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PREVENCION DE RIESGOS OCUPACIONALES

OBJETIVOS 1. Comprender la magnitud del problema de los accidentes

del trabajo y enfermedades profesionales.

2. Comprender el significado del término “prevencion de
riesgos”.

3. Aceptar el papel del trabajador en la prevencién de
riesgos.

Comprender que el accidente no es casual.

. Conocer el desarrollo historico de la actual Legislacion

de Accidentes del Trabajo y Enfermedades Profesionales.

SFS

CONTENIDO Introduccion:

El hombre primitivo al desarrollar una labor (cocinar, cazar
0 buscar su comida) seguramente sufrié lesiones.
Nadie daba importancia a estos hechos y eran sélo
accidentes de la vida diaria.

Cuando en el siglo XIX se inicia la llamada revolucién
industrial se concede mayor importancia al problema de
los accidentes.

El cambio del trabajo artesanal por el gue hacia un obrero
industrial en una fabrica fue brusco. Los trabajadores no
conocian los riesgos creados por las maquinas y fueron
muchos los accidentes del trabajo que se producian. Se
creia que eran normales estos accidentes y no existia
preocupacion por prevenirlos.

Poco a poco se fue cambiando la manera de pensar y en
algunos paises empezaron a aparecer las primeras medidas
de proteccion.

DESARROLLO

¢,POR QUE SE LLAMA PREVENCION DE RIESGOS
OCUPACIONALES?

¢NO SON TODOS LOS ACCIDENTES IGUALES?



DIFERENCIA En todos los accidentes los resultados son iguales.

E\E-CI;IIQDEENTE DEL Nosotros hg—)mos syfrido Ios_ efecto_s de accidentes en el trabajo
TRABAJO Y y fuerg de él. ¢Cual es la diferencia entonces entre uno y otro?
ACCIDENTE El acmden_te del trabajo es causado en el trabajq. El t,rabeyo es
COMUN una necesidad para el hombre. En otras palabras, él esté obligado

a tomar cierto riesgo cuando realiza una labor por la cual se le
paga.
Ejemplo: Esmerilar

Trabajar en un andamio.

El accidente comun (fuera del trabajo) es un riesgo que en
general se enfrenta por propio deseo.
Ejemplo: Cruzar a mitad de calle

Jugar con un arma de fuego.
En este curso nos interesa estudiar la manera de prevenir los
accidentes del trabajo o de la ocupacién.

PREVENCION DE RIESGOS OCUPACIONALES

SIGNIFICADO DE
LOS
ACCIDENTES

En el trabajo podemos tener accidentes o se pueden producir
enfermedades. En este caso se llaman enfermedades
profesionales.

Estos dos enemigos de la salud son los que perjudican nuestra
actividad laboral.

¢CUAL ES LA DIFERENCIA ENTRE ACCIDENTE
DEL TRABAJO Y ENFERMEDAD PROFESIONAL?

« El accidente es un hecho que se presenta en forma rapida y
en el que casi siempre se ven los resultados.
Ejemplo: Se rompe una piedra esmeril y le pega al pulidor.
« La enfermedad profesional se presenta en forma lenta y lento
también va creciendo su efecto.
Tiene que haber un riesgo o agente en el ambiente de trabajo.

Ejemplo: Un minero que perfora la roca
con taladro puede que no oiga
bien después de algunos afios de trabajo.

Lo méas comun es que se presenten mayor cantidad de accidentes
del trabajo. Algunos organismos, tales como el Servicio Nacional
de Salud y las Mutuales, han desarrollado una labor grande
para prevenir los accidentes. Pese a esto todavia se lesiona un
promedio alto de trabajadores.



LOS ACCIDENTES PUEDEN EVITARSE

AVANCE DE
LA PREVENCION

Igual cosa sucede con las enfermedades profesionales.
La técnica que estudia la prevencion de accidentes se llama
seguridad industrial.

La técnica que estudia la prevencion de enfermedades
profesionales se llama higiene industrial.

DE RIESGOS

ACC. DEL TRABAJO - SEGURIDAD INDUSTRIAL } PREVENCION

ENF. PROFESIONALES - HIGIENE INDUSTRIAL

PRINCIPIO DE
LA CAUSALIDAD

OCUPACIONALES

En los dltimos 10 afios se ha logrado formar una conciencia de
prevencion, lo que permite ir disminuyendo afio a afio los accidentes.

Los accidentes no se producen por casualidad ni son hechos fortuitos
por azar.

LOS ACCIDENTES TIENEN CAUSAS

PARTICIPACION DEL
TRABAJADOR

Al hablar de causas se quiere decir que siempre hay algo o
alguien que produce el accidente. Pueden ser:
- Las condiciones de los medios del trabajo.

Ejemplo: - Maquinaria en mal estado.
- Las personas.

Ejemplo: - Juan no sabia que Pedro estaba reparando la

maquina y la conecté.
- Pedro no puso la proteccién de la maquina.

Segun todo lo dicho, es importante que el trabajador sepa que
€l debe patrticipar en la labor de prevencién.

Todos los materiales o0 maquinas pueden ser inseguros si la
persona que los mueve no lo hace en forma correcta o segura.
Si el trabajador es el que sufre el dolor de la lesion. Si él sufre
las consecuencias del accidente, entonces El es quien debe
aplicar las normas de seguridad.



LABOR
DE SEGURIDAD

LEGISLACION
CHILENA

EMPRESA RESPONSABILIDAD
JEFES DE TODOS
TRABAJADORES

Las leyes que regulan la atencion de los accidentes y
enfermedades por causa del trabajo aparecen en Europa y
EE.UU. a fines del siglo XIX y principios del XX.

En Chile también se dictan algunas disposiciones, pero la
primera Ley Organica, cuyo nimero es 3170, se dicta en 1916.
Cubre solamente los accidentes; sin embargo, pocos afios
después es modificada por la Ley 4055, que introduce diversas
mejoras, y entre ellas contempla las enfermedades profesionales.
Con posterioridad sufre innovaciones y la situacién subsiste sin
grandes cambios hasta 1968, momento en que se dicta la Ley
16.744, que es la actualmente vigente y que introduce cambios
muy importantes, pues establece el Seguro Social Obligatorio
de Accidentes del Trabajo y Enfermedades Profesionales.

Esta ley no sélo protege a los trabajadores desde el punto de
vista médico y econémico, sino que por primera vez obliga a
las empresas y a los trabajadores a realizar actividades de
prevencion de accidentes. Toma asi el espiritu del trabajador
de hoy, que no sélo se preocupa de trabajar, sino de realizar
en forma segura su labor.

Dentro de este mismo espiritu, la ley obliga al trabajador a
participar responsablemente en la conduccién de la prevencion,
a través de los comités paritarios.

El legislador ha visto que la participacion de los trabajadores
es vital para asegurar una prevencién de riesgos duradera, y
gue sin esa participacion cualquier programa de prevencion
tendra solo un éxito muy relativo.



DECRETOS N°40 Y N° 54 DE LA LEY 16.744

OBJETIVOS

INTRODUCCION

DESARROLLO

Comprender los beneficios y obligaciones de la actual Ley
N° 16.744 y sus decretos.

Las leyes anteriores a la 16.744 eran eminentemente
compensatorias, es decir, ocurrido el infortunio se preocupaban
de proporcionar atencién médica, pago de subsidios y
compensaciones ante incapacidades permanentes y muertes.
La ley vigente se preocupa, ademas de los aspectos
compensatorios, de exigir y promover acciones tendientes a
evitar que ocurran accidentes del trabajo y enfermedades
profesionales. Incorpora el criterio preventivo, obligando a participar
a todos los sectores involucrados en la materia: organismos
estatales (Ministerio de Salud e INP) mutualidades de
empleadores, sector empresarial y sector laboral.

Se introduce como obligacién la creacion de departamentos de
prevencién de riesgos en las empresas, se establecen los
requisitos de idoneidad para los encargados de dirigirlos y se
incorpora al trabajador como parte responsable e integrante de
las acciones de prevencion de riesgos a través de los comités
paritarios de higiene y seguridad.

Las disposiciones anteriores contempladas en la Ley N° 16.744
estan reglamentadas en los decretos conexos N° 40 y N° 54 de
1969.

/ REGLAMENTO SOBRE PREVENCION

DE RIESGOS PROFESIONALES

\ DECRETO SUPREMO N° 40

El reglamento establece las normas para la aplicacién del Titulo VII, sobre prevencién
de riesgos profesionales y de las demas disposiciones, sobre igual materia contenida

en la Ley N°16.744.



FUNCIONES
FISCALIZADORAS
DEL MINISTERIO
DE SALUD

FUNCIONES
PREVENTIVAS
DE LAS
MUTUALIDADES

FUNCIONES
PREVENTIVAS DE
LAS EMPRESAS DE
ADMINISTRACION
DELEGADA

Corresponde al Ministerio de Salud la competencia general
en materia de supervigilancia y fiscalizacion de la prevencion,
higiene y seguridad de todos los sitios de trabajo, cualesquiera
gue sean las actividades que en ellos se realicen.

Ademas, le corresponde fiscalizar las actividades de prevencion
gue desarrollan los organismos administradores del seguro,
en particular las mutualidades de empleadores y las empresas
de administracion delegada.

Las mutualidades estan obligadas a realizar actividades
permanentes de prevencidn de riesgos. Deben contar con
una organizaciéon estable que permita realizar en forma
permanente acciones sistematizadas de prevencién de riesgos
en las empresas adheridas.

Las actividades de prevencion que deben desarrollar las
empresas facultadas para administrar el seguro en forma
delegada seran de caracter permanente y efectivas, basadas
en una organizacion estable y a cargo de uno o mas expertos
en prevencion.

DEPARTAMENTO DE PREVENCION DE RIESGOS

ESTRUCTURA

ACCIONES
MINIMAS

Departamento de Prevencion de Riesgos Profesionales es
aquella dependencia de la empresa a cargo de planificar,
organizar, ejecutar y supervisar acciones permanentes para
evitar accidentes del trabajo y enfermedades profesionales.

La estructura estara en funcién de la magnitud de la empresa
y la naturaleza e importancia de los riesgos, pero debera
contar con los medios materiales y humanos necesarios para
ejecutar las siguientes acciones minimas:

a. Reconocimiento y evaluacion de riesgos de accidentes o
enfermedades profesionales.

b. Control de riesgos en el ambiente o0 medios de trabajo.

Accién educativa de prevencién de riesgos.

Registro de informaciéon y evaluacion estadistica de

resultados.

e. Asesoramiento técnico a los comités paritarios, supervisores
y linea de administracién técnica.
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EMPRESAS
OBLIGADAS A
ESTABLECER
DEPARTAMENTOS
DE PREVENCION

REGLAMENTO
INTERNO DE HIGIENE Y
SEGURIDAD

OBJETIVOS
QUE PERSIGUE
EL REGLAMENTO

Toda empresa que ocupe mas de 100 trabajadores debe contar
con un Departamento de Prevencién de Riesgos Profesionales
dirigido por un experto en la materia.

El art. 9° del Decreto N° 40 define al experto, lo subdivide en
profesional y practico, fija los requisitos que debe cumplir cada
uno de ellos y entrega al Ministerio de Salud la facultad para
calificar y reconocer la calidad de expertos. Ninguna persona
podrd desempefiarse como experto en prevencién sin estar
inscrito en los registros de expertos que lleva el Ministerio de
Salud.

Las empresas estan obligadas a establecer y mantener al dia
un reglamento interno de higiene y seguridad en el trabajo,
cuyo cumplimiento sera obligatorio para los trabajadores. La
empresa debera entregar gratuitamente un ejemplar del
reglamento a cada trabajador.

a) Evitar que los trabajadores cometan actos inseguros en el
desemperio de su labor.

b) Establecer las obligaciones y prohibiciones que todo
trabajador debe conocer y cumplir.

c) Determinar el procedimiento que debe seguirse cuando se
produzcan accidentes, o se comprueben actos o condiciones
inseguros.

d) Reglamentar las sanciones a los trabajadores por infraccion
a las disposiciones del reglamento interno de higiene y
seguridad.

PARTICIPACION DE LOS TRABAJADORES

El reglamento serd sometido a la consideracion del comité paritario de higiene y seguridad
con 15 dias de anticipacion a la fecha en que empiece a regir. Si en la empresa no existiere
comité, el reglamento se pondra en conocimiento del personal, con la misma anticipacion,
mediante carteles fijados en dos sitios visibles del local de trabajo. Dentro del plazo indicado,
el comité o los trabajadores, segun proceda, podran formular las observaciones que les
merezca el reglamento. Las observaciones aceptadas seran incorporadas al texto. En caso
de desacuerdo entre la empresa y los trabajadores o de reclamaciones de alguna de las
partes sobre el contenido del reglamento o de sus modificaciones, decidira el Ministerio

de Salud.



VIGENCIA'Y . . . .
ESTRUCTURA DEL @ El reglamento tiene una vigencia de un afio, pero se entiende

REGLAMENTO prorrogado automaticamente, por igual periodo, si no ha habido
observaciones por parte de la empresa o los trabajadores.
Debe comprender como minimo un preambulo y cuatro
capitulos destinados respectivamente a disposiciones
generales, obligaciones, prohibiciones y sanciones.

SANCIONES POR

INCUMPLIMIENTO El reglamento debe contemplar sanciones a los trabajadores

gue no lo respeten en cualquiera de sus partes. Las sanciones
consisten en multas en dinero proporcionales a la gravedad
de la infraccion, pero que no pueden exceder de la cuarta
parte del salario diario.

REGLAMENTOS PARA LA CONSTITUCION Y FUNCIONAMIENTO
DE LOS COMITES PARITARIOS DE HIGIENE Y SEGURIDAD

DECRETO SUPREMO N° 54

En toda empresa o faena en que trabajen mas de 25 personas deben organizarse
comités paritarios de higiene y seguridad.

Si la empresa tuviere faenas distintas, en el mismo o en diferentes lugares, en cada
una de ellas debe organizarse un comité paritario. Si en una empresa existen varios
comités paritarios, puede también constituirse un comité paritario permanente y que
coordine y supervigile las actividades de los comités paritarios locales o de faena.

COMPOSICION DE o o - .
LOS COMITES Los comités paritarios de higiene y seguridad deben estar

PARITARIOS compuestos por 3 representantes de la empresa y 3
representantes de los trabajadores. Ademas de 3
representantes suplentes por cada parte.

Si en la empresa existiere un Departamento de Prevencién
de Riesgos Profesionales, el experto que lo dirija forma parte
por derecho propio de los comités paritarios que en ellas
existen, sin derecho a voto.

Las decisiones del comité paritario, adoptadas en el ejercicio
de las atribuciones que les encomienda la 'ey N° 16.744, son
obligatorias para la empresa y los trabajadores.

FORMACION DE . .
LOS COMITES Tanto los miembros de la parte empresarial como los de la

parte trabajadora deben elegirse entre aquellos miembros de
la empresa que hayan demostrado una mayor visiéon y
preocupacién por mejorar la seguridad y la productividad de
la empresa.
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REQUISITOS PARA

a) Tener mas de 18 afios de edad.

SER ELEGIDO 7
b) Saber leery escribir.
MIEMBRO . - .
¢) Encontrarse actualmente trabajando en la respectiva industria
REPRESENTANTE . ~
DE LOS o} fqena y haber pgrtenemdo a la empresa un afio como
TRABAJADORES minimo. Este requisito no se aplicara en aquellas empresas

en las cuales mas de un 50% de los trabajadores tengan
menos de un afio de antigliedad.

d) Acreditar haber asistido a un curso de orientacion de
prevencion de riesgos profesionales dictado o autorizado
por el Ministerio de Salud o dictado por otros organismos
administradores del seguro de la Ley 16.744, o prestar 0
haber prestado servicios en el Departamento de Prevencion
de Riesgos de la empresa a lo menos por un afo.

FUNCIONAMIENTO

Correspondera a la empresa otorgar las facilidades y adoptar las
DE LOS COMITES

medidas necesarias para que funcione adecuadamente el o los
comités de higiene y seguridad. En caso de duda o desacuerdo,
resolvera sin mas tramite el respectivo inspector del trabajo.

FRECUENCIA Los comités paritarios de higiene y seguridad deben reunirse
Y HORARIO DE en forma ordinaria una vez al mes; pero pueden hacerlo en
REUNIONES

forma extraordinaria a peticion conjunta de un representante
de los trabajadores y de uno de los de la empresa. En todo
caso el comité debe reunirse cada vez que en la respectiva
empresa ocurra un accidente del trabajo grave o que cause la
muerte de uno o mas trabajadores.

Las reuniones deben efectuarse en horas de trabajo,
considerandose como trabajado el tiempo en ellas empleado.
Por decision de la empresa, las sesiones podran efectuarse
fuera del horario del trabajo, pero en tal caso, el tiempo ocupado
en ellas ser& considerado como trabajo extraordinario para los
efectos de su remuneracion.

QUORUM PARA

El comité paritario puede funcionar siempre que concurran un
LAS REUNIONES

representante patronal y un representante de los trabajadores.
Cuando a las sesiones del comité no concurran todos los
representantes patronales o de los trabajadores se entendera
que los asistentes disponen de la totalidad de los votos de su
respectiva representacion.

DIRECTIVA DEL COMITE PARITARIO

Todos los acuerdos del comité deben adoptarse por simple mayoria. En caso de empate
debe solicitarse la intervencion de los servicios técnicos del organismo administrador.
Cada comité debe designar entre sus miembros, con exclusion del experto en prevencion,
un presidente y un secretario. A falta de acuerdo para hacer estas designaciones, ellas se
haran por sorteo.

DURACION DE LOS MIEMBROS

Los miembros de los comités paritarios ejerceran sus funciones por dos afios, pudiendo ser
reelegidos. Cesan en sus cargos los miembros de los comités que dejan de prestar servicios
en la respectiva empresa y cuando no asistan a dos sesiones consecutivas, sin causa justificada.
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FUNCIONES Y
ATRIBUCIONES DE
LOS COMITES
PARITARIOS

Son funciones de los comités paritarios de higiene y seguridad:

1. Asesorar e instruir a los trabajadores para la correcta
utilizacion de los instrumentos de proteccion.

2. Vigilar el cumplimiento, tanto por parte de la empresa como
de los trabajadores, de las medidas de prevencion, higiene
y seguridad.

3. Investigar las causas de los accidentes del trabajo y
enfermedades profesionales que se produzcan en la empresa.

4. Decidir si el accidente o la enfermedad profesional se debio
a negligencia inexcusable del trabajador.

5. Indicar la adopcion de las medidas de seguridad e higiene
gue sirvan para la prevencion de riesgos profesionales.

6. Cumplir las demas funciones o misiones que le encomiende
el organismo administrador respectivo.

7. Promover la realizacion de cursos de adiestramiento
destinado a la capacitacion profesional de los trabajadores.

En las empresas que deban tener un Departamento de Prevencion de Riesgos
Profesionales, el o los comités paritarios actuaran en forma coordinada con dicho
departamento.

PROMOCION DE LA PREVENCION DE RIESGOS

Hay otras disposiciones de la ley 16.744 que incentivan y promueven la prevencién de
riesgos profesionales.

El Decreto Supremo N° 67 establece un mecanismo que permite variar el monto de la
cotizacion adicional diferenciada, que deben pagar las empresas en funcién de su
actividad y riesgo.

Las empresas que rebajen apreciablemente los riesgos de accidentes del trabajo y
enfermedades profesionales podran solicitar que se les exima-reduzca la tasa de
cotizacién adicional. En cambio, aquellas empresas que no ofrezcan condiciones
satisfactorias de seguridad e higiene pueden ser castigadas con un recargo de hasta
el 100%.

El art. 68 de la ley 16.744 obliga a las empresas a proporcionar sin costo para el
trabajador los equipos e implementos de proteccion personal necesarios.

OBLIGACIONES Y

SANCIONES — El trabajador debe denunciar inmediatamente cualquier

accidente que le ocurra en el trabajo.
— La denuncia al organismo administrador debe hacerse dentro
de las 24 horas siguientes de ocurrido el hecho.
— La circunstancia de haber ocurrido el accidente en el trayecto
directo debe ser acreditada ante el respectivo organismo
administrador mediante el parte de Carabineros, atencién en
asistencia publica y otros medios igualmente comprobables.
— El accidentado debe concurrir al organismo administrador, con
una denuncia de accidente proporcionada por el empleador.
— Si por cualquier motivo no puede obtener la denuncia, debe
acudir a recibir atencién médica y lo denunciara posteriormente.
No se debe retrasar la atencion médica por ningln motivo.

12



Pueden perder el subsidio los trabajadores que:

— Se presentan a recibir atencion médica pasadas las 24 horas de ocurrido el accidente.

— Si el accidentado se negare a seguir el tratamiento o dificultare o impidiere deliberada-
mente su curacion.

— Accidentes debido a fuerza mayor extrafia que no tengan relacion alguna con el trabajo.

— Los accidentes producidos intencionalmente por la victima.

SANCIONES

La ley establece sanciones en algunos casos determinados:

— Cuando el accidente o enfermedad se deba a culpa o dolo de la
entidad empleadora o de un tercero, sin perjuicio de las acciones
criminales que procedan, deben observarse las siguientes reglas:

a) El organismo administrador tendra derecho a repetir en contra
del responsable del accidente, por las prestaciones que haya
otorgado o deba otorgar, y

b) La victima y las demé&s personas a quienes el accidente o
enfermedad cause dafio, podran reclamar al empleador o
terceros responsables del accidente, también las otras
indemnizaciones a que tengan derecho, con arreglo a las
prescripciones del derecho comun, incluso al dafio moral.

— Si el accidente o enfermedad ocurre debido a negligencia
inexcusable de un trabajador, se le debera aplicar una multa, de
acuerdo a lo preceptuado en el art. 68 de la ley 16.744, aun en
el caso de que él mismo hubiere sido victima del accidente.

Corresponde al comité paritario de higiene y seguridad decidir si medié negligencia

inexcusable.

El art. 80 de la ley 16.744 dispone que “las infracciones a cualquiera de las disposiciones
de esta ley, salvo que tengan una sancién especial, seran penadas con una multa de uno
a veinticuatro sueldos vitales mensuales, escala A) del departamento de Santiago. (Ley
N° 18.018, articulo 8°).” Estas multas seran aplicadas por los organismos administradores.

DECRETOS
SUPREMOS
N° 30Y 50
DE LA LEY
N° 16.744

En el Diario Oficial del 13 de junio de 1988 se publict el Decreto Supremo
N° 30 del Ministerio del Trabajo y Prevision Social, modificando el Decreto
Supremo N° 54, de 1969, del mismo ministerio, que reglamenta la
constitucion y funcionamiento de los comités paritarios de higiene y
seguridad, que sefiala:
Es obligatorio el funcionamiento de uno o mas comités paritarios en
toda empresa en que trabajen mas de 25 personas, sin importar la
actividad por ella desarrollada y si le corresponde o no el pago de
cotizacion adicional de acuerdo con la ley N° 16.744.
Asimismo, en el Diario Oficial del 21 de julio de 1988 se publico el
Decreto Supremo N° 50 del Ministerio del Trabajo y Prevision Social,
modificando el Decreto Supremo N° 40, de 1969, de esa misma Secretaria
de Estado, que aprobé el Reglamento sobre Prevencion de Riesgos
Profesionales. La principal norma que contiene esta modificacién es la
siguiente:
— Los empleadores deben informar especialmente a los trabajadores
acerca de los elementos, productos y sustancias que deben utilizar

13
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OBJETIVOS

INTRODUCCION

DESARROLLO

DEFINICION
DE
ACCIDENTE

CONSECUENCIAS
DE LOS
ACCIDENTES

en los procesos de produccion o en su trabajo; sobre la
identificacion de los mismos (féormula, sinénimos, aspecto y
olor), sobre los limites de exposicién permisible de esos
productos, acerca de los peligros para la salud y sobre las
medidas de control y de prevencién que deben adoptar para
evitar tales riesgos.

