparicion de fatiga por calor.
La evaluacidn del indice de fatiga por calor, aclimatacion de personal e
hidratacion adecuada permitirdn al trabajador desempefiar sus actividades
dentro del minimo de los riesgos.
Se debe considerar la rotacion de puestos en aquéllos operarios, en los que
a pesar de las medidas implementadas, no foleren desempefiar ese puesto.
Consultar NOM-015-5TPS-1993. Relativa a las condiciones térmicas

ambientales extremas, elevadas y abatidas en los centros de trabajo.
Déficit de ventilacién. La falta de ventilacion en las dreas de produccion

puede generar dificultad para respirar en el frabajador, por lo cual se debe

colocar un sistema funcional que provea tanto extraccidn como ventilacion.
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Consultar NOM-016-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo referentes a ventilacion.

Ruido. El ruido por encima de limites permisibles influye en la aparicion de
hipoacusias en los trabajadores.

Implementar un programa de conservacién de la audicion que contemple
acciones para la deteccién, control y tratamiento oporfuno de lesiones en el
aparato auditivo relacionadas con la exposicion laboral a ruido.

La dotacion de tapones auditivos debe ser al 100%, pero considerar, de
manera principal, el control de las fuentes industriales emisoras del ruido.
Consultar NOM-011-5STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e
higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.

También NOM-017-STP5-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccion personal para los trabajadores.

Vapores de disolventes orgdnicos. La presencia de vapores de disolventes
organicos puede generar neumopatias, dafo cerebral, trastornos
hematoldgicos, hepdticos y dermatosis.

Llevar a cabo un monitoreo ambiental y bioldgico personal para identificar el
nivel de exposicion, y actuar sobre la fuente de emision. Si no es posible
solucionarlo de éste modo, dotar de equipo de proteccién personal,
especifico y adecuado al riesgo, a la pablacidn expuesta.

Consultar NOM-010-5TPS5-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen fransporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacién en el medio ambiente

laboral.
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Vapores de disolventes orgdnicos. Realizar exdmenes y pruebas de
funcionamiento hepdtico ante la exposicién a vapores de disolventes
orgdnicos.

Constitfuye una medida de vigilancia periddica en aquéllos trabajadores
expuestos a la inhalacién de vapores de disolventes orgdnicos. Permite
realizar un seguimiento de la reaccion orgadnica, identificar oporfunamente
lesiones de manera oportuna y realizar medidas de control para prevenir
mas dafios.

Consultar NOM-047-SSA1-1993. Que establece los limites bioldgicos
mdximos permisibles de disolventes orgdnicos en el personal

ocupacionalmente expuesto.

Sustancias dafiinas para la piel. El uso de cremas barrera para la piel
protegen al trabajador ante la exposicion a sustancias que pueden ser
dafiinas. Recordar que la piel constituye la principal barrera contra la
entrada de enfermedad, situacion que se acentla a través de este tipo de

cremas.

Ausencia de un programa de seguridad, prevencion y control de condiciones
inseguras. Ausencia de guardas en los estantes de secado en pavonado. La
presencia de traumatismos fisicos ante el contacto con la maquinaria, puede
evitarse con un programa de este tipo.

Dado que la empresa carece de un sistema bdsico, se hace necesaria la
implementacion inmediata de un programa para identificar, comunicar y

solucionar condiciones insequras.
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El proporcionar equipo y herramienta adecuados para la tarea y en buenas
condiciones de uso, atenda el riesgo para el trabajador. Incluir al
trabajador como monitor de su seguridad.

Consultar NOM-001-STPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

Déficit de ventilacion en recubrimiento. La falta de ventilacién en las dreas
de produccion puede generar dificultad para respirar en el trabajador, por
lo cual se debe colocar un sistema funcional que provea tanto extraccién
como ventilacion. Esta drea debe ser confinada para limitar la exposicion a
este riesgo.

Consultar NOM-016-5TPS5-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo referentes a ventilacion.

Vapores de disolventes orgadnicos. La exposicion laboral a vapores de
disolventes orgdnicos aumenta la probabilidad de padecer tfrastornos
hepdticos y hematoldgicos.

En el examen de ingreso para el drea de recubrimiento se debe corroborar
la ausencia de antecedentes de trastornos hematoldgicos y hepdticos.
Considerar, dentro del examen de ingreso, la ausencia de antecedentes de
dichos frastornos, para proteger al frabajador de una exposicion laboral
que lo dafie ain mds.

Consultar NOM-047-5S5A1-1993. Que establece los limites bioldgicos
mdximos permisibles de disolventes orgdnicos en el personal

ocupacionalmente expuesto.
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* Trabajo sedentario en posiciones incémodas. La ejecucién de un trabajo
sedentario en posiciones incémodas, influye en la presencia de problemas
circulatorios y musculoesqueléticos.

