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RESUMEN.

La importancia de la seguridad e higiene en el México actual, ha dado un giro
de 180° en lamayoria de las empresas grandes, que dia a dia se preocupan de
la importancia de guardar y cuidar la salud de sus trabajadores es por eso que;
El presente trabajo tiene como finalidad, implementar la elaboracion de
formatos, para un programa de seguridad e higiene en una industria
maquiladora (IME). Ya que con ello se estaran previniendo accidentes de
trabajo o riesgos laborales que puedan interrumpir las labores de cada uno de

los trabajadores.

Existen una gran cantidad de leyes y normas que regulan la administracion de
un sistema de seguridad e higiene laboral en nuestro pais y es importante que
las organizaciones las contemplen para el establecimiento de su politica
interna, definicion de objetivos, procedimientos internos etc...... mas sin
embargo que se cumplan estos requisitos legales que aplican a estas areas, es

de mayor importancia.

Todos los formatos fueron establecidos en base a las normas de seguridad e
higiene, cada uno de ellos esta disefiado para fomentar el desarrollo de los
.trabajadores, asi como el de la empresa y llevar un control administrativo para

facilitar la informacién que la empresa requiera de acuerdo a sus trabajadores.

Palabras claves: Instituto de los Mexicanos en el Exterior,Seguridad e Higiene,

Riesgos Laborales, Accidentes de trabajo, Implementar.
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l.- INTRODUCCION

La empresa Ropa siete leguas jeans, es una empresa mexicana fundada por el

Sr. Juan Marcos Isa en 1966.

A mediados de los 80’s la economia de México exigia diversificacion. Ropa

Siete Leguas. Decidio ser explotador de marcas extranjeras.

La compaiia empez6 a crecer gracias a la inversion de las ganancias

mercadotecnias efectivas y un enfoque en las explotaciones.

Para 1994, contaba ya con una amplia base de clientes a quienes exportaban
directamente, hoy por hoy la empresa es lider en el mercado de jeans. Ya que
cuenta con mas de 4,000 asociados, a los cuales les ofrece servicios como
contratistas de paquete completo o bien como productor de marcas. Su
complejo industria es de 14 edificios los que le permiten llevar a cobo con todos

los procesos en el mismo lugar.

Desde la aprobacion del Tratado de Libre Comercio de América del Norte
(TLCAN) el cual entro en vigor el 1 de enero de 1994 ropa siete leguas ha
expandido su nivel mercantil en paises extranjeros y lo cual la a echo méas

eficaz en cuanto a los niveles de estandarizacion

Su variedad de telas incluyendo productos son extraidosde los
masprestigiados productores de telas de paises como Estados Unidos, Brasil,

Italia, Turquia, Pakistan, India y China.
TELAS Y MEZCLILLA.

La mezclilla o denim es un tejido empleado en la confeccion de ropa de trabajo.
Aunque no hay unanimidad sobre el origen, diversos estudios sefalan que

surgié en Europa, en la Edad Media.

En el sur de Francia, en los montes entre las localidades de Nimes y Alés
(aldea de Mialet) se halla el Museo del Desierto, en el que se pueden ver
testimonios de la vida de las comunidades campesinas luteranas de los siglos
XVII'y XVIII, que fueron erradicadas por el rey Luis XIV con la ayuda de sus

tercios de dragones.


http://es.wikipedia.org/wiki/Tejido_textil
http://es.wikipedia.org/wiki/Europa
http://es.wikipedia.org/wiki/Edad_Media
http://es.wikipedia.org/wiki/Nimes_(Francia)
http://es.wikipedia.org/wiki/Al%C3%A8s
http://es.wikipedia.org/wiki/Mialet_(Gard)
http://es.wikipedia.org/wiki/Luteranas
http://es.wikipedia.org/wiki/Luis_XIV_de_Francia
http://es.wikipedia.org/wiki/Dragones_(ej%C3%A9rcito)

En los ajuares de estos campesinos se pueden ver pantalones, chaquetas y
chalecos hechos de «tela de Nimes» (deNim), tefiida con azul sombrio con
glasto (yerba pastel, o Isatis tinctoria). Nimes se volvié un centro industrial textil

basado en el algodon, que dio nombre al denim (o tejido ‘de Nimes’).

Esta tela de lona comenzé a hacerse popular debido a su resistencia y
durabilidad, ya que en sus comienzos era empleada para la realizacion de

velas para barcos, tiendas de campania, toldos y lonas.

En 1853, un comerciante de San Francisco (California), Levi Strauss, pensé en
utilizar las lonas que se utilizaban en la fabricacién de tiendas de campafia para
hacer ropa de trabajo a los mineros, ropa que resistiera la vida a la intemperie y
el peso en los bolsillos del mineral encontrado. Estos pantalones fueron
rematados con refuerzos de cobre, y eran todos del mismo color marrén que se

usaba en las tiendas de campainia, y sin bolsillos traseros.

Comerciantes genoveses tefiian estas telas con un pigmento azul, menos caro
y mas abundante: el indigo extraido de una leguminosa (Indigoferatinctoria)
procedente de Java y de la India, que finalmente fue patentado en 1873 por
Strauss con su nombre. En inglés, la «tela de Genoa» (Génova en inglés, que

se pronuncia [yenoa)) paso a llamarse jean (que se pronuncia [yin]).

En 1880 el quimico Adolf von Baeyer obtuvo un colorante azul a partir del acido

antranilico, y se abandonaron los pigmentos de origen biolégico.

El denim es una tela de algodén asargado de trama blanca y urdimbre tefiida
de azul indigo. Para hacerlo, después que las maquinas hiladoras convierten el
algodon en hilos, algunos de éstos son tefiidos con una coloracion azulada y
luego encolados para darle mayor resistencia. Se utiliza un urdidor de balas,
para después en el telar cruzarlos, por chorro de aire o lanzadera, con otros
blancos que seran la trama. La trama puede ser mezclada con fibras
elastoméricas (2%) para formar tejidos elastizados. Se le aplican diferentes

tratamientos hasta obtener el denim en un proceso que dura 20 dias.

En los afos setenta, los jeans o0 vaqueros se popularizaron hasta el punto de
gue la mezclilla azul comenzé a usarse en prendas de alta costura. Esto fue

posible gracias a la utilizaciébn de enzimas como catalizadores en el proceso de
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http://es.wikipedia.org/wiki/Glasto
http://es.wikipedia.org/wiki/Yerba_pastel
http://es.wikipedia.org/wiki/Isatis_tinctoria
http://es.wikipedia.org/wiki/N%C3%AEmes
http://es.wikipedia.org/wiki/Algod%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Lona
http://es.wikipedia.org/wiki/Vela_(n%C3%A1utica)
http://es.wikipedia.org/wiki/Tienda_de_campa%C3%B1a
http://es.wikipedia.org/wiki/San_Francisco_(California)
http://es.wikipedia.org/wiki/Levi_Strauss
http://es.wikipedia.org/wiki/Minero
http://es.wikipedia.org/wiki/Mineral
http://es.wikipedia.org/wiki/Cobre
http://es.wikipedia.org/wiki/G%C3%A9nova
http://es.wikipedia.org/wiki/%C3%8Dndigo_(color)
http://es.wikipedia.org/wiki/Indigofera_tinctoria
http://es.wikipedia.org/wiki/Java_(isla)
http://es.wikipedia.org/wiki/India
http://es.wikipedia.org/wiki/Idioma_ingl%C3%A9s
http://es.wikipedia.org/wiki/G%C3%A9nova
http://es.wikipedia.org/wiki/Adolf_von_Baeyer
http://es.wikipedia.org/wiki/%C3%81cido_antran%C3%ADlico
http://es.wikipedia.org/wiki/%C3%81cido_antran%C3%ADlico
http://es.wikipedia.org/wiki/%C3%81cido_antran%C3%ADlico
http://es.wikipedia.org/wiki/Trama_(textil)
http://es.wikipedia.org/wiki/Telar
http://es.wikipedia.org/wiki/A%C3%B1os_1970
http://es.wikipedia.org/wiki/Jeans
http://es.wikipedia.org/wiki/Vaquero_(indumentaria)
http://es.wikipedia.org/wiki/Enzimas
http://es.wikipedia.org/wiki/Cat%C3%A1lisis

fabricacion, lo que le ha dado una flexibilidad que no tiene el tejido original y
gue permite su uso en todo tipo de vestidos y accesorios, incluso bikini. Este

material es de muy buena calidad.

Il.- OBJETIVO.

EL OBJETIVO

Disefio y estructuracion de formatos para la implementacion de un programa de

seguridad e higiene.

VALORES
Orden, Limpieza y Disciplina
MISION

Cortar, coser, planchar, lavar, etiquetar y empacar jeans que satisfagan los

requisitos de los clientes.

Desarrollar cambios de actitud que lleven a incrementar el nivel cultural y

econdémico.

Reinventar una companiia rentable y provechosa reconocida mundial mente y

ser lider en su mercado.

Generar empleos que contribuyan al crecimiento y desarrollo de México.


http://es.wikipedia.org/wiki/Bikini

[ll.- REVISION DE LITERATURA.

CONCEPTOS GENERALES.

TRABAJO

Actividad humana que requiere un esfuerzo fisico y/o mental, que se
realiza con el fin de lograr unos objetivos y a través de la cual se pueden

conseguir resultados econémicos, psicologicos y/o sociales (Hipsiot, 2009).

SALUD

La salud se define como un completo estado de bienestar en los
aspectos fisicos, mentales y sociales y no solamente la ausencia de la
enfermedad. Es uno de los derechos fundamentales de los seres humanos, y
gue lograr el mas alto grado de bienestar depende de la cooperacion de
individuos y naciones y de la aplicacion de medidas sociales y sanitarias (OMS,
1948).