FUNDAMENTOS DE SEGURIDAD

1.- Comprender el concepto de accidente.

2.-Comprender las consecuencias de los accidentes.
3.-Comprender las causas de los accidentes.

4.- Comprender los tipos de accidentes.

Hasta aqui hemos dado una mirada general a la historia de la
seguridad industrial y a las leyes vigentes sobre la materia en
diversos paises y en nuestra patria. Vimos especialmente como
nuestras leyes favorecen a los trabajadores, al mismo tiempo
gue los obligan a tomar responsabilidades en la conduccién
de la prevencion.

Asimismo, hemos mencionado constantemente el accidente,
pero no nos hemos detenido a pensar en su significado,
en sus consecuencias y en los factores que lo caracterizan.
Ahora pretendemos dedicarnos a esta tarea.

En primer lugar debemos responder la pregunta: ¢Qué es un
accidente? La respuesta va a estar influida por la idea de
accidente que tenemos: el espectacular, con mucho ruido y
bastante sangre. Sin embargo, es preciso que apartemos de
nuestro pensamiento estas imagenes para recordar otra menos
espectacular: la persona que va caminando, pisa una cascara
de platano, resbala, se equilibra y no alcanza a caer. ¢ Sufrié
ésta un accidente o no? la respuesta es: Si, sufrié un accidente.
Pero entonces viene la duda, y ¢ddonde estan las heridas?
¢, Qué relacion existe entre accidente y lesién?

Accidente es todo hecho inesperado que interrumpe un proceso
normal y que puede llegar a producir lesiones o dafios. No es
necesario que haya lesiones en un accidente: basta que exista
s6lo una interrupcion. Ademas, esta interrupcion es inesperada.
Como seguramente ya lo han notado, la lesion ni siquiera se
ha mencionado para que exista un accidente. Desde luego se
mantiene la duda, ¢ cudl es la relacion entre accidente y lesién?

La lesion es sélo una de las consecuencias posibles de los
accidentes. Resulta que el accidente es un hecho y como tal
tiene una serie de consecuencias.



accidente

lesion

dafio a equipo

pérdida
_de
tiempo

Las consecuencias de los accidentes pueden ser: La lesion o el dafio de las personas, la
pérdida de tiempo y el dafio al equipo. Decimos “pueden ser” y no “son”, porque puede
haber un accidente sin que se produzcan estas consecuencias. Asi en el caso de la persona
gue resbala en la cascara de platano lo mas probable es que no exista ninguna de las tres
consecuencias. En cambio, en muchos accidentes de transito, por ejemplo, se producen
las tres consecuencias: lesiones, muchas veces graves; dafios a los autos o equipos, y
pérdida importante de tiempo de los lesionados y otras personas.

CONSECUENCIAS
INDIRECTAS DE
LOS ACCIDENTES

CONSECUENCIAS
PARA LOS
LESIONADOS

CONSECUENCIAS
PARA LA
EMPRESA

COSTOS DE
LOS ACCIDENTES

El problema de las lesiones no termina sélo con la lesién. Hay
una serie de consecuencias indirectas.

— Reduccioén de los ingresos. Aungue el seguro cubre la mayor
parte de los gastos, el accidentado no podra hacer trabajos
extras ni fuera ni dentro del hogar.

— Desorganizacion de actividades fuera del hogar. Muchas
veces se pasan agradables momentos con los amigos, los
gue no se pueden realizar si la persona esta lesionada

— Desorden de la vida familiar. La persona accidentada muchas
veces se molesta al sentir que no puede colaborar con todas
sus fuerzas.

— Desconfianza en si mismo. El que se accident6é una vez
puede preguntarse con justa razén: ¢Por qué no puede
repetirse el accidente?

Ademas de estas consecuencias para los lesionados, también
se producen consecuencias graves para la empresa: pagos
extraordinarios, falta de &nimo de los trabajadores, sobretiempos
y muchos otros que hacen subir el costo no asegurado de la
empresa.

Para dar una idea gréfica de lo que verdaderamente significan los
accidentes como costos para toda la sociedad, se suele representar
los costos como un témpano de hielo. La parte superior, la que
esta a la vista, serian los costos que la empresa cubre por obligacién
con el seguro (costos directos). La masa inferior, mucho méas
grande, estaria bajo la superficie (costos indirectos).
Esto, que a primera vista parece exagerado, no lo es tanto,
pues los accidentes realmente son un problema mucho mayor
de lo que aparece en la superficie.
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CAUSAS
DE LOS
ACCIDENTES

SIMULTANEIDAD

CAUSAS DE LOS ACCIDENTES

Hasta aqui hemos estado examinando el hecho del accidente y
las consecuencias que tiene, principalmente desde el lado humano.
Sin embargo, desde el punto de vista de la prevencion, que es
el que nos interesa, debemos preguntarnos por las causas de los
accidentes. Ya en la primera sesion se dijo que los accidentes
tenian causas bien definidas. Esas causas pueden corregirse
antes de que se produzcan los accidentes.

Hay dos grandes causas de accidentes: el hombre y el medio
ambiente.
Por un lado, tenemos que el hombre causara accidentes cuando
lleva a cabo acciones inseguras. Por otro lado, tenemos al
ambiente que causara accidentes cuando existan condiciones
inseguras.

Es normal que en un accidente encontremos no solo una, sino
varias causas actuando al mismo tiempo.

DE CAUSAS Esta situacion general de causas de accidentes podemos
dibujarla asi:
ACCIONES INSEGURAS CONDICIONES INSEGURAS

CAUSAS HUMANAS

ACCIDENTES

Examinemos cada una de las causas por separado. Veamos primero las causas humanas,
las acciones inseguras. ¢,Qué son las acciones inseguras? ¢ Son violaciones a reglas
0 normas o son algo mas general?

ACCIONES
INSEGURAS

FACTOR
PERSONAL

FALTA DE
CONOCIMIENTO

Las acciones inseguras se definen como cualquier accion
(cosas que se hacen) o falta de accién (cosas que no se hacen)
que pueden llevar a un accidente.

Vemos que se trata de acciones comunes. Muchas veces las
hacemos sin pensar que pueden llevarnos a un accidente.

Cada accion insegura tiene una explicacion. Hay algo que lleva
a la persona a cometer esa accién insegura. A ese algo ira4
dirigida principalmente la accién de prevencion. A ese factor
que explica las acciones inseguras lo llamamos factor personal.

Los factores personales pueden dividirse en tres grandes tipos:
- La falta de conocimiento.

- Las actitudes indebidas.

- La incapacidad fisica o mental.

La falta de conocimiento o de habilidad se produce cuando a
la persona no se le ha ensefiado o no ha practicado lo suficiente.



ACTITUDES
INDEBIDAS
(MOTIVACION)

Las actitudes indebidas se producen cuando la persona trata
de ahorrar tiempo, de evitar esfuerzos, de evitar incomodidades
o de ganar un prestigio mal entendido. En resumen, cuando su
actitud hacia su propia seguridad y la de los demas no es positiva.

INCAPACIDAD

FISICA La incapacidad fisica o mental se produce cuando por diversas

circunstancias la persona ha visto disminuida su capacidad
fisica 0 mental. Ejemplo: no escucha bien.

El control de estos factores personales se puede hacer por:
entrenamiento, controles médicos y otras practicas de buena
administracion.

CAUSAS DEL AMBIENTE
A las causas del ambiente las hemos llamado condiciones inseguras.

Las condiciones inseguras se definen como cualquier condicion
del ambiente que puede contribuir a un accidente.

CONDICIONES . . gy
INSEGURAS Tal como en las acciones inseguras existian factores personales
gue las hacian aparecer, en las condiciones inseguras existen
origenes que las hacen aparecer.
Las causas origenes de las condiciones inseguras pueden dividirse
en:
ORIGENES - Desgaste normal de las instalaciones y equipos.
- Abuso por parte de los usuarios.
- Disefio inadecuado.
- Mantenimiento inadecuado.
El desgaste normal es un proceso natural a todo equipo o
DESGASTE material. El uso y el tiempo lo producen. Llega un momento en
NORMAL gue dicho desgaste se convierte en una condicion insegura.
Antes de que se produzca ese momento debe actuarse para
evitar el riesgo.
ABUSO POR Muchas veces encontramos que herramientas y equipos buenos
PARTE DE LOS se usan para otros fines (destornilladores como palancas, p. €j.).
USUARIOS Esto provoca deterioro en las herramientas, causando condiciones
inseguras.
Por otra parte, podemos encontrar que las instalaciones no
DISENO siempre han considerado la seguridad de su operacion. Ello es
INADECUADO origen de condiciones inseguras. Dentro del disefio debemos

MANTENIMIENTO
INADECUADO

incluir la falta de detalles para compras, lo que también puede
originar condiciones inseguras.

Asimismo, la inadecuada mantencion es fuente de condiciones
inseguras. El no reemplazo de equipos viejos, la falta de
repuestos y tantos otros factores influyen para que los
trabajadores resulten expuestos a riesgos de trabajo.
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La prevencion de las condiciones inseguras, para ser efectiva, exigira que ataquemos
estas causas.

En ambas definiciones (la de acciones inseguras y la de condiciones inseguras) se dijo
gue eran hechos que... “pueden llevar a un accidente”. Esto significa que ambas pueden
existir sin que se produzca un accidente. Eso es verdad: ambas pueden producirse sin
gue sea absolutamente necesaria la ocurrencia del accidente. Ello dependera del grado
de riesgo de las acciones y condiciones. Habra algunas de mayor riesgo, y la posibilidad
de accidente serda mayor. Habra otras de menor riesgo, en las que la posibilidad sera
lejana.

Cuando muchas acciones y condiciones inseguras existen sin controlarse, el &nimo de
los trabajadores se va deteriorando y a la larga se producen mas accidentes. Por ello
es importante tomar conciencia de que es necesario esforzarse para lograr la eliminacion
de todas las acciones y condiciones inseguras.

FACTORES DE LOS ACCIDENTES

Hasta aqui hemos visto las causas de los accidentes, porque son el principal frente de
ataque si hosotros queremos prevenirlos. Sin embargo, existen otros factores de los
accidentes que también tienen importancia para su prevencion.

FUENTE DEL La fuente del accidente es el trabajo que la persona ejecutaba
ACCIDENTE en el momento de ocurrir el mismo.

El agente es el elemento fisico del ambiente que tiene
participacion directa en la generacién del accidente. Normalmente
encontramos clasificaciones de los agentes como por ej.:

AGENTE DEL - Materiales
ACCIDENTE - Medios de produccion
- Edificios, etc.

El agente puede sufrir modificaciones para llegar a una mayor
seguridad: de ahi su importancia para la prevencién.

El tipo del accidente es la forma en que se produce el contacto
TIPO DEL . 1
ACCIDENTE entre la personay el obje_to del ambiente.
Por tener una importancia mayor que los otros dos factores
mencionados, trataremos brevemente los tipos de accidentes.

UNA CLASIFICACION EN TIPOS DE ACCIDENTES ES:

1.—Accidentes en los que el material va hacia el hombre:

CLASIFICACION - Porgolpe
EN TIPOS DE - Por atrapamiento
ACCIDENTES - Por contacto
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2.—Accidentes en los que el hombre va hacia el material:
- Por pegar contra
- Por contacto con
- Por prendimiento
- Por aprisionamiento
- Por caida a nivel
- Por caida a desnivel

3.—Accidentes en los que el movimiento relativo es
indeterminado:
- Por sobreesfuerzo
- Por exposicién

Examinemos brevemente en qué consiste cada tipo de accidente:

POR
GOLPE

POR
ATRAPAMIENTO

POR
CONTACTO

POR
PEGAR CONTRA

POR
CONTACTO CON

El accidente por golpe se produce cuando un objeto se mueve

hacia la persona y hace contacto con ella. Puede producirse

una lesion por la fuerza del contacto, ejemplos:
- Herramientas o material que cae sobre una persona.
- Piedra esmeril que revienta y golpea a una persona.
- Cepillo que golpea la mano del operador.

Muy parecido al accidente por golpe: un objeto se dirige hacia
otro y atrapa (o aplasta) contra otro objeto a la persona.
Nuevamente la lesidn puede producirse por la fuerza con que
el contacto tiene lugar.

Ejemplos:

- El vehiculo que pasa sobre una persona.

-Correa transportadora que atrapa el dedo.

Igual que en los accidentes anteriores el objeto o material se
mueve hacia la persona. La lesion puede producirse ahora
s6lo por la naturaleza del contacto mas que por el peso del
objeto.

- Quemaduras producidas por &acidos o por vapor.

El hombre se mueve hacia el objeto o material, hace contacto
con él, y puede lesionarse por la fuerza con que golpea.
Ejemplo:
- Hombre que hace fuerza y resbala, golpeandose contra
el equipo.

El hombre va al objeto y la lesién puede producirse por la
naturaleza del objeto, sin fuerza.
Ejemplos:

- Choque eléctrico

- Contacto con cuerpos calientes.
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El hombre va hacia el material o equipo y puede quedar
POR prisionero dentro de éste.
APRISIONAMIENTO = Ejemplo:
- Encierro dentro de frigorificos o ascensores.
- Pies dentro de hoyos.

El hombre va al objeto, queda prendido, y se inicia una serie
POR de eventos, que pueden terminar en una lesion, ejemplos:
PRENDIMIENTO - Se prende en una maquina y es “tragado” por ésta.
- Ropa prendida en engranajes.
- Pelo prendido en bobinadora.

POR CAIDA El hombre tropieza o resbala y puede caerse en el mismo nivel
A NIVEL en que se encuentra.

POR CAIDA La persona se encuentra cerca de aberturas o sobre el nivel
A DESNIVEL del piso y puede caer hacia un nivel inferior.

POR SOBRE- La persona hace una fuerza en mala forma y puede lesionarse
ESFUERZO los musculos (desgarro) o la columna (lesiones lumbares).
POR La persona se expone a un ambiente hostil y puede resultar
EXPOSICION lesionada (exposicion a gases o a calor mas insolacion). Un

caso especial de exposicion es la inmersion, en la que la
persona se expone a un ambiente liquido.

Reiteramos que a cada uno de los tipos de accidentes corresponden medidas preventivas
especificas, de modo que mientras mas sepamos de ellos, mas facil se nos haréa la
prevencion de los accidentes.
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RIESGOS ESPECIALES |

INTRODUCCION

Luego de ver las definiciones béasicas en la prevencion de
accidentes, daremos una mirada a algunos riesgos especiales
que diariamente encontramos en el trabajo. En esta cuarta
sesion veremos el manejo de materiales, las superficies de
trabajo y el orden y aseo. En la quinta sesidn veremos la
operacién de maquinas y equipos, las herramientas de mano
y los accidentes eléctricos. Como puede observarse, son riesgos
gue podemos encontrar practicamente en todos los lugares de
trabajo. De ahi la importancia de conocerlos y de aprender los
principios basicos para su control.

MANEJO DE MATERIALES

OBJETIVOS

DESARROLLO

A) LEVANTAR

- Comprender los riesgos mas comunes en el manejo de
materiales.

- Comprender los principios de prevencion para el
transporte.

- Captar las ventajas del uso de métodos seguros para
mover y transportar materiales.

El manejo de materiales es todo movimiento y almacenamiento
de materiales al menor costo posible. Se logra a través del uso
de métodos y equipos adecuados. Por menor costo debe
entenderse el que representa el menor gasto en dinero y la
menor cantidad de accidentes.
De la definicion se desprende que las etapas que deben
cumplirse son:

- Levantar

- Transportar

- Almacenar

El levantamiento es la etapa que comprende las operaciones
de:

- izar

- cargar

- descargar

- bajar materiales
Puede hacerse por:

- medios manuales

- medios mecénicos

Esta etapa es la de mayor riesgo de accidentes para el personal. En ella se consume el
mayor tiempo de la operacién de manejo de materiales.
En el levantamiento, los accidentes producidos se deben principalmente a habitos inseguros

de trabajo, tales como:
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CAUSAS DE : :
ACCIDENTES - levantar en forma inapropiada

- acarrear objetos demasiado pesados

- tomar o agarrar objetos en mala forma

- falta de coordinacién al actuar con equipos mecanizados
- no usar los equipos de proteccion personal

Para disminuir los accidentes en esta operacion es necesaria una seleccion fisica y un
buen entrenamiento de las personas. Ademas, se requiere un analisis detallado de las
operaciones de estas actividades. Este debe comprender aun las operaciones simples.
Atodo ello hay que agregar una supervision adecuada.

b) TRANSPORTAR  Definiremos por transporte la operacion de trasladar un objeto
de un lugar a otro. Para ello se usa la fuerza muscular o un
equipo mecanizado.

Los riesgos en esta etapa son significativos, tanto en el aspecto manual como mecanizado.
Dada la gravedad de los accidentes en equipos mecanizados es necesario que se
comprendan las variables que los hacen posible:

El mejor equipo para el manejo de materiales es solamente

1. OPERACION tan bueno como lo sea el cuidado que se tenga en:
Y MANTENCION - Su mantencion

EN - Su operacion

TRANSPORTE Si el equipo no es mantenido en la mejor condicion y si el

operador no lo usa en la forma apropiada, el riesgo se
incrementa. Los resultados seran lamentables. Para obtener
un buen resultado de un transporte mecanico debe procurarse
hacer mantencion preventiva a los equipos.

Otro aspecto importante es el de disponer de personal apropiado
para el manejo de estos equipos. Sus operadores deben ser

2. ENTRENA- cuidadosamente seleccionados, tanto desde el punto de vista
MIENTO DE fisico, como desde el punto de vista mental (capacidad de
OPERADORES concentracion, etc.).

Almacenar es ubicar las cosas en un lugar determinado segin
la facilidad de traslado, cercania al lugar de uso y cuidado del

c) ALMACENAR material. Un mal almacenamiento produce pérdidas
considerables por el deterioro de los materiales y lesiones al
personal. Anticipadamente deben prepararse y asignarse las
areas de almacenamiento, considerando:

Que el piso sea de construccidn y resistencia apropiadas

REQUISITOS para el peso de lo que se va a aimacenar.
BE AREAS - Que permitan el facil acceso a las diferentes clases de

materiales y su retiro sin riesgo de accidentes.

Que el material apilado no se derrumbe por !as vibraciones

de maquinarias que puede haber en las cercanias.

Que esté cerca del lugar donde se ocupara el material.

- Que estén fuera de los pasillos de transito o de equipos en
movimiento.

ALMACENA-
MIENTO
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PRINCIPIOS DE PREVENCION PARA EL MANEJO
DE MATERIALES

Los principios de prevencion para el manejo de materiales estan basados en detectar zonas
y equipos peligrosos para tomar acciones correctivas.

El lugar, operacion, método o equipo que tiene mas accidentes o en que éstos son mas
graves deberan ser los primeros que reciban atencion. Para detectar estos lugares recurrimos
al andlisis de accidentes y al andlisis de seguridad del trabajo.

1) ANALISIS DE El estudio de los informes de accidentes puede sefalar los
ACCIDENTES lugares

operaciones

métodos

equipos

en los que son mas frecuentes los accidentes

Debe hacerse un estudio cuidadoso de cada uno de los pasos
de todo manejo de materiales. El objetivo es determinar cuales

2) ANALISIS DE son los riesgos existentes. Se debe estar alerta para poder variar
SEGURIDAD EN totalmente cualquier paso de la operacién que presente algin
EL TRABAJO riesgo. El estudio debe hacerse para todas las operaciones.

Ademas de detectar lugares con riesgos y métodos inseguros de
trabajo debe usarse otros principios de prevencion, a saber:

El supervisor inmediato es responsable de la seguridad y bienestar
de sus subordinados. Es el representante de la empresa que esta

3) RESPONSABI- mas cerca de los trabajadores. Dirige las actividades de los
LIDAD DE LOS mismos. Debido a su posicién y responsabilidades debe conocer
SUPERVISORES las causas de los accidentes de manejo de materiales ocurridos

a sus trabajadores. En la mayoria de los casos es quien esta en
mejor situacién para realizar o proponer una accién correctiva
inmediata.

Por su propio bien y el de sus compafieros, los trabajadores

deben:

- cefiirse estrictamente a los métodos y disposiciones de
4) RESPONSABI- movimiento de materiales
LIDAD DE LOS - avisar cualquier anomalia a su supervisor
TRABAJADORES - informarse y pedir instruccion

Un buen programa de instruccién sostenido con vigor es la clave
para un funcionamiento seguro y eficiente. En todo programa
general de instruccién se debe adiestrar y readiestrar

5) INSTRUCCION periddicamente en técnicas de manejo de materiales.
Cuando se usan métodos seguros de manejo de materiales se
obtienen muchas ventajas de las cuales a veces no se tiene
conciencia.
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VENTAJAS DEL
USO DE METODOS
SEGUROS PARA
MOVER'Y
TRANSPORTAR
MATERIALES

OBJETIVOS DE
UN MANEJO
EFICIENTE

Sabemos que todo producto terminado tuvo etapas importantes
de manejo y movimientos. Muchas veces el costo del manejo
de materiales es mayor que las operaciones de procesamiento
y armado del producto. Existen antecedentes de que el manejo
de materiales tiene una incidencia de hasta el 50% en el costo
total. También es responsable por lo menos de un 20% de los
accidentes que ocurren en la industria moderna.

Los objetivos fundamentales de un manejo de materiales
eficiente son:

- evitar accidentes

- ahorrar dinero

- ahorrar tiempo

- ahorrar trabajo (utilizando mejores métodos y equipos)

El accidente es caro, tanto por los dafios a las personas y al equipo como por la pérdida
de materiales. Ademas, produce pérdida de tiempo por la interrupcion y desorganizacion
de la faena. Finalmente habra que reemplazar al hombre accidentado, con todos los
costos que ello significa.

Es evidente que los accidentes impiden realizar un manejo de materiales eficiente. Por
lo tanto, hay que tratar de eliminarlos al méximo. Esto se consigue basicamente aplicando

estos criterios:

CRITERIOS

1) Eliminar el manejo de materiales donde sea posible. Esto
mediante un andlisis cuidadoso de las operaciones y métodos.
Muchas veces una reubicacion de equipos y maquinas nos
ahorra el tener que transportar o mover cosas.

2) Las operaciones de manejo de materiales que no pueden
eliminarse deben mecanizarse siempre que sea posible. Esto
depende principalmente de un estudio econémico y de riesgos.
En el estudio econémico se comparara la inversion inicial,
amortizacién, mantencién de un equipo, contra el costo de
hacerlo manualmente. El estudio de riesgos nos dira si realmente
los estamos eliminando o introduciendo nuevos y mas graves
gue los que existen.

3) Antes de ocupar cualquier equipo mecanico de transporte
hay que efectuar un andlisis de los métodos usados. Asi
encontraremos el equipo mas seguro, adecuado y econémico
para cada operacion.

SUPERFICIES DE TRABAJO

OBJETIVOS
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- Comprender los riesgos mas comunes de las superficies de
trabajo.
- Comprender los principios para prevenirlos.



Por superficie de trabajo se entiende toda base de sustentacion
0 apoyo sobre la cual un trabajador realiza su labor. Las
estadisticas nos indican que un gran porcentaje de los
accidentes se produce debido a deficiencias o a mal uso de
estas superficies de trabajo. De ahi la imperiosa necesidad
de su estudio.

INTRODUCCION

DESARROLLO Las superficies de trabajo se clasifican

a) segln su uso
b) segun su angulo de inclinacion

CLASIFICACION DE LAS a) Segun su uso:
SUPERFICIES DE TRABAJO - Improvisadas

- Transitorias

- Permanentes

Son aquellos elementos que sin haber sido construidos
IMPROVISADAS como superficie de trabajo son empleados como tales por
el trabajador (cajones, banquillos, etc.).