Considerar la dotacidn de sillas ergondmicas para su desempefio, y descansa

pies que permitan el cambio de posicién durante la jornada.

' Trabajo sedentario en posiciones incémodas. La presencia de problemas
circulatorios y musculoesqueléticos, a consecuencia de un trabajo
sedentario en posiciones incomodas, es un problema serio.

Implementar un programa de actividad fisica, que provea al grupo de
trabajadores de descanso y estimulacion en aquéllos grupos musculares que

no se activen en su trabajo; se evita la hipertrofia e hipotrofia de mdsculos.

' Trabajo mondtono, repetitivo y con un alto grado de atencion. Un trabajo
con estas caracteristicas propicia la aparicién de fatiga, hastio, estrés y
otros trastornos psicosociales.

Las pausas de trabajo, en la modalidad de dos con 10 minutos de duracion
cada una, proveen al grupo de trabajadores de descanso y relax en su
jornada.

La rotacién de puestos permite que el trabajador disminuya la ansiedad por
un trabajo con un alto grado de atencion en la tarea, al desarrollar algin

otro que no le implique el mismo grado de dificultad.

' Trabajo repetitivo y monétono. Un trabajo con estas caracteristicas puede

generar aburrimiento, fatiga y un aumento de probabilidad de accidentes.
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Considerar la rotacién de puestos en aquéllos operarios que desempefien
este tipo de trabajo, hacia aquéllas actividades con caracteristicas
dindmicas o de complejidad mayor.

Optar por enriquecer el contenido del trabajo, en el cual los trabajadores
conciban su trabajo como trascendente e implique el desarrollo de

iniciativa.

Estudio de iluminacidn. La generacion de trastornos psicosociales que
aumentan la probabilidad de accidentes, por la ejecucién de un trabajo con
un alto grado de atencidn y concentracion en la tarea, puede evitarse con
iluminacion adecuada.

Llevar a cabo un estudio de iluminacion extraordinario, para identificar y
corregir la problematica que exista. ‘
Consultar NOM-025-5TPS-1999. Condiciones de iluminacidn que deben

tener los centros de trabajo.

Planta 2. Area de Engargolado.

Programa de conservacién de la audicién. El ruido por encima de limites
permisibles influye en la aparicion de hipoacusias en los trabajadores, por lo
cual debe implementarse un programa que contemple acciones para la
deteccidn, control y tratamiento oportuno de lesiones en el aparato auditivo
relacionadas con la exposicién laboral a ruido.

La dotacién de tapones auditivos debe ser al 100%, pero considerar, de
manera principal, el control de las fuentes industriales emisoras del ruido.
Consultar NOM-011-5TPS5-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.
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También NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos y

caracteristicas del equipo de proteccién personal para los frabajadores.

Pausas en el trabajo. Un trabajo que implique monotonia, repetitividad,
minuciosidad y un alto ritmo de frabajo, propicia la aparicién de fatiga,
hastio, estrés y otros trastornos psicosociales.

Las pausas de trabajo, en la modalidad de dos con 10 minutos de duracién
cada una, proveen al grupo de trabajadores de descanso y relax en su
jornada.

La rotacién de puestos permite que el trabajador disminuya la ansiedad por
un trabajo con alto grado de atencidn, al desarrollar algin otro que no fe

implique el mismo grado de dificultad.

Programa de relajacion en el trabajo. El desempefio de un trabajo que
implique alto rifmo de frabajo, actividad fisica intensa, asi como un alto
grado de atencion y concentracidn en la tarea, genera la presencia de
tension y estrés.

Implementar un programa que provea de relajamiento en el frabajo, a
través de acciones para generar descanso y relax en su jornada. Puede
programarse mlsica ambiental y ejercicios de relajacién a cargo de un

supervisor o trabajador capacitados de manera previa.
Programa de mecdnica corporal. Las posiciones incomodas y forzadas, tanto

de pie como sentado, aunado al frabajo sedentario, pueden generar

problemas circulatorios y musculoesqueléticos.
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Ademds, las posiciones incédmodas y el esfuerzo fisico en las labores de
levantamiento o desplazamiento de cargas, sin la correspondiente
proteccién en la espalda, propicia la presencia de lumbalgia.

La implementacién de un programa de mecdnica corporal o higiene de los
movimientos, previene la aparicion o acentuacion de problemas
musculoesqueléticos en los trabajadores.

Es conveniente dotar de fajas a los trabajadores que lo requieran, colocar
sillas ergonomicas, propiciar el trabajo en equipo para movilizar cargas, y
adaptar maquinarias o instrumentos para el desplazamiento.