SALUD LABORAL

Se entiende por salud laboral el concepto basico que surge en el
conflicto que se produce entre condiciones de trabajo y salud del trabajador,
con el objetivo de alcanzar el maximo bienestar fisico, psiquico y social de este
Ultimo. La salud laboral se construye en un medio ambiente de trabajo
adecuado, con condiciones de trabajo justas donde los trabajadores desarrollen
una actividad con dignidad y donde sea posible la participacion de los
trabajadores (Mena, 2007).



ENFERMEDAD PROFESIONAL

Es aquella de aparicion previsible, de manifestacion lenta y gradual,
resultante de una accién débil e insensible pero prolongada, originada en las

condiciones en que se realiza el trabajo (Mangosio, 2008).

FACTORES QUE DETERMINAN UNA ENFERMEDAD PROFESIONAL
SEGUN Falagéanet al, 2000:

LA CONCENTRACION DEL AGENTE CONTAMINANTE

En el ambiente de trabajo existen valores maximos tolerados,
establecidos para muchos de los riesgos fisicos y quimicos que suelen estar
presentes habitualmente en el ambiente de trabajo, por debajo de los cuales es
previsible que en condiciones normales no produzcan dafo al trabajador

expuesto.

EL TIEMPO DE EXPOSICION

Los limites comentados suelen referirse normalmente a tiempos de
exposicién determinados, relacionados con una jornada laboral normal de 8

horas y un periodo medio de vida laboral activa.
LAS CARACTERISTICAS INDIVIDUALES DE CADA PERSONA
La concentracion y el tiempo de exposicion se establecen para una

poblacién normal por lo que habra que considerar en cada caso las condiciones

de vida y las constantes personales de cada individuo.



LA RELATIVIDAD DE LA SALUD

La definicion legal de la salud no coincide con la definicion técnica: el
trabajo es un fendmeno en constante evoluciéon, los métodos de trabajo y los
productos utilizados son cada dia mas diversos y cambiantes, y también lo son
los conceptos de salud y enfermedad estan vigentes en una sociedad, por lo
gue limitarse a lo establecido oficialmente, aunque esto sea muy reciente, no
es garantia de enfocar el problema de las enfermedades profesionales en su

real dimension.

LA PRESENCIA DE VARIOS AGENTES CONTAMINANTES AL MISMO
TIEMPO

No es dificil suponer que las agresiones causadas por un elemento
adverso disminuyen la capacidad de defensa de un individuo, por lo que los
valores limites aceptables se han de poner en cuestién cuando existen varias

condiciones agresivas en un puesto de trabajo.

SEGURIDAD LABORAL

Es el conjunto de acciones que permiten localizar y evaluar los riesgos y
establecer las medidas para prevenir los accidentes de trabajo. Cuando se
presenta un accidente en la empresa intervienen varios factores como causa
directa o inmediata de los mismos. Estos pueden ser los actos y las

condiciones inseguras (Savina, 2008).

OBJETIVOS DE LA SEGURIDAD LABORAL (UTN, 2009).

+ Comprender las caracteristicas del medio ambiente de trabajo en

general, atendiendo a la integridad del ser humanao.



* Aplicar detalladamente el marco juridico — legal relativo a higiene,

seguridad y medio ambiente laboral.

« Determinar y definir las necesidades Laborales

» Dirigir los servicios de higiene y seguridad en el trabajo y las areas de

prevencion para conservar la integridad psicofisica de los trabajadores.

RIESGO LABORAL

Se denomina riesgo laboral a todo aquél aspecto del trabajo que tiene la
potencialidad de causar un dafio. Son accidentes y enfermedades a que estan
expuestos los trabajadores en ejercicio con movimientos de trabajo (ITESCAM,
2009).

RIESGO LABORAL GRAVE O INMINENTE

Es aquel que resulte probable racionalmente que se materialice en un
futuro inmediato y pueda suponer un dafio grave para la salud de los
trabajadores. Se considerara que existe un riesgo grave o inminente, cuando
en caso de exposicion a agentes susceptibles de acarrear dafios graves a la
salud de los trabajadores, sea probable racionalmente que se materialice en un
futuro inmediato una exposicion a dichos agentes de la que puedan derivarse
dafios graves para la salud, ain cuando no se manifiesten de forma inmediata
(Cortés, 2007).

¢, QUE ES UN INCIDENTE DE TRABAJO?

Si el accidente es un suceso que ha originado un dafio fisico, el
incidente, por el contrario, es un suceso que no ha producido un dafo a la
persona, pero que podria haberlo generado si las condiciones hubieran sido
algo distintas. Es, por asi,decirlo, un suceso o acontecimiento potencialmente

productor de dafio (Puigmit, 2002).



Un accidente de trabajo es un suceso brusco, inesperado y normalmente
evitable que puede causar lesiones corporales con disminucion o anulacion de

la integridad fisica de las personas (Puigmit, 2002).

ACTO INSEGURO

Es la causa humana que determina la situacion de riesgo para que se
produzca el accidente. El incumplimiento de un método o norma de seguridad,
explicita o implicita, que provoca dicho accidente. Los actos inseguros mas
frecuentes que los trabajadores realizan al llevar a cabo sus labores segun
(Savina, 2008) son:

» Llevar a cabo operaciones sin previo entrenamiento.
* Operar equipo sin autorizacion

» Ejecutar el trabajo a velocidad no indicada.

* Bloguear o quitar dispositivos de seguridad.

« Limpiar o reparar maquinaria cuando se encuentra en movimiento.

CONDICION INSEGURA

Se refiere al grado de riesgo que pueden tener los locales, la
magquinaria, los equipos, las herramientas y los puntos de operacion. Las

condiciones inseguras mas frecuentes son:

* Proteccion inadecuada, deficiente o inexistente en maquinaria, equipo o
instalaciones.

* Herramientas manuales, eléctricas, neumaticas y portatiles, defectuosas
o inadecuadas.

* Falta de orden y limpieza (Savina, 2008).



FUENTES DE LOS ACCIDENTES

Se toma por principio que los accidentes no suceden porque si, Sino que
tienen diferentes causas definidas. Fuentes de accidentes es cualquier
actividad humana. En ella se encuentran tres factores fundamentales de los

accidentes: el hombre, el material y la maquina (Mangosio, 2008).

Las normas de la OIT (Organizacion internacional del Trabajo, 2009) clasifican
los accidentes de acuerdo con cuatro factores:
Forma del accidente

Esta se refiere a las caracteristicas del acontecimiento que ha tenido
como resultado directo la lesion, es decir, la manera en el que el objeto o
sustancia ha entrado en contacto con la persona afectada
Agente material

Este clasifica los accidentes de trabajo ya sea segun el agente material
relacionado con la lesibn o segun el agente material relacionado con el
accidente
Naturaleza de la lesion

Clasifica las lesiones provocadas por accidentes de trabajo o los

accidentes en el trayecto, exceptuando la enfermedad profesional.

Ubicacion de la lesion
Indica la parte del cuerpo donde se encuentra la lesion, antes de
clasificarse como lesiones mdltiples, debe tratarse de identificar la lesion mas

grave.



CAUSAS DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO (Sevilla, 2002)

Las causas de los accidentes se dividen generalmente en tres grupos:
Factores humanos. — Actos inseguros.
Factores técnicos. — Ambiente. — Condicion insegura.

Factores organizativos. — Administrativos o gerenciales.

COSTOS DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO

Se ha determinado que los costos indirectos de los accidentes laborales son
cuatro veces mayores que los costos directos, se puede hacer un esquema de
los distintos costos (Cortés, 2007).
Costos directos

* Indemnizacion

« Gastos médicos
Gastos indirectos

» Costo del tiempo perdido por el empleado accidentado

+ Costo del tiempo perdido por otros trabajadores que tienen que
suspender el trabajo por curiosidad, para ayudar y otros.

+ Costo del tiempo perdido por el jefe y los directivos; asistiendo al
lesionado, investigando las causas del accidente, seleccionando y
empleando a otro trabajador, asistiendo a juicios, etc.

» Costo del dafio causado a la maquina, herramienta y otras propiedades
asi como por la inutilizacion del material.

+ Costo a desembolsar por el empleador de acuerdo a las leyes sociales
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PRINCIPIOS DE PREVENCION DE ACCIDENTES

La prevencion de accidentes segun (Cortés, 2007) se realiza mediante
los siguientes principios basicos:
» Creacion y mantenimiento del interés en la seguridad
» Busqueda de las causas de los accidentes
» Accion correctiva basada en los hechos causantes

Creacion y conservacion del interés

La prevencion de los accidentes industriales requiere el interés de parte
de todos; lo cual significa que tanto la empresa como los trabajadores deben
interesarse y participar activamente en los programas de seguridad que se
establezcan.

Busqueda de las causas de accidentes

La tarea de investigar hechos es de vital importancia. Es necesario saber
la hora y el lugar del accidente, la persona lesionada, la importancia y la
frecuencia del accidente, el costo y el tipo de lesion, etc. Es necesario también

conocer el acto inseguro que lo origind y el riesgo mecanico o fisico si lo hubo.