Son aquellas superficies que se construyen de acuerdo a

TRANSITORIAS normas. Se emplean solamente por un tiempo determinado
y para un trabajo especifico y poco usual (andamios, escalas,
etc.).

PERMANENTES Son aquellas superficies que se disefian y se construyen

en el edificio de la fabrica (pasillos, escaleras, etc.).

b) Segln el angulo de inclinacién (con respecto a la
horizontal)

- Pisos y andamios (0°)

- Rampas (0°- 30°)

- Escaleras (30° - 50°)

- Escalas (50° - 90°)

ACCIDENTES EN SUPERFICIES DE TRABAJO

Los accidentes mas comunes que se producen en superficies de trabajo son las caidas.
Estas pueden producirse a igual nivel o a distinto nivel. Hay personas que se caen de
alturas considerables sin sufrir dafios, mientras que otras caen al mismo nivel y mueren
a causa de sus lesiones. Esto indica que la seriedad de la lesion no depende del tipo de
caida. Todas las caidas resultan de condiciones o practicas inseguras comunes. Para
prevenir tales accidentes se requiere:

a) construir las superficies de acuerdo a normas;
b) mantener condiciones ambientales de trabajo seguras, y
c) controlar debidamente los actos inseguros de las personas.
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Los informes de los accidentes muestran que existen varias
causas de caidas. La mayoria de ellas es de facil identificacion.
Su correccion no representa habitualmente grandes desembolsos.
Ellas son:

- objetos fuera de lugar

- objetos o materiales en pasillos

- herramientas en el piso

- partes salientes de maquinarias y equipos

- materiales de desperdicios o basuras

- tubos, caferias, conductores colocados a ras del piso
- objetos que sobresalgan -tablas torcidas o flojas
- partes rotas del piso

- parches disparejos

- caferias destapadas, agujeros

- rejillas flojas 0 mal ajustadas

- cambios rapidos de inclinacion

- soportes del piso hundidos

CAUSAS DE
CAIDAS

Todas estas causas hacen que los trabajadores tropiecen, resbalen y caigan. La
prevencién de tropezones y resbhalones es similar; practicamente las mismas medidas
sirven como prevencion en ambos casos. Sin embargo, hay pequefias diferencias que
justifican un examen particular para cada caso:

PREVENCION DE TROPIEZOS

— planeamiento y arreglo de maquinas, procesos y areas de
transito para evitar riesgos de traspiés.
CONDICIONES — habilitar areas para colocar y dejar materiales, herramientas
SEGURAS 0 equipos en zonas que no se usen como pasillos.
— inspeccionar y retirar de inmediato, o reparar objetos que
puedan ocasionar traspiés.
— mantener un buen orden y limpieza.

— debe exigirse a los trabajadores guardar herramientas,

METODOS DE materiales y objetos en los lugares expresamente sefialados.
TRABAJO SEGURO — debe otorgarse a los trabajadores la responsabilidad para
corregir o denunciar riesgos de traspiés. Se les instruira

para que restituyan las herramientas y equipos al lugar

apropiado, inmediatamente después de usarlos.

En cuanto a los resbalones debemos examinar en primer lugar lo que los ocasiona:

¢ QUE OCASIONA — pisos, escaleras, pasillos con agua, grasa o sustancias
LOS PELIGROS DE quimicas. _ _ .
RESBALONES? — pisos, escaleras, pasillos lisos (especialmente aquellos

encerados, pulidos o cubiertos con metal o marmol).
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PREVENCION DE RESBALONES

— limpiar todos los derrames de liquidos inmediatamente.
— corregir la causa de derrames o fugas.
CONDICIONES — habilitar pisos rugosos, parrillas y concreto.
SEGURAS — colocar letreros o barreras en los lugares donde existen
riesgos incontrolables o temporales.

— debe instruirse a los trabajadores para que limpien los

I\DAETroRggiJO derrames inmediatamente y sefialen las goteras, charcos u
SEGURO otros lugares resbalosos.

— debe instruirse a los trabajadores a tomar precauciones cuando
tengan necesidad de caminar sobre superficies resbalosas.

OTRAS FUENTES DE CAIDAS

Muchas veces las superficies de trabajo que ceden, se rompen, vuelcan o se deslizan
causan también caidas. Frecuentemente el trabajador incurre en la practica insegura de
transportar objetos de un volumen tal que le impiden ver bien.

Otras condiciones causantes de caidas son:

—alumbrado inadecuado, sombras, resplandores.

— malas condiciones visuales, debido a contaminantes (vapor,
polvos, etc.).

— errores de disefio en escaleras.

— uso de escalas inseguras.

— uso inapropiado de escalas.

RECOMENDACIONES GENERALES PARA EVITAR CAIDAS

—cerciorarse de que la escala no estd defectuosa.

— usar escalas con apoyos de seguridad adecuados al piso o
suelo donde se afirma.

— si el piso esta muy resbaloso, amarrar la base de la escala.

— cuando se use una escala de tijera, cerciorarse de que esté
completamente extendida antes de subir.

METODOS (;Erocg)g?or;em(;%g#qeerl]atleescala esté colocada en un angulo de
SEQF%,I-\;\%%JO — llevar las herramientas en bolsillos apropiados o hacer que

sean subidas con cordeles o tiestos.

— colocar las patas de la escala sobre una base firme.

— amarrar la escala o hacer que alguien la sostenga, si se usa
donde pueda resbalarse.

— utilizar un andamio adecuado, no omitir ninguna de sus partes
componentes.

— no remover barandas ni resguardos, o en su defecto reem-
plazarlos tan pronto sea posible.

— colocar letreros indicadores en los lugares de mas riesgos
de caida.

— sobre todo, inspeccionar y reparar o cambiar elementos en
mal estado.

27



Las superficies de trabajo tales como pisos, rampas, escaleras, escalas, etc., deben
ser lo suficientemente anchas y sélidas como para dar seguridad a la o las personas
gue sobre ellas desarrollan diariamente su trabajo.

La marcacion de pasillos o areas de transito para personas y materiales con lineas de
color, resaltantes (blanco o amarillo) permite que se las mantenga libres de obstaculos
y facilita el desplazamiento de personas y equipos.

Deben marcarse las areas de trabajo a fin de evitar accidentes por golpes con materiales
almacenados en lugares que no corresponden. Esta delimitacién, a su vez, facilitara
la libertad de movimiento del operador de la maquina, aumentando su eficiencia y
rendimiento. El aceite, los desperdicios de materiales, la pintura, la suciedad y otras
acumulaciones debajo de las maquinarias son las principales causantes de lesiones y
pérdidas de tiempo en el proceso productivo.

ORDEN Y ASEO

— comprender las ventajas del buen orden, limpieza y aseo en

OBJETIVOS los lugares de trabajo.
—desarrollar actitud positiva hacia el orden y aseo.

INTRODUCCION

Cuando se trata de implantar en una faena, ya en funcionamiento,
normas de orden y aseo, éstas son generalmente resistidas por
el trabajador. Piensa que estas normas van a constituir para él
dificultades en su trabajo.

El orden y el aseo en las faenas comprende cada operacion de
ella con todos sus detalles. Se refiere al orden en la forma que
se ejecuta el trabajo.

DESARROLLO

Es facil establecer orden y aseo en aquellos equipos que son de
responsabilidad exclusiva del operador. Pueden establecerse
normas y reglamentos que fijen responsabilidades en este sentido.
La situacién se complica un poco mas en aquellos casos en que
los elementos 0 equipos son usados por varios operadores.
Normalmente el orden y ocasién de su uso no estan regularizados.
Ese es el caso de las herramientas de mano, elementos de
proteccion personal, etc. Para poder establecer orden y aseo en
estos elementos y equipos es necesario fijar una o dos personas
con jerarquia (supervisores), para que estén velando
permanentemente por estas condiciones. El supervisor de la
seccién debe dar importancia a estos factores de orden y aseo,
y convertirse en un defensor de ellos, ya que la buena calidad del
trabajo, la mayor produccién y !as buenas relaciones con el
personal dependen en gran parte del orden, la pulcritud y la
limpieza que exista.
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Ahora en cuanto a los operadores de maquinas y equipos, el orden y
aseo deben quedar comprendidos dentro de sus obligaciones regulares
de trabajo. No pueden salir al final de la jornada sin previamente haber
dedicado cierto tiempo a dejar ordenado y limpio el lugar de trabajo,
listo para empezar la nueva jornada.

Las ventajas de la aplicacion de un programa de orden y aseo en las
faenas quedan resumidas por:

— aumento de la produccion debido al ordenamiento y la eliminacion
de desperdicios (residuos).

— mayor facilidad para controlar la produccion. Los materiales y las
piezas no se pierden ni se mezclan. Rapidez en la entrega del
trabajo terminado y menor acumulacién de materiales.
Mayor facilidad de comprobacion de las operaciones del proceso.

— la labor de inspeccion adquiere un caracter elevado. El control de
la calidad del trabajo es influido por el estado del orden y la limpieza.

— se ahorran y recuperan materiales y piezas. Todos los materiales
o las piezas inttiles, los trabajos rechazados por defectuosos, los
desperdicios, etc., se llevan a lugares adecuados.

VENTAJAS — se ahorra tiempo. Se elimina la basgueda de herramientas,
DEL ORDEN trabajos, etc. Los trabajadores disponen de mas espacio para
Y ASEO trabajar libremente. No pierden tiempo despejando el lugar en

gue tengan que hacer sus labores.

— los pisos estan libres de obstaculos y limpios en lugar de estar llenos
de basuras.

— se facilitan los trabajos de conservacion y reparacion.
Los trabajadores encargados de hacer mantencion tienen facil
acceso a las maquinas. No tienen que limpiarlas de suciedad y
disponen de espacio para trabajar en ellas.

— se reduce el riesgo de incendio. Se reduce la posibilidad de
combustiones espontaneas. Se dispone de superficies libres para
una rapida salida de los trabajadores en caso de incendio y para
combatir el siniestro también.

— se reducen los costos por limpieza. Los aseadores pueden realizar
su trabajo rapidamente. Es mas barato evitar acumulaciones
de desperdicios que quitarlos después de un tiempo.

— se eleva la moral de trabajo del personal. Los trabajadores se
acostumbran a vivir en buenas condiciones materiales y sanitarias
en sus hogares. Se interesan mas por su trabajo cuando se
les obliga a mantener la limpieza y el orden.

DESARROLLAR Para cons_eguir este objetivo es nece_sario f[gner clara la importancia
ACTITUD POSI- de las variables que se anotan a continuacion:

TIVA HACIA EL — importancia del orden y la limpieza en la prevencion de accidentes.
ORDEN Y ASEO — el factor personal en cuanto al orden y la limpieza.

— el planeamiento en el orden y la limpieza.

IMPORTANCIA DEL ORDEN Y LA LIMPIEZA EN
LA PREVENCION DE ACCIDENTES

— una direccion orientada hacia la seguridad considera el orden y la
limpieza como parte importante de las buenas relaciones industriales.

— el orden y limpieza levanta el animo de los trabajadores y ayuda a
atraer trabajadores mejor calificados.

— poco orden y limpieza deficiente constituye un factor importante en
la produccion de accidentes e incendios.
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EL FACTOR PERSONAL EN CUANTO AL ORDEN Y
LA LIMPIEZA

— Debemos examinar separadamente las actitudes de los
directivos, de los supervisores y de los trabajadores.

— incluir orden y limpieza en el plan de todas las labores.
Establecer las medidas de control y limpieza. Ajustar los
procedimientos de trabajo segun las reglas y los métodos
respectivos.

DIRECTIVOS — incluir entre las responsabilidades de los trabajadores la de

mantener buen orden y aseo.

— mantener un eficiente programa de limpieza, dotado del
personal adecuado.

— sostener el interés de los ejecutivos. Inducir a mantener una
buena supervision al respecto.

— revisar constantemente las condiciones en que se hallan el
SUPERVISORES ordeny la limpieza.
— hacer que se corrijan o limpien de inmediato las condiciones
desaseadas.
— planear el orden en todas las operaciones.
— cerciorarse de que los trabajadores mantienen interés por el
ordeny la limpieza.

TRABAJADORES — obedecer las instrucciones con respecto al mantenimiento
del orden y la limpieza.
— informar prontamente de cualquier condicién contraria al
ordeny la limpieza.

EL PLANEAMIENTO EN EL ORDEN Y LA LIMPIEZA

Otra importante faceta de un buen orden y aseo es el
planeamiento. Se manifiesta a través de los siguientes puntos:
1) El arreglo ordenado de procedimientos y equipo.
2) El espacio adecuado para materiales, herramientas y equipos.
3) Prever dénde habra desperdicios, chatarra, filtraciones,
polvo, etc. Habilitar algin medio de control como:
— receptaculos metalicos para desperdicios no combustibles
y chatarras.
— receptaculos para derrames, mallas contra astillas, etc.
— drenaje para charcos.
— recipientes metalicos cubiertos para basura combustible.
— envases de seguridad para liquidos inflamables.
4) Disefio adecuado para la limpieza y reparacion de las
ventanas, tragaluces y equipos de iluminacion.
5) Planear el uso de colores que contrasten apropiadamente.
6) Determinacion clara y definida de las éareas de
almacenamiento, circulacién y trabajo en los recintos
industriales.

30



RIESGOS ESPECIALES Il
OPERACION DE MAQUINAS

— Conocer los riesgos mas comunes en la operacion de

— Comprender los principios para prevenirlos.

En la industria moderna la maquina juega un papel fundamental
por su capacidad de produccion. Sin embargo, su operacion

INTRODUCCION no esta libre de riesgos. Gran cantidad de accidentes se debe
lamentar a causa de la operacion de maquinas.
Por ello estudiaremos a continuacion los riesgos comunes en
la operacion de maquinas.

DESARROLLO

RIESGOS MAS COMUNES EN LAS OPERACIONES
DE MAQUINAS

Para tal efecto dividiremos las maquinas en diferentes puntos
o partes que ofrecen los mayores riesgos de ocasionar
accidentes, ellas son:

— Puntos de operacion

— Transmision de fuerza motriz

— Partes en movimiento

— Partes estaticas

— Controles y comandos

1. PUNTO DE OPERACION

Punto de operacidn es aquel donde se realiza el contacto entre
la herramienta y el elemento que se desea trabajar.
Por ejemplo: el punto de operacion de un torno es aquel donde
la herramienta toma contacto con la pieza que se desea tornear.
En el taladro, donde la broca inicia el perforado. En una prensa,
donde el punzén toma contacto con la matriz para dar la forma
al material. La proteccién del punto de operacién es tal vez lo
mas dificil de conseguir.

Normalmente, el operador de la maquina necesita mantener en
esa zona una visual total del trabajo. Debe mantenerla despejada
para controlar o inspeccionar lo que se realiza.

Las maquinarias modernas, por hacer varias operaciones a la
vez, no pueden usar la misma proteccién para cada caso.
Ejemplo: Torneado y desbastado—rectificado. Las mejores
soluciones hasta ahora son las de combinar la proteccion de la
maquina y el uso de elementos de proteccion personal en el
operador.
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El disefio de las maquinas y los equipos mecanizados debe estar
dirigido a la seguridad del personal que los va a operar.
Por tal razon, las protecciones al punto de operacioén tienen que
ser consideradas como partes vitales de las maquinarias.
Por lo tanto, deben ser disefiadas y construidas para funcionar
eficientemente durante toda la vida util del equipo.

2. TRANSMISIONES DE FUERZA MOTRIZ

Se considera la transmision inicial de la energia del motor a la
maquina.

Los aparatos de transmision de energia mecanica incluyen ejes,
volantes, poleas, engranajes, etc. La tendencia actual es la de
acoplar directamente el motor al engranaje o sistema motriz de
la maquina, ganando con ello mayor rendimiento, mas espacio
disponible, reduccion del ruido y vibraciones, menor costo de
mantencion, etc.

Sin embargo, por existir ain en el campo industrial, transferencia
de energia mecanica por sistemas de correas y engranajes, se
sefialard brevemente sus riesgos.

RIESGOS DE TRANSMISIONES

Equipos poleas—correas
—Pueden coger al individuo en el punto de ataque.
—Pueden soltarse o cortarse y golpear al trabajador.
—Sus uniones pueden coger y lesionar a los trabajadores.

CONTROL DE CALIDAD

Como medida de control del riesgo, es recomendable cubrir
totalmente el conjunto con una caja protectora.

Engranajes: El riesgo principal de los sistemas es su poder de
trituracion, cuando se toma contacto con ellos.

Por esta causa siempre deben cubrirse totalmente.
En los engranajes de gran diametro se podra proteger sélo la
parte de los dientes con una banda o cinta.

En lo posible debe tratarse que las protecciones de los juegos de
engranajes sean cajas herméticas que dejen soélo los medios
necesarios para efectuar su mantenciéon o reparacion.

3. PARTES EN MOVIMIENTO

Todas las maquinas tienen elementos que se encuentran
permanentemente en movimiento. Estos movimientos de algunos
drganos de la maquina crean zonas peligrosas tanto para el
operador mismo como para personas y materiales que se mueven
alrededor de ellas.



4. PARTES ESTATICAS

CONTROL DEL RIESGO
Las medidas mas generalizadas para controlar este riesgo son:

— Proteger con rejillas las partes moviles.

— Instalar baranda que impida el acercamiento de personas
a esas zonas.

Es recomendable que estas barandas estén pintadas con los
colores de seguridad para llamar la atencién y advertir el riesgo
de ese elemento en movimiento.

Son los elementos menos peligrosos en una maquina.
Generalmente es el operador quien choca contra estas partes.
Cuando el nimero de maquinarias instaladas es muy grande en
relacion al espacio disponible, se pierden o se reducen las areas
de trabajo, almacenamiento y transito.

CONTROL DE RIESGO
Para su control, las maquinas deben ser pintadas segun el c4digo

de colores, para hacer resaltar cada una de las partes que pueden
ocasionar dafio.

5. COMANDOS O CONTROLES DE LAS MAQUINAS

Son los dispositivos destinados a poner en funcionamiento, detener
y variar a voluntad la marcha de las maquinas.

REQUISITOS

Los requisitos basicos que deben cumplir en cuanto a seguridad
son los siguientes:
— Simplicidad para poner en marcha la maquina y maniobrarla.
— Que no obligue a esfuerzos excesivos o exagerados.
— Que no esté cerca de un punto de riesgo.
— Que no exponga al operador de la maquina a riesgos eléctricos
(arco eléctrico o quemaduras).
— Que no se pueda poner la maquina en marcha en forma
imprevista.
— Que los comandos puedan ser trabados o bloqueados con
algun dispositivo especial en casos de trabajos de mantencion
0 reparacion.
— De facil detencién en casos de accidentes y ojala con detencion
instantanea, evitando los efectos de inercia o retroceso.

33



34

PRINCIPIOS DE LOS ELEMENTOS DE PROTECCION
DE MAQUINARIAS

1) La funcién méas importante de las protecciones de maquinarias
es proteger al operador. Dicha proteccion debe en lo posible
controlar o eliminar el peligro.

2) Las protecciones deben disefiarse e instalarse de manera de
no obstaculizar la produccién ni reducir o afectar en forma alguna
la eficiencia de la maquina ni del operador.

Las protecciones eficientes dan al trabajador una sensacion de
seguridad.

3) Las protecciones deberan permitir reparar y lubricar las
magquinarias con facilidad.

4) Las protecciones deben confeccionarse de material sélido
como para soportar todas las condiciones de trabajo y su calidad
tiene que ser similar a la de los materiales con que esta construida
la maquinaria.

5) Por ultimo, las protecciones no deben constituir una nueva
fuente de riesgos.

MANTENCION DE LAS MAQUINAS

Este aspecto es vital en su importancia en la prevencion de
riesgos. Un control e inspeccién periddica de las maquinas e
instalaciones permite descubrir fallas en sus elementos o en su
funcionamiento. Debe repararse a tiempo, antes de que se
produzca un accidente por este motivo. Una buena mantencién
permite aumentar la vida Gtil de la maquina, dando mayor seguridad
en su operacion.

inspeccioén

La inspeccién de la maquinaria debe ser de tipo continua e
incorporada en cualquier programa de seguridad.

REPOSICION DE PROTECCIONES

Las protecciones que se retiran para realizar la mantencion deben
ser repuestas en su lugar inmediatamente después de terminado
el trabajo.

En el caso de que una maquina esté mala o sea necesario
mantenerla paralizada algun tiempo debe dejarse un aviso visible
en ella que indique esta intencién.



RIESGOS ESPECIALES Il
HERRAMIENTAS DE MANO

OBJETIVOS

INTRODUCCION

DESARROLLO

LAS
LESIONES

CAUSAS DE LAS
LESIONES

— Comprender los riesgos mas comunes en el uso de las
herramientas de mano.
— Comprender los principios para prevenirlos.

Junto con el descubrimiento del fuego y la invencion de la
rueda, la creacion del matrtillo fue quizas uno de los méas importantes
acontecimientos en la historia de la humanidad.

Al ser usado por los primitivos artesanos, junto con otras
herramientas que fueron perfeccionando, el progreso fue logrado
rapidamente. Sin duda, las herramientas de mano hicieron posible
al hombre alcanzar el actual estado de progreso y bienestar.
Sin embargo, en esta avanzada etapa de maquinas automaticas,
de los maravillosos computadores electronicos y energia atomica,
una gran cantidad de operaciones aun se desarrollan usando
herramientas de mano.

Desde una operacién complicada, tal como construir un proyectil,
espacial o un submarino atémico, hasta algo sencillo como hacer
una silla de madera, necesitan de alguna herramienta de mano.

En todas las ramas de la industria y en los talleres de
mantenimiento, en que hay gran empleo de herramientas de
mano, éstas constituyen un alto riesgo de accidentes.
Las estadisticas sefialan que un 10% del total son provocados
por este tipo de equipo. Se sabe que esta cifra es mayor, ya que
muchos de ellos no son conocidos por ocasionar sélo pequefias
lesiones que no impiden continuar trabajando. Estas lesiones
leves producen una sensible disminucién de rendimiento de los
trabajadores, 0 una baja en la produccion. Las herramientas de
mano movidas por electricidad o aire son causa de accidentes
mas serios, debido al empleo de este tipo de energia.

- Falta de inspeccién
- Mala conservaciéon de herramientas.
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Cada herramienta debe ser cuidadosamente inspeccionada
antes de ser usada.
Esto es responsabilidad de supervisores y trabajadores. Debe
existir un programa de control de herramientas de mano en cada
seccién. Ninguna herramienta defectuosa debe ser puesta en uso
sin antes haber solucionado dicho defecto.

HERRAMIENTAS APROPIADAS

El trabajador debe aprender a emplear la herramienta apro-
piada segun el tipo de trabajo que hace. Debe ser supervisado
para ver si hace uso de la herramienta correcta.

MAL USO DE LAS HERRAMIENTAS

(Método incorrecto). Al trabajador debe capacitarsele en el
uso correcto de cada herramienta que usa en su trabajo y hacerle
ver las consecuencias que puede tener el uso incorrecto de ellas
(accidentes, bajo rendimiento, dafios a los materiales, etc.).

HERRAMIENTAS MAL CONSERVADAS

El mal cuidado de las herramientas es quizas el punto mas
efectivo para hacer fracasar un programa de prevencién para
herramientas de mano. Su pronta devolucién al pafiol, revisién
periddica por personal competente y la reparacion oportuna, es
lo més eficaz para reducir al minimo el porcentaje de accidentes
por herramientas de mano.

USO CORRECTO DE LAS HERRAMIENTAS

HERRAMIENTAS
Cinceles

Limas

Llaves

Alicates
Destornilladores

Cuchillos
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A continuacién se indican algunas herramientas mas comunes
COoN su uso correcto e incorrecto:

USO INCORRECTO USO CORRECTO

Como destornillador Para cortar metales

Como palanca Para desbastar materiales
Como martillo Para soltar o apretar tuercas.