Consultar NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimienfos vy

caracteristicas del equipo de proteccion personal para los trabajadores.

Sillas ergonomicas. La ejecucion de un trabajo sedentario influye en la
presencia de problemas circulatorios y musculoesqueléticos en los
trabajadores, por lo cual se debe considerar la dotacidn de sillas

ergonomicas para su desempefio.

Enriquecer el contenido de la tarea. El trabajo repetitivo y monotono puede
generar aburrimiento, fatiga y un aumento en la probabilidad de accidentes.
Considerar la rotacién de puestos en aquéllos operarios que desempefien
este tipo de trabajo, hacia aquéllas actividades con caracteristicas
dindmicas o de complejidad mayor.

Optar por enriguecer el contenido del trabajo en el cual los trabajadores
conciban su trabajo como trascendente e implique el desarrollo de

iniciativa.
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' Programa de seguridad, prevencion y control de condiciones inseguras. La
presencia de traumatismos fisicos ante el contacto con la maquinaria, puede
evitarse con un programa de este tipo.

Dado que la empresa carece de un sistema bdsico, se hace nhecesaria la
implementacion inmediata de un programa para identificar, comunicar y
solucionar condiciones inseguras.

El proporcionar equipo y herramienta adecuados para la tarea y en buenas
condiciones de uso, atenda el riesgo para el frabajador. Incluir al
trabajador como monitor de su seguridad.

Consultar NOM-001-5TPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

Planta 2. Area de Empacado.
' Pausas en el trabajo. Un trabajo sedentario y en posiciones incémodas,
propicia la aparicion de problemas circulatorios y musculoesqueléticos.
Las pausas, en la modalidad de dos con 10 minutos de duracién cada una,

proveen al grupo de trabajadores de descanso y relax en su jornada.

' Sillas ergondmicas, descansa pies. La ejecucién de un trabajo sedentario
influye en la presencia de problemas circulatorios y musculoesqueléticos en
los trabajadores.

Considerar la dotacién de sillas ergondmicas para su desempefo, y descansa

pies que permitan el cambio de posicion durante la jornada.
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= Programa de actividad fisica en el trabajo. La presencia de lumbalgia,
problemas circulatorios y musculoesqueléticos, a consecuencia de un frabajo
sedentario y posiciones incomodas, es un problema serio.
Implementar un programa de actividad fisica, que provea al grupo de
trabajadores de descanso y estimulacién en aquéllos grupos musculares que

no se activen en su trabajo; se evita la hipertrofia e hipotrofia de misculos.

= Enriquecer el contenido de la farea, rotaciéon de puestos. El trabajo
repetitivo y mondtono puede generar aburrimiento, fatiga y un aumento en
la probabilidad de accidentes.
Considerar la rotacién de puestos en aquéllos operarios que desemperfien
este tipo de trabajo, hacia aquéllas actividades con caracteristicas
dindmicas o de complejidad mayor.
Optar por enriquecer el contenido del trabajo, en el cual los trabajadores
conciban su trabajo como trascendente e implique el desarrollo de

iniciativa.

* Estudio de iluminacion. La generacion de fatiga, tensién y estrés aumenta la
probabilidad de accidentes, por la ejecucion de un trabajo minucioso con un
alto grado de atencién y concentracién en la tarea, lo cual puede evitarse
con iluminacion adecuada.

Llevar a cabo un estudio de iluminacion extraordinario, para identificar y
corregir la problemdtica que exisfa.
Consultar NOM-025-5STP5-1999. Condiciones de iluminacion que deben

tener los centros de trabajo.
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* Programa de seguridad, prevencion y control de condiciones inseguras. La
presencia de traumatismos fisicos ante el contacto con la maquinaria, puede
evitarse con un programa de este tipo.

Dado que la empresa carece de un sistema bdsico, se hace necesaria la
implementacion inmediata de un programa para identificar, comunicar y
solucionar condiciones insequras.

El proporcionar equipo y herramienta adecuados para la tarea y en buenas
condiciones de uso, atenla el riesgo para el trabajador. Incluir al
trabajador como monitor de su seguridad.

Consultar NOM-001-STPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

' Estudio ergondmico de puestos con participacién obrera en la planeacién de
tareas. La presencia de traumatismos fisicos en el desempefio del trabajo,
puede evitarse.

Planear un estudio ergondémico que incluya la intervencion de los
trabajadores en la delimitacién de sus tareas. Dado que el trabajador
conoce mds que nadie su tarea, se deben tomar en cuenta sus sugerencias
para mejorar el proceso de trabajo, sin que esto le implique mayores dafios

a su salud.

