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REALIZACI ON DE UN ESTUDIO DE RIESGO S PARA EL MANEJO DE
SUSTANCIAS QUIMICA S EN UNA EMPRESA POBLANA

Introduccion

Los estudios de riesgo son herramientas clave antes de la realizacién de cualquier
proceso porque de esta manera se logran mapear y gestionar los riesgos que se
detecten de forma anticipada. El adecuado manejo del cambio en el tiempo preciso
brindara un impacto en la calidad del proyecto que se pretenda realizar donde la
importancia de reunir a los distintos grupos interdisciplinarios para analizar cada
riesgo existente y que pudiera aparecer en el futuro resulta una pieza esencial para
definir los puntos mas agudos de analisis y de esta manera el plan de accion que
se deriva de este ejercicio logre robustecer la implementacion de las medidas
preventivas a todos los niveles de una manera Optima. De esta manera los procesos
logren una sustentabilidad en el tiempo y se convierta en un ganar-ganar, siendo el
analisis de riesgo una de las claves mas importantes para la prevencion de

accidentes laborales.

1. Planteamiento del problema

A lo largo de la historia de la humanidad, la evolucion del hombre, para su

supervivencia, llevo a la necesidad de satisfacer sus necesidades mas basicas como

la caza y el descubrimiento del fuego, hasta el desarrollo de las mas complejas como

el desarrollo de nuevos materiales, producciones en masa y tecnologias que mejoran

lospr ocesos. Lo que hoy | |l amamos fAtrabaj o0, enc

areas para poder lograr su desarrollo que requiere la organizacion y ejecucion de

variado nimero de personas, que desemboca en areasde trabajo. Evidentemente



la seguridad y bienestar de los trabajadores se encuentra en juego, por ello, nace la
necesidad de crear buenas practicas dentro de las diferentes labores con el objetivo
de preservar la salud y seguridad de los trabajadores que conlleva al mismo tiempo

el cuidado del medio ambiente.

Tras el nacimiento de la llamada revolucion industrial, existe una creciente demanda
a nivel mundial en la poblacién lo cual convierte a la poblacion en compradores y
consumidores y este crecimiento comercial e industrial va de la mano con la
competencia entre las organizaciones, si bien, en el principio la seguridad de los
trabajadores resultaba algo sin importancia, con el paso del tiempo y dadas las
diferentes revoluciones sociales, se logra hacer una reestructuracién en los sistemas
de trabajo y ahora el optar por buenas practicas que diferencien en una de otra es

clave para su impetu y desarrollo dentro del sector industrial y la necesidad de

proteger al trabajador se torna mas robusta que anteriormente ya que representa

un ganar- ganar tanto para evitar pérdidas humanas como pérdidas econémicas de

alto costo para las empresas.

La higiene y seguridad industrial resulta un lineamiento esencial dentro de los
estandares de una organizacion. El no contar con un robusto plan de higiene y
seguridad industrial representa un alto riesgo a la vida y bienestar de los
trabajadores como a la existencia misma de la empresa al desencadnar accidentes
que van desde el mas minimo hasta la muerte de los mismos o catastrofes como
explosiones o derrames. En este proyecto, al tratarse de una empresa de giro
quimico, se quiere evitar que se pueda desencadenar un accidente por el

seguimiento de malas practicas por parte del personal de la organizacion.

Actualmente en México no se cuenta con una cultura dentro de las organizaciones
empresariales sobre el area de higiene y seguridad industrial. La alta direccion no
muestra 0 no puede llegar a mostrar un correcto interés en implementar sistemas

de gestiones en dicha materia y llevarlos a cabo de manera correcta, ya que



generalmente para ellos representa un gasto extra totalmente innecesario que no
va de la mano con las areas de la empresa de alta importancia como el area de
produccion, ventas o logistica que es lo viene siendo el motor esencial. Es evidente
que, si la alta direccién no demuestra el adecuado interés en el tema, muy
dificilmente los trabajadores seguiran el ejemplo y disciplina para poder realizar su

trabajo de manera seguray asi las mejoras que se espera de ellos.