Para apretar o soltar tuercas Para sostener o remover objetos pequefios
Como palanca, cufia o cincel Para atornillar o destornillar tornillos

Como destornillador palanca Para cortar materiales.



HERRAMIENTAS SEGURAS

ADQUISICION

ALMACENAMIENTO

MANTENCION

ADIESTRAMIENTO

Los siguientes aspectos son fundamentales para trabajar con
herramientas de mano en forma eficiente y segura:

1.- La compra de las herramientas de mano debe ser planificada
de acuerdo al tipo de trabajo que se realiza, de manera de disponer
de herramientas del tipo, calidad y cantidad necesarias.
La seleccidn debe efectuarse sobre la base de la calidad de las
herramientas y no su precio. Una herramienta de mala calidad de
acero 0 mango de madera de fibra corta es un riesgo de accidente
en la industria.

2.- En toda industria las herramientas deben:

a) Entregarse en un cuarto, pafiol o bodega de herramientas donde
estén almacenadas con seguridad en estantes o en repisas colocadas
en gabinetes o en cajas de herramientas. Los encargados de los
cuartos de herramientas deberan tener orden estricta de no distribuir
herramientas deterioradas o inapropiadas para los trabajos.

b) Disponerse de gabinetes portaherramientas, estantes adecuados
0 convenientes, situados en los bancos o en las maquinas. Es
importante que haya espacio para cada herramienta y que éstas
puedan ser guardadas de manera que sea facil encontrarlas y ver
gue estén en su sitio.

La regla general de orden y limpieza “un sitio para cada cosa y cada
cosa en su sitio” debe aplicarse siempre.

Cualquier herramienta en malas condiciones debe ser retirada

de uso. Lo mismo debe hacerse con las herramientas improvisadas
gue no corresponden, como los destornilladores y cinceles que se
hacen con fierro de construccioén y otros.
Tanto en beneficio de la seguridad como de la economia, en todo
local o industria, las herramientas de mano deben ser revisadas. Si
hay trabajadores que usen herramientas propias también deberan
inspeccionarse, para poder tener la certeza de que son las indicadas
para el trabajo y que estén en buenas condiciones de uso.
Todas las herramientas que presenten defectos o dafios seran
retiradas para ser reparadas o desechadas, segun sea el caso.
La reparacion debe ser hecha por una persona entrenada, con
conocimientos del ramo, ya que cada herramienta ha sido disefiada
y calculada para un trabajo especifico (limpiar, cortar, perforar, etc.).
Cualquier cambio hecho sin tomar en cuenta estos factores cambia
las caracteristicas de la herramienta, generando una condicion
insegura.

Los trabajadores deben ser instruidos y adiestrados en el
empleo seguro de sus herramientas por parte de los supervisores
en conjunto con el encargado de seguridad y trabajadores mas
experimentados.

Esta instruccion debe ser tanto para el trabajador nuevo como para
el antiguo. Al nuevo, para que aprenda el uso correcto y seguro de
las herramientas. Al antiguo, para que corrija habitos formados por
mal uso de las mismas.

Mediante la inspeccion regular de los habitos de trabajo se descubrira
en qué casos es necesario impartir mas formacién e instruccion.
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COMO NORMA para el empleo de las herramientas de mano se
insistird en lo siguiente: a) Seleccione la herramienta adecuada
para el trabajo que se va a ejecutar. b) Aseglrese que esté en
buenas condiciones. ¢) Usela correctamente segun las instrucciones
dadas y las recomendaciones del fabricante. d) Guardelas en un
sitio donde la herramienta no sufra dafio y donde no represente
un peligro para usted, ni para sus compafieros de trabajo.

RIESGOS ELECTRICOS

OBJETIVOS

INTRODUCCION

DESARROLLO

1.- Comprender los conceptos de:
- Voltaje
- Resistencia
- Intensidad
2.- Conocer riesgos eléctricos mas comunes
3.- Comprender el dafio fisico que produce
4.- Conocer el proceso de shock eléctrico
5.- Conocer las principales medidas para prevenir accidentes

Toda técnica nueva nos trae, junto a sus ventajas y comodidades,
NuUevos riesgos.
La electricidad, fuente de energia descubierta y utilizada por el
hombre, presenta serios peligros que pueden ocasionar graves
accidentes.
El nimero de personas expuestas a los riesgos de la electricidad
es enorme.
También lo son los dafios, tanto materiales como humanos.

El estudio estadistico de los accidentes eléctricos nos sirve para
demostrar que desde un punto de vista preventivo en los accidentes
producidos por la electricidad y sus graves consecuencias, es
necesario tener en cuenta dos antecedentes.

Mantenimiento de las instalaciones en condiciones seguras

Educacion de los trabajadores sobre los riesgos de la electricidad

CONCEPTOS FUNDAMENTALES: CIRCUITO, VOLTAJE,
CORRIENTE Y RESISTENCIA

CIRCUITO

Para poder transmitir una corriente debe existir un circuito eléctrico
completo o cerrado, que consta de: Una fuente de energia (pilas,
baterias, generador); un medio conductor (cables); el punto de
consumo (calor, luz o fuerza) y desde aqui, a través de otro
conductor, que normalmente es la tierra, retorna la corriente a la
fuente y cierra el circuito.



COMPARACION CON CIRCUITO HIDRAULICO

VOLTAJE

INTENSIDAD

Para una mejor comprensién de los conceptos de voltaje,
corriente y resistencia de un circuito eléctrico se ira comparando
con los de presion, corriente y resistencia de un circuito hidraulico.
Nuestro circuito hidraulico consiste en un estanque que contiene
agua a presion, la que se descarga a una cafieria. La presion
dentro del estanque la llamaremos presion interior y la presion
fuera de él, presion exterior.

FLUJO
corriente

(Figura 1)

En este circuito hidraulico, mientras exista diferencia de
presion entre el interior y el exterior del estanque, habra un caudal
o0 corriente de agua que descargue por la cafieria.
En igual forma, en el circuito eléctrico, mientras exista una
diferencia de voltaje o tensién entre dos puntos del circuito, pasara
corriente eléctrica. La corriente eléctrica va desde el punto de
mayor voltaje hacia el de menor, igual que en el caso del estanque
en que la corriente de agua avanza desde el punto de mayor
presién hacia el de menor.

Es la cantidad que circula y depende de la cantidad de agua
disponible.

(Figura 2)
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RESISTENCIA

COMO OCURRE
EL CHOQUE
ELECTRICO

Por otra parte, la resistencia del circuito hidraulico corresponde
al rozamiento del agua con las paredes de la cafieria; esta
resistencia o rozamiento sera mayor mientras mas aspera sea la
pared de la cafieria. La resistencia del circuito eléctrico depende
de las cualidades conductoras de la electricidad que tengan los
materiales del circuito. Los malos conductores o aisladores oponen
gran resistencia al paso de la corriente, mientras que los buenos
conductores lo facilitan, oponiendo a su paso una resistencia
baja. Entre los malos conductores o aisladores se cuentan la
madera, los plasticos, la mica y la porcelana; mientras que entre
los buenos conductores se cuentan los metales y sus aleaciones,
siendo el cobre el material mas utilizado.

La piel del cuerpo humano tiene una resistencia elevada al
paso de la corriente. Cuando estd mojada (agua, sudor) su
resistencia disminuye. El agua pura es un conductor pobre de
electricidad, pero basta agregarle una pequefia cantidad de sales
o0 acidos, como los que estan presentes en el sudor, para que se
transforme en buen conductor.

El agua tiene la caracteristica de hacer buenos conductores a los
malos conductores o aisladores.

De lo anteriormente dicho se concluye: Que en el circuito eléctrico,
mientras mayor sea la diferencia de voltaje entre dos puntos y
mA&s pequefia la resistencia existente entre ellos, mayor serd la
corriente que circule.

Para que la corriente eléctrica circule debe existir un circuito
completo o cerrado. Normalmente la corriente se mueve a través
del conductor. El choque eléctrico ocurre cuando el cuerpo humano
hace contacto con este circuito, convirtiéndose en parte de €l; la
corriente entra al cuerpo por la parte que hace contacto y sale
por otra que le ofrece la méas baja resistencia.

El choque eléctrico generalmente ocurre cuando la persona hace
contacto en una de las siguientes formas:

- Con los dos alambres del circuito eléctrico.

- Con un alambre del circuito y la tierra.

- Con la parte metdlica, carcasas o chassis, que estan con

corriente debido a que se encuentran en contacto con un alambre
del circuito.
Cuando una persona recibe un choque eléctrico, la corriente
circula por su cuerpo como si fuera un conductor.
Una persona puede exponerse a la electricidad, pero si su cuerpo
no forma parte del circuito no resultara lesionada. Por ejemplo:
Si una persona esta parada sobre un elemento aislante y toca un
alambre de un circuito de 120 volt, no existira el choque, no ha
establecido circuito completo. Si una persona toca ambos
conductores del circuito con un dedo, brazo y otra parte del cuerpo,
establece circuito a través de la parte del cuerpo que pasa a
formar parte del circuito.

CAUSAS DE LOS ACCIDENTES POR ELECTRICIDAD

En general, los factores que causan los accidentes eléctricos
estan representados por elementos fisicos y elementos humanos.



CONDICIONES
INSEGURAS
(ELEMENTO
FISICO)

ACCIONES
INSEGURAS
(ELEMENTO
HUMANO)

- Defectos de instalacion en lineas de alimentacién de alta y
baja tensién.

- Alteracion de sistemas de proteccion.

- Circuitos sobrecargados.

- Falta de conexion a tierra en artefactos y equipos.

- Lineas auxiliares dafiadas y defectuosas

- Herramientas inapropiadas o defectuosas.

- Falta de instruccién en el trabajo.

- No usar medios protectores ni elementos de proteccion personal.
- Trabajar con lineas energizadas.

- Concepto errado de valentia.

EFECTOS FISIOLOGICOS DEL CHOQUE ELECTRICO

DANOS QUE
PRODUCE EL
SHOCK
ELECTRICO

Las diferentes reacciones que pueden producirse en el organismo
humano por el contacto con conductores energizados dependen
de algunos factores, tales como:

- Cantidad de corriente eléctrica que circula por el organismo.
- Region del cuerpo humano afectada.

- Estado de la piel.

- Tiempo que se estd en contacto con la corriente eléctrica.

a.- Paralizacién de los musculos.

Los musculos mas afectados son los de los brazos, los del

pecho y las manos.

La victima deja de respirar en algunas ocasiones por

paralizacion del sistema respiratorio, debido a:
1. La corriente afecta los centros nerviosos respiratorios. Puede
cesar este efecto cuando se corta la corriente eléctrica, siempre
gue no se haya producido lesién en estos centros.
2. Se produce la tetanizacion de los musculos respiratorios, los
cuales quedan impedidos de realizar su trabajo en la respiracién
natural.

b.- Fibrilacion ventricular.

En este caso se altera el funcionamiento del corazén y no

bombea sangre al resto del cuerpo. Puede producirse la muerte.

c.- Quemaduras.

A veces son internas y otras veces se producen en los puntos

de entrada y salida de la corriente en el cuerpo.

PREVENCION DE ACCIDENTES PRODUCIDOS
POR LA ENERGIA ELECTRICA

Para prevenir los accidentes producidos por el uso de la electricidad
se deben seguir estas reglas:

- Instalar equipos y alambrados eléctricos de tal manera que
las partes vivas se encuentren resguardadas o aisladas, y
empleando buenos materiales. Toda instalacion debe realizarse
de acuerdo a la reglamentacién de la Superintendencia de
Electricidad y Combustibles (SEC) e Instituto Nacional de
Normalizacién (INN).

- Asegurarse de que todos los equipos (maquinarias,
herramientas, etc.) estén o queden conectados a tierra.
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- Instalar interruptores en los equipos de tal manera de no crear un
riesgo al operador.

Sustituir todas las instalaciones eléctricas provisorias por definitivas.
Dejar espacio suficiente para los trabajos de inspeccion y reparacion.
Instruir y adiestrar a los trabajadores en los riesgos de la corriente
eléctrica y la forma de efectuar cada tarea.

Emplear personal competente en los trabajos de revisién y
mantencion de lineas y equipos.

Mantener a dos personas trabajando juntas cuando se realicen
labores peligrosas en o cerca de conductores vivos o de otros
aparatos.

Desconectar la corriente siempre que se vaya a examinar o a
hacer reparaciones en circuitos eléctricos.

Considerar todo circuito eléctrico como "vivo” y potencialmente
peligroso.

Utilizar equipos de proteccion personal aprobados por las autori-
dades en la materia (Servicio Nacional de Salud, Instituto de
Investigaciones Tecnolégicas y Normalizacion), tales como guantes,
manguitos, mantas, cascos, calzados, etc., aislantes de la corriente
eléctrica.

Tomar precauciones adicionales cuando se debe trabajar en
superficies himedas, usando un aislamiento adicional si fuera
necesario.

Revisar completamente el circuito antes de conectar la corriente.
Inspeccionar periédicamente todos los dispositivos de seguridad,
equipos y conductores, para comprobar el estado en que se
encuentran, a la vez de comprobar si se estdn empleando en buena
forma.

RESCATE EN CASO DE ACCIDENTES
POR CORRIENTE ELECTRICA

Si en un accidente la victima queda tomada o pegada a un conductor
con energia es necesario efectuar la operacion de desprendimiento.
Jamaés se debe tocar en forma directa a una persona que esta
en contacto con los conductores de un circuito vivo o energizado.

RECOMENDACIONES

- Corte la corriente en forma inmediata, si el interruptor se encuentra
cerca.

- Si no es posible, debe provocarse un cortocircuito, ubicandose
fuera del alcance de la corriente.

- Cuando el accidente ocurre en altura, debe tenerse cuidado de
la caida de la victima.

- Cuando se trata de accidentes en circuitos de alta tension, debe
desconectarse de inmediato la corriente. No se debe actuar hasta
no tener la seguridad de que los equipos estan realmente desconec-
tados.

- Cuando se trata de voltajes menores de 4.000 volt se puede
rescatar a la victima aislandole los brazos y las manos con
manguitos y guantes de goma aislante y tratando de no tomarla
por las partes hUmedas.
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- Cuando se trata de corriente continua no debe cortarse, ya que
se genera una corriente extra de ruptura muy peligrosa para el
accidentado.

Una vez que se ha desconectado a la victima, en caso de que
sus ropas se hubieran encendido se procede a colocarla en
posicion horizontal y luego a apagar las llamas con mantas, sacos
o lonas; o extintores de anhidrido carbénico o de polvo quimico
seco, teniendo cuidado de no golpear con el chorro en los ojos
del accidentado.

En el caso de que la victima parezca estar muerta (no respira)
se debe a pardlisis respiratoria producida por el choque eléctrico
y debe paracticarsele de inmediato respiracion artificial por el
método de boca a boca.

En caso de producirse paro cardiaco, debe combinarse la
respiracion artificial boca a boca con el masaje cardiaco externo.
Esta operacion se inicia con respiracion artificial y se contindia
con el masaje externo y asi sucesivamente.

Junto con realizar las acciones anteriormente citadas debe
avisarse a los jefes y al servicio médico de la empresa o al
médico mas cercano, con el objeto de tomar medidas de otro
tipo o de traslado de la victima a un servicio asistencial con
equipos de auxilio mas completos para su total recuperacion.

PREVENCION DE INCENDIOS INDUSTRIALES

OBJETIVOS

INTRODUCCION

a.- Conocer la magnitud del problema de incendios industriales.
b.- Conocer los factores que intervienen en el fuego.
c.- Conocer las causas mas comunes que lo provocan.
d.- Conocer los principios de prevencion.

El fuego, empleado por el hombre desde los comienzos de su
existencia, presta una enorme utilidad en los tiempos actuales,
pero puede, repentinamente, transformarse en un poder terrible-
mente destructor.

Para lograr que el fuego siga siendo un util auxiliar del hombre
es necesario mantenerlo bajo control, conocer sus caracteristicas
y las normas que deben aplicarse para evitar incendios que,
muchas veces, provocan lesiones graves o la muerte de seres
humanos y la destruccion de hogares, industrias, etc.

Si, a pesar de todas las precauciones, se presenta un incendio,

también es necesario conocer los equipos y métodos para apagarlo,
a fin de reducir los dafios al minimo.
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M DESARROLLO
QUIMICA DEL FUEGO
El fuego es una violenta reaccién quimica (oxidacion) entre un

combustible y el oxigeno, en proporciones adecuadas y a la
temperatura apropiada para que se mantenga la combustion.

De esta definicion nace la teoria del “triangulo del fuego” que

dice: “para que se produzca un fuego tienen que encontrarse
presentes, y en proporciones correctas, tres factores esenciales”:

COMBUSTIBLE—TEMPERATURA ADECUADA (CALOR)—COMBURENTE (OXIGENO)

OXIGENO OXIGENO

(Figura N° 1) (Figura N° 2)

S| FALTA CUALQUIERA DE LOS TRES FACTORES
NO HAY FUEGO

Para una mejor comprension se compara el fuego con un piso
gue tiene tres puntos de apoyo o sustentacién. Si falta uno de
ellos, no hay apoyo y el piso cae, lo que significa que no existiria
fuego.

Los tres “puntos de apoyo” en que se sustenta y depende el fuego
son:
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COMBUSTIBLE Papel, carton, madera, aceites, ceras, cortinas, etc.

(Figura N° 3)

CALOR Cualquier fuente de ignicion, un fosforo, una plancha caliente,
una estufa, una chispa eléctrica, etc. La cantidad de calor tiene
que ser suficiente para que vaporice y ponga en ignicién el
combustible.

(Figura N° 4)

45



OXIGENO Siempre presente en el aire. Para mantener el fuego se necesita
una concentracién minima de un 16%.

(Figura N° 5)

CLASES DE FUEGO
En términos generales, los materiales que pueden combustionarse
o incendiarse han sido clasificados en cuatro grupos:

FUEGO CLASE “A”
Es el que se produce en combustibles sélidos. Este tipo de fuego
es el que provoca el volumen mas grande de bienes destruidos
por incendio. En este grupo se incluyen los siguientes combustibles:
madera, papel, carton, prendas de vestir, fibras, carbon, textiles
en general, etc.

FUEGO CLASE “B”
Es el que se produce en mezclas de vapores de combustibles
liquidos y aire. Combustibles liquidos tales como: bencina, aceites,
pinturas, grasas, ceras, disolventes (varsol).

FUEGO CLASE “C”
Es el que se produce en o cerca de equipos eléctricos energizados.

FUEGO CLASE “D”
Es el que se produce en metales combustibles como: magnesio,
titanio, sodio, etc.
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PROPIEDADES RIESGOSAS DE LOS COMBUSTIBLES

Combustibles sélidos: la velocidad de propagacién de las llamas
es apreciable, por esta razén hay que tener especial cuidado
cuando ellos se combustionan. Combustibles liquidos: por defini-
cion, los combustibles liquidos son los que tienen su punto de
inflamacion por encima de 60 grados C. De ahi que la recomen-
dacién esencial es no calentarlos cuando se use cualquiera de
ellos.

Algunos combustibles liquidos son mas inflamables que otros y,
bajo ciertas condiciones, también son explosivos. Ejemplo de
esto es la bencina, varsol, etc. Combustibles gaseosos: presentan
las mismas propiedades y riesgos que los liquidos.
Estos combustibles van siempre en cilindros a presién.
Los gases inflamables comprimidos arden con mayor intensidad.

CAUSAS DE INCENDIO

Las estadisticas y la experiencia de los investigadores han
sefialado la existencia de algunas causas comunes, responsables
de los incendios. Ellas son:

1. ELECTRICAS

- Cortocircuitos debido a cables gastados, enchufes rotos, etc.

- Recarga en las lineas que se calientan y que son producidas
por excesivos aparatos eléctricos conectados y/o por gran
cantidad de derivaciones en las lineas. Todo ello, sin tomar en
cuenta la capacidad de instalacion eléctrica.

- Mal mantenimiento de los equipos eléctricos.

(Figura N° 6)
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2. CIGARRILLOS Y FOSFOROS

El cigarrillo es causal de gran cantidad de incendios. Esto sucede
generalmente cuando se usa el canasto de los papeles como cenicero
o cuando se fuma cerca de materiales faciles de combustionar.

(Figura N° 7)

3. UNIDADES CALEFACTORAS

Estufas eléctricas, a gas de parafina, a gas licuado, etc.
Estos equipos también son causantes de innumerables incendios, debido
a su mala instalacion; a que no se pone cuidado en colocarlas sobre
superficies incombustibles o no se alejan de ellas elementos faciimente
combustibles, tales como muebles, cortinas, papeles, etc.

En el caso de estufas a parafina suelen inflamarse y provocar incendios,
por volcamiento, derrame de liquidos sobre ellas, o no se tiene precaucion
de apagarlas y esperar que se enfrien antes de llenarlas nuevamente.

(Figura N° 8)



4. LIQUIDOS INFLAMABLES

El manejo inadecuado y el desconocimiento de algunas propiedades
importantes de ellos son el resultado de muchos incendios.
La bencina, producto altamente inflamable y bajo ciertas condiciones
explosiva, es almacenada a veces en cualquier recipiente y en cualquier
lugar ademas que suele existir descuido en su uso.

Sobre esto es necesario saber que la bencina se vaporiza a cualquier
temperatura ambiental y sus vapores son los que mas facilmente se
inflaman. Por otra parte, estos vapores son muy livianos y “viajan” a
cualquier lugar: si llegan a tener contacto con alguna fuente de ignicion,
tales como estufas y fosforos, pueden inflamarse o explotar.
Otros liquidos, como por ejemplo: insecticidas, pinturas, diluyentes,
parafinas etc., corren la misma suerte, ya que no se tiene cuidado en
su uso y almacenamiento, en circunstancias que todos ellos poseen
propiedades similares a la bencina.

(Figura N° 9)
5. FALTA DE ORDEN Y ASEO

La acumulacion de desperdicios, combustibles y la colocacion de los
trapos de limpieza impregnados con cera, parafina, etc., en cualquier
parte, es otra fuente de incendio y también un buen alimento para el
fuego.

Los casos mas tipicos son:

- Dejar los trapos con cera en
cualquier lugar o en
recipientes mal cerrados.

- Permitir que el pasto seco se
acumule alrededor de los
edificios.

(Figura N° 10)
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6. FRICCION

Las partes moviles de la maquinaria producen calor por friccién o roce.
Cuando no se controla la lubricacién, o ésta es inadecuada, el calor
generado llega a producir incendios. Los cojinetes, correas y herramientas
de fuerza para esmerilado, perforacion y lijado, asi como las partes de
las maquinas fuera de alineamiento son responsables de muchos
incendios debido a esta causa.

(Figura N° 11)

7. CHISPAS MECANICAS

Las chispas que se producen cuando se golpean materiales ferrosos
con otros materiales son particulas muy pequefias de metal que se
calientan hasta la incandescencia debido al impacto y a la friccion. Estas
chispas generalmente llevan calor suficiente para generar un incendio.

(Figura N° 12)



8. SUPERFICIES CALIENTES

El calor que escapa de los tubos de vapor y de agua a alta temperatura,
tubos de humo, hornos, calderas, proceso con calor, es causa comun
de incendios industriales. La temperatura a la cual una superficie puede
convertirse en fuente de inflamacién varia segun la naturaleza de los
elementos combustibles.

(Figura N° 13)

9. CHISPAS DE COMBUSTION

En muchas industrias todavia se permite que las chispas de combustion
y rescoldos que provienen de fuegos de residuos, incineradores, hornos
de fundicién y chimeneas, escapen al aire libre. Algunas de estas chispas
incendian la hierba seca, acumulaciones de basura, cobertizos o depdsitos
de materiales en los patios, techos combustibles o sus estructuras.