Accion correctiva basada en los hechos

Si se encuentra, por ejemplo que los trabajadores resbalan y caen sobre pisos
grasosos, es claro que cualquier accién correctiva que se tome debe
encaminarse a estos hechos en particular. Debera investigarse por que se
derrama grasa en los pisos, porque no se limpia. Estas investigaciones podrian
arrojar como resultado la conveniencia del uso de calzado de seguridad,
abrasivos y otros materiales contra el resbalamiento, cubiertas de piso,

meétodos de lubricacion y manejo de grasa, etc.
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INVESTIGACION DE ACCIDENTES

Se entiende por investigacion de accidentes a la accién de indagar y
buscar con el propésito de descubrir relaciones causa-efecto. Una investigacion
no esté limitada a la aplicacion de una norma de tipo estadistico sino que trata
de encontrar todos los factores del accidente con el objeto de prevenir hechos
similares, delimitar responsabilidades, evaluar la naturaleza y magnitud del
hecho, e informar a las autoridades y al publico. La labor del investigador o
investigadores concluira en un informe a ser elevado a aquella autoridad que
ordend la investigacion. Los pasos a seguir en un proceso de investigacion

segun (Mangosio, 1994) son los siguientes:

* Recoleccién de informacion
* Analisis de datos
* Conclusiones

« Recomendaciones
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Recolecciéon de Informacién

Este es el primer paso del proceso de investigacion. Se debe llegar al
lugar del hecho lo antes posible a fin de evaluar la magnitud de los dafos,

asegurar el lugar y ubicar testigos circunstanciales.

Los pasos a realizar en esta etapa son los siguientes; asegurar el lugar
mediante vigilancia, a fin de poder conservar las evidencias, e impedir su
desaparicion, ya sea intencional o fortuita. Buscar evidencias transitorias, tales
como manchas de agua, huellas, derrames de liquido, etc. Tomar fotografias,

hacer mapas y diagramas.

Recolectar objetos fisicos, en el lugar donde ocurrié un accidente por lo
general, objetos tales como trozos provenientes de roturas o proyectados.
Ademas, en ciertos casos es necesario tomar muestras de materiales para
determinar caracteristicas fisicas y quimicas de los mismos, por ejemplo:
material de estructuras para ser analizado, muestras de aceite, de combustible,

etc.

Entrevistas con testigos, la informacion recolectada a través de
entrevistas con testigos constituye la parte mas importante de la etapa de la
recoleccion de la informacion. Primeramente se tomarén las referencias del
individuo como nombre, edad, cargo, etc. Posteriormente se debe pedir al
mismo una descripcién de los hechos y recién entonces hacer las preguntas
pertinentes. A partir de los primeros datos recolectados se formularan hipotesis
gue conduciran a la busqueda de datos para su conformacion o rechazo. Este
proceso de formulacion de hipoétesis y blusqueda de datos es ayudado mediante

técnicas analiticas (Mangosio, 1994).
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Analisis de Datos
Se veran dos técnicas de analisis de datos en particular: el analisis
secuencial y el analisis por cambios.

El Anélisis Secuencial

La teoria secuencial propuesta originalmente por Kepner y Tregoe.
Sostiene que los accidentes se originan debidos a una encadenacion de
hechos, constituyendo lo que se denomina una cadena causal. Generalmente
un accidente no es el resultado de una sola secuencia de eventos, sino de

varias secuencias en forma simultanea.

El Analisis por Cambios

La experiencia indica que uno de los factores mas importantes en la
generacion de accidentes son los cambios que se generan en un sistema, en
un proceso o0 en una tarea.

Intuitivamente se dice, cuando ocurre un accidente: ¢Qué pas6?, es

decir, ¢qué cambios ocurrieron?

En toda investigacion de accidentes debe establecerse un marco de
referencia de condiciones en las que no ocurran accidentes y luego comparar

con la situacion accidental.

ERGONOMIA

La ergonomia es una multidisciplina preocupada de la adaptacién del trabajo al
hombre. Por eso es importante analizar qué es y qué aporta la ergonomia para
gque los trabajadores, realizando actividades eficientes, tengan una
buenacalidad de vida laboral. El término ergonomia deriva de dos palabras
griegas: ergo (trabajo) y nomos (leyes, reglas). Por lo tanto, en el estricto
sentido de la palabra, significa leyes o reglas del trabajo. Fue introducida en
1949 por el psicélogo britanico K.F.H. Murrell (Apudet al., 2003).
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En otras palabras, la ergonomia es una disciplina que actia como un puente
entre la biologia humana y la ingenieria, poniendo a disposicion de ésta ultima
conocimientos de las capacidades y limitaciones humanas que deben ser
utilizados para un buen disefio del trabajo. Los objetivos de la ergonomia son
promover la salud y el bienestar, reducir los accidentes y mejorar la

productividad de las empresas (Meyer et al., 2003).

CLASIFICACION DE LA ERGONOMIA SEGUN EL OBJETIVO DE LA
INTERVENCION

Ergonomia preventiva

También se denomina ergonomia de la concepcién o ergonomia del disefio. Se
aplica cuando el sistema estudiado no existe en la realidad, es un estado de
proyecto en el que se toman las medidas oportunas para que las condiciones
de trabajo sean las mas adecuadas a las caracteristicas de los individuos
(Oliver, 1996).

Ergonomia correctiva
También se denomina ergonomia interventiva, actia sobre problemas

concretos que surgen en el curso del proceso de trabajo (Oliver, 1996).

PRINCIPALES FACTORES FiSICOS:

ILUMINACION

La iluminacion en los puestos de trabajo debe cumplir basicamente con
los requisitos minimos (Garcia et al., 2007):

1) La composicion espectral de la luz debe ser adecuada a la tarea a
realizar, de modo que permita observar o reproducir los colores en la medida
gue sea necesario.

2) Se debe evitar el efecto estroboscépico, es decir cuando se presenta
una sucesion de disparos de flash a alta velocidad, en los lugares de trabajo.

3) La iluminancia debe ser adecuada a la tarea a efectuar y evitar que la

luz produzca deslumbramientos, directo o reflejado.
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Ademas de su importancia en el trabajo y en la prevencion de
accidentes, Una buena iluminacion permite; mantener una sensacion de
confortabilidad en el trabajo, atender las sefales de alarma, detectar

irregularidades u obstaculos peligrosos (Parra, 2003).

En todo establecimiento donde se realicen tareas en horarios nocturnos
0 que cuenten con lugares de trabajo que no reciban luz natural en horarios
diurnos debe instalarse un sistema de iluminacién artificial. A su vez debe
instalarse un servicio de lluminacion de emergencia para en caso que se
presente un corte de energia eléctrica, facilitando asi la evacuacion del
personal en caso necesario e iluminando los lugares de riesgo y las vias de

evacuacion (Garcia et al., 2007).

MARCO LEGALRJURIDICO PARA ESTE AGENTE FISICO

“Condiciones de iluminacién en los centros de trabajo” NOM-025-STPS-2008
(Antes, 1999)
Articulos: 95-98

RUIDO

Es un sonido molesto que produce dafio. En todos los lugares de trabajo
se produce algun nivel de ruido, pero no en todos los casos constituye un
riesgo. Hay tareas que, por el alto grado de concentracion que exigen, se ven
dificultadas si existen altos niveles de ruido. En otros casos, la permanencia de
un ruido molesto de fondo aumenta la sensacion de fatiga al término de la
jornada o aumenta la monotonia del trabajo. El ruido también afecta la
comunicacion lo que puede derivar en errores 0 que ocurran accidentes (Parra,
2003).
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¢,Como se produce el ruido en los lugares del trabajo? (Garcia et al.,
2007).

+ La transformacion de materiales efectuada con fuerza, presion o
velocidad provoca ruido.

* Los sonidos son provocados generalmente por la vibracion de cuerpos
solidos o por turbulencias en un liquido.

« Las vibraciones pueden emitir sonidos después de haber recorrido una

gran distancia
« Un centro de trabajo de una superficie larga y estrecha emite menos

ruido que una superficie cuadrada

MARCO LEGALRJURIDICO PARA ESTE AGENTE FISICO

“Establece limites maximos permisibles de emisién de ruido de fuentes fijas” 24

NOM-081-SEMARNAT-1994.

“‘Establece limites maximos permisibles de emision de fuentes moviles”
NOM-080- SEMARNAT-1994.

Articulos: 76-78
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VIBRACIONES

Las vibraciones en el lugar de trabajo estan menos diseminadas que el
ruido. Se puede definir basicamente como una oscilacion mecanica que se
transmite al cuerpo humano. Cuando existen aparatos, maquinas, vehiculos,
herramientas que utilicen motores si existe el riesgo de vibraciones (al mismo
tiempo que producen ruido). Las personas expuestas de manera constante a
vibraciones suelen sufrir problemas en el aparato del equilibrio. Cuando hay
exposicion directa de extremidades, especialmente brazos y manos, se
producen pequefias lesiones musculares y articulares, que pueden llegar a

transformarse en enfermedades musculo-esqueléticas (Parra, 2003).

MARCO LEGALRJURIDICO PARA ESTE AGENTE FISICO

“Vibraciones - Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo”
NOM- 024-STPS-2001.
Articulos: 76-78

VENTILACION

La ventilacion en los locales de trabajo debe contribuir a mantener condiciones
ambientales que no perjudiquen la salud del trabajador. A su vez los centros de
trabajo deben poder ventilarse perfectamente en forma natural. Cuandoexista
contaminacion de cualquier naturaleza o condiciones ambientales que pudieran
ser perjudiciales para la salud, tales como carga térmica, vapores, gases,
nieblas, polvos u otras impurezas en el aire, la ventilacién debe contribuir a
mantener permanentemente en todo el establecimiento las condiciones
ambientales y en especial la concentracion adecuada de oxigeno y la de
contaminantes dentro de los valores admisibles y evitar la existencia de zonas

de estancamiento (Garcia et al., 2007).
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Si no hay una buena ventilacidn los trabajadores pueden presentar problemas
en el sistema respiratorio como insuficiencia, alergias, tos, irritabilidad en ojos y
nariz o contraer mas facilmente enfermedades infecciosas como gripe (Parra,
2003).