A lo largo de 2018 se aplicaron sanciones econémicas a 61 empresas que alcanzaron
los 22 millones 018 mil 488 pesos, mientras que en el transcurso de este afio la
autoridad laboral aplicé multas por un millén 685 mil 865 pesos a seis empresas que
incumplieron con las normas vigentes de seguridad laboral (Lépez, 2019). Pese a
que la autoridad Federal mantiene inspecciones sobre las condiciones generales de
trabajo, capacitacion y seguridad e higiene, a la fecha se han registrado cinco
accidentes laborales, en tanto que al cierre de 2018 se contabilizaron 38 eventos en
empresas de jurisdiccion federal. La delegacion del Trabajo inform6 que del afio
pasado a la fecha realiz6 tres mil 724 inspecciones laborales, por lo tanto,
trabajadores tramitaron 24 quejas contra sus patrones por irregularidades en sus
centros de laborales, algunas relacionadas con fdta de equipo de proteccion (Lopez,
2019).

El compromiso social y ético por preservar la salud y seguridad de los trabajadores

de una organizacién es un deber que toda alta direccion debe de poseer.

México como Estado Miembro de la ONU y de la OIT, esta obligado a asegurar el

respeto universal y pleno de los derechos humanos y de las libertades
fundamental es. Asi mi smo, ti ene el deber de
trabajadora mediante la ratificacion de los convenios y recomendaciones de la OIT,

para asi cumplir las disposiciones contenidas. (STPS, 2017, p.163)

La competitividad de las organizaciones a nivel mundial demanda mejora continua

gue engloba buenas practicas que incluen la calidad, el orden, la limpieza, la cultura
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de prevencién, capacitaciones al personal, etc. Estas son elementos esenciales para

poder empezar a integrar una cultura dentro del medio ambiente laboral.

En muchos de los casos, el personal de las orgarzaciones tiene un interés
demasiado bajo y eso impacta que no se cuenten con las buenas practicas
suficientes, por ende, la organizacion se presenta como un desastre en cuestiones
de seguridad y salud industrial y que desgraciadamente, los procesos y la vida misma
de la empresa se ve totalmente afectada y vulnerable cuando llegan las autoridades
correspondientes con el fin de auditar a la organizacion.

Auditorias de caracter reglamentario son realizadas por parte de las autoridades de
competencia federal y estatal, las primeras resultando de un caracter altamente

legal. Puesto que son de suma importancia y clave esencial para poder preservar el
funcionamiento de la organizacion y se enfrenta la problemética de no contar con

buenas practicas de higiene y seguridad en el trabajo, la organizacién podria ser

victima de levantamientos de no conformidades que, acumulandose, son gastos
extra para la empresa y si se llega a multiples no conformidades, la autoridad tiene

el poder de clausurar actividades en toda la empresa.

Es evidente que preservar la seguridad y salud de los trabajadores de la organizacion
demostrara altos niveles de desempefio cuando existe un excelente sistema de
gestion, de lo contrario, el desempefio de los trabajadores sera demasiado bajo lo
cual conlleva a la apertura de diferentes problematicas que le cuesta tiempo y dinero
a la organizacién, todo resulta ser una reaccion en cadena, si no existe la cultura y
disciplina de poder brindar la proteccion en el trabajo al personal y hacer que ellas

y ellos puedan respetarlo y aplicarlo se sufrirdn consecuencias como rotacion
constante del personal en la organizacion, enfermedades que se desarrollardn al

corto y mediano plazo, mala reputacion con las partes interesadas, mal
posicionamiento entre la competencia en el mercado al demostrarse como una
empresa sumamente incompetente y no comprometida socialmene. Estos son
algunos de los problemas que suscita el no contar con un buen sistema de gestion

de higiene y seguridad industrial.
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Dada la naturaleza del proceso con el que cuenta la presente organizecion, el giro
quimico demanda un importante estudio de riesgo el que naturalmente va de la
mano con la realizacion de un sistema de higiene y seguridad industrial. Los riesgos
resultan significativos y de alta probabilidad. Diferentes sustancias son utilizadas,
mezcladas y procesadas para la obtencion de los dierentes productos, sin embargo,
no se sabe realmente el alcance que estas pudiesen tener en momento de un
siniestro que va desde los dafios materiales hasta la dificil situacion de pérdidas
humanas.