5“ '{lI----
PN

(Figura N° 14)
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10. LLAMAS ABIERTAS

Las llamas abiertas son una fuente constante de inflamacién y una
amenaza para la seguridad de la industria. Esta causa se asocia
principalmente con los equipos industriales que producen calor y los
gquemadores portatiles, siendo especialmente peligrosos estos Ultimos
porque se llevan de un lugar a otro y no tienen una posicion fija.

(Figura N° 15)

11. CORTE Y SOLDADURA

El 90% de los incendios causados por corte y soldaduras provienen de
los glébulos de metales derretidos y no de los arcos o llamas abiertas.
Estos globulos derretidos frecuentemente caen sin ser notados en grietas
0 huecos de tuberias y en los pisos o divisiones, iniciando incendios
fuera de la vista de las personas: por lo general, el incendio comienza
horas después de que la gente se ha retirado.
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(Figura N° 16)



12. ELECTRICIDAD ESTATICA

Muchas operaciones industriales generan electricidad estatica. Cuando
no existen conexiones a tierra y la humedad relativa del aire es baja
(inferior al 40%) ésta se descarga en forma de chispas que cuando se
encuentran presentes vapores inflamables u otros materiales combustibles
generan un incendio o una explosién. El traspaso de liquido inflamable
como gasolina, benzol y otros solventes a recipientes que no tienen
conexion a tierra es sumamente peligroso, puesto que en cualquier
momento se puede generar un incendio o una explosion.

(Figura N° 17)

PREVENCION DE INCENDIOS

Todos los incendios pueden evitarse. Los dafios morales y materiales
qgue deja un incendio hacen necesario pensar en su prevencion.
Recordando la quimica del fuego, la Prevencion de Incendios se basa,
fundamentalmente, en evitar que se unan los tres factores que producen
fuego y que son:

El combustible, el calor y el oxigeno.

En todas partes hay materiales combustibles y oxigeno, por lo que se
debe evitar que ellos se junten con el calor.

La principal medida de prevencion consiste en controlar adecuadamente
las fuentes de calor.
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CONTROL DE LAS FUENTES DE CALOR

ELECTRICIDAD

1.- Debe realizarse una mantencion periédica de cables, enchufes
y artefactos eléctricos.

Para evitar que se calienten los cables, nunca debe recargar las
lineas. Antes de colocar un nuevo enchufe para un nuevo equipo
eléctrico debe consultarse a un instalador autorizado, que tiene
los conocimientos e instrumentos necesarios para ello.

FOSFOROS Y CIGARRILLOS

2.- Se debera prohibir terminantemente fumar en los talleres de
carpinteria, textiles, molinos de harina, elevadoras de guanos o
en lugares donde se almacenen o empleen liquidos inflamables.
Las zonas “PROHIBIDO FUMAR” deberan sefializarse en forma
adecuada, mediante letreros alusivos y tal disposicion debera ser
cumplida con el maximo rigor posible.

Disponga de lugares apropiados para que el personal fume sin
peligro de producir incendios.

UNIDADES CALEFACTORAS

3.- Las estufas y chimeneas deben limpiarse y revisarse
anualmente.

Deben estar colocadas sobre una superficie incombustible y
alejadas de las cortinas y muebles.

Los sopletes, antorchas y otros dispositivos de llama abierta
deberan colocarse y ubicarse de manera que sus llamas queden
cuando menos a 45 cm de cualquier superficie de madera y no
se podran usar en industrias donde se pueden producir ambientes
inflamables, tales como: mueblerias, panaderias, garajes,
almacenes o bombas de bencina, petréleo, aceite, alcohol, etc.

ELECTRICIDAD ESTATICA

4.- Se deberan evitar todas las chispas o descargas que se
produzcan por la acumulacién de electricidad estatica, ya que
constituyen un grave peligro para aquellos lugares en que se
producen atmésferas de polvos y gases combustibles.
El peligro es grande en climas frios y secos, no asi en los calidos,
pues en éstos las superficies estan cubiertas de una capa de
humedad que las hace buenas conductoras y descargan la
electricidad estatica.

CONTROL DEL COMBUSTIBLE

ALMACENAMIENTO DE MATERIALES COMBUSTIBLES

La experiencia ha demostrado que existe una relacion directa

entre los métodos inadecuados de almacenamiento y las pérdidas

por incendio que se producen en almacenes. Algunas precauciones

o0 medidas generales son:

a) Limitar la cantidad de materiales combustibles almacenados
en zonas distintas, con el fin de circunscribir el fuego y evitar
grandes dafos.



ORDEN Y ASEO

b) Evitar el apilamiento demasiado alto de materiales que obstruyen
una buena ventilacion e impiden el uso de medios extintores.
La altura méaxima debera ser de 2,15 m.

c) Disponer de espacios libres adecuados para pasillos y de las
areas de almacenamiento y areas de transito.

Los pasillos deberan ser de 1,5 m., a lo menos, entre bloque
y bloque. Los bloques nunca deberan ser mayores de 3 m.,
de largo por 3 m. de ancho.

d) Evitar el almacenamiento cerca de fuentes de calor, manteniendo
los espacios libres correspondientes entre éstos y las fuentes
de calor.

e) Deberan tomarse medidas especiales sobre todo de buena
ventilacién en el almacenamiento de materiales combustibles:
sobre todo aquellos propensos a entrar en combustion espon-
tanea: Ej.: algodén, carbén, guanos, etc.

f) Los locales en que se almacenen madera, lefia y carbén
deberan encontrarse en un recinto rodeado de muros corta
fuegos hasta una altura minima de 2 m. sobre la techumbre
de cualquier edificio vecino.

g) En los locales en que haya transito de vehiculos motorizados,
los pasillos deberan tener 60 cm. méas que el ancho del
vehiculo, y si hay transito en doble sentido deberan ser 90 cm.
mayores que dos veces el ancho del vehiculo.

LIQUIDOS INFLAMABLES

- Cuando “necesariamente” tenga que usar algun liquido
inflamable, hagalo a la intemperie y alejado del fuego. Si tiene
gue almacenar una gran cantidad, tome las siguientes precau-
ciones:

- Envaselo en recipientes metélicos, con tapa.

- Hagale una perforacion pequefia a la tapa, para facilitar la
salida de gas.

- Guarde el tarro o los tarros en el exterior, bajo un techo liviano
para evitar que se calienten con el sol. Para llenar el estanque
de la estufa a parafina, apaguela y espere que se enfrie.

- Use un embudo para no derramar liquido en el suelo.

- Nunca la llene hasta rebasar.

Elimine periédicamente los desperdicios, diarios, revistas, etc.
La eliminacién de las basuras por combustion debe hacerla
personal responsable consciente de los riesgos que involucra
quemar basuras en patios demasiado cerca de estructuras, pilas
de maderas, hierbas u otras sustancias combustibles por los
riesgos de incendio, de contaminacion y prohibiciones legales
que involucran.

Saque el pasto seco, es un buen combustible y su presencia
denota Unicamente despreocupacion, falta de orden y aseo.
Los trapos y huaipes impregnados de cera, parafina, bencina,
etc. guardelos en recipientes metalicos herméticamente cerrados.
De esta forma, evitara la ignicion espontanea, que es el resultado
de una reaccion quimica (oxidacion de una materia organica con
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desprendimiento lento de calor que, bajo ciertas condiciones, se
combustiona. Las condiciones se crean cuando hay suficiente
aire para la oxidacion, pero no para ventilacién, que reduciria el
calor que se genera.

COMBATE DE INCENDIO

Aprender a combatir o extinguir un fuego es siempre importante
y hecesario, ya que a pesar de todas las medidas de prevencion
gue se adopten, es posible que ocurra alguno.

Recuerde, una vez mas, los tres factores que unidos producen
fuego:

- Combustible (papel, aceite, cera, etc.)

- Oxigeno (aire)

- Calor (cualquier fuente de calor) y recuerde, ademas, que:

ELIMINADO CUALQUIERA DE ELLOS EL FUEGO SE APAGA

¢ Cémo se eliminan estos factores?

- El combustible se puede eliminar, removiéndolo.
- El oxigeno se elimina por sofocacion.

- El calor se elimina por enfriamiento.

Aplicando estos principios se han fabricado los extintores de
incendio.

SELECCION DEL EQUIPO EXTINTOR

FUEGO “CLASE A”

FUEGO “CLASE B”

Cada clase de fuego requerira el uso de diferentes clases de
equipos extintores. Los extintores se construyen usando una o
a veces dos clases de mecanismos de extincion, de acuerdo al
tipo de fuego que deben extinguir. Por ello es necesario saber
gué materiales o equipos pueden quemarse en nuestra industria
para, de acuerdo a ello, usar el extintor adecuado.

Los incendios de este tipo se atacan por enfriamiento. Para ello,
el mejor elemento extintor es el agua. Una vez que el agua toma
contacto con el material caliente, se produce su vaporizacion, la
gue tiene a la vez una accién sofocante sobre el fuego.
Los extintores que se recomiendan para este tipo de

incendio son:

a) Agua a presion

b) Espuma

¢) Soda - Acido

Los incendios de este tipo se combaten por sofocamiento,
empleandose para ello los siguientes tipos de extintores:
a) Anhidrido carbénico

b) Polvo quimico seco

¢) Espuma

d) Halon



FUEGO “CLASE C”

FUEGO “CLASE D”

En este tipo de incendio no se debe utilizar por ningdn motivo,
agua o elementos con agua como agentes extintores. Los extintores
recomendados para este tipo de fuego son:

a) Anhidrido carbdnico

b) Polvo quimico seco

c) Halon

Para este tipo de incendios es necesario emplear reactivos
quimicos extintores especiales, entre los que se tiene un producto
llamado foamite.

FUNDAMENTOS DE HIGIENE INDUSTRIAL (PRIMERA PARTE)

OBJETIVOS

1.- INTRODUCCION

DESARROLLO

PUNTOS
FUNDAMENTALES

a) Comprender el concepto de la Enfermedad Profesional y su
diferencia con los Accidentes del Trabajo.

b) Conocer los diferentes tipos de agentes ambientales que
provocan Enfermedades Profesionales.

¢) Conocer las vias de ingreso de los toxicos al organismo.

d) Conocer los principales riesgos fisicos y su forma de control.

Hemos visto que en toda actividad humana existen riesgos. Estos
riesgos pueden ser causados por los materiales, herramientas y
equipos que se utilizan o por los productos que se fabrican. Ya
hemos mencionado que el hombre primitivo seguramente sufrié
todo tipo de accidentes. También lo podemos imaginar enfermo
a causa del trabajo. Los restos de los antiguos mineros y artesanos
nos muestran con toda claridad que muchos de ellos murieron
afectados por enfermedades profesionales.

Tal como lo hemos sefialado, de las enfermedades
profesionales se ocupa la Higiene Industrial.

2.- ¢ Qué es la Higiene Industrial?
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DESARROLLO Podemos definir la Higiene Industrial como:
La ciencia que estudia, evallia y controla los factores ambientales
qgue hay en el lugar de trabajo.
En otras palabras, trata de mantener los lugares de trabajo
libres de agentes que puedan dafiar la salud del trabajador.

3.- ¢ QUE ES UNA ENFERMEDAD
PROFESIONAL?

4.- ¢ QUE DIFERENCIA PUEDE
OBSERVARSE ENTRE EL
ACCIDENTE DEL TRABAJO

Y LA ENFERMEDAD
PROFESIONAL?

5.- LIMITES PERMISIBLES

¢, DONDE SE UBICAN
LOS LIMITES MAXIMOS
PERMISIBLES?

6.- VIAS DE INGRESO DEL
TOXICO AL ORGANISMO

INGESTION

Es enfermedad profesional la causada de una
manera directa por el ejercicio de la profesion o
el trabajo que realice una persona. Puede
producirle incapacidad o muerte.

El accidente del trabajo se produce de una manera
instantanea en cualquier lugar de la empresa.
Las consecuencias conocidas son lesiones a
personas y dafios materiales.

En cambio, la enfermedad profesional se produce
en forma lenta y progresiva y a causa directa del
agente nocivo del ambiente de trabajo.

Sin embargo, para que se produzca una
enfermedad es necesario recibir en el cuerpo una
determinada dosis de agente nocivo. Si uno se
pone al sol durante un tiempo prudente, no se
enferma, solo se tuesta. Uno se enferma de
insolacion sdélo cuando recibe mucho sol (dosis
muy alta). Lo mismo sucede con todos los agentes
nocivos de los ambientes de trabajo.
Por eso se han definido los limites permisibles.
Estos son las concentraciones maximas de
agentes nocivos que el cuerpo es capaz de
soportar sin sufrir dafios. Los limites se definen
para trabajadores normales que cumplen una
jornada también normal, de 8 horas diarias de
trabajo.

Las listas de limites permisibles actualmente en
uso en Chile se encuentran en el Decreto N° 594
sobre condiciones sanitarias y ambientales basicas
en los lugares de trabajo.

Es de gran importancia para prevenir el posible
dafio que pueden ocasionar los agentes nocivos
al trabajador, el conocer sus vias de entrada al
organismo.

Las principales vias de ingreso de los agentes
quimicos son: Ingestién, Absorcién Cutanea e
Inhalacién.

Esta puede realizarse por:

a) Ingreso de alimentos manipulados con las
manos contaminadas o sucias o por mascar chicle,
fumar, etc.



ABSORCION CUTANEA

INHALACION

b) Ingreso de las particulas que se encuentren
depositadas en las superficies de la boca y
garganta, durante la respiracion y al tragar saliva.

Las sustancias ingeridas siguen su camino a lo
largo de todo el aparato digestivo, pudiendo ser
absorbidas por cualquiera de sus partes. Esto
depende Unicamente de las caracteristicas y
naturaleza del contaminante.

La piel es, para el cuerpo humano, una barrera
defensiva contra lesiones mecanicas y quimicas.
Sin embargo, existen ciertas sustancias que
tienen la propiedad de penetrar rapidamente a
través de ella produciendo serias intoxicaciones.
Tal es el caso de algunos insecticidas, como el
parathion, por ejemplo, y del plomo tetraétilo
empleado en la bencina.

Esta es la mas importante via de ingreso de
contaminantes. Durante la aspiracion (inhalacion)
el aire penetra por las fosas nasales, pasando
a través de todo el sistema respiratorio hasta
llegar a los alvéolos pulmonares:

Junto con el aire inhalado ingresa, ademas, la
sustancia toxica que puede llegar a los pulmones
en estado de gas, vapor, polvo, etc. de donde
pasa al resto del organismo mediante el sistema
circulatorio.

7.- CLASIFICACION DE RIESGOS AMBIENTALES

Uno de los principales objetivos de la Higiene Industrial es la
prevencion de los efectos de los agentes nocivos sobre la salud
y confort de los trabajadores. Para ello es necesario reconocer
el riesgo, evaluarlo e implantar las medidas de control necesarias.
El objetivo es reducir las tensiones ejercidas sobre el individuo
a limites compatibles con mantenimiento de la salud, limites
permisibles).

Para el logro de este objetivo, es necesario conocer las propiedades
quimicas fisicas de los agentes, sus efectos fisioldgicos y los
principios bésicos para su control.

Los riesgos ambientales que pueden afectar la salud del trabajador
son tan numerosos, que se hace indispensable su clasificacion,
para su mejor entendimiento y estudio.

CLASIFICACION GENERAL Aungue no existe una clasificacion

aceptada en forma general, se pueden

dividir los riesgos en tres grandes grupos.
- Riesgos Fisicos.

- Riesgos Quimicos.

- Riesgos Bioldgicos.

Examinemos cada uno de ellos en particular:
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8.- RIESGOS
FISICOS

En general, los riesgos fisicos representan a menudo un intercambio
brusco de energia entre el individuo y el ambiente de trabajo. La
velocidad de cambio es mayor que la que el organismo es capaz de
soportar. Ello puede llegar a ocasionar en algunos casos la enfermedad
profesional.

Los trabajos realizados bajo tales condiciones influiran en la eficiencia
del trabajador, acarreando problemas sociales y econémicos.

1.- CLASIFICACION Son innumerables los riesgos fisicos que pueden existir en el

DE LOS RIESGOS
FISICOS DEL
AMBIENTE

ambiente y que podrian causar dafios al individuo. Solamente
mencionaremos los mas comunes, dado el grado de complejidad
del problema.
A. Temperaturas Anormales.
B. Ruido.
C. Radiaciones.
C. 1 Infrarrojo.
C. 2 Ultravioletas.
C. 3 lonizantes.

A.- TEMPERATURAS ANORMALES

1.- EFECTOS

El equilibrio calérico del cuerpo es una necesidad fisiolégica de confort
y salud. Cuando éste es alterado por el frio del invierno o el calor del
verano, el hombre busca la manera de protegerse para mantener
dicho equilibrio.

En la mayoria de los casos, el hombre ha sido capaz de protegerse
de las variaciones climaticas normales. Sin embargo, a veces el calor
liberado por algunos procesos industriales combinados con el calor
del verano nos crea condiciones de trabajo que pueden originar serios
problemas. En circunstancias extremas, el cuerpo no es capaz de
eliminar calor con tanta rapidez como lo recibe. Como consecuencia
de esto, sube su temperatura y si la exposicion es prolongada puede
tener consecuencias serias.

Afortunadamente la mayoria de las exposiciones industriales al calor
no son tan agudas como para tener que tomar medidas para evitar
el colapso inmediato.

PSICOLOGICOS

DEL CALOR

2.- EFECTOS
FISICOS
DEL CALOR

3.- EFECTOS
DEL FRIO

Las reacciones psicologicas en una exposicion prolongada al calor
excesivo incluyen: irritabilidad aumentada, laxitud, ansiedad e inhabilidad
para concentrarse. Estos resultados se reflejan en una disminucién
general de la eficiencia.

Las reacciones del cuerpo a una exposiciéon prolongada de calor
excesivo incluyen: calambres, agotamiento y golpes de calor
(shock térmico).

La reaccion del cuerpo a una exposicion prolongada de frio excesivo
es la congelacién, especialmente en las extremidades.
La falta de circulacion marchita la vitalidad de los tejidos. Si estas
lesiones no son tratadas a tiempo y en buena forma, pueden
quedar incluso con incapacidades permanentes.

También se puede presentar la hipotermia o enfriamiento general del
CUErpo que se presenta primero como un comportamiento extravagante
del hombre, seguido de la pérdida del conocimiento.



4.- METODOS DE CONTROL Los métodos de control de las temperaturas

extremas incluyen:
- Control en la fuente.
- Control del ambiente general.

5.- CONTROL DEL CALOR EN 1. Por aislamiento

LA FUENTE

El aislamiento de las superficies calientes evita el
escape de calor al medio ambiente (proteccién de
cafierias y estanques de agua caliente mediante
asbesto y otros aislantes).

La extensién en la cual tales medidas pueden ser
aplicadas depende de la naturaleza del proceso.

2. Pantallas protectoras contra el calor
radiante.

Es una medida elemental de aplicacion reciente.
Protege a la persona expuesta. No disminuye el
escape de calor del objeto o elemento caliente. Las
pantallas reflectoras estan hechas de metal brillante,
generalmente aluminio.

En las pantallas absorbentes el calor es absorbido
y luego desplazado a menor temperatura. Estas
pueden ser varias planchas de acero pintadas de
negro, separadas por espacios de aire.
También se utilizan pantallas de vidrio o mallas
metalicas. Estas reducen el calor de acuerdo a las
necesidades del proceso.

6.- CONTROL DEL CALOR EN Ventilacion general

AMBIENTE

B.- RUIDO

GENERAL El medio mas comun para remover el calor en las
industrias es por ventilacion general. Se hace uso
de la ventilacion natural del local, combinada con
ventilacion a presion (ventiladores).

El ruido es un producto de la civilizacibn moderna y se ha convertido en uno
de los mayores problemas higienisticos de la humanidad.

El efecto més corriente es de molestia. Sin embargo, la exposicion prolongada
a altos niveles de ruido origina sordera temporal o permanente. Ademas de
hacer dificil la comunicacion reduce la eficiencia en el trabajo, contribuyendo
a la ocurrencia de accidentes.

La pérdida de la audiciéon es un mal que existe desde tiempos remotos. Se
presenta en todos los grupos sociales y sus causas son muy variadas. Hasta
el perfeccionamiento del audibmetro no habia medios para medir el grado de
sordera con bastante exactitud.

Ahora pueden medirse faciimente las pérdidas auditivas empleando instrumentos
apropiados.

Muchos estiman que el ruido es un fendmeno natural del proceso técnico.
Estiman que lo Unico que hay que hacer es adaptarse y aprender a vivir en
medio del estruendo. Esta manera de razonar no es sino un intento de eludir
la solucién a un trascendental problema de higiene industrial de nuestros
tiempos.
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1.- ¢QUE ES EL RUIDO?

Funcionalmente es cualquier sonido indeseable. Es una forma
de vibracion que puede conducirse a través de sélidos, liquidos
y gases. Es una forma de energia en el aire, vibraciones invisibles
gue entran al oido y crean una sensacion. Los sonidos de cualquier
clase que sea pueden percibirse con agrado en un momento y
desagrado en otros.

Eso pasa con el funcionamiento de maquinas industriales, las
gue producen ondas sonoras no deseadas, o sea, ruido.

2.- EXPOSICION AL RUIDO

Cuando la persona se desplaza por su ambiente -en el hogar, la
industria o lugares de recreo- se expone a muchas clases de
ruidos. Puede exponerse al ruido del automévil u otros medios
de movilizacion durante el dia. Puede exponerse a ruidos de otra
indole en su lugar de trabajo. En la casa se expone al ruido de
los aparatos de TV y radio o0 a los de su taller casero. En algunos
casos, los aviones jet 0 alguna obra de construccion en la vecindad
pueden exponerlo al ruido. Por eso puede decirse que el hombre
esta expuesto constantemente a ruidos diferentes.
El ruido se considera sinénimo de la industria en general y de
ciertas industrias especificas en particular. En relacion con este
tema, el Consejo Interamericano de Seguridad realizé un estudio
del ruido en 600 industrias tipicas, cuyos resultados revelaron
gue el 75% de las mediciones excedia los 90 decibeles en total
(el decibel es la unidad de medida para el ruido).

3.- ALGUNOS NIVELES TIPICOS DE RUIDOS
PRODUCIDOS POR DISTINTAS FUENTES SON:

FUENTE Ruido en decibeles (dB)
Motor avién retropropulsién (23 mts.) sobre — 130
Martinetes, martillos neumaticos 110 — 125
Prensas, remachadoras, sierras de trozar 90 — 110
Telares textiles 90 — 105
Taller mecanico (maquinaria, herramientas) 80 — 90
Transito callejero (vehiculos motorizados) 80 — 90
Oficina mecanizada 60 — 70
Oficina corriente
Hogar ruidoso 40 — 60
Hogar muy tranquilo
Cuchichear a dos metros 20 — 40

4.- EFECTOS DEL RUIDO EN EL HOMBRE
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Los efectos del ruido en el hombre incluyen lo siguiente:
1.- Efectos psicol6gicos. Por ejemplo: el ruido puede sorprender,
molestar e interrumpir la concentracion, el suefio o el descanso.



2.- Interferencia en las comunicaciones orales.
Como consecuencia, interferencia en el
rendimiento y en la seguridad en el trabajo.

3.- Efectos fisiolégicos. Por ejemplo: el ruido
produce sordera, dolor de oidos, nduseas y
reduccidon del control muscular (cuando la
exposicién es intensa).

5.- CRITERIOS DE LOS RIESGOS DE DANO

Si el oido esté sujeto a niveles elevados de ruido, por un periodo
prolongado, puede haber alguna disminucion de la capacidad
auditiva. Un gran namero de factores puede influir en los efectos
de la exposicion al ruido:

6.- CONTROL DEL RUIDO

1) La distinta reaccion de cada persona.