MARCO LEGALRJURIDICO PARA ESTE AGENTE FISICO

“Seguridad e higiene en los centros de trabajo referente a ventilacion” —
NOM-016— STPS-1994.

Articulos: 99-100

CARGA TERMICA

Se entiende por carga térmica a la suma de la carga térmica ambiental y
el calor generado en los procesos metabdlicos del individuo. El objeto de
controlar la carga térmica es determinar la exposicion en los puestos de trabajo

que se consideren conflictivos (Garcia, 2007).

Se considera como un factor de riesgo fisico cuando la temperatura
corporal profunda se puede elevar por encima de los 38° Celsius. Para que no
se llegue a un nivel de temperatura interna riesgoso existen mecanismos de
regulacion quefuncionan automaticamente y evitan poner en riesgo a la
persona, tales como: 26
Aumentar la ventilacion, el consumo de agua, disminuir la actividad fisica,
proveer ropa de trabajo adecuada que permita la sudoracion normal y controlar
los niveles de humedad en caso de ser posible. El control de los niveles de
calor permite también proteger maquinas y equipos sensibles, evitar el
deterioro de materias primas y productos, y mejorar la confortabilidad general

para todos los trabajadores (Parra, 2003).
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MARCO LEGALRJURIDICO PARA ESTE AGENTE FISICO

“Exposicion laboral de las condiciones térmicas elevadas o abatidas” NOM-
015- STPS-1994.

Articulos: 93-94.

RADIACIONES

Aungue el término radiacion nos es familiar y solemos asociarlo a las centrales
nucleares, pocas son las personas que entiende claramente lo que la palabra
significa. La experiencia de nuestra vida diaria nos ensefia que, cuando
aportamos energia a un objeto, éste emite a continuacion la energia recibida,
pero esta emision puede realizarse en forma de otra energia distinta a la que
hemos comunicado al objeto. Un caso muy simple de este tipo de fenbmenos
es el que podemos ver cuando arrojamos una piedra en la superficie tranquila
de un estanque. Inmediatamente observamos que se forman unas ondas
circulares que se van alejando del punto en que ha caido la piedra. La energia
de la piedra (energia mecanica) es emitida en forma de vibraciones del agua
(energia también mecéanica) que van extendiendo por la superficie del
estanque. Otro ejemplo algo mas complicado. Cuando se golpea
reiteradamente una plancha de hierro con unmartillo la energia mecénica que
los objetos transmiten al hierro es devuelta, es decir emitida, de dos formas
distintas. Primero, la plancha vibra (energia mecénica) y esta vibracién se
transmite al aire, que vibra a su vez y transmite su vibracion a nuestro oido; asi
oimos el ruido que se produce. Ademas, la plancha se calienta y transmite ese
calor (energia térmica) al aire que rodea. La legislacion que regula el uso de las

RNI actualmente es muy escasa (Falaganet al., 2000).
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Radiaciones no ionizantes

Radiacion no ionizante (RNI) es un término de amplio significado que se
utiliza para denominar a todas las radiaciones que, al interaccionar con la
materia biolégica no poseen suficiente energia para provocar una ionizacion,
englobando a las radiaciones ultravioletas, visible, infrarroja, laser, microondas
y radiofrecuencias. Se suele incluir en las RNI a los ultrasonidos debido a que,
desde el punto de vista de la prevencion, los riesgos planteados por las
vibraciones acusticas no audibles son muy similares a los de las RNI debido a
su naturaleza ondulatoria y baja frecuencia. En los ultimos afios se ha
incrementado considerablemente la poblacion trabajadora expuesta a las RNI:
cada vez es mayor la utilizacion de lamparas UV de alta intensidad, con fines
germicidas o cosméticos, en arcos de soldadura abiertos, etc...., pero el grupo
de riesgo mas numeroso lo componen los trabajadores al aire libre que estan
expuestos a la luz solar durante gran parte de la jornada laboral; los érganos
dafiados son los ojos y la piel, y puede desarrollarse un cancer de piel con el

paso de los afios (Sotero, 2009).

MARCO LEGALRJURIDICO PARA ESTE AGENTE FISICO

“‘Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo
donde se generen radiaciones electromagnéticas no ionizantes” -

NOM-013-STPS-1993
Articulos: 79-81.
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Radiaciones ionizantes

Las sustancias radiactivas son emisores de energia predecibles y
continuos. La energia emitida puede serlo en forma de particulas alfa,
particulas beta y rayos gamma. La interaccion entre estas radiaciones y la
materia puede, en ciertas circunstancias, dar lugar a la emision de rayos X y

neutrones (Sotero, 2009).

Los rayos gamma y X consisten en entidades fisicas denominadas
fotones que se comportan como particulas colisionando con otras particulas
cuando interaccionan con la materia. Sin embargo, los fotones en grandes
cantidades se comportan, en conjunto, como ondas de radio o luminosas.
Cuanto mas corta es su longitud de onda, mas alta es la energia de cada foton.
La energia de los rayos gamma y su capacidad para penetrar la materia se
debe a que sus longitudes de onda son mucho mas cortas. Las radiaciones
ionizantes no pueden verse, ni sentirse, ni percibirse por el cuerpo de otras
maneras y, como se ha observado, el dafio al tejido humano depende de la
energia absorbida por el tejido como resultado de la ionizacion. El término
utilizado para expresar la absorcidbn de energia en una parte del cuerpo

humano es la "dosis" (Falaganet al., 2000).

MARCO LEGALREJURIDICO PARA ESTE AGENTE FISICO

“Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se
produzcan, usen, manejen, almacenen o transporten fuentes de radiaciones

ionizantes” — NOM-012STPS-1999
Articulos: 79-81

22



Concepto de Seguridad e Higiene

El termino higiene “es lapartede la medicina que tiene por objeto la
conservacion de la salud, previniendo enfermedades” mientras que el
terminoseguridadnacio precisamente en la era de la revolucion industrial cuando la
fabrica y la maquinaria resultaron creadoras de un nuevo riesgo por Ssu
peligrosidad que no existia en el pasado, que en la causa de muchos dafios
graves que privan a los hombres total o parcialmente de su capacidad de accion,

asi como la de trabajo.

La seguridad e higiene comprende no solamente la proteccion de la salud de los
trabajadores, sino al mismo tiempo la de su vida y la de su moral. Por lo tanto,
consiste en tomar medidas apropiadas tendientes a disminuir los peligros
inherentes al trabajo, como el mantenimiento de buen estado de los locales, las
instalaciones y la maquinaria por un lado y por el otro la seguridad de la misma
organizacion del trabajo. En tal sentido, por seguridad e higiene se entiende al
conjunto de normas expedidas para la proteccion de los trabajadores, orientadas a
prevenir las causas de enfermedades profesionales, a la tutela de la salud de los
mismos, y evitar las causas de los accidentes y los infortunios detrabajo que
puedan a las personas una disminucion de la aptitud para el desempefio de
la actividad a la que se encuentren dedicados como consecuencia de la

relacion laboral.
“Antecedentes delas Comisiones de Seguridad e Higiene en México"

A lo largo de este siglo se han dadovarioscambiosnormativos como a continuacion
se describe, pero en esenciala funcién sustantiva de las comisiones sigue siendo
la misma que se nace a partir de la creacion del DepartamentodelTrabajo en
1911, el cual tenia como propositosolucionar los problemaslaboralesque se
gestaban en plena revolucién;paraatender las consultas yreclamaciones por

riesgoslaborales se crea en 1928 la seccién de higiene y seguridad en el
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trabajola cual dependia del Departamento del Trabajo y éste a su vez de la
Secretaria de Industria y Comercio. Un hecho trascendental en 1931 fue la
promulgacion de la primera Ley Federal del Trabajo y como consecuencia el
Departamento del Trabajoobtuvo su autonomia en 1932 con las siguientes
funciones: aplicar la Ley Federal del Trabajo, buscar soluciones a los conflictos

laborales y desarrollar una politica de prevision social e inspeccion.

En losmedios académicos, politicos y sindicales en México, persiste un
intrincadodebate en torno de los estados laborales de las empresas
trasnacionales, especialmentede aquellas que operan bajo el régimen de la
industria maquiladora de exportacion (IME). A lo largo de los Uultimos 15
afios,numerososestudios han mostrado que las maquiladoras tuvieronuna
evoluciéon tecnoldgica y organizativa, con impactos positivos en la calidad del
empleo y en las condiciones de trabajo (Carrillo y Hualde, 1998; Lara, 1998;
Contreras, 2000).

Sin  embargo otra linea de interpretacion que las condiciones de trabajo siguen
siendo precarias y que los cambios tecnolégicos no han presentado una mejoria
en la calidad del empleo(Kopinak, 1996; De la O, 1999; Cravey, 1998).

Unatendenciamasreciente consiste en la introduccion de certificaciones de calidad
ambiental (serie 1SO 14000).En empresas filiales transnacionales, los
consumidores y los inversionistas se empiezan a constituir como antes de
regulacion para presionar por un mejor desempefio ambiental y de seguridad e
higiene laboral. Segun Wheeler (2002), este desempefio forma parte de la
evolucion de las empresas en los mercados de valores, donde las noticias de la
calidad ambiental y la inversion en tecnologias menos contaminantes pueden

mejorar la rentabilidad prevista de una empresa.

Asimismo, se empieza a debatir en el medio empresarial, transnacional y en

diversos organismos internacionales, la necesidad de certificaciones en materia de
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seguridad y salud (ISO 18000; OHSAS-18000; BS 18000; OIT, UNE 81900EX),
que promueven la integracion del cuidado del medio ambiente y la seguridad y
salud en el trabajo y requerimientos de competitividad internacional. Aunque faltan
consensos para operacional izar este nuevo estandar, dodos los conflictos entre la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) y la International
StandardsOrganization (ISO) por el alcance de sus competencias en esta materia
el hecho es que la aplicacion de programas como sistemas de gestion han
alcanzado el terreno de la seguridad y la salud en el ambiente laboral (Garcia,
2002).