Planta 3.Departamento de Manufactura de Hule:
' Cimentar maquinaria. Las vibraciones, como riesgos presente en el medio
ambiente laboral, pueden generar la presencia de dafios orgdnicos

sistémicos.
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Considerar la cimentacidén apropiada de la maquinaria, para controlar la
generacién de vibraciones y realizar exdmenes periddicos de salud a los
frabajadores expuestos.

Consultar NOM-024-5STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo donde se generen vibraciones.

Monitoreo ambiental y bioldgico en personal expuesto. La presencia de
vibraciones puede generar dafios orgdnicos sistémicos.

Llevar a cabo un monitoreo ambiental y bioldgico personal, para identificar
el nivel de exposicidn, actuar sobre la fuente de emisién de vibraciones y
limitar la exposicion de trabajadores.

Consultar NOM-024-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo donde se generen vibraciones.

Programa de conservacion de la audicién. El ruido por encima de limites
permisibles influye en la aparicién de hipoacusias en los trabajadores.
Implementar un programa que contemple acciones para la deteccidn, control
y tratamiento oportuno de lesiones en el aparato auditivo relacionadas con
la exposicién laboral a ruido.

La dotacién de tapones auditivos debe ser al 100%, pero considerar, de
manera principal, el control de las fuentes industriales emisoras del ruido.
Consultar NOM-011-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e
higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.

También NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccidn personal para los trabajadores.
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Valoracidn continua de! indice de fatiga por calor e hidratacién adecuada.
Aclimafar personal. La exposicién laboral a temperaturas elevadas, influye
en la aparicion de fatiga por calor.

Establecer acciones que permitan al trabajador desempefiar sus actividades
dentro del minimo de los riesgos: mantener la hidratacién adecuada por
consumo de agua higiénica y aclimatacién previa al ingreso al puesto o
regreso de vacaciones.

Considerar la rotacion de puestos en aquéllos operarios en los que a pesar
de las medidas implementadas no toleren desempefiar ese puesto.

Consultar NOM-015-STPS-1993. Relativa a las condiciones térmicas

ambientales extremas, elevadas y abatidas en los centros de trabajo.

Mantener sistemas de extraccion funcionales. La falta de ventilacion en las
dreas de produccion puede generar dificulfad para respirar en el
trabajador, por lo cual se debe mantener funcional el sistema de
extraccion.

Consultar NOM-016-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo referentes a ventilacién.

Determinacion de fracciones respirables. La inhalacion de polvos por el
trabajador puede generar la presencia de neumopatias.

La determinacién de fracciones respirables, a través de un monitoreo
bioldgico personal, permite identificar el nivel de exposicién laboral, actuar
sobre la fuente emisora y limitar la exposicién de los trabajadores.
Consuttar NOM-010-5TPS-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los

centros de trabajo donde se manejen transporten, procesen o almacenen
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sustancias quimicas capaces de generar contaminacién en el medio ambiente

laboral.

Pausas en el trabajo. Un trabajo con alto grado de atencion y concentracion
en la tarea, actividad fisica intensa y un alto ritmo de trabajo, propicia la
aparicion de fatiga.

Las pausas de trabajo, en la modalidad de dos con 10 minutos de duracion
cada una, proveen al grupo de trabajadores de descanso y relax en su

jornada.

Programa de relajamiento. El desempefio de un trabajo que implique una
actividad fisica intensa genera la presencia de fatiga y si ademds se realiza
en posiciones incomodas, aumenta la posibilidad de problemas
musculoesqueléticos, como la lumbalgia.

Considerar la implementacidn de un programa que provea de relajamiento, a
fravés de acciones encaminadas a generar descanso y relax dentro de su
jornada. Puede programarse musica ambiental y ejercicios de relajacion a

cargo de un supervisor o trabajador capacitados de manera previa.

Rotacion de puestos. La actividad que demanda alto grado de atencién y
concentracion en la tarea, con dificulfad para la comunicacién y el
desplazamiento puede generar la presencia de fatiga, sensacién de
aislamiento o problema para interactuar con otros.

La rotacion de puestos permite que el trabajador disminuya la ansiedad por
un trabajo dificil, al desarrollar algin otro que no le implique el mismo grado

atencion o concentracion en la tarea.
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Programa de desarrollo de habilidades de la comunicacidn. Existe dificultad
para la comunicacién y desplazamientos en el drea laboral.

Proveer al trabajador de habilidades para la comunicacion que le permitan
identificar, transmitir y retroalimentar mensajes dentro de su jornada.
Ademds, considerar la dotacién de tarjetas en diferentes colores, para que

los trabajadores puedan transmitir y comprender determinados mensajes.