2) La energia total del ruido.

3) La distribucion de frecuencias del ruido.

4) Otras caracteristicas de la exposicién al
ruido (continuidad o discontinuidad).

5) Las horas diarias de exposicion.

6) El tiempo que lleva la persona de trabajar
en el ambiente de ruido.

Todos los problemas de ruido tienen tres partes

componentes:

1) Una fuente de energia sonora.

2) La trayectoria por donde va la energia
sonora.

3) Un receptor: el oido humano

Examinemos cada una de ellas:

1. El control del ruido en la fuente es un
problema de ingenieria. Requiere el nuevo
disefio de la fuente.

2. Lareduccién del ruido en la trayectoria
puede lograrse de muchas maneras:
— cubriendo o resguardando la fuente,
— aumentando la distancia entre la fuente
y el receptor,
— colocando una coraza entre la fuente y
el receptor.

3. El control del ruido en el receptor puede
lograrse mediante algunas medidas, tales
como:

— aislar en cabina al trabajador;

— uso de protectores auditivos, y

— regulacion del tiempo de exposicion de
la persona.

63



el problema general que presenta.

M Al analizar en forma sistematicamente el problema del ruido se puede simplificar

C.- RADIACIONES

Las radiaciones pueden ser definidas, en general, como una
forma de transmision especial de la energia.

Dicha transmisién se efectla mediante ondas electromagnéticas,
que difieren sélo en la energia de que son portadoras.
Existen formas de energia radiante, a cuya exposicion se pueden
producir trastornos y lesiones. Higienisticamente nos interesan
las radiaciones infrarrojas, ultravioletas y las ionizantes, por estar
presentes corrientemente en el campo industrial o laboral.

1.- RADIACIONES INFRARROJAS

EFECTOS DE LAS

Los rayos infrarrojos son los rayos caloricos. Al caer sobre la piel
sirven de advertencia. Sin embargo, el ojo no percibe esta
advertencia y puede ser dafiado por los rayos infrarrojos.
Las ocupaciones en las que puede haber exposicion a radiacion
infrarroja incluyen las siguientes:

- trabajadores de acerias y fundiciones en general
electricistas
- operadores de hornos en general
fogoneros
soldadores, etc.

Las exposiciones leves pueden causar fatiga a los

RADIACIONES INFRARROJAS ojos y dolores de cabeza, sobre la piel produce

quemaduras.

Normalmente, la exposiciéon prolongada ocasiona
ademas deshidratacion en el organismo (pérdida
de agua) por transpiracion.

2.- RADIACIONES ULTRAVIOLETAS

Los rayos ultravioletas estan contenidos en la luz blanca. Tienen
mas energia que los infrarrojos. Se encuentran también con mas
frecuencia en los ambientes de trabajo.

La energia solar contiene alrededor de 1% de luz ultravioleta.
Esta puede producir quemaduras en la piel.

Por la exposicion repetida de individuos de piel blanca a este
espectro se produce la llamada piel actinica. Esta es una piel
seca, parda, no elastica.

La piel actinica no es perjudicial en si misma, pero constituye una
advertencia para aquellas personas que se tuestan en mala forma.
Pueden sufrir severas irritaciones y lesiones a la piel.
Durante la soldadura al arco se genera luz ultravioleta. Puede
producirse conjuntivitis y quemaduras de la piel expuesta.

PRINCIPALES USOS Y - Fabricacion de drogas (lamp. germicidas).
ACTIVIDADES CON RIESGO - Litografia.
DE EXPOSICION A RADIACIONES - Soldadores.

ULTRAVIOLETAS
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- Fundiciones (radiac. infrarrojas y ultravioletas).



3.- RADIACIONES IONIZANTES

El ser humano ha estado siempre expuesto a las radiaciones
ionizantes. Son de una energia muy alta y tienen la propiedad de
ionizar la materia. Son peligrosos por su potencia y por la ausencia
de signos que denoten su presencia.

3-1. EXPOSICION

Se pueden considerar dos grandes campos de aplicacion de las
radiaciones: el cientifico y el industrial. Cada vez es mayor el uso
gue se da a los materiales radiactivos.

Como ejemplos de aplicacién tenemos: radiografias, radioscopias,
laboratorio, esterilizacion de alimentos y drogas, reactores
nucleares, examen de soldadura, determinacion de defectos,
medicién de espesores en materiales, pinturas y materiales
luminosos.

3-2. EFECTOS FISIOLOGICOS

La accién de las radiaciones en los tejidos se debe a la ionizacion.
Esto da lugar a modificaciones quimicas de los tejidos y a lesiones
de dificil curacion.

La radiacion es acumulativa y por lo general irreversible. Los
sintomas demoran en aparecer y lo hacen como quemaduras y
tumores.

3-3. METODOS DE CONTROL DE PROTECCION

A.- MEDIDAS GENERALES _ Aislamiento de la fuente

DE PROTECCION - Reduccién del tiempo de exposicién
- Disminucion de la intensidad de la dosis.

B.- MEDIDAS ESPECIFICAS Entre éstas podemos encontrar:

- Blindaje o barrera (plomo, concreto, etc.)

- Manejo a distancia de cuerpos radiactivos

- Limitacion de la duracion del trabajo

- Control de las dosis recibidas (dosimetria)

- Aislamiento absoluto de la materia radiactiva del medio
ambiente

- Cuidados de limpieza individual

- lluminacion ultravioleta

- Exé@menes médicos periédicos

- Uso de trajes impermeables y lavables, o trajes especiales
de acuerdo al tipo de radiacion

- Entrenamiento del personal.

En general, como medida de prevencién a las radiaciones, se
aconseja realizar estudios permanentes para detectar y delimitar
areas peligrosas. Asimismo, tomar medidas de control adecuadas
a cada riesgo. Normalmente, este tipo de acciones deben ser
efectuadas por personas especializadas en higiene industrial.



FUNDAMENTOS DE HIGIENE INDUSTRIAL (2a PARTE)

OBJETIVOS

DESARROLLO
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a) Conocer los riesgos quimicos y bioldgicos.
b) Conocer los métodos de control de riesgos en higiene
industrial.

1.- RIESGOS QUIMICOS

Son aquellas sustancias presentes en algunos ambientes de
trabajo y que pueden ingresar al organismo.

Causan reacciones negativas en él, si la cantidad inhalada
sobrepasa los limites de tolerancia del organismo.
De acuerdo a sus caracteristicas, los riesgos quimicos se pueden
dividir en dos grupos: aerosoles y gases.

Clasificacion de los Riesgos Quimicos.

1 Polvos
A — Aerosoles 2 Humos
3 Rocios
4 Nieblas
Riesgos
Quimicos
B — Gases
C — Vapores

A.- AEROSOLES

Son particulas sélidas o liquidas dispersas en un medio gaseoso.
Las particulas son suficientemente finas (microscopicas) para
permanecer en el aire por un largo periodo.



¢,COMO SE FORMAN
LOS AEROSOLES?

La principal caracteristica de los aerosoles es que no forman una
mezcla intima en el aire como los gases y vapores. Se mantienen
en suspensién. Por lo tanto, tienden a depositarse, ya sea en las
cercanias de las fuentes que los produjeron o a grandes distancias.

Los aerosoles pueden formarse de dos maneras: por ruptura
mecanica o por condensaciéon de vapores.

EJEMPLOS DE AEROSOLES:

POLVOS NEUMO-
CONIOGENOS

POLVOS NO
NEUMOCONIOGENOS

POLVOS ORGANICOS

1. POLVOS

Son particulas sélidas formadas por desintegracion mecanica de
sustancias como rocas, metales, minerales, granos, carbén. Se
forman en procesos tales como desintegracion, fracturacion,
impacto rapido, tronaduras, etc.

SE DIVIDEN EN: 1~ y } siliceos
neumoconiégenos —————

) no siliceos
POLVOS < no neumoconiégenos
organicos naturales

organicos sintéticos

Son aquellos polvos que al ser inhalados se depositan en los
pulmones. Producen una enfermedad llamada “neumoconiosis”.
Se llama asi a las enfermedades causadas por materiales finamente
divididos.

Se dividen en siliceos y no siliceos. Polvos siliceos son aquellos
gue tienen en su composicion el elemento quimico llamado silice.
Cuando la enfermedad es producida por la silice libre, la
enfermedad se conoce como “silicosis”. Esta es la enfermedad
ocupacional mas difundida.

Otros compuestos siliceos importantes son el asbesto, que produce
la “asbestosis”, y el talco, que produce la “talcosis”.
Los compuestos neumoconidégenos no siliceos incluyen la berita,
el carbon, los 6xidos de fierro, 6xidos de estafio, etc.

Son aquellos polvos que al ser aspirados son capaces de producir
una intoxicacién generalizada. En este grupo tenemos a los
compuestos de manganeso, flior y polvos de plomo.

Se llaman asi todos aquellos polvos que tienen como elemento
béasico en sus moléculas el carbono.

Se dividen en naturales y sintéticos. Ejemplos de sustancias
organicas naturales: Polvos y fibras vegetales como las de algodén
y bagazo, productos, alergénicos como algunos tipos de polen,
harina, aserrin y otros residuos vegetales, materias de origen
animal como crin, lana.

Ejemplos de polvos sintéticos: Numerosos componentes del grupo
de los plasticos y resinas, las drogas y otros productos quimicos
y los pesticidas.
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2.- HUMOS
METALICOS

3.- ROCIOS

4.- NIEBLAS

Son aquellos aerosoles que se forman por condensacion
de vapores de sustancias que son sélidas a la temperatura y
presion ordinaria. El proceso mas comun de formacion de humos
metalicos es el calentamiento de metales a altas temperaturas o
fundicion de metales. Generalmente la condensaciéon va
acompafiada con la oxidacion de los metales, formandose Oxidos
metalicos.
Los humos metélicos mas comunes son los 6xidos de  plomo,
mercurio, zinc, fierro, manganeso, cobre y estafio.
Entre los humos metalicos mas téxicos se distinguen los de plomo.
Producen la enfermedad ocupacional llamada “saturnismo o
plumbismo”.

Son aquellos aerosoles que se forman por ruptura mecanica de
sustancias liquidas.

Los procesos mas comunes que forman rocios son: pintado a
pistola (rocio de solventes con pintura), lixiviacion de cobre (rocio
por agitacion de acido sulfarico), operacion de cromado por
electrolisis (rocio de acido cromico) y, en general, todo proceso
de dispersién de un liquido (operacién de spray).

Son aquellos aerosoles que se forman por condensacion de vapores
de sustancias que normalmente se encuentran en estado liquido.

B.- GASES Y VAPORES

1.- VAPORES Y
GASES
IRRITANTES

2.-GASES Y
VAPORES
ANESTESICOS
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Los “contaminantes gaseosos” son los constituidos por sustancias
cuyo estado habitual es gas.
Los “vapores” provienen de liquidos que por calentamiento se
vaporizan.
Dadas las bajisimas concentraciones que interesan en Higiene
Industrial, no existe diferencia entre los gases y vapores en cuanto
a sus caracteristicas fisicas.
Comparados con los aerosoles, los gases no sedimentan ni
aglomeran. Permanecen indefinidamente en una mezcla intima
con el aire, sin que en ningun caso lleguen a separarse por si
mismos.
De acuerdo a sus efectos sobre el organismo, los gases suelen
dividirse en tres grupos:

- Gases irritantes

- Gases asfixiantes

- Gases anestésicos

Son aquellos que producen inflamacién de los tejidos con los que
entran en contacto.

Actldan generalmente sobre la piel, mucosas y vias respiratorias
y conjuntivas. Ejemplos: el amoniaco, el acido clorhidrico,
el diéxido de nitrogeno, el acido sulfurico, etc.

Son aquellos gases y vapores que producen sintomas de anestesia
al ser aspirados en cantidad suficiente.

Todas estas sustancias ejercen su mayor accion después que
han sido absorbidas por la sangre, la cual las distribuye y finalmente
las elimina.



3.-GASES Y
VAPORES
ASFIXIANTES

2.- RIESGOS BIO

2-1.- CARACTERISTICA
RIESGOS BIOLOGICOS

Ejemplos de este grupo son los hidrocarburos clorados, los
hidrocarburos aromaticos, alcoholes, sulfuro de carbono, nitro y
amino-compuestos organicos.

Son aquellos que bloquean el proceso de intercambio de oxigeno
entre la sangre y los tejidos, sin interferir el proceso normal de
respiracion.

Ejemplos: Metano, anhidrido carbénico, helio, mondéxido de
carbono, acido cianhidrico.

LOGICOS

Las enfermedades profesionales causadas por los agentes
biolégicos han perdido importancia en los Gltimos afios debido
principalmente a los avances experimentados en el saneamiento
ambiental y al descubrimiento de los antibiéticos. Sin embargo,
existe un numeroso grupo de trabajadores, especialmente
campesinos, trabajadores que realizan labores al aire libre,
trabajadores de hospital, etc., que pueden estar expuestos a este
tipo de riesgo.

SDE LOS

A. En ciertas ocupaciones como la agricultura no son exclusivos
del ambiente de trabajo. En ella el trabajador est4 expuesto
durante las 24 horas del dia al mismo agente.

B. Pueden producir diferentes tipos de enfermedades, ya sean
comunes o del trabajo.

C. No tienen limites maximos permisibles que, como sabemos,
sirven para orientar las medidas preventivas. Esto se debe
a los siguientes factores:

a) Los trabajos son llevados a cabo, generalmente a campo
abierto, donde es muy dificil realizar mediciones del riesgo.
b) El desarrollo de la enfermedad no permite establecer
relaciones ciertas con el trabajo.

Las personas difieren en sensibilidad e inmunidad.

2-2.- EN QUE TRABAJOS SE PUEDEN
ENCONTRAR RIESGOS BIOLOGICOS

Cualquier trabajo u ocupacioén en que se manipula o trata con
animales, partes provenientes de ellos, residuos o desechos
industriales. También aquel trabajo que se relaciona con personas
enfermas.

Las enfermedades que caen dentro de esta clasificacion pueden
ser: tétanos, brucelosis, tifoidea, difteria, polio, oftalmia purulenta,
anquilostomiasis, cisticercosis, encefalitis aguda, antrax muermo,
etc.

Entre las ocupaciones: lavanderas, carniceros, matarifes, cocineros,
esquiladores, pastores, jardineros, enfermeras, veterinarios,
cepilleros, etc.
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2-3.- CLASIFICACION DE LOS RIESGOS BIOLOGICOS

Los agentes bioldgicos se pueden clasificar en: virus, bacterias, hongos, parasitos,
insectos, etc.

2-4.- EFECTOS FISIOLOGICOS
Su accidn en el organismo es la comun a este tipo de enfermedades.

2-5.- METODOS DE CONTROL Y PROTECCION

En actividades que predisponen al trabajador a contraer enfermedades, el método de
control consistira en evitarle fatiga y todo aquello que disminuya su resistencia fisica
proporciondndole una buena ventilacién, adecuada iluminacidn, etc.
Para mantener bajo control los agentes capaces de producir enfermedades, pueden
disponerse: esterilizacion de crines por vapor, control microbiologico, de las materias
primas, vacunacion de animales, desratizacion de locales, ventilacién exhaustiva,
sustitucion de labores manuales por mecanicas, limpieza, educacién, uso de elementos
de proteccidn personal, etc.

3.- METODOS DE CONTROL DE RIESGOS EN HIGIENE
INDUSTRIAL

La prevencion de las enfermedades profesionales es una responsabilidad que comparten
la ingenieria y la medicina.

3.1.- PROGRAMA DE CONTROL MEDICO

Este programa contribuye a la prevencion de enfermedades ocupacionales, mediante
los examenes preocupacionales y periodicos.

Proporciona educacién sanitaria (habitos de higiene personal) y otros métodos apropiados
de control del trabajador.

3.2.- MEDIDAS DE INGENIERIA

Estas medidas para el control de los riesgos ambientales dependen del tipo, naturaleza
y caracteristicas de los agentes y pueden aplicarse en tres etapas diferentes:

A) Medidas de control en su origen o punto de generacion.
B) Evitar su dispersién o movilizacién hacia el trabajador.
C) Proteccién personal del trabajador.

3-2-A.- MEDIDAS DE CONTROL EN EL ORIGEN

Estas medidas se pueden clasificar de la siguiente manera:

a) Reemplazo de materiales y productos toxicos 0 nocivos.

b) Cambio de los procesos o métodos de operacion riesgosos.
c) Mantenimiento y limpieza apropiados de la planta.

A) REEMPLAZO DE MATERIALES TOXICOS

Cuando es posible reemplazar en un proceso de fabricacion material dafiino por otro
menos toxico o riesgoso se esta ante la formula mas segura de eliminar o limitar el
riesgo.
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B) CAMBIO DE LOS PROCESOS O METODOS DE OPERACION

En operaciones industriales que existe generacion de agentes nocivos es a veces posible
efectuar algun cambio que permita reducir o eliminar su intensidad o cantidad.

C) MANTENIMIENTO

Aunque éste no es método de prevencion en el sentido estricto de la palabra, constituye
el complemento adecuado e indispensable para cualquier otro método de control.

Es frecuente apreciar que la accion de las medidas adoptadas pierde su efectividad con
el tiempo, debido a la falta de una eficaz mantencion. La limpieza periédica de la planta,
el rociar antes de barrer, evitan la dispersion de polvo en el ambiente y la posterior inhalacion
por el personal.

También deberian incluirse entre esas medidas el adecuado suministro de elementos de
aseo personal destinado a los trabajadores que pueden ingerir sustancias toxicas mediante
manos y ropas contaminadas.

3-2-B.- MEDIDAS DE CONTROL DE DISPERSION

Estas medidas pueden ser:

a) Separacién de operaciones o procesos o de personal expuesto.
b) Encerramiento de la faena.

¢) Humedecimiento.

d) Ventilacion local.

A) SEPARACION

En numerosas industrias es posible encontrar operaciones riesgosas repartidas sin orden,
ofreciendo exposicidn innecesaria a todos los trabajadores.

En tales casos conviene trasladar dichas operaciones, otorgando proteccion adecuada a
las personas expuestas directamente. Entre otras se pueden sefalar: la soldadura al arco,
el desengrasado de piezas metélicas mediante solventes (bafios de decapado), el pintado
a pistola, pulido de piezas, etc.

La separacion del personal se practica habitualmente en las faenas mineras donde se
efectian disparos de explosivos al final de cada turno, dejandose tiempo suficiente para
gue decante el polvo producido por la explosién.

B) ENCERRAMIENTO DE LA FAENA

Como su nombre lo indica, esta medida trata de impedir, mediante el encerramiento, la
dispersién del contaminante.

Podria citarse el ejemplo de la operacion de esmerilado o grabado de cristales. Ella es
realizada dentro de pequefios compartimientos o gabinetes encerrados, a los cuales el
operador tiene acceso sélo por aberturas especiales. Igual sistema es empleado cuando
se trabaja con elementos altamente radiactivos. Este método también es efectivo cuando
se trata de aislar o confinar procesos que producen ruido o calor.

C) HUMEDECIMIENTO

En operaciones tales como moliendas, perforaciones, trituracion, el desmoldeo en fundicion
(que es altamente generador de polvo), el empleo de agua para humedecer los materiales,
ha dado muy buenos resultados.

La efectividad de este método depende exclusivamente de la facilidad con que logren
impregnarse las particulas y de la eliminacidon apropiada de polvo humedecido.
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D) VENTILACION
LOCAL

3-2-C.- MEDIDAS
DE PROTECCION
PERSONAL

A) EQUIPOS DE
PROTECCION
PERSONAL

B) EDUCACION
DEL TRABAJADOR

CONCLUSION

Este método, tal vez el méas importante para prevenir
la contaminacion atmosférica, consiste en crear una
corriente de aire de aspiracion. Los puntos de
generacion de esta corriente de aire atrapan y
arrastran al contaminante hasta un colector o ciclon
donde es retenido. El aire es eliminado a la atmésfera.

Las medidas de proteccion personal estan dirigidas
al individuo mismo. Pueden ser las siguientes:
a) Equipos de proteccion personal

b) Educacion del trabajador sobre practicas seguras
de trabajo.

En ciertos trabajos se puede encontrar dos situaciones
relacionadas con la generacién de contaminantes.
1. No es posible bajar la concentracion del
agente nocivo hasta el limite permisible.
2. La exposicién del trabajador es tan corta que
no se justifica la instalacién de un sistema
costoso.
En estos casos es necesario dotar al trabajador de
elementos o equipos de proteccién personal
adecuados. Pueden sefialarse entre otros: cascos,
orejeras, lentes, méascaras, botas, guantes,
respiradores, zapatos de seguridad, coletos, etc., de
acuerdo al tipo de agente.

La educacién del trabajador es un factor sumamente
importante, Existen nhumerosas ocasiones en las
cuales se puede producir exposicién ambiental debido
a desconocimiento, descuidos o negligencias en la
realizacion de las tareas.

Por ejemplo, golpear bolsas polvorientas (yeso,
cemento, harina, etc.) contra el suelo, puede ocasionar
una dispersién importante de agentes en la atmosfera.
Asimismo, el no uso de los dispositivos apropiados
instalados en aquellas faenas que generan estos
riesgos.

La eleccion de un método de control adecuado depende de la
forma en que se puede prevenir el riesgo a bajo costo.
El disefio y la construccién de los equipos e instalaciones de
control debera encargarse a personal capacitado. La experiencia
de éste influird en la eficiencia del sistema de control y, en
consecuencia, en la proteccién adecuada de la salud del trabajador.
Pero, por sobre todo, para tener éxito en la prevencién de las
enfermedades profesionales en una industria, ES PRECISO
CONTAR CON la cooperacion de todos y cada uno de los que
en ella trabajan. Esta cooperacion debe manifestarse en un interés
continuo en la supervision, inspeccién y mantenimiento de los
métodos de control aplicados.



METODOS GENERALES DE PREVENCION DE RIESGOS

OBJETIVOS A). Comprender los principios de la prevencion.
- Establecer y eliminar las causas de los accidentes.
B). Conocer los medios para eliminar las condiciones inseguras.
- Observar las tareas y el lugar de trabajo.
C). Conocer el papel activo del trabajador en la eliminacion de
condiciones inseguras.

Al analizar un accidente cualquiera es comin que adoptemos en
los primeros momentos una actitud fatalista, pensando que la
mala suerte tuvo algo que ver en la produccion del accidente. Sin
embargo, si continuamos averiguando, necesariamente vamos
a llegar a la conclusion de que la mala suerte o el destino no
influyeron para nada en el accidente analizado; por el contrario,
ese accidente y todos los que se producen tienen causas que se
pueden determinar y que estdn en nuestras propias acciones
(acciones inseguras), o en el medio ambiente que nos rodea
(condiciones inseguras), 0 en ambas.

¢, QUE DEBEMOS HACER PARA
PREVENIR LOS ACCIDENTES?

¢, CUALES SON LOS PRINCIPIOS
BASICOS DE LA PREVENCION
DE ACCIDENTES?

Si queremos prevenir los riesgos de accidentes
debemos, por lo tanto, descubir todas las acciones
y condiciones riesgosas en el lugar de trabajo
que nos interesa. Una vez logrado esto, hay que
establecer las causas de todas las acciones y
condiciones riesgosas que hayamos encontrado.
Cuando sepamos las razones o causas de los
riesgos, recién podemos aplicar algunas técnicas
que nos permitan eliminar o controlar los riesgos,
mediante la eliminacién o control de las causas
que los producen.

Resumiendo lo anterior se llega a los dos
principios basicos en que se apoyan las acciones
de prevencion de accidentes:

a) Establecer las causas de las acciones o
condiciones que pueden provocar accidentes.
b) Eliminar o controlar esas causas.
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¢, COMO PODEMOS
ESTABLECER

LAS CAUSAS DE LOS
ACCIDENTES?