Importancia de las comisiones de seguridad e higiene en el trabajo

Las Comisiones de Seguridad e Higiene en el Trabajo son fundamentales para
tener centros de trabajo seguro e higiénico. Todas las empresas deben integrar
estos organismos a fin de prevenir accidentes y enfermedades, laborales y

proponer medidas para que se cumplan con las normas en la materia.

Las Comisiones de Seguridad e Higiene en el Trabajo traducen una
responsabilidadobrero- patronal compartida. Su finalidad Gltima es contribuir a la
proteccion de la salud del trabajador, entendida ésta no solo como la ausencia de
enfermedad o incapacidad sino como el completo estado de bienestar fisico,

psiquico y social.

Procedimiento

Una vez que se procedio a la inspeccion y revision de las areas de trabajo en esta
compafiia maquiladora dedicada a la elaboracion de prendas de mezclilla se
detectd la necesidad urgente de implementar controles para el aseguramiento de
la seguridad e higiene en dicha empresa; con ello se pretende instaurar un
sistema de calidad ambientalque garantice la limpieza, el orden y la eliminacion de
los potenciales de accidentes detrabajo que se puedan presentar.
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TIPOS DE TELAS DE MEZCLILLA.

Mezclilla. Los estadounidenses han estado enamorados de esta venerable tela por
mas de un siglo. Es tan norteamericana como el beisbol, los hotdogs y el pie de
manzana. Abre el armario y echa un vistazo a tu coleccion de jeans azules. Ya
sean indigo profundo, deshilado, blanqueados o desgastados, la mayoria de la
gente cree que la mezclilla fue creada de la misma forma. Considera estos 7 tipos
de mezclilla como evidencia de que hay mas sobre esta popular tela de lo que el
0jo puede observar.

Mezclilla prima.

Te guste o no, la mezclilla prima es tela tefiida que no ha sido lavada, tratada con
quimicos o alterada de alguna manera. La mezclilla prima o seca es inicialmente
en un color oscuro y rigido al toque, pero eventualmente se hace mas suave y se

despinta con el uso.

Mezclilla en acabado mate.

Dar acabado mate es un proceso hecho en molino para darle a la mezclilla un
color deslavado y una superficie suave. Los manufactureros usan los procesos de
mercerizacién y calandrado para producir una mezclilla con acabado mate. La
mercerizacion infla las fibras de algodon, los rodillos de la maquina de calandria
matizan la superficie de mezclilla. Los procesos combinados crean la marca de

brillo o pulido de ciertas telas de mezclilla.

Mezclilla organica.

La mezclilla organica prima es manufacturada con 100% de algodén organico. La

mezclilla organica, como otros tejidos organicos, estd regulada por la
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OrganicTradeAssociation (OTA) bajo estrictas guias en consideracion de
condiciones sustentables, uso de pesticidas naturales, proceso de fibras no-
toxicas, colorantes y tratamiento de telas. Debido a estas medidas de seguridad,
los productos hechos de mezclilla organica tienden a ser mas caros que la

mezclilla ordinaria.

Mezclilla ajustable.

La mezclilla ajustable es una salvajemente popular innovacion aceptada por gente
con todo tipo de cuerpo. No eres mas un esclavo de los jeans azules. La
caracteristica de estirarse de la mezclilla ajustable, le da al cuerpo menos
restriccibn de movimiento. Este material incluye un pequefio porcentaje de tejido
spandex dentro de las fibras de algodon que se parece mas a la verdadera

mezclilla que cualquier otra combinacion.

Mezclilla de anillo.

Girar un anillo es el método original de producir tela de mezclilla. En los inicios de
la década de 1970, los manufactureros de mezclilla abandonaron los complejos
anillos giratorios a favor de una técnica giratoria menos costosa. Con el
surgimiento popular de los jeans azules con aspecto antiguo, los manufactureros
introdujeron de nuevo la mezclilla de anillo. La mezclilla manufacturada por anillo
es llamada asi, en parte, por la superficie irregular de la tela formada mientras se

manufacturaba.

Mezclilla Bull.

La mezclilla bull (de toro) es tela de algodon cruzada y sin tefiir que es suave al
toque, pero mas pesada y con una mas larga duracion que la mezclilla tradicional.
La tela es similar a la lona sin la rigidez asociada con las telas de mezclilla mas

gruesas. En resultado de su peso, la mezclilla bull se tifie facilmente y con
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resultados uniformes. Esta mezclila es adecuada para pantalones, shorts,

cobertores, bolsas y sombreros.

Mezclilla de seda.

La seda lleva a la mezclilla de un uso casual a la formalidad y mas alla. La seda es
una tela popular favorecida por su belleza natural, suavidad y durabilidad. La
resistencia y flexibilidad natural de la seda es la acompafante perfecta para la
aspera mezclilla. La fuerza de los finos hilos de seda le permite ser facilimente
tejido a telas de mezclilla ligeras. La mezclilla de seda es una alternativa de moda

para los pantalones y chaquetas usados todos los dias

Clasificacion de mezclilla

La verdadera mezclilla es tela de algoddn, fabricada con diferentes colores de hilo,
tanto en la trenza como en la trama. También denominada dril de algodén debido
a su construccion asargada (tejido en diagonal), finalmente predomina un color. El
mas conocido es el azul indigo (denim en inglés), y otros como el azul de Vergara.
Aun asi hoy en dia el tejido de mezclilla se mezcla con otro tipo de fibras, fibras
sintéticas como el spandex y/o el poliéster.De esta manera se clasifica la mezclilla
por sus variaciones en la composicion. Ahi les muestro una breve clasificacién del

tejido mezclilla.

Mezclilla Spandex
Composicion: 97% de algodon / 3% spandex.

Mezclilla 100% Algodén

Mezclilla Long Ring Spandex

Composicion: 80% de algodon / 18% poliéster / 3% spandex.
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UBICACION

La empresa est4, ubicada en la ciudad de Lerdo, Durango, en el norte de México.
Direccion, Calzada Del Tecnologico #1055 Poniente Lerdo- Durango, 35150.

Mexico. Outside Industrial Parks. Review Business.

Fechaside imag

Figura 1.- Ubicacion de la Planta de Ropa.

Las diferentes manifestaciones del neoliberalismo en México - globalizacion,
flexibilidad, "tercerizacién" de la economia, precarizacion del empleo, entre otras -
han originado modificaciones profundas en las condiciones de vida, de trabajo y

de salud de la mayoria de los trabajadores mexicanos.

El nuevo modelo "modernizador" no sélo se reduce a los aspectos de
productividad, sinoque determina - o por lo menos influye de manera decisiva - los
terrenos: politico, sindical, ideoldgico, cultural, cientifico y trastoca de manera
central las condiciones de vida laboral de los trabajadores.
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Una definicibn coman de maquila o empresa maquiladora de exportacion (IME) la
concibe como una entidad que ensambla, manufactura o procesa materiales
temporalmente importados por el pais receptor para su eventual reexportacion o

envio a su pais de origen (Mendiola, 1999).

Aunque algunos estudios, como los del INEGI o la CEPAL, agrupanlas unidades
que realizan esta actividad definiéndolascomo  industria maquiladora de
exportacion (IME), esta uniformidad no es aceptada por otros autores, para
quienes dichaactividad no es una industria en sentido literal, pues carece de un
significado productivo,tecnoldgico o laboral homogéneo (Carrillo y Hualde, 1997;
Garcia, 2001).

En el caso de México, el origen de la maquila data de 1964, momento en que
finaliz6el Programa de Braceros y el retorno a México de 200 000 trabajadores con
él con siguiente aumento del desempleo en los estados fronterizos. El gobierno
mexicano intentd trasladara esos estados la experiencia de las
maquiladorasestadounidenses en Extremo Oriente, y aprobd en1965 el Programa
de la Industria Maquiladora de Exportacion (Programa delndustrializacion
Fronteriza, PIF),el cual permiti6 el establecimiento de empresas con capital
integramente extranjeroen las zonas fronterizas situadas a menos de 20
kilbmetros de la frontera. EI PIF permitia importar desde Estados Unidos
maquinaria, equipo y componentes libres de aranceles con la condicion de que los
altimos se procesaran y reexportaran hacia ese pais. El PIF trataba de fomentar la
inversién de Estados Unidos en las zonas fronterizas, ofreciendo alas empresas
de ese pais, ademas de las ventajas arancelarias mencionadas, otros
incentivoscomo los menores costes salariales mexicanos, la proximidad al
mercado norteamericanoe incentivos fiscales como la exencion de

impuestosindirectos y directos (Dussel,2003).
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PERMISO PARA INGRESAR MATERIALES A LA EMPRESA

Fecha:

Nombre:

Tipo de material:

Area:

Descripcién del material:

Autorizado por ingenieria Seguridad e Higiene

Firma del empleado solicitante

CUADROS DE EQUIPO DE SEGURIDAD
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FORMATO PARA EVALUAR TODAS LAS INSTALACIONES, AREAS DE

TRABAJO EN LA EMPRESA.

EVALUACION DE LAS INSTALACIONES CHECK LIST

ENCARGADO (SEGURIDAD E HIGIENE)Fecha:

DESCRIPCION

Sl

NO

> CUENTA CON AREA DE DESCANSO.