Programa de mecdnica corporal. Las posiciones incémodas y forzadaes, tanto
de pie como sentado, pueden generar la presencia de problemas
musculoesqueléticos, como la lumbalgia.

Las posiciones incémodas y el esfuerzo fisico de levantamiento o
desplazamiento de cargas, sin la correspondiente proteccion en la espalda,
propicia la presencia de lumbalgia.

La implementacién de un programa de mecdnica corporal o higiene de los
movimientos, previene la aparicion o acentuacién de problemas
musculoesqueléticos en los trabajadores.

Se debe propiciar el trabajo en equipo para movilizar cargas, adaptar

magquinarias o instrumentos para el desplazamiento.

Programa de actividad fisica en el trabajo. La presencia de lumbalgia por
adoptar posiciones incémodas, es un problema serio.

Considerar la implementacién de un programa de actividad fisica, que provea
al grupo de trabajadores de descanso y estimulacion en aquéllos grupos
musculares que no se activen en su frabajo. se evita la hipertrofia e

hipotrofia de musculos.
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= Conservar el orden y la limpieza. La presencia de charcos en las
instalaciones del drea de produccidn, favorece la generacién de lesiones por
caidas.
Considerar una identificacién, comunicacién y resolucion de condiciones
inseguras, a través del programa correspondiente.
Consultar NOM-001-STPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

* Programa de seguridad, prevencion y control de condiciones inseguras. La
presencia de fraumatismos o cortadas al manipular maquinaria y equipo,
puede evitarse con un programa de este tipo.

Dado que la empresa carece de un sistema bdsico, se hace necesaria la
implementacién inmediata de un programa para identificar, comunicar y
solucionar condiciones inseguras. Incluir al trabajador como monitor de su
seguridad.

Consultar NOM-001-STPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

* Mantenimiento correctivo de dispositivos de paro de emergencia. La
presencia de dispositivos no funcionales, favorece la generacion de
quemaduras o fraumatismos en los trabajadores expuestos.

La empresa debe tener un mantenimiento correctivo oportunoc y eficaz en

los dispositivos de paro de emergencia no funcionales.
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Consultar NOM-004-5TPS-1999. Relativa a los sistemas de proteccién y
dispositivos de seguridad en la maquinaria y equipo que se utilice en los

centros de trabajo.

Planta 3. Departamento de Asbestos.
Valorar indice de fatiga por calor en personal expuesto, hidratacion
adecuada. Aclimatar personal. La exposicion laboral a temperaturas
elevadas, influye en la aparicidn de fatiga por calor.
Establecer acciones que permitan al trabajador desempefiar sus actividades
dentro del minimo de los riesgos: mantener la hidratacién adecuada por el
consumo de agua higiénica y aclimatacién previa al ingreso al puesto o
regreso de vacaciones.
Considerar la rotacién de puestos en aquéllos operarios en los que a pesar
de las medidas implementadas, no toleren desempefiar ese puesto.
Consultar NOM-015-5TPS-1993. Relativa a las condiciones térmicas

ambientales extremas, elevadas y abatidas en los centros de trabajo.

Monitoreo ambiental y bioldgico en personal expuesto. Determinacion de
fracciones respirables. La presencia de polvos, vapores de tolueno, vapores
de alcohol y fibras de asbesto, puede generar neumopatias, dafio cerebral y
asbestosis.

Llevar a cabo un monitoreo ambiental y bioldgico personal (determinacién de
fracciones respirables), para identificar el nivel de exposicién y actuar
sobre la fuente de emision.

Consultar NOM-015-STP5-1993. Relativa a las condiciones térmicas

ambientales extremas, elevadas y abatidas en los cenfros de trabajo.
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Pausas en el trabajo, rotacién de puestos. Un trabajo que implique actividad
fisica intensa y un alto ritmo de frabajo, propicia la aparicién de fatiga.

Las pausas de trabajo, en la modalidad de dos con 10 minutos de duracién
cada una, proveen al grupo de trabajadores de descanso y relax en su
jornada.

La rotacién de puestos permite que el frabajador disminuya la ansiedad por
un trabajo dificil, al desarrollar algdn otro que no le implique el mismo grado

de actividad fisica o ritmo de trabajo.

Programa de desarrollo de habilidades en la comunicacidn. Existe dificultad
para la comunicacién y desplazamientos en el drea laboral.

Proveer al trabajador de habilidades para la comunicacién que le permitan
identificar, transmitir y retroalimentar mensajes en su jornada, y eviten la
generacion de condiciones inseguras relacionadas con los medios de
produccidn.