¢QUE SON LAS
INSPECCIONES?

¢ QUE COSA
INSPECCIONAR?

¢POR QUE
INSPECCIONAR
PERIODICAMENTE?

¢QUIEN DEBE
INSPECCIONAR?

¢.,COMO
INSPECCIONAR?

¢.SON SUFICIENTES
LAS INSPECCIONES
INCIDENTALES?

Ya dijimos que para establecer las causas de los accidentes
habia primero que descubrir los riesgos de esos accidentes.
Hay 3 métodos programados para descubrir los riesgos:
1.- Inspecciones

2.- Observaciones

3.-A.S.T.

Inspecciones a los lugares de trabajo son aquellas acciones
gue se programan con el proposito de buscar y encontrar las
condiciones inseguras que existen en esos lugares, para
posteriormente eliminarlas, corregirlas o controlarlas.

Se deben realizar inspecciones parceladas de acuerdo a las
cosas que necesitan ser revisadas, como por ejemplo: equipos,
instalaciones y conexiones, herramientas, maquinas, extintores,
etc. Hay algunas cosas que necesitan ser revisadas o
inspeccionadas con mas rapidez que otras, por lo que se
deben planear inspecciones periédicas a elementos precisos.

Como dijimos antes, se trata de encontrar y corregir las
condiciones inseguras que se desarrollen, pero una vez que
lo hacemos, se crean nuevas condiciones inseguras a través
de dos fuentes principales:

1.- El proceso normal de desgaste. Este desgaste de los
materiales y equipos es permanente y se efectla principalmente
por el uso. Cuando ellos estan en desuso se desgastan por
la accion del clima.

2.- La accidn del hombre contribuye a diario a crear nuevas
fuentes de condiciones inseguras. Asi tenemos defensas de
maquinas que no se reponen, mecanismos de seguridad como
son las conexiones de tierra eléctrica que se dejan inoperantes
o se eliminan, materiales desordenados, etc.

Las inspecciones deben realizarlas la o las personas que
designen los niveles de jefaturas, dependiendo de las cosas
que requieren ser inspeccionadas y de las personas mas
capacitadas para realizarlas. Esto significa que el jefe del area
a inspeccionar debe también participar directamente en todas
las inspecciones que se desarrollen. Ademas todos los
trabajadores juegan un papel importante en la deteccién de
las condiciones inseguras avisando oportunamente las
anomalias que encuentren.

Ya habiamos dicho que es conveniente inspeccionar algunas
cosas especificas, asi también no es necesario revisar todas
las cosas durante los mismos periodos. Se debe hacer
formularios de inspecciones semanales y mensuales sin dejar
nada a la casualidad, haciendo un listado basado en un
cuidadoso estudio de las cosas que requieren inspeccionarse
regularmente.

Las inspecciones incidentales son las que realizan a diario los
jefes cuando recorren el area bajo su responsabilidad



2.- (QUE SON LAS
OBSERVACIONES
DE SEGURIDAD?

¢ QUIEN DEBE OBSERVAR?

¢A QUIENES OBSERVAR?

¢ QUE VENTAJAS TIENEN
LAS OBSERVACIONES?

¢ COMO OBSERVAR?

¢, COMO PLANIFICAR UNA
OBSERVACION DE
SEGURIDAD?

por diferentes motivos. Como el propésito de tales visitas no
es el de inspeccionar, sélo puede darse cuenta de algunas
condiciones inseguras, pasando por alto todas las cosas que
no estan a la vista y que necesitan una preocupacion especial
para ser descubiertas.

Observaciones de seguridad son aquellas actividades que se
programan para buscar y encontrar todas las practicas
inseguras que comete el personal en el desempefio de sus
labores con el proposito de evitar que se transformen en futuros
accidentes.

El jefe directo responsable del personal es el llamado a realizar
las observaciones de seguridad con fines determinados
previamente.

En general se debe observar a todo el personal, tanto al mas
experimentado como al que tiene menos experiencia para
poder desarrollar planes de capacitacion con el propdsito de
elevar el nivel de conocimientos y disminuir las practicas
inseguras de los mas inexpertos.

Las observaciones al personal permiten entre otras cosas:
verificar la efectividad del entrenamiento impartido y qué otro
tipo de entrenamiento es necesario efectuar, le permite al jefe
conocer mejor a su personal y a sus practicas de trabajo, da
la oportunidad para detectar y destacar a los que laboran con
mayor seguridad y el nivel de desarrollo logrado de las actitudes
correctas de seguridad, el observar a su personal le permite
al jefe desarrollar nuevas ideas sobre mejores métodos de
trabajo.

Como uno de los propositos de la observacion es mejorar los
métodos de trabajo y no castigar, nunca debe realizarse una
observacion desde algun lugar oculto, pero tampoco debe
observarse desde tan cerca que entorpezca la labor de la
persona observada.

Por otra parte, si se quiere determinar para efectos de
capacitacion lo que sabe y lo que ignora un trabajador al
realizar su trabajo, es necesario informarle de antemano que
sera observado al ejecutar su labor. Es asi como se puede
evitar a tiempo que se accidente una persona que recién
empieza a trabajar o un funcionario con poca experiencia en
un trabajo determinado.

Existen cuatro pasos para realizar una observacién de
seguridad:

A).- Preparacién de la observacién. En la pre-
paracion de la observacion se debe tomar en cuenta el proposito
para poder seleccionar un hombre especifico realizando un
trabajo especifico.

B).- Realizar la observacién, teniendo en cuenta las
consideraciones indicadas anteriormente.
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3.- ¢QUE ES UN
ANALISIS DE
SEGURIDAD DEL
TRABAJO?

¢, COMO EFECTUAR
UN A.S.T.?

¢, COMO
SELECCIONAR
EL TRABAJO A
ANALIZAR?

¢, COMO DIVIDIR
EL TRABAJO EN
ETAPAS
SUCESIVAS?

., COMO IDENTIFICAR

LOS RIESGOS?

C).- Registrar la observacion.

Es necesario llevar una hoja con la fecha de la observacion,
nombre de la personay tipo de trabajo efectuado, indicando
ademas si requiere algun tipo de instruccion adicional.
D).- Reobservacion.

Se realiza siempre y cuando haya sido necesaria una
instruccion adicional para verificar el resultado obtenido.

Analisis de Seguridad de un Trabajo (A.S.T.) es un
procedimiento que permite identificar los riesgos de
accidentes que contiene cada etapa de ese trabajo para
posteriormente desarrollar soluciones que posibiliten
eliminar o controlar los riesgos encontrados.

ElIA.S.T. se efectia desarrollando cuatro pasos que son:
A).- Seleccionar el trabajo que se va a analizar.
B).- Dividir el trabajo en etapas sucesivas.
C).- Identificar los riesgos de accidentes que tiene

cada etapa.
D).- Desarrollar maneras de eliminar o controlar los
riesgos encontrados.

Para seleccionar un trabajo hay que tener en cuenta varios
factores:

- La frecuencia o el nimero de accidentes provocados
por un tipo de trabajo es importante.

- Hay que considerar la frecuencia o el nUmero de
lesiones inhabilitadoras que ha provocado cierto
trabajo.

- En algunas ocasiones hay trabajos que han provocado
muy pocos lesionados, pero de gran gravedad.

- Aveces es necesario analizar los trabajos que realizan
por primera vez para descubrir si son muy peligrosos
de realizar.

- Algunos trabajos son efectuados por trabajadores
con poca experiencia que es necesario entrenar.

Cuando se elige un trabajo a analizar, sin preocuparse
por los riesgos, se debe dividir en etapas que describan
en general lo que se hace y en el orden que se hace sin
detallar.

Hay que evitar al dividir el trabajo detallar demasiado las
etapas aumentando sin necesidad la cantidad de ellas.
Por otra parte, no se debe generalizar demasiado las
etapas, ya que se corre el riesgo de no considerar algunas
etapas basicas importantes.

Cuando se tiene el trabajo dividido en etapas es necesario
analizar cada etapa en forma separada, tratando de
identificar todos los riesgos que puede. Para ello es
necesario tomar en cuenta las acciones y/o condiciones
inseguras que se puedan producir, recordando todos los
tipos de accidentes conocidos.



¢, COMO ELIMINAR O

CONTROLAR LOS RIESGOS

ENCONTRADOS?

RESUMEN

Desde luego que no basta tener identificados los
riesgos, sino que es necesario buscar y desarrollar
formas de eliminar o controlarlos para evitar que se
transformen en accidentes. Para lograr esto hay que:

A).- Estudiar la posibilidad de modificar el trabajo
buscando un método nuevo.

B).- Estudiar la posibilidad de cambios de
procedimientos buscando la mejor forma de
realizarlo.

C).- Estudiar la posibilidad de realizar cambios en el
medio ambiente.

D).- Estudiar la posibilidad de disminuir la frecuencia
de esos trabajos.

Para evitar que se produzcan accidentes debemos,
mediante observaciones de seguridad, inspecciones
de seguridad y A.S.T., detectar todas las acciones
del trabajador que en algin momento puedan provocar
accidentes. Una vez descubiertas estas acciones y
condiciones inseguras se eliminan o controlan por
medio de la capacitaciéon o con soluciones que
provienen de cualquier rama de la ingenieria.

CON

SE DETECTAN

SE CORRIGEN
PRINCIPALMENTE CON

OBSERVACIONES ACCIONES CAPACITACION
AS.T. INSEGURAS
INSPECCIONES CONDICIONES AYUDA DE LA
AS.T. INSEGURAS INGENIERIA
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INVESTIGACION Y ANALISIS DE ACCIDENTES

OBJETIVOS:

INTRODUCCION

a) Comprender el propésito de la investigacién de los
accidentes.

b) Conocer la forma de realizar una investigacion.

¢) Aceptar laimportancia de la participacion objetiva del trabajador
en la investigacion y analisis de los accidentes.

Alo largo del curso hemos estado aprendiendo diversas técnicas
para evitar los accidentes del trabajo. Sabemos co6mo mover
materiales, hemos visto el cuidado que debemos tener con las
superficies de trabajo, hemos visto la importancia del orden y
aseo de los lugares de trabajo. Tratamos de evitar los incendios
y los choques eléctricos y procuramos operar en buena forma los
equipos y las herramientas de manos. En el ideal todo va muy
bien.

Sin embargo, la experiencia nos ensefia que, aunque los tratamos
de evitar, de todos modos se producen accidentes en las faenas.
Lo normal es que las medidas de prevencion surtan efecto en el
largo plazo. Asi, aun con el mejor plan de prevencién, tendremos
que ver algunos accidentes de nuestros compafieros o sufrirlos
nosotros mismos. Y en esos momentos veremos como el supervisor
se presenta y empieza a hacer preguntas. Alo mejor nos pregunta
a nosotros si acaso vimos algo. ¢ Qué hacemos entonces? ¢, Qué
actitud debemos adoptar?

Contestar estas preguntas equivale a contestar la otra pregunta:
¢Para qué sirve la investigacion de los accidentes?

PUNTOS FUNDAMENTALES

PROPOSITO
DE LA
INVESTIGACION

DESARROLLO

La investigacion de los accidentes tiene un solo propdsito:
- Descubrir las causas que provocaron el accidente para eliminarlas.

Es necesario insistir en este hecho: lo Unico que interesa cuando se



LO QUE NO ES

ACTITUD

DE LOS
TRABAJADORES:
COLABORAR

REPETICION
DEL
ACCIDENTE

RESPONSABLE
DE LA
INVESTIGACION

RAZONES

FORMA DE
HACER UNA
INVESTIGACION

investiga un accidente es llegar a establecer con la mayor precisiéon
posible cudles fueron los actos inseguros y las condiciones inseguras
gue permitieron que el accidente ocurriera. Cuando se investiga un
accidente es necesario desprenderse de cualquier otra idea que no sea
ésta.

Cuando pensamos en investigacion, automaticamente asociamos a este
pensamiento la idea de la investigacion policial, en la que se esta
buscando un responsable que debe ser castigado por la justicia. En
cambio, en nuestra investigacion de accidentes no hay ningun culpable,
puesto que ya definimos el accidente como un hecho inesperado que
ocurria a causa o con ocasioén del trabajo. Debe quedar en claro, luego,
gue la investigacién de los accidentes no se hace para:

a) Descubrir culpable.

b) Establecer responsabilidades.

Una vez aclarado este punto fundamental, podemos aclarar las dudas
gue se nos presentaban si nuestro supervisor nos preguntaba algo como
testigos de un accidente.

Como sabemos que no se estan buscando responsables, sino que se
trata sélo de llegar hasta las causas del accidente para eliminarlas, la
Unica actitud que podemos adoptar es la de colaborar con la investigacion,
dando el maximo posible de detalles al respecto. Con eso estaremos
colaborando efectivamente a la prevencién de los accidentes, pues si
eliminamos las causas encontradas, podemos evitar la repeticion del
accidente.

Si un accidente, aunque sea leve, se repite, no asegura que el resultado
de la repeticién sea igual que antes. Lo que antes fue leve, al repetirse
tal vez no sélo sea grave, sino que incluso llegue a ser fatal. No es
posible predecir las consecuencias de un accidente, y lo Unico que resta
es tratar de evitar que se repita. De ahi la importancia de una buena
investigacion del accidente.

Hemos dicho, asimismo, que el encargado de hacer la investigacion
sera el supervisor de la linea. Pero ¢por qué él y no el encargado de
seguridad, por ejemplo? Las razones para que la investigacion la haga
el supervisor son:

a.- El es quien mejor conoce tanto el trabajo como a los
trabajadores.

b.- Es el responsable por la seguridad de su gente.

c.- Es quien debe aplicar la accion correctiva y, por lo tanto,
debe estar convencido de ella. Nada mejor para esto que el
hacer la investigacion del accidente.

La labor del encargado de seguridad sera la de ayudar al supervisor en
la investigacion y la de facilitarle los medios para llevarla a buen término.
Una vez encontradas las causas que motivaron el accidente, sera
obligacion del supervisor usar todos los medios que estan a su alcance
para eliminar dichas causas.

Cabe ahora la pregunta: ¢ Como hacer en buena forma una investigacion
de accidentes?

Debemos recordar que se trata de una investigacion como cualquiera
otra. Por lo tanto, tendremos que responder las mismas preguntas que
toda investigacion trata de contestar.
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PREGUNTAS
A
RESPONDER

¢ QUIEN?

;.DONDE?

¢.CUANDO?

;. COMO?

¢POR QUE?
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Esas preguntas son:

1.- ¢ QUIEN es el accidentado?

2.- ¢ DONDE ocurri6 el accidente?

3.- ¢ CUANDO ocurri6 el accidente?

4.- ;COMO ocurrio el accidente?

5.- ¢POR QUE ocurri6 el accidente?
Veamos las preguntas en detalle:

1.- ¢Quién es el accidentado?

Normalmente se piensa que esta pregunta es facil de responder. Sin
embargo, la pregunta exige tener un cuadro completo de la situacion:
no sélo se trata de saber el nombre y la edad de la persona accidentada,
sino también los afios que lleva en la empresa y la experiencia que
tiene en el trabajo en el cual se accidentd. Muchas veces ocurre que
personas de mucha experiencia se accidentan en trabajos gue nunca
antes habian tenido ocasion de hacer en la empresa. Por ello también
se trata de saber quién es el jefe responsable de la persona en el
momento en que se accidentd. Suele ocurrir que el supervisor
responsable en ese momento no sea el supervisor habitual de la
persona, lo que en la investigacion debe ser asimismo clasificado.

2.- ¢, Dénde ocurri6 el accidente?

Responder esta pregunta significa tener un cuadro detallado del sitio
exacto en que ocurri6 el accidente. Muchos supervisores se conforman
con descripciones generales, tales como: “Garaje de la empresa”, o
“patio de bodega”, cuando lo que se pide son descripciones que
ayuden a clarificar el accidente. En los casos mencionados, quizas
las descripciones deberian ser: “Foso de lubricacion” y “lado NE del
almacenamiento de tambores vacios del patio de bodega”.

3.- ¢ Cuando ocurri6 el accidente?

Ahora se trata de saber no sélo la hora exacta a la cual ocurrio el
accidente. Responder la pregunta significa saber la fuente del accidente,
vale decir, el trabajo que la persona realizaba en el momento en que
se accidenté. El ideal es llegar aqui también hasta el detalle de la
etapa del trabajo que la persona realizaba. Ello permite clarificar mas
adelante con facilidad los actos y las condiciones inseguras que
contribuyeron a que el accidente se produjera.

4.- ¢ Como ocurrio el accidente?

Al responder esta pregunta estamos ubicando el tiempo de accidente
gue tuvo lugar. Debemos tener en cuenta en qué forma la persona
hizo contacto con su ambiente: si algo de ese ambiente fue hacia la
persona o si la persona se movi6 hacia un objeto del ambiente; si la
lesion se produjo por la fuerza del contacto o si no hubo ninguna fuerza
en él. Desde luego, para poder dar una buena respuesta necesitaremos
saber también cémo es la lesion del accidentado y qué relacién existe
entre ella y el objeto que la produjo.

5.- ¢,Por qué ocurrio el accidente?

La ultima pregunta se dirige a las causas del accidente. Debemos
visualizar con ella los actos inseguros y las condiciones inseguras que
contribuyeron a que el accidente tuviera lugar. Es normal que se
presenten los dos tipos de causas en los accidentes. Ambos deben
guedar totalmente clarificados con el fin de poder dirigir con eficiencia
la futura accién correctiva.



FUENTES DE
INFORMACION

ENTREVISTA
A TESTIGOS

ESQUEMA
DE
ENTREVISTA

Es necesario recordar que los actos inseguros y las condiciones
inseguras tienen causas a su vez, y que debemos llegar a eliminar
esas causas si queremos hacer una prevencion efectiva. Detras
de los actos inseguros estan los factores personales y detras de
las condiciones inseguras estan sus causas origen, y a ambos
debemos dirigir nuestros esfuerzos preventivos. No hacerlo significa
dejar abiertos los cauces para la repeticién de los actos, de las
condiciones inseguras y, a la larga, de los accidentes.

Para contestar las preguntas planteadas, el supervisor debe recurrir
a todas las fuentes de informacion que estén a su alcance. Dichas
fuentes son:

a.- La entrevista a los testigos y al lesionado.

b.- El estudio del sitio del accidente.

c.- El estudio de los equipos y herramientas involucrados.
Con estos tres medios se logra la mayoria de las veces aclarar los
detalles del accidente. Solo en caso de que persistan dudas, el
supervisor debe recurrir a una cuarta fuente.

d.- La reconstruccion del accidente.

Esta ultima normalmente no se lleva a cabo, ya que implica el
riesgo de repeticidn del accidente. En caso de ser necesaria la
reconstruccion, se recomienda tener especial cuidado en no repetir
los actos inseguros que dieron origen al accidente.

a.- La entrevista a los testigos y al lesionado.

De todos los posibles medios de informacién, el que presenta
mayores problemas en su realizacion es la entrevista a los testigos
y al lesionado a raiz del accidente. Los problemas que se presentan
son de relaciones humanas, pues en el desarrollo de una entrevista,
el supervisor debe convencer al trabajador de lo valiosa que su
ayuda es para la investigacion y de que con la investigacion no se
esta buscando responsable del accidente, sino so6lo conocer las
causas del accidente para eliminarlas.

Por ello se recomienda a quien deba llevar a cabo una entrevista
cefiirse en lo posible al siguiente esquema.

1.- Recordar al hombre el propésito de la investigacion
Recordar que no se busca culpables ni castigar a nadie, que el
Unico objetivo de gastar tiempo y esfuerzo es llegar a las causas
para eliminarlas.

2.- Pedir un relato lo mas objetivo posible de los hechos
Cuando la persona esté haciendo el relato, no interrumpirla por
ningun motivo. Tampoco tomar notas escritas, pues ello lleva sélo
al nerviosismo de la persona. Tomar nota mental y guardar cualquier
duda para cuando la persona haya terminado su relato.

3.- Hacer preguntas que complementen el relato

Una vez terminada la exposicion, verificar cualquier duda que se
haya presentado. Preguntar con tacto, tratando de escuchar la
version de la persona y no de poner la version propia en la boca
de la otra persona. Recordar, ademas, que todos somos poco
objetivos y que recordamos haber visto sélo lo que nos conviene.
Tratar, entonces, de llegar al maximo de objetividad posible.
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ESTUDIO
DEL
SITIO

DEJARLO SIN
MOVER NADA

ESTUDIO
DE
EQUIPOS

CUANDO
INVESTIGAR

RAZONES

4.- Verificar si uno comprendié lo que sucedié.

Luego de aclaradas las dudas, la persona que entrevista cuenta
la versidn que ha escuchado y pide la correccién necesaria si ha
habido algin mal entendido.

5.- Discutir con el entrevistado posibles medios para evitar la
repeticién del accidente

Esto dltimo se hace con dos objetivos: reforzar el objetivo inicial
de la investigacion, que va dirigida a eliminar las causas, y lograr
una mayor participacion y motivacion del trabajador a través de
esta discusion.

b.- El estudio del sitio del accidente

Al hacerlo el supervisor debe ubicar la posicién que la persona
tenia antes del accidente y en la que quedd luego del mismo. Debe
ver cudles fueron los movimientos que cada uno hizo antes, durante
y después del accidente. Debe buscar las condiciones que hicieron
posible el accidente.

Para todo ello necesita que el lugar no sea arreglado después del
accidente. Todo arreglo debe esperar, siempre que sea posible, la
realizacion de la investigacion.

c.- El estudio de los equipos involucrados

Al igual que en el estudio del sitio del accidente, ahora se trata de
ver si alguna condicion del equipo contribuy6 al accidente. Puede
suceder que haya defectos de disefio o de mantencion, como
también puede suceder que haya habido defectos en su operacion.
Casi siempre bastaran estas tres fuentes para obtener una imagen
clara de la forma en que ocurrid el accidente y de las causas que
lo provocaron.

La investigacion del accidente debe hacerse con la mayor celeridad
posible. El ideal es investigarlo inmediatamente. Ello no es siempre
posible, pero en ese caso el supervisor debe tratar de hacerla
pronto. Nunca dejarla para méas adelante. Hay aca dos razones
fundamentales:

1.- Mientras mas pronto se haga la investigacién, menos cosas
seran movidas del sitio del accidente.

2.- Mientras mas frescos estén los recuerdos, mas objetivas seran
las versiones que los testigos entregarén. Mientras mas tiempo
pase, mayor sera la influencia de los sentimientos sobre los
recuerdos.

¢ QUE ACCIDENTES INVESTIGAR?

PLAN
A
SEGUIR
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El ideal es investigar todos los accidentes, incluso aquellos que no
han tenido como consecuencia una lesién. Sin embargo, es necesario
ser practicos y empezar investigando los accidentes que han
producido lesiones mas graves. Por lesiones mas graves debemos
entender todo accidente que haya producido una pérdida de tiempo
igual o superior a un dia de trabajo.



PRINCIPIOS
DE
HUMANIDAD

En la medida que avance la prevencion debemos avanzar un
paso mas en la investigacion de los accidentes. Cuando los
programas de prevencion estén en marcha, debemos investigar
también los accidentes que han producido lesiones leves o
accidentes sin tiempo perdido. La investigacion de estos accidentes
es necesaria, por cuanto muchas veces pueden llevar a accidentes
mas graves, si se repiten. Ya para aquellas empresas que han
alcanzado un alto grado de seguridad es posible pensar en la
informacién e investigaciéon de aquellos accidentes que no han
tenido como consecuencia lesiones o dafios graves a equipos.