Tamarnio, Ventilacién, Mobiliarios, Higiene adecuada

» CUENTA CON AREAS DE COMEDOR SUFICIENTE MENTE HIGIENICAS,
VENTILADO Y MOBILIARIO ADECUADO

> TIENE BANOS SUFICIENTES , CON HIGIENE ADECUADA Y
ABUNDANTE AGUA

Los bafos estan separados: Mujeres ,Hombres

Cuentan con articulos de uso personal como: papel de bafio jabén, lavabos,
suficiente agua, atomizaros automaticos secadora de manos.

» PISOS Y PAREDES LIMPIAS

» LOS EDIFICIOS CUENTAN CON :

lluminacion , Ventilacion, Temperatura, Areas sefialadas

Pasillos de circulacion adecuados

La separacién entre maquinas permiten trabajar con comodidad adecuada.

En el area los trabajadores utilizan el equipo de seguridad adecuado.

Los pasillos de salidas estén libres de obstaculos

Existen extinguidores y sus sefialamientos en toda el area de la instalacion

Existen botiquines y sus sefialamientos en toda el area de la instalacién

Existen detectores de humo y sus sefialamientos en el area de la instalacion

Existen alarmas , rutas de evacuacion y sus sefialamientos correspondientes en el
area de trabajo

La iluminacion del area de trabajo es la adecuada para el personal que labora en
dicha area

Existen mapas de evacuacién y manuales de primeros auxilios
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En el area existen los sistemas de alarmas contra incendios automaticas

Al ingresar a cada area de trabajo existen lonas de seguridad y medidas preventivas

para todos aquellos que no porten su EPP.

La instalacion cuenta con sefialamientos de peligro por riesgo eléctrico.

Figura 3.- Lista de equipos de proteccidén personal respecto a cada centro de trabajo.

AREAS Y EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

Ensamble :
Esta area se divide en (Nave 1y 2)

*Lentes de seguridad
*Tapones auditivos
*Cubre bocas Normales

Lavanderia:
En esta area se encuentra en area de planchas

*Botas de hule, Mandil de Hule, Guantes
Negros, Lentes de seguridad.

*Para planchas se utilizan las mangas klevlar

Metales

*Lentes de seguridad

PT o Producto Terminado

*Lentes de seguridad

Planta Tratadora

Laser

*Lentes de Laser Ahumados

Han San
Esta area se divide enhansanly?2

*Cubre bocas 8210
* Canilleras

Arugas y Oven

*Mangas Klevlar

Corte
En esta area se encuentran las Maquinas de
Confeccién Industrial

*Guante Tejido de Acero
Para maquinas
*Lentes de Seguridad ,Tapones auditivos

Serigrafia

*Canilleras

Mantenimiento

*Lentes tipo Japonés
*Lentes tipo Sargento
*Tapones auditivos

Almacén

*Lentes de Seguridad
*Casco

Potasio

*Qverol

*Botas de Hule

*Mascarilla media cara de filtros
*Guantes Amarillos

* Mascaras de cara completa

Resina

*Botas de Hule
*Mandil de Hule
*Guantes Amarillos
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Preproduccion/CCl

*Lentes de Seguridad

Cuadro 1.- Equipos de proteccion Personal.

CAMPANA CERO ACCIDENTES (GRAFICA).
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ACCIDENTES DE TRABAJO s

A’l@,

HAND SAND

Numero de Accidentes
— — — — a— —
O - NGO B O1 O N OO O O = N O B O

P23 4507890t 1617 1819202022 2425221282930 313233 34 3536 37 38 39 40 1 4243 44 45.46 47 48 49 50 51 52
Semanas

35



SANCION PERSONAL Y VALES PARA ADQUIRIR UN EQUIPO DE

PROTECCION PERSONAL.

SANCION PERSONAL

Fecha:

Nombre:
NUm. de gafete:

Descripcién de la sancion

Firma del Recursos Humanos
Responsable
Lider

Seguridad e Higiene

Firmadel
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FORMATO PARA LLEVAR UN CONTROL EN LA ENTREGA DE UNA BEBIDA
ENERGIZANTE.

ENTREGA DE HIDRO AL PERSONAL CORRESPONDIENTE DE CADA AREA

Fecha:
Nombrey NUum. de Area Total de Entrego
firma del gafete sobres
Lider
(Si) (No)
Nombre del responsable de entrega Firma
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LISTA GENERAL PARA EL CONTROL DE DATOS DE LOS TRABAJADORES.

LISTADO GENERAL DE EMPLEADOS RESPECTO A CADA AREA DE TRABAJO

ENSAMBLE Fecha:
(NAVE1)
Fecha
) Numero de de
NGm. Nombre Area Gafete Puesto Nacimiento Edad RFC

Cuadro.- 4 Control de datos para los trabajadores
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FORMATOS PARA LA SALIDA O ENTRADA DE PERSONAL A LA EMPRESA
(ASi COMO VALES DE COMIDA).

SOLICITUD DE PERMISO (ENTRADA O SALIDA )DE LA EMPRESA

Fecha:
Nombre:
Num. de gafete:
Area:
Motivo:
Horario:
Afecta : Rebajas de dias () Vacaciones( ) Otros( )
Hora de Salida:
Hora de entrada:
Autorizado Empleado No se Presento:
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Vales para Comida.

PERMISO PARA INGRESAR COMIDA A LA EMPRESA

Nombre:

Fecha:

Area:

Tipo de comida:

Hora de entrada:

Autorizado por Empleado
Seguridad e higiene
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CHECK LIST ORDEN, LIMPIEZA'Y DISCIPLINA.

Orden ,Limpieza y disciplina

Codigo: Fecha de Inspeccioén:

Area:

Inspector: Hora:

1 LOCALES Sl A MEDIDA | NO NO
APLICA

Las escaleras y plataformas estan limpias en

1.1 | buen estado y libres de obstéculos.
1,2 | Las paredes estan limpias y en buen estado
La ventanas y tragaluces estan limpios sin
1.3 | impedir la entrada de luz natural
El sistema de iluminacién esta mantenido de
1.4 | forma eficiente y limpia.
Las sefiales de seguridad estan visibles y
1.5 | correctamente distribuidas.
Los extintores estan en su lugar de ubicacién
1.6 | y visibles con su sefializacion
correspondiente.
2 PISOS Y PASILLOS
Los suelos estan limpios, secos, sin
2.1 | desperdicios y material innecesario.
Estan las vias de circulacion de personas y
2.2 | vehiculos diferenciadas y sefializadas.
2.3 | Los pasillos y zonas de transito estén libres
de obstaculos.
3 ALMACENAJE
Las &reas de almacenamiento y deposicién
3.1 | de materiales estan sefnalizadas.
Los materiales y sustancias almacenadas se
3.2 | encuentran correctamente identificados.
Los materiales estan almacenados en su sito
3.3 | correspondiente sin invadir zonas de paso.
Los materiales se apilan o cargan de
3.4 | manera, limpia y ordenada.
4 MAQUINAS Y EQUIPOS
4.1 | Se encuentran limpias y libres de su entorno
de todo material innecesario.
4.2 | Se encuentran libres de infiltraciones

innecesarias de aceites y grasas.
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4.3 | Poseen la proteccién adecuada y los
dispositivos de seguridad y funcionamiento.
4.4 | Se encuentran en un lugar seguro y

adecuado para darles mantenimiento o para
su uso adecuado en el area
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FORMATO PARA UNA MINUTA DE TRABAJO.

MINUTA DE TRABAJO

Lugar:

Fecha:

Hora:

Proyecto:

Nombre y
Apellido

Empresa

Nombre de puesto

Firma

Asuntos Tratados :

Elaborado por Seguridad e higiene

Cuadro 5.- Minuta de trabajo
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REQUISICION DE COMPRAS PARA MATERIALES DE TRABAJO EN LA

EMPRESA.

REQUISISION DE COMPRAS PARA
MATERIALES DE TRABAJO

FECHA:
COMPRADOR:
DIRECCION DE DESPACHO:

No

Tel:

ITEM DESCRIPCION ACTIVIDAD | UNIDAD CANTIDAD

SOLICITADO
POR

OBSERVACIONES

OBSERVACION

ESTE MATERIAL SE REQUIERE SIN FALTA

APROBADO FIRMA'Y FECHA:

AUTORIZACIONES

DIRECCION DE COMPRAS NOMINAS
AUTORIZADA.

AREA
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FORMATO PARA EL CONTROL DE BANOS PARA MUJERES.

FORMATOS PARA LLEVAR UN CONTROL DE HIGIENE EN LOS BANOS
DE UNA EMPRESA
Hora: Fecha:
Area: Revisado por:
Mujeres Papel Jaboneras Secador de | Atomizador | (Lavabo de Limpieza | Observaciones
Higienico y manos Automatico Manos, (cestos
Shampoo Automatico abundante de
agua) basura)
N° de | Si | No Si No Si No Si No Si No Si | No
Bafio
1
2
3
4
5
6
7

Cuadro 6.- Bafio de mujeres.
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FORMATO PARA EL CONTROL DE BANOS EN HOMBRES.

FORMATOS PARA LLEVAR UN CONTROL DE HIGIENE EN LOS BANOS

DE UNA EMPRESA

Hora: Fecha:
Area: Revisado por:
Papel Jaboneras Mingitorios | Atomizador | (Lavabo de (Limpieza
Hombres Higienico (limpios y Automatico manos , , cestos de | Observaciones
en buen abundante basura)
estado). agua)
N°. de Si | No Si No Si No Si No Si No Si No
Bafio
1
2
3
4
5
6
7

Cuadro 7.- Bafio Hombres.
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FORMATO PARA EL ANALISIS DE RIESGOS.