Ademads, considerar la dotacidn de tarjetas en diferentes colores, para que

los frabajadores puedan transmitir y comprender determinados mensajes.

Programa de seguridad, prevencion y control de condiciones insequras. La
presencia de traumatismos o cortadas al manipular maquinaria y equipo,
puede evitarse con un programa de este tipo.

Dado que la empresa carece de un sistema badsico, se hace necesaria la
implementacion inmediata de un programa para identificar, comunicar y
solucionar condiciones insequras. Incluir al trabajador como monitor de su

seguridad.
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Consultar NOM-001-5TPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

Planta 3. Departamento de Block de Corcho.
Valoracion continua del indice de fatiga por calor e hidratacién adecuada. La
exposicidn laboral a temperaturas elevadas, influye en la aparicidn de fatiga
por calor.
Establecer acciones que permitan al trabajador desempefiar sus actividades
dentro del minimo de los riesgos, por ejemplo: mantener la hidratacidn
adecuada por consumo de agua higiénica.
Considerar la rotacion de puestos en aquéllos operarios en los que a pesar
de las medidas implementadas, no toleren desempefiar ese puesto.
Consultar  NOM-015-STPS5-1993. Relativa a las condiciones térmicas

ambientales extremas, elevadas y abatidas en los centros de trabajo.

Programa de conservacién de la audicion. El ruido por encima de limites
permisibles influye en la aparicién de hipoacusias en los trabajadores.
Implementar un programa que contemple acciones para la deteccion, control
y tratamiento oportuno de lesiones en el aparato auditivo, relacionadas con
la exposicién laboral a ruido.

La dotacién de tapones auditivos debe ser al 100%, pero considerar, de
manera principal, el control de las fuentes industriales emisoras del ruido.
Consultar NOM-011-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.
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También NOM-017-STPS5-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccion personal para los trabajadores.

Monitoreo ambiental y bioldgico en personal expuesto. Determinacién de
fracciones respirables. La presencia de gases por combustién, vapores de
resinas fendlicas y otros compuestos orgdnicos, puede generar neumopatias,
dificultad para respirar o dafio cerebral.

Llevar a cabo un monitoreo ambiental y bioldgico personal para identificar el
nivel de exposicion laboral, actuar sobre la fuente de emision y limitar la
exposicion de los trabajadores.

Consultar NOM-010-5TPS-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen transporfen, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacién en el medio ambiente

laboral.

Pausas en el frabajo. Un trabajo que implique actividad fisica intensa y en
posiciones incémodas, propicia la aparicién de fatiga.

Las pausas de trabajo, en la modalidad de dos con 10 minutos de duracidn
cada una, proveen al grupo de frabajadores de descanso y relax en su

jornada.

Programa de relajacion en el trabajo. El desempefio de una labor que
implique alto ritmo de trabajo, alto grado de atencién y concentracién en la
farea, genera la presencia de fatiga, tension y estrés.

Considerar la implementacion de un programa que provea de relajacion, a

través de acciones encaminadas a generar descanso y relax en su jornada.
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Puede programarse musica ambiental y ejercicios de relajacién, a cargo de

un supervisor o trabajador capacitados de manera previa.

Programa de mecdnica corporal y utilizacién de fajas en la movilizacién de
cargas. Las posiciones incomodas y forzadas, tanto de pie como sentado,
pueden generar problemas musculoesqueléticos, como la lumbalgia.

Ademads, las posiciones incémodas y el esfuerzo fisico de levantamiento o
desplazamiento de cargas, sin la correspondiente proteccién en la espalda,
propicia la presencia de lumbalgia.

La implementacion de un programa de mecdnica corporal o higiene de los
movimientos, previene la aparicion o acentuacién de problemas
musculoesqueléticos en los frabajadores.

Es conveniente dotar de fajas a los trabajadores que lo requieran, colocar
sillas ergondmicas, propiciar el trabajo en equipo para movilizar cargas, y
adaptar maquinarias o instrumentos para el desplazamiento.

Consultar NOM-017-5TPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccién personal para los trabajadores.

Programa de seguridad, prevencién y control de condiciones inseguras. La
presencia de traumatismos o cortadas al manipular madquinas y
herramientas, puede evitarse con un programa de este tipo.

La empresa carece de un sistema bdsico, por lo cual se hace necesaria la
implementacion inmediata de un programa para identificar, comunicar y
solucionar condiciones inseguras. Incluir al trabajador como monitor de su

seguridad.
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Consultar NOM-001-STPS5-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

Mantener mdquinas y herramientas en buenas condiciones. La presencia de
quemaduras y traumatismos en los trabajadores, se debe a la manipulacidn
de mdquinas y herramientas en mal estado. Considerar mantenerlas en buen

estado, puede ser un factor para atenuar ese riesgo.