La realizacion de un estudio de riesgo aplicado a la organizacion es la primera pauta
que ayudard a detectar diferentes problemas que pudiesen presentarse, no existe
un estudio de riesgo realizado hasta el momento y se percibe un gran potencial de
riesgo en las areas de trabajo que, si bien se cuenta con excelente capacitacion, no
hay una total cultura del uso de equipo de proteccion personal.

La probleméatica en la presente organizacion es que se cuentan con maquinarias que
necesita alto cuidado por parte de los trabajadores, ademas de la materia prima que
se cuenta y el producto terminado, hay ocasiones que se encuentra derramado
pudiendo causar caidas graves al personal y afectar al mismo tiempo la coordinacion
de las actividades, ya que un problema suscita a otro mas grande.

La naturaleza del proceso de la organizacion representa altos niveles de riesgo.

La organizacién elabora productos quimicos que contienen algunas sustancias que
se encuentran en el listado de Actividades Altamente Riesgosas, estas sustancias no
estan contenidas en gran cantidad por lo que la empresa no esta considerada como
una organizacion que realiza Actividades Altamente Riesgosascomo se menciona
dentro del listado, sin embargo, existe un riesgo potencial de existencia de derrames,
mezclas erréneas por parte de los operadores y mal manejo de las sustancias.
Hasta el momento no hay un correcto control por parte del uso de Equipo de
Proteccion Personal en los trabajadores, no hay una cultura de prevencion y
pensamiento basado en riesgos, no existe un completo interés por parte de la alta

direccion en implementar buenas practicas en Higiene y Seguridad Industrial, lo cual
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conlleva a un fuerte impacto en su salud a largo plazo, esto se debe a que la
organizacion realiza actividades como mezclado, calentamiento de sustancias que
generan vapores peligrosos y las instalaciones no cuentan con suficientes equipos
de extraccion de vapores toxicos, lo que dificulta la circulacidn del aire y estos gases
se filtran por el area de oficinas llegando a afectar la calidad de aire que respira el
resto del personal de la empresa.

Actualmente no se cuenta con un departamento especializado en Higiene y
Seguridad Industrial que se encargue de realizar el estudio de riesgo en el area de
produccion de quimicos y, por ende, no se cuenta con un manual de seguridad y
salud. Como se mencion0 anteriormente, el compromiso social que debe de contar
la organizacion es tener en orden y control la salud de sus trabajadores.

En este contexto, los andlisis de riesgo se han convertido en una herramienta
importante para contr olar los mismos a través de su prediccién y del estudio de los
factores que los determinan, lo que posibilita la toma de decisiones fundamentadas
para, en primer lugar, prever accidentes, y, en segundo lugar, minimizar sus

consecuencias en caso de ocurrir.(Salomén y Perdomo, 2001, p.11)

Dicho lo anterior, se genera la siguiente pregunta de investigacion:

¢El realizar un estudio de riesga para el manejo de sustancias quimica en una

industria poblana, coadyuvara en la seguridad de sus trabajadores?

2. Justificacion

Los beneficios se esperanenriquecedores, al contar con un estudio de riesgo en el
area laboral, brindara a la organizacion una alta plusvalia porque se elaborara,
emitira y mantendrd la documentacion y el trabajo aplicado en el estudio,
disminuiran los riesgos y se evitaran los accidentes laborales que pudiesen causar
paros laborales que impacten enla produccién y conlleven a perdidas monetarias y

humanas. Existird un mejor desarrollo y eficiencia en los trabajadores al sentirse
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laborando en un ambiente seguro y con mas confianza al sentir que la alta direccién
se preocupa por su bienestar y desarrdlo. Aumentaran las relaciones con las partes
interesadas ya que la organizacion podra tener acceso a una certificacion que
acredite como una empresa segura lo cual da un alto valor al posicionarse como una
empresa de clase mundial y socialmente responsabé.

El presente estudio se apoya en la Norma Internacional ISO 45001: 2018 la cual
brinda un marco de referencia a la organizacién sobre los lineamientos y
recomendaciones que la organizacion debe de contar y mantener para cumplir la
normativa mexicana vigente en materia de higiene y seguridad industrial, ademas

servird de mucha ayuda cuando se busque certificar la mencionada norma.