Nombre de la controlista:

Seguridad e Higiene

ANALISIS DE RIESGOS

Controlista:Eecha:

Tipo de trabajo:Area de planta:

Duracion estimada: Proyecto-

Etapas Bésicas

Riesgos o accidentes potenciales

Medidas a adoptar para eliminar o
reducir los riesgos potenciales

Casco

Lentes de Seguridad
Tapones Auditivos
Cubre bocas

Botas de hule
Cubre bocas 8210

O 0O 0O O O O

O 0O 0O O O O

Mangas Klevlar

Lentes de laser
Canilleras

Guantes tejidos de acero
Guantes negros
Guantes amarillos

Mandil de hule

Guantes negros

Lentes tipo japonés
Lentes tipo sargento
Mascarilla media cara de
filtros

Overol

OO0 0 OO0

o

Supervisado y Responsable:

Elaborado por Seguridad e Higiene:

Revision y responsable de las actividades:

Figura 4.- Andlisis de Riesgo.
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SETTTRERREALSTTTTT FORMATO PARA INSPECCION DE

EXTINTORES

INSPECCION DE SEGURIDAD

EQUIP NTRA INCENDI
Elaborado por: QUIPOS CO C OS

REVISADO POR:
Seguridad e Higiene en el

Trabajo
Lugar; Industria: Municipio: Cargo: Seguridad e Higiene
Funcionario:
Fecha:
N° | Ubicacién Tipo Capacidad F.de F.de F.de Manguera | Manémetro Cordén de | Boquillade | Palanca Estado Hoja de Sefializacion Observaciones
Ex carga recarga mantenimiento de boquilla seguridad descarga de del revision

descarga [ cilindro

OBSEVACIONES: Los equipos contra incendios como minimo cada afio se les debe realizar recarga de acuerdo al agente de extincion del presente ABC_PQSM.
Los equipos contra incendios como minimo cada 5 afios se les debe realizar recarga de acuerdo al agente de extincion del presente Agente Limpio.

Los equipos contra incendios de CO2 se deben realizar verificacion de su recarga en forma periédica y como minimo cada afio realizar mantenimiento.

La demarcacion se realizar utilizando pintura de color rojo o amarillo.

INSPECCION REALIZADA POR:

Figura 5.- Inspeccion de Extintores



PRINCIPALES CODIGOS DE RIESGOS EN UNA MAQUILA.

PRINCIPALES CODIGOS DE RIESGOS EN UNA MAQUILA -

1 Derivados de los factores 10 | Condiciones de iluminacion 19 | Caida de personas a diferente nivel
psicosociales

2 Derivado de los factores | 11 | Lesiones debido a la existencia de | 20 | Caida de personas en mismo nivel
organizacionales desniveles

3 Caida de objetos por desplome 12 | Lesiones debidas a vibraciones 21 | Lesiones por mala posicién

4 Caidas de objetos por manipulacién | 13 | Uso inadecuado de las herramientas 22 | Incendios

5 Caidas de objetos por | 14 | Herramientas en mal estado 23 | Causados por seres Vvivos
desprendimiento

6 Lesiones por manipulacion de la 15 | No reportar las condiciones iniciales 24 | Causas naturales
carga

7 Exposicion a temperaturas altas 16 | No portar equipos de seguridad 25 | Otros

8 Exposicion a rafagas de viento 17 | Realizar acciones fuera de procedimiento

9 Condiciones de ruido 18 | Equipo de operacion incompleto

Figura 6.- Riesgos de una Maquila
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NOMBRE O RAZON SOCIAL

PROGRAMA ANUAL DE DE LA COMISION DE SEGURIDAD E HIGIENE.

ANO:

ENE | FEB | MAR |ABR | MAY | JUN |JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC

RECORRIDOS DE VERIFICACION

CAPACITACION

TEMAS

DURACION
DEL CURSO

REVISION ANUAL DE ACTIVIDADES

Fecha:

Responsable del programa de capacitacion:

Nombre y Firma

Coordinador ;

Nombre y Firma:
Autorizado por:
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Area:

TRABAJO

Nombre del lider:

Nombre

N° de gafete

Observaciones él ¢, porque

Encargado de Seguridad e Higiene:
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e

P
G2

Numero:
Ubicacion:

Hora:

" "CHECK LIST BOTIQUIN DE PRIMEROS AUXILIOS

Fecha:
Semana:

Descripcién

Si

No

Observaciones

Paquete de gasa absorbente,(conteniendo 4
gasas de 8cm x 8 cm,y 8 torundas de gasa.

Paquete de vendas adhesivas (curitas).

Paquete de compresas de vendaje 4”

Vendas elasticas, 2”,3’y4”

Paquete de vendajes para ojos ( parches para

0jos )

Tijeras y Pinzas

Alcohol Yodado

Agua oxigenada y jabén antiséptico ( Isodine

Espuma)

Guantes Quirdrgicos

Medicamentos: (,buscapina,

Naproxeno,Ketorolaco)

Manual y consulta de primeros auxilios

Responsable:

Firma:

Seguridad e Higiene
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FORMATO DE INSPECCION PARA LOS TRABAJADORES

FECHA:

Area observada:

NOMBRE DEL TRABAJADOR OBSERVADO:

ENTREVISTA

Concepto de la seguridad

Que es seguridad:

Cuando necesita actuar seguro:

Como contribuye con la seguridad de sus compafieros:

Destaca comparferos con actitudes positivas frente a la

seguridad

Tiene alguna propuesta de intervencion del riesgo

CUMPLIMIENTO DE NORMAS

Conoce el lema de seguridad en la empresa

Conoce las normas de seguridad para trabajo con el equipo

asignado

Observacion

Cuél es la actitud de alerta frente al riesgo

Mitiga los riesgos de su area de trabajo

Elimina riesgo innecesarios

Sabe realizar bien su oficio

Motivacion frente a la seguridad

Nombre y firma Seguridad e Higiene
del personal entrevistado
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Los formatos referidos se hicieron y estructuraron en apego a las siguientes

normas.

NORMAS OFICIALES MEXICANAS EMPLEADAS EN LA SEGURIDAD E
HIGIENE.

» NOM-113-STPS-2009, Seguridad - Equipo de proteccion personal —

Calzado de proteccion - Clasificacidon, especificaciones y métodos de

prueba.
D.O.F. 22-XI1-2009.

La presente Norma establece los requisitos minimos que debera cumplir el
calzado ocupacional y de proteccion que se comercialice en territorio
nacional. Dichos requisitos consideran dos aspectos principales: los relativos
a la funcionalidad del calzado y los que tienen que ver con alguna
caracteristica de proteccion.

» NOM-001-STPS-2008, Edificios, locales, instalaciones y éareas en los

centros de trabajo condiciones de seguridad.
D.O.F. 24-XI-2008.

Establecer las condiciones de seguridad de los edificios, locales, instalaciones y
areas en los centros de trabajo para su adecuado funcionamiento y conservacion,

con la finalidad de prevenir riesgos a los trabajadores.

» NOM-002-STPS-2010, Condiciones de seguridad - Prevencion y proteccion

contra incendios en los centros de trabajo.
D.O.F. 9-XIl1-2010.

Establecer los requerimientos para la prevencion y proteccion contra incendios en

los centros de trabajo.

» NOM-017-STPS-2008, Equipo de proteccion personal - Seleccion, uso y

manejoen los centrosdetrabajo.
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http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-113.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-001.pdf
http://www.stps.gob.mx/bp/secciones/dgsst/normatividad/normas/Nom-002.pdf

D.O.F. 9-XII-2008

Establecer los requisitos minimos para que el patrén seleccione, adquiera y
proporcioneasustrabajadores,el equipo deproteccion personal correspondiente
para protegerlos de los agentes del medio ambiente de trabajo que puedan dafar

su integridad fisica y su salud.

» NOM-022-STPS-2008, Electricidad estatica en los centros de trabajo -
Condiciones de seguridad.
D.O.F. 7-X1-2008.

Establecer las condiciones de seguridad en los centros de trabajo para prevenir

los riesgos por electricidad estatica.

» NOM-026-STPS-2008,Colores y sefiales de seguridad e higiene, e
identificacion de riesgos por fluidos conducidos en tuberias.
D.O.F. 25-XI-2008

Establecer los requerimientos en cuanto a los colores y sefiales de seguridad e

higiene y la identificacion de riesgos por fluidos conducidos en tuberias.

> NOM-029-STPS-2005,Mantenimiento de las instalaciones eléctricas en los

centros de trabajo - Condiciones de seguridad.
D.O.F. 29-XII-2011.

Establecer las condiciones de seguridad para la realizacion de actividades de
mantenimiento de las instalaciones eléctricas en los centros de trabajo, a fin de
evitar accidentes al personal responsable de llevarlas a cabo y a personas ajenas

a dichas actividades que pudieran estar expuestas.

» NOM-154-SCFI-2005,Equipos contra incendio - Extintores - Servicio de

mantenimiento y recarga

Establece los requerimientos y procedimientos con que se debe cumplir en el

servicio de mantenimiento y recarga de extintores portatiles y moviles sobre
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ruedas sin locomocion propia, a fin de garantizar su correcto funcionamiento

durante el combate de fuegos incipientes de acuerdo a su disefio.

» NOM-018-STPS-2000, Sistema para la identificacion y comunicacion de

peligros y riesgos por sustancias quimicas peligrosas en los centros de
trabajo.
D.O.F. 27-X-2000.

Establecer los requisitos minimos de un sistema para la identificacion y
comunicacién de peligros y riesgos por sustancias quimicas peligrosas, que de
acuerdo a sus caracteristicas fisicas, quimicas, de toxicidad, concentracion y
tiempo de exposicion, puedan afectar la salud de los trabajadores o dafiar el

centro de trabajo.