Planta 3. Departamento de Moldeado de Hule.
Proporcionar mantenimiento a los sistemas extractores de aire. La falta de
ventilaciéon en las dreas de produccidn puede generar dificultad para
respirar en el trabajador y una concentracion aumentada de residuos
derivados de la produccion en el ambiente.
Mantener el sistema de extraccién funcional.
Consultar NOM-016-STPS5-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e

higiene en los centros de trabajo referentes a ventilacién.

Valoracién continua del indice de fatiga por calor en personal expuesto e
hidratacion adecuada. Aclimatar personal de ingreso. La exposicién laboral a
temperaturas elevadas, influye en la aparicion de fatiga por calor.
Establecer acciones que permitan al trabajador desempefiar sus actividades
dentro del minimo de los riesgos, por ejemplo: mantener la hidratacién
adecuada por consumo de agua higiénica.

Considerar la rotacion de puestos en aquéllos operarios en los que a pesar

de las medidas implementadas, no toleren desempefiar ese puesto.
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Consultar NOM-015-STP5-1993. Relativa a las condiciones térmicas

ambientales extremas, elevadas y abatidas en los centros de trabajo.

Monitoreo ambiental y bioldgico en personal expuesto, proveer de
mascarillas con filtros. La presencia de humos y vapores puede generar
neumopatias.

Llevar a cabo un monitoreo ambiental y bioldgico personal, para identificar
el nivel de exposicion laboral y actuar sobre la fuente de emision.

Si no es posible solucionarlo de éste modo, dotar de equipo de proteccién
personal, especifico y adecuado al riesgo, a la poblacion expuesta.

Consultar NOM-010-5TPS5-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen transporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacion en el medio ambiente

laboral.

Programa de actividad fisica en el trabajo y descansa pies. La presencia de
fatiga, lumbalgia, problemas circulatorios y otros, a consecuencia de
actividad fisica intensa en posiciones incomodas, es un problema serio.

Implementar un programa de actividad fisica, que provea al grupo de
trabajadores de descanso y estimulacidn en aquéllos grupos musculares que

no se activen en su frabajo; se evita la hipertrofia e hipotrofia de misculos.

Pausas en el trabajo. Un trabajo que implique alto grado de actividad fisica
infensa y posiciones incémodas, propicia la aparicion de fatiga. Las pausas
de trabajo, en la modalidad de dos con 10 minutos de duracion cada una,

proveen al grupo de trabajadores de descanso y relax en su jornada.
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» Programa de relajacién en el trabajo. El desempefio de una labor que
implique alto ritmo de trabajo, alfo grado de atencidn y concentracién en la
tarea, genera la presencia de fatiga, tensiény estrés.

Considerar la implementacion de un programa que provea de relajacion, a
través de acciones encaminadas a generar descanso y relax en su jornada.
Puede programarse musica ambiental y ejercicios de relajacidn, a cargo de

un supervisor o frabajador capacitados de manera previa.

= Programa de seguridad, prevencidn y control de condiciones inseguras. La
presencia de traumatismos o cortadas al manipular mdquinas y
herramientas, puede evitarse con un programa de este tipo.
Dado que la empresa carece de un sistema bdsico, se hace necesaria la
implementacién inmediata de un programa para identificar, comunicar y
solucionar condiciones inseguras. Incluir al trabajador como monitor de su
seguridad.
Consultar NOM-001-STPS-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

= Utilizar guantes en las tareas que lo requieran. Guantes de malla metdlica.
La seleccidn del equipo de proteccidn personal, debe partir de un estudio
laboral en el que se pueda determinar el tipo de proteccién requerida.
Se debe considerar la presencia y magnitud del riesgo, asi como el grado de
exposicion del trabajador: el equipo de proteccién personal debe ser

especifico y adecuado a él.
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Consultar NOM-017-5TPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccién personal para los trabajadores.

Estudio ergondmico con la participacién del trabajador en la planeacion de
tareas. La presencia de posiciones forzadas para el desempefio del trabajo
puede generar dafos a la salud, como el sindrome del tdnel Carpiano.

Planear un estudio ergondémico que incluya la intervencién de los
trabajadores en la delimitacién de sus tareas.

Dado que el frabajador conoce mds que nadie su tarea, se deben tomar en
cuenta sus sugerencias para mejorar el proceso de trabajo, sin que esto le

impligue mayores dafios a su salud.