Principios que no deben olvidarse:

Puede suceder que un supervisor, al comprender la importancia
que tiene la investigacién de los accidentes, ponga todo su empefio
en hacerlo lo mejor posible. Sin embargo, hay principios que todos
deben recordar y que le dan su sentido Ultimo tanto a la seguridad
como a la investigacion de los accidentes: son los principios
humanitarios que recuerdan que en el fin Gltimo de la prevencioén
esta la persona humana. Estos principios nos dicen que:

1.- Primero esta la atencion al lesionado, si a consecuencia
del accidente hubo alguno.

2.- El respeto a las personas debe primar siempre, tanto en las
acciones a tomar como en la forma de tomarlas.

Ninguna investigacién es lo suficientemente importante como
para pasar a llevar alguno de estos dos principios.
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ASPECTOS HUMANOS EN LA PREVENCION DE RIESGOS

OBJETIVOS

A).- Comprender las ventajas de la seleccion de personal y su
relacion con la prevencién de riesgos.

B).- Comprender las ventajas del entrenamiento y su relaciéon con
la prevencién de riesgos.

C).- Comprender la responsabilidad del trabajador de adoptar un
papel en el entrenamiento.

El elemento humano en la prevencion de riesgos constituye un
factor de enorme importancia. Por una parte, el hombre crea las
condiciones o desarrolla las acciones que se traduciran en una
mayor o menor seguridad. Por otra parte, él mismo sufre las
consecuencias de esas acciones.

En los temas siguientes analizaremos algunos aspectos del
elemento humano en relacién a la prevencién de riesgos en el
trabajo. Comenzaremos analizando dos procesos muy importantes:
la seleccién y la capacitacion del personal.

1.- SELECCION Y CAPACITACION DEL PERSONAL

1-1 SELECCION DE

PERSONAL

El objetivo principal de la seleccion es escoger
a los trabajadores que estan mejor calificados

OBJETIVO para una tarea determinada y colocarlos en los
puestos a los que se adaptan mejor. Se trata de
utilizar de manera efectiva sus capacidades y
habilidades.

El problema consiste en armonizar trabajadores

POSTULANTE Y PUESTO y tareas. Para ello hay que tener en cuenta dos
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principios:



LOS REQUISITOS

RELACION ENTRE
SELECCION DE PERSONAL
Y PREVENCION

DE RIESGOS

A).- Todos los trabajadores (o postulantes) son diferentes,
ya sea en cuanto a sus conocimientos, aptitudes o
capacidades fisicas.

B).-Todas las tareas (o puestos) piden ciertas
caracteristicas especiales del trabajador que las ha de
ejecutar.

Las exigencias de la tarea o del puesto son los requisitos
que deben cumplir los trabajadores que ocupen dicho
puesto.

Se puede decir que cada puesto esta formado por un
conjunto de deberes o labores que debe cumplir o realizar
un trabajador. Para que estos deberes o labores sean
cumplidos satisfactoriamente, los trabajadores que los
ejecutan deben reunir ciertas caracteristicas especiales,
de acuerdo al puesto de que se trate (jefe de taller,
mecéanico tornero, secretaria dactilografa, etc.).

Los requisitos o exigencias de cada puesto pueden
agruparse en:

a).- Conocimientos

b).- Experiencia

c).- Aptitudes

¢, Qué pasaria si para un trabajo peligroso seleccionamos
a un trabajador que no tiene la suficiente experiencia y
conocimiento?

¢Y qué pasaria si para un trabajo que requiere un gran
esfuerzo fisico seleccionamos a un trabajador que no
tiene la suficiente capacidad fisica? ¢ Disminuye en este
caso el rendimiento solamente o el trabajador esta mas
expuesto a accidentarse?

Preguntas como éstas podemos hacernos muchas, pero
siempre llegaremos a la misma conclusidn.
Una mala seleccion siempre afectara a la productividad
de las empresas y creara las condiciones propicias para
que ocurran accidentes.

La seleccién de personal no es un problema ajeno a la
prevencion de riesgos, sino por el contrario, existe entre
ellas una intima relacion. Cuando se dice: “un lugar para
cada persona y cada persona en su lugar” y “que la
persona sea la adecuada al puesto Y el puesto adecuado
a la persona”, se dice algo de importante significado para
la prevencién de riesgos.

La falta de conocimientos, habilidades o destrezas,
aptitudes, etc., son siempre factores que constituyen
causas de accidentes. La seleccion de personal es una
buena herramienta para prevenirlos.

1-2 LA CAPACITACION DE PERSONAL

No siempre se logra en el proceso de seleccion de personal, por
lo menos plenamente, la armonizacion entre trabajadores y tareas
(o postulantes y puestos) mencionada anteriormente.
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Por otra parte, la diferencia entre los requerimientos de un puesto
y los atributos del trabajador normalmente tienden a aumentar,
ya sea por:

- Cambios en los procesos de trabajo

- Introduccién de equipos nuevos

- Fabricacion de nuevos productos

- Tecnologia mas avanzada

- etc.

El trabajador siempre esta necesitando nuevos conocimientos,
llevar el trabajador al puesto y no el puesto a la persona es una
exigencia del avance tecnologico. Es aqui donde la capacitacion
ocupacional cumple su rol.

¢ QUE ES LA CAPACITACION OCUPACIONAL?

OBJETIVO

CARACTERISTICAS

¢CUANDO ES
NECESARIO
CAPACITAR AL
TRABAJADOR?
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La capacitaciéon ocupacional puede definirse como EL
DESARROLLO CONTINUO Y SISTEMATICO, EN TODOS LOS
NIVELES DEL PERSONAL, DE LOS CONOCIMIENTOS,
HABILIDADES O DESTREZAS Y APTITUDES NECESARIAS
PARA EL DESEMPENO LABORAL.

De lo anterior se desprende que el objetivo de la capacitacién es
procurar que el trabajador pueda realizar su labor con mayor
rendimiento, mejor calidad, menor costo y mayor seguridad.

La capacitacion ocupacional tiene varias caracteristicas especiales
gue la diferencian de la educacion regular; las mas significativas
de ellas son:

a).- Es capaz de satisfacer exigencias concretas en forma rapida.
b).- Se puede adaptar rapidamente a las circunstancias
dindmicamente cambiantes del mundo actual.

c).- Se puede adaptar a las necesidades especificas de un
trabajador para satisfacer los requerimientos de un puesto o de
una tarea en patrticular.

Se ha definido la capacitacion como un desarrollo continuo
y sistematico, es decir, es un proceso o actividad que debe
ser realizada en forma permanente.
No obstante, las necesidades de capacitacion de personal en
las empresas se manifiestan especialmente en dos situaciones:
a).- Cuando se producen cambios tales como:
- Ingreso de personal nuevo
- Ascensos o traslados
- Introduccion de nuevos equipos
- Cambios en los procesos de trabajo.
b).- Cuando se producen situaciones anormales:
- Baja produccion
- Produccion de mala calidad
- Desgaste prematuro o deterioro de equipos.
- Exceso de desperdicios
- Errores frecuentes
- Exceso de accidentes



BENEFICIOS DE LA
CAPACITACION

La capacitacion bien administrada es una inversion que permite
obtener una alta rentabilidad. Los beneficios que ella otorga tanto
a la empresa como al trabajador son innumerables. Veamos
algunos de estos beneficios.
a) Para la empresa:

- Obtencién de productos de mejor calidad

- Disminucién de ios costos de produccién

- Reduccion de rechazos y desperdicios

- Necesidad de menor supervision

- Reduccidn de costos en mantenimiento de maquinarias

- Reduccion de los accidentes del trabajo

b) Para el trabajador:
- Desarrollo de sus capacidades potenciales
- Posibilidad de un mejor nivel de vida
- Mayor estabilidad en el trabajo
- Mayor satisfaccion personal
- Mejoramiento de la moral
- Reduccion de los accidentes del trabajo

Si bien sélo hemos sefialado, a modo de ejemplo, algunos de los beneficios
gue la capacitacion reporta a las empresas y trabajadores, es necesario
destacar que estos beneficios también se proyectan hacia el pais y la comunidad.
El aumento de la produccién permitira la explotacion de mayores recursos
nacionales y los productos estaran mas al alcance de la comunidad.

2.- EFECTOS DE LA CAPACITACION SOBRE LA SEGURIDAD
EN EL TRABAJO

EL TRABAJADOR
Y LAS ACCIONES
INSEGURAS

EL PAPEL DE LA
CAPACITACION
FRENTE A LAS
ACCIONES
INSEGURAS

¢Por qué el trabajador comete acciones inseguras?
En general existen tres razones:

1.- Porque el trabajador NO SABE co6mo hacer el trabajo en forma
segura.

2.- Porque el trabajador NO PUEDE hacer el trabajo en forma
segura.

3.- Porque el trabajador NO QUIERE hacer el trabajo en forma
segura.

¢, Qué papel corresponde entonces a la capacitacion para
eliminar o reducir las acciones inseguras?

Veamos:

a).- Al trabajador que NO SABE. La capacitacion puede entregarle
los conocimientos necesarios para que sepa como hacer el trabajo
en forma segura .

b).- Al trabajador que NO PUEDE. La capacitacion le permite que
desarrolle las “habilidades o destrezas” necesarias para que
PUEDA hacer el trabajo en forma segura, siempre que no tenga
algin impedimento fisico.

c).- Al trabajador que NO QUIERE. La capacitacidon permite
motivarlo para que cambie su “actitud”, como lo veremos mas
adelante.
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Recordemos aqui que la capacitacion es el desarrollo continuo
y sistematico de conocimientos, habilidades o destrezas y actitudes.
Como se ha visto, la capacitacién juega un importantisimo papel
en la eliminacién de las acciones inseguras y, en consecuencia,
los efectos que tiene sobre la seguridad en el trabajo deben ser
tenidos en cuenta tanto por la empresa como por los propios
trabajadores.

EL PAPEL DEL TRABAJADOR
EN LA CAPACITACION

Los trabajadores deben estar conscientes de que no sélo deben
conformarse con participar en algunos cursos cuando son
nominados para ello, sino que deben adoptar un papel activo en
la capacitacion.

Recordemos que la capacitacion del personal junto con otorgar
ciertos beneficios a las empresas desde el punto de vista de la
productividad otorga también varios beneficios al trabajador, los
que deben ser valorados de acuerdo a la real significacion que
tienen.

Por otra parte, los accidentes del trabajo, como ya hemos visto,
afectan tanto al trabajador accidentado y a sus familiares como
a la empresay a la economia nacional.

3.- FORMAS DE DETECTAR ACCIONES INSEGURAS

Para los efectos de la prevencion de riesgos, la determinacion
de necesidades de capacitacién esta intimamente relacionada
con la deteccion de acciones inseguras. Para ello existen varias
formas o técnicas que permiten jerarquizar las acciones inseguras
desde el punto de vista del riesgo potencial que significan para
la ocurrencia de accidentes. Nos referiremos a algunas de ellas:

EL ANALISIS ESTADISTICO
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El analisis estadistico de los accidentes permite recoger la
informacién necesaria para elaborar un buen plan de capacitacion,
como asimismo para medir sus resultados.

Mediante el analisis estadistico de los accidentes se puede
determinar:

1.- Agrupacion de accidentados por edad.

2.- Agrupacion de accidentes por tipos.

3.- Agrupacion de accidentes por causas.

4.- Agrupacion de accidentes segun parte del cuerpo lesionada.
5.- Trabajadores repetidores de accidentes.

6.- Acciones inseguras mas significativas.

7.- Etc.

En general, el andlisis estadistico de los accidentes permite
visualizar los focos de acciones inseguras y jerarquizarlas en
relacion al riesgo potencial que ellas significan, con lo que se
estara en condiciones de establecer prioridades de capacitacion
y elaborar el plan de accién correspondiente.



LA OBSERVACION DE

Como vimos anteriormente, las observaciones de seguridad

SEGURIDAD Y EL A.S.T. vy los Analisis de Seguridad del Trabajo son muy eficaces en

la deteccidn de condiciones inseguras, permitiendo, junto con
la informacion del andlisis estadistico, que se puedan desarrollar
programas de capacitacion dirigidos hacia el mejoramiento de
los problemas mas criticos encontrados.

LOS FACTORES HUMANOS EN LA PREVENCION DE RIESGOS

OBJETIVOS

INTRODUCCION

A. - Comprender las ventajas de una actitud positiva frente a la
seguridad en el trabajo.
- Personalidad requerida para vencer las dificultades.
B. - Aceptar la responsabilidad de formar la propia conciencia
de seguridad.
- Participar en la creacion de la conciencia del grupo.
C. - Comprender las ventajas del trabajo en equipo.
D. - Comprender la necesidad de desarrollar habitos seguros.

Recordemos que las causas de los accidentes se deben,
basicamente, a las “ACCIONES INSEGURAS Y CONDICIONES
INSEGURAS”

Recordemos ademas que las ACCIONES INSEGURAS son actos
0 hechos producidos por el ser humano y que lo conducen a un
riesgo.

Y que las CONDICIONES INSEGURAS son elementos fisicos
del ambiente de trabajo peligrosos para el ser humano.
No olvidemos entonces que las acciones son cometidas por el
individuo y las condiciones creadas por el individuo, de tal manera
que

LAS ACCIONES Y CONDICIONES INSEGURAS TIENEN UN
FACTOR COMUN QUE ES EL HOMBRE

Por esta razon nos interesa analizar en este capitulo este aspecto
del comportamiento humano, que consideramos fundamental en
la PREVENCION DE RIESGOS LABORALES.
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DESARROLLO

¢ QUE ENTENDEMOS
POR ACTITUD POSITIVA
EN SEGURIDAD?

¢, CUAN DIFICIL ES ADOPTAR
UNA ACTITUD POSITIVA?

EL DESARROLLO DE LA
PERSONALIDAD Y LA
CONCIENCIA DE SEGURIDAD
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La disposicion de animo que expresamos hacia
lo que nos rodea y transformada en acciones es
lo que llamamos “actitud”.

Si esta actitud o acto es ejecutado con esmero
y dedicacion, concluyendo en un trabajo bien
hecho, entonces

ESTAMOS HABLANDO DE

ACTITUD POSITIVA

Si hemos empleado el método apropiado de
trabajo, hemos seguido las instrucciones y
utilizado las herramientas adecuadas, entonces,
estamos hablando de ACTITUD POSITIVA.
Si ademas utilizamos los elementos de proteccion
personal, que nos aseguran del riesgo externo
y el equipo de trabajo esta en buenas condiciones
de uso y lo utilizamos apropiadamente, entonces

ESTAMOS hablando de ACTITUD
POSITIVA frente a la SEGURIDAD

Indudablemente que al principio es dificil seguir
los dictados de nuestra conciencia.
Normalmente, tratamos de ganar tiempo o
economizar movimientos:
“Si s6lo voy a esmerilar este fierrito y no
me demoro nada”.
iPara qué ponerme las antiparras!
“Bueno, la herramienta no esta muy buena,
pero...” jSi sélo tengo que soltar esta tuerca!
iSi siempre lo he hecho asi y nunca me ha
pasado nada!
Son expresiones tipicas que a la larga nos
conducen a eso que llaman mala suerte
o es el destino.
La tentacion de buscar lo facil, la audacia que
cometemos en algunos actos, nos conduce
invariablemente al hecho llamado accidente.

Esa accion meditada que logra vencer las
acciones inseguras se llama personalidad. Para
desarrollarla se requiere de fuerza de voluntad
y conciencia del riesgo.

Valorar adecuadamente el significado del trabajar
con seguridad,

Saber que muchas veces, a corto plazo, pareciera
gue no compensa tomar tantas precauciones,
pero si a largo plazo, cuando:



CONCIENCIA DE GRUPO

HABITOS SEGUROS DE
TRABAJO

Se crea la imagen del Hombre
Seguro

Al cual se pueden confiar las tareas mas
complejas o dificiles y las ejecutara
impecablemente.

Es lo que llamamos tener:

Conciencia de Seguridad

No basta con que una persona en la empresa
tenga esta conciencia. Es necesario que todos
los componentes del grupo la adopten.

Recordemos: jQue no siempre el que comete
la accién insegura o crea una condicion peligrosa
es el que se accidenta!

iSi observamos un material obstruyendo un
pasillo de transito, podemos eludirlo, pero otra
persona tal vez no lo vea y tropiece con él!

iSi dejamos una herramienta en mal estado,
guardada en un cajon, y otra persona la utiliza
sin observar su dafio, tal vez pueda lastimarse.

Qué nos indica esto.

Que la seguridad no es funcién de un solo
individuo, sino de todos los que forman parte de
un grupo.

La Seguridad es parte de todos y en todo
momento ES RESPONSABILIDAD

COMPARTIDA.

Como todas las acciones de la vida, cuando
realizamos algo continuamente, adquirimos
HABITOS.

Hay malos habitos y buenos hébitos.

Los malos héabitos son adquiridos por
desconocimiento o por imitacion. La mayoria de
las veces se cree que estos habitos son mas
faciles y cémodos.

Los buenos habitos requieren de una gran
fuerza de voluntad para adquirirlos y al mismo
tiempo de conocimientos que permitan utilizar
métodos y procedimientos correctos y eficientes.
Se requiere de paciencia y constancia y, como
sefialamos anteriormente, una gran
PERSONALIDAD.

Muchos de los accidentes que ocurren
diariamente se han debido al mal habito repetido,
que invariablemente conduce al hecho
lamentable.

La adquisicion de buenos habitos, lenta y
esforzada, nos conduce a:
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HABITOS SEGUROS DE TRABAJO

No olvidemos que un buen trabajador es aquel que sabe cémo
ejecutar su labor eficientemente.

Eficiencia es signo de seguridad en el trabajo, y seguridad es
tarea de todos los componentes de un equipo.

RESUMEN GENERAL DEL CURSO

OBJETIVOS

INTRODUCCION
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1.- Conocer los métodos de evaluacion de la seguridad, mediante
los indices estadisticos.

2.- Comprender la necesidad de programar la prevencion de
riesgos.

3.- Comprender la importancia de la participacion del trabajador
en el desarrollo de los programas de prevencion de riesgos.

Tal como hemos visto durante el desarrollo del curso, la prevencion
de riesgos se preocupa fundamentalmente de proveer al individuo
un ambiente de trabajo exento de riesgos, que pueden llegar a
causarle accidentes o enfermedades profesionales.
Hemos visto que estos accidentes y enfermedades del trabajo
no son producto del azar o de la mala suerte, sino consecuencias
de causas bien determinadas, ya sean éstas condiciones del
ambiente fisico o acciones humanas consideradas inseguras.
La seguridad va unida indisolublemente a los métodos, a las
herramientas, maquinas, equipos y materiales que se emplean
en el trabajo y es por eso que en el curso que estamos finalizando
hemos hecho hincapié en las normas que guian su correcto uso,
mantencion y almacenamiento.

Estos elementos fisicos no tendrian el mismo valor sin la
participacion eficiente y responsable del ser humano que los
utiliza. Por esta razon hemos considerado necesario recordar
algunos preceptos que guian a este actuar conscientemente frente
al medio con una actitud segura, frente a si mismo y a los demas
componentes del grupo de trabajo.



DESARROLLO
A.- EVALUACION DE LA SEGURIDAD

El grado de seguridad de las empresas es posible medirlo mediante
indices estadisticos que nos indican la frecuencia en que los
accidentes se producen y la gravedad de los mismos.
Para calcular estos indices o tasas de accidentes se utilizan
férmulas simples que se han normalizado internacionalmente.
Nos vamos a detener solamente en algunas de ellas, que son las
de mayor aplicacion.

1.- INDICE DE FRECUENCIA

Es la tasa utilizada para indicar la cantidad de accidentes con
lesiones incapacitantes (mas de una jornada de trabajo perdida)
por cada millén de horas-hombre trabajadas en un periodo
determinado (mensual - trimestral - semestral o anual).

N° Accdtes. Incapacitantes x 1.000.000
ILF. =

Horas-Hombre Trabajadas.

Ej.: Una empresa con 200 trabajadores ha tenido durante
1 mes 5 accidentes incapacitantes y 40.000 horas-hombre de
trabajo.

5x1.000.000
ILF. = = 125
40.000

2.- INDICE DE GRAVEDAD

Es la tasa utilizada para indicar la gravedad de las lesiones
ocurridas por accidentes del trabajo, por cada millén de horas-
hombre trabajadas.

El periodo considerado para el calculo de este indice es semestral
0 anual.

Dias Perdidos x 1.000.000
.G. =

Horas-Hombre Trabajadas

Ej.: Supongamos que en el caso anterior, la empresa en 6 meses
tuvo 20 accidentes que significaron 120 dias perdidos, en 240.000
horas-hombre trabajadas.

120 x 1.000.000
.G. =

240.000 H.H.

I.G. = 500
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NOTA:

En este caso, la empresa tiene un I.G. de 500 que significa que
por cada un millén de horas-hombre trabajadas ha tenido 500
dias perdidos de trabajo por accidentes.

Cuando las lesiones producidas han causado incapacidades
permanentes con pérdida de érganos, como pies, manos, etc.,
se consideran, ademas de los dias perdidos descritos anteriormente
en la férmula, los dias de cargo correspondiente a los érganos
del cuerpo.

3.- INDICE DE ACCIDENTABILIDAD

Normalmente se utiliza como un medio de medida mas simple
pero no menos significativo el Indice de Accidentabilidad, que es
el porcentaje de accidentes ocurridos en relacién al nimero de
trabajadores de la empresa.

N°Accdtes.
. Acc. = x 100 = % Accidentabilidad
N° Trabaj.

Estos indices pueden llevarse a gréaficos indicativos de la situacién
de la empresa, en cuanto a seguridad se refiere:

Ej.:

GRAFICO INDICATIVO DE FRECUENCIA

—t—t—t—F—+—F+—+—1+—
A M J J A S O N D MESES

El andlisis de resultados estadisticos permite determinar:

a) Personas accidentadas

b) Lugares de ocurrencia

¢) Maquinas, materiales o actividades en que ocurren

d) Resultados de un mes a otro y comparar con otras
empresas del rubro.

e) Etc.



B.- PROGRAMA DE PREVENCION DE RIESGOS

El analisis estadistico de accidentes ayuda a orientar las acciones
de prevencidn de riesgos que deben realizarse en la empresa.
Ello se suma a las informaciones proporcionadas por las
investigaciones de accidentes ocurridos y por las inspecciones
de seguridad que realizan los departamentos de prevencion de
riesgos y los comités paritarios de la empresa, conjuntamente
con los supervisores de areas.

Esto permite desarrollar programas tendientes a controlar, ya
sean las condiciones inseguras de la empresa y/o las acciones
inseguras cometidas por los trabajadores mediante:

Reparacion de equipos, maquinas e instalaciones defectuosos
Programas de mantencién preventiva de equipos y
herramientas

3. Proteccion de maquinas

4. Dispositivos de seguridad

5. Programas de orden y aseo

6. Estudios de métodos o procedimientos de trabajo
7

8

9.

1

N

Entrenamiento del personal

Implantacién de normas y reglamentos de seguridad

Elementos de proteccion personal adecuados
0. Examenes preocupacionales

y otras medidas que de acuerdo a los riesgos existentes deben
considerarse para prevenir dafios a personas y equipos.

C.- PARTICIPACION DE LOS TRABAJADORES EN LOS
PROGRAMAS DE PREVENCION DE RIESGOS

Los programas de prevencién de riesgos elaborados no podran
alcanzar su objetivo si no se cuenta con la amplia participacion
de todos los niveles de trabajadores en la empresa.
Esta colaboracion significa apoyar, ejecutar y respetar las acciones
de seguridad que se implanten.

No debemos olvidar que la seguridad es responsabilidad de todos
y cada uno de los componentes de la empresa y que los esfuerzos
aislados sélo conducen a inutiles esfuerzos.

Si cada trabajador se preocupa de su seguridad, no cabe duda
que al final de la jornada podremos irnos al reposo satisfechos
y contentos de la labor realizada.
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M NOTAS Y OBSERVACIONES
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