» NOM-004-SCFI-2006, Informacion comercial-Etiquetado de productos

textiles, prendas de vestir, sus accesorios y ropa de casa.
D.O.F.: 21 de junio de 2006

La presente Norma Oficial Mexicana, debe incorporarse antes de su
internacion al pais a los textiles, las prendas de vestir y sus accesorios y ropa
de casa, elaborada con materiales textiles aun cuando contengan plasticos u
otros materiales, que se comercialicen dentro del territorio de los Estados

Unidos Mexicanos.

» NOM-006-STPS-2000, Manejo y almacenamiento de materiales-

Condiciones y procedimientos de seguridad.
DIO.F. 9-111-2001

Establecer las condiciones y procedimientos de seguridad para evitar riesgos
de trabajo, ocasionados por el manejo de materiales en forma manual y

mediante el uso de maquinaria.

» NOM-009-STPS-2011Condiciones de seguridad para realizar trabajo
en las alturas.D.O.F. 6-V-2011.
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La presente Norma rige en todo el territorio nacional y aplica en aquellos
lugares donde se realicentrabajos en altura,Establecer los requerimientos
minimos de seguridad para la prevencion de riesgos laborales por la

realizacion de trabajos en altura.

» NOM-011-STPS-2001, Condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo donde se genere ruido.D.O.F. 17-1V-2002.

Establecer las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde
se genere ruido que por sus caracteristicas, niveles y tiempo de accion, sea
capaz de alterar la salud de los trabajadores; los niveles maximos y los tiempos
maximos permisibles de exposicién por jornada de trabajo, su correlaciéon y la

implementacion de un programa de conservacion de la audicion.

» NOM-019-STPS-2011, Constitucion, integracion, organizacion y

funcionamiento de las comisiones de seguridad e higiene.D.O.F. 13-IV-
2011.

Establecer los requerimientos para la constitucion, integracion, organizacion y
funcionamiento de las comisiones de seguridad e higiene en los centros de

trabajo.

» NOM-021-STPS-1993, Relativa a los requerimientos y caracteristicas

de los informes de los riesgos de trabajo que ocurran, para integrar las
estadisticas.D.O.F. 24-V-1994.

Establecer los requerimientos y caracteristicas de informes de los riesgos de
trabajo que ocurran, para que las autoridades del trabajo lleven una estadistica

nacional de los mismos.

» NOM-028-STPS-2004, Organizaciéon del Trabajo-Seguridad en los

Procesos de sustancias quimicas.D.O.F. 14-1-2005.

Establecer los elementos para organizar la seguridad en los procesos que

manejan sustancias quimicas, a fin de prevenir accidentes mayores y
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proteger de dafios a los trabajadores e instalaciones de los centros de

trabajo.

» NOM-116-STPS-2009, Seguridad — Equipo de proteccién personal —

Respiradores purificadores de aire de presion negativa  contra
particulas nocivas-Especificaciones y métodos de prueba.
D.O.F. 22-XI1-2009.

Establece las caracteristicas, requisitos minimos y métodos de prueba que
deberan cumplir los respiradores purificadores de aire de presién negativa
contra particulas nocivas presentes en el ambiente laboral, que se

fabriquen, comercialicen, distribuyan e importen en el territorio nacional.
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IV. RESULTADOS

La implementacion de programas de Seguridad e Higiene en las empresas se
justifica por el solo hecho de prevenir los riesgos laborales que puedan causar
dafios al trabajador, ya que de ninguna manera debe considerarse humano
€l querer obtener una maxima produccién a costa de lesiones o muertes,
mientras mas peligrosa es una operacién, mayor debe ser el cuidado y las

precauciones que se observen al efectuarla.

La prevencidn de accidentes y produccioén eficiente van de la mano; la produccion

es mayor y de mejor calidad cuando los accidentes son prevenidos; un 6ptimo

resultado en seguridad resultara de la misma administracién que produce articulos

de calidad, dentro de los limites de tiempo establecidos.

El implementar y llevar cabo programas de Seguridad e Higiene para lograr un
ambiente seguro en el area de trabajo y que los trabajadores trabajen de la
mejor manera y con tranquilidad, es parte de tener un mejor programa de

seguridad e higiene; Los formatos implementados tienen un propésito para

el area el cual nos lleva a tener excelentes resultados en cuestiones

de:

X/
°

Controlar las causas de pérdidas de tiempo relacionadas con la
interrupcion del trabajo por lesiones o accidentes.

Reducir el costo de lesiones y accidentes laborales.

Incrementar la productividad de los trabajadores y las gananciasen una
empresa.

Mejorar la calidad de vida de los trabajadoresofreciéndoles condiciones
seguras de trabajo y salud.

Incrementa las posibilidades de ingresaren los mercados que valoran las
empresas que cumplen con las normas internacionales. Principalmente los
de exportacion.

Promoveras una mayor competitividad para tu empresa.

Fomenta una mejor empresa en cuestiones de Orden, Limpieza y

Disciplina.
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V. DISCUSION

La implementacion de estosformatos de control para instaurar el programa de
seguridad e higiene en una industria maquiladora de confeccion de ropa de
mezclilla se inici6 en marzo del 2013. Los cuales tienen ciertos propdsitos en

reducir accidentes laborales o mantener una empresa limpia y segura.

Las areas de cobertura del presente trabajo fueron:

Lavanderia,Ensamble, Han San, Potasio, Corte, Serigrafia, Producto Terminado,
Preproducciéon /CCl, Metales, Almacenes, Planta Tratadora, Laser, Resina,

Arrugas y Oven entre otras.

Al implementar estos formatosen las presentes areas de trabajo,no fue facil,ya
gue algunos trabajadores no tenian consentimiento sobre esta nueva labor,que el
area de seguridad e higiene estaba brindando, por lo cual me llevo mastiempo en
explicarles el funcionamiento sobre este modelo para mejorar las cuestiones en su
seguridad y salud. No todos los trabajadores tenian el mismo nivel

decomprensién. Por lo cual,me llevo mastiempo en terminar con esta trabajo.

Para evaluarlas cuestiones de accidentes en el trabajo se fomenté la campafia de

unasgraficas la cual lleva el nombre de”0 accidentes de trabajo’.

Estas gréficas,se instalaron en todas las areas de trabajo en la empresa. Su
propésito fundamental era reducir y llevar un control de todos los accidentes en
los centros de trabajo.Las areas mas propensas a sufrir accidentes eran:

Lavanderia, Corte, Han Sany Ensamble.

En cuestiones de Limpieza, Orden y Disciplina la empresa mejoro notablemente

sus estandares de calidad.

Para la cuestion en revision de extintores nuestros formatos obtuvieron una
aceptacién, ya que su inspeccién era mensual, una vez revisado estos eran

reportados a lacompafiia Dronco.

Al obtener una mejora, satisfactoria en el desarrollo laboral de esta industria
maquiladora se llegd a un término importante “reducir y prevenir los accidentes

laborales”, asi como, a tener una industria de la confeccién limpia y ordenada.
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VI. CONCLUSION

Las empresascon una vision amplia y clara en significado de la seguridad e
higiene laboral, entiende que un programa de seguridad efectivo se consigue con
el apoyo y acoplamiento del factor humano; esto debe ser motivado y encaminado
a sentir la verdadera necesidad de crear un ambiente de trabajo mas seguro y
estable. La creacion de un ambiente seguro en el trabajo implica cumplir con las
normas y procedimientos, sin pasar por alto ninguno de los factores que
intervienen en la seguridad como son: en primera instancia el factor humano
(entrenamiento y motivacion), las condiciones de la empresa (infraestructura y
sefalizacion), las condiciones ambientales (ruido y ventilacion), las acciones que
conllevan riesgos, prevenciéon de accidentes, entre otros.

El seguimiento continuo mediante las inspecciones y el control de estos
factores,contribuyen a la formacibn de un ambiente laboral mas seguro y
confortable es por eso que. Elpresente trabajopermito que la implementacion de
formatos en un area de seguridad e higiene en una industria de la confecciénes
muy esencial, porque hoy en dia el crecimiento y desarrollo de las industrias y la
tecnologia han traido consigo varias consecuencias como el aumento de diversos
riesgos y accidentes de trabajo.

Los formatos establecidos lograron identificar las zonas con mayoresy menores
riesgoslaborales, también selograron saber los principales motivos de riesgos a
los que cada trabajadorestan expuestos en la zona en la que se desempefian
diacon dia, se obtuvo un mayor control y orden en lasareas de trabajo de cada

una de lasinstalaciones de la empresa.

Logrando dar una Optima Seguridad e higiene en las areas de trabajo, de
descanso, deportivas, de jardineria y las areas de estacionamiento, oficinas y el

control de zonas de bafios, asi como el &rea de comedor y de toda la empresa.

Cada uno de los formatos esta disefiado para llevar un mejor control en las areas
0 centro de trabajo Incrementarlaproductividad de los trabajadores y las
ganancias en una empresa. Mejorar la calidad de vida de los trabajadores

ofreciéndoles condiciones seguras de trabajo y salud.
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Todo esto ayuda a conocer mejor el ambiente laboral que predominan en las
empresas manufactureras textiles las cuales ensamblan las confecciones
extraidas por inversionistas en su gran mayoria extranjeros. El volumen de
produccion exigidos por los clientes es alto y con un tiempo limite de entrega por
lo que las empresas se ven en la necesidad de contratar un personal operativo

suficientepara poder cumplir con la produccién demandada por los clientes.

Por lo cual se termina en concluir, que es importante que toda empresa a nivel
nacional, cuente con un sistema de Seguridad e Higiene, el cual este sistema
dara los lineamientos, herramientas y controles para lograr mejorara a nivel
nacional o internacional asi como vigilar la seguridad y salud de todos los

trabajadores.
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