Planta 3. Departamento de Retenes.
Programa de conservacion de la audicién. El ruido por encima de limites
permisibles influye en la aparicidn de hipoacusias en los trabajadores.
Implementar un programa que confemple acciones para la deteccién, control
y tratamiento oportuno de lesiones en el aparato auditivo relacionadas con
la exposicion laboral a ruido.
La dotacidén de tapones audifivos debe ser al 100%, pero considerar, de
manera principal, el control de las fuentes industriales emisoras del ruido.
Consultar NOM-011-STPS-1993. Relativa a las condiciones de seguridad e
higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido.
También NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccién personal para los trabajadores.
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= Pausas en el frabajo, rotacion de puestos. Un trabajo qhe implique mantener
un alto ritmo, alta atencion y concentracion en la tarea, propicia la aparicion
de fatiga, tension y estrés.
Las pausas, en la modalidad de dos con 10 minutos de duracion cada una,
proveen al grupo de trabajadores de descanso y relax en su jornada.
La rotacién de puestos permite que el trabajador disminuya la ansiedad por
un trabajo dificil, al desarrollar algin otro que no le implique el mismo

ritmo.

* Programa de seguridad, prevencion y control de condiciones inseguras. La
presencia de lesiones en miembros superiores al manipular mdquinas y
herramientas, puede evitarse con un programa de este tipo.

Dado que la empresa carece de un sistema bdsico, se hace necesaria la
implementacién inmediata de un programa para identificar, comunicar y
solucionar condiciones inseguras. Incluir al trabajador como monitor de su
seguridad.

Consultar NOM-001-5TP5-1999. Relativa a las condiciones de edificios,
locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de

seguridad e higiene.

* Confinar el drea de pintura. La exposicién a aerosoles de acetona influye en
la aparicién de neumopatias, dermatosis o lesiones oculares en la poblacién
expuesta.

Se debe confinar ésta drea para evitar sobreexposicién al riesgo en

trabajadores de otros departamentos.
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Monitoreo ambiental y bioldgico en personal expuesto. La presencia de
aerosoles de acetona puede generar dafio cerebral o neumopatias.

Lievar a cabo un monitoreo ambiental y bioldgico personal para identificar el
nivel de exposicién, actuar sobre la fuente de emision y limitar la exposicién
de los trabajadores.

Si no es posible solucionarlo de éste modo, dotar de equipo de proteccion
personal, especifico y adecuado al riesgo, a la poblacion expuesta.

Consultar NOM-010-5TPS5-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen transporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacién en el medio ambiente

laboral.

Departamentalizar las dreas. La opcidn de separar las dreas de mayor riesgo
de otras, permite la disminucién en la exposicion laboral de los trabajadores

y un mayor control del medio ambiente.

Proveer la utilizacién de mascarilla en desvirado. La exposicién a aerosoles
de acefona por continuidad al drea de pintura, favorece la inhalacion de
éstas sustancias.

Al realizar el monitoreo ambiental y bioldgico personal se podra determinar
el grado de exposicion, asi como el equipo de proteccion personal, especifico
y adecuado a él.

Consultar NOM-010-STPS-1999. Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se manejen transporten, procesen o almacenen
sustancias quimicas capaces de generar contaminacion en el medio ambiente

laboral.
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También NOM-017-STPS-1993. Relativa a los requerimientos vy

caracteristicas del equipo de proteccion personal para los trabajadores.

Programa de actividad fisica en el trabajo. La presencia de cansancio y
probabilidad de accidentes, a consecuencia de un trabajo minucioso,
repetitivo, sedentario, con posiciones incémodas y alto grado de atencion y
concentracidn en la tarea, es un problema serio.

Considerar la implementacién de un programa de actividad fisica, que provea
al grupo de trabajadores de descanso y estimulacion en aquéllos grupos
musculares que no se activen en su trabajo; se evita la hipertrofia e

hipotrofia de mdsculos.

Estudio de iluminacién. La generacién de cansancio que aumenta la
probabilidad de accidentes, por la ejecucion de un trabajo minucioso, con un
alto grado de atencién y concentracion en la tarea, puede evitarse con
iluminacién adecuada.

Llevar a cabo un estudio de iluminacion extraordinario, para identificar y
corregir la problemdtica que exista.

Consultar NOM-025-5TPS-1999. Condiciones de iluminacion que deben

Tener los centros de trabajo.

Enriquecer el contenido de la tarea, rotacién de puestos. El trabajo
repetitivo y mondtono puede generar aburrimiento, fatiga y accidentes.

Considerar la rotacion de puestos en aquéllos operarios que desempefien
este tipo de trabajo, hacia aquéllas actividades con caracteristicas de

complejidad mayor.
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Enriguecer el contenido del trabajo, en el cual los trabajadores conciban su

trabajo como trascendente e implique el desarrollo de iniciativa.
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