3. Objetivo General

Realizar un estudio de riesgos para el manejo de sustancias quimicas en una

empresa poblana

3.1 Objetivos Especificos

1 Realizar un analisis de riesg en el area de produccioén, nave 5, basandose
con el listado de sustancias mas peligrosas que se manejan dentro del
proceso de elaboracion de solventes automotrices y quimicos aplicados a la

industria te xtil.

1 Identificar y evaluar los riesgos de acuerdo a su nivel de peligrosidad y nivel
de atencién que requieren y proponer mejoras para mitigar su peligrosidad

con el uso de una matriz de riesgos.
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1 Lograr implementar la cultura de prevencion y pensamiento basado en

riesgos a los miembros de la organizacion y asi mejorar la calidad de sus

procesos y desempeiio laboral.

9 Brindar a la organizacion un marco de referencia para lograr el cumplimiento

de cada una de las normas que le competen en materia de higiene y

seguridad laboral.

4. Hipotesis

Un estudio de riesgos en el area de produccion de la nave 5, permitira brindar
oportunidades de mejora para cuidar la salud de los trabajadores y el medio
ambiente y hacer cumplimiento de la normativa mexicana vigente en materia de

seguridad y salud industrial.

5. Marco Teoérico

La presente organizacion quimica no cuenta con un estudio de riesgo en la nave 5,
por lo que es altamente necesario para poder realizar sus actividades de manera
mas seguray poder demostrar ante la autoridad que existe y se mantiene un sistema
de gestion adecuado para abordar las problematicas que pudiesen existir en caso de
que se presenten accidentes laborales o siniestros por causa de eventos no

previstos.
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5.1 El origen, Inglaterra

Murua y Granda (como se citdé en Chamochumbi, 2014) el centro industrial mas
importante era Manchester cuya poblacion aumento considerablemente a 20,000
habitantes.

Como abundaba la mano de obra se utilizaban locales de trabajos estrechos, mal
iluminados, faltos de ventilacion, sucios, desordenados y con herramientas vy
maquinas sin proteccion. Al duefio de la fabrica solo le interesaba pagar menos por

una jornada larga de trabajo.

Engels (como se cité en Chamochumbi, 2014) en 1844 por esa fecha se encontraba
en Inglaterra, menciona que habia tantos lisiados y enfermos en Mancheser que
parecia un ejército que regresaba de la guerra. El problema de seguridad comenzdé
entonces a interesar a la opinion publica. El primer resultado obtenido por las luchas
sociales fue la adopcién en 1802 de una ley para proteger la salud de los aprendices
y de los obreros de hilanderias y fabricas. Una ley modificatoria de 1883 creo una
inspeccién por el gobierno, pero solo en 1844 (Ley de fabricas) se incorporaron
disposiciones para que cubrieran las partes riesgosas de la maquinaria, se

incorporaran protecciones y se notificaran los accidentes.

En 1975 se forma la Camara de Salud de Manchester, encargada de brindar asesoria
para elaborar la legislacion relacionada con las horas y las condiciones de trabajo en
las fabricas.

Inglaterra y Francia fueron los paises que lideraronla formalizacion de la seguridad

y la salud ocupacional en Europa, con diversas innovaciones (Arias, 2012).

5.2 Estados Unidos
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Una de las primeras ciudades industriales de los Estados Unidos de Norteamérica
que elabord tela de algodon en el afio 1822 fue la ciudad de Lowell, Massachusetts.

Los trabajadores eran principalmente mujeres y nifios procedentes de las granjas

cercanas.

La legislacion de Massachusetts en 1967 promulgd una ley prescribiendo el

nombramiento de inspectores de fabricas.

En 1877, se ordend el uso de protecciones para maquinaria de funcionamiento

peligroso como correas, ejes, engranajes de trasmision, etc., prohibiéndose la

limpieza de maquinas en movimiento. Ademas, se exigié que los ascensores y
montacargas fueran protegidos y que se construyeran salidas para casos de
incendios. Massachusetts fue el primer estado americano que adoptd una ley para
hacer obligatoria la notificacion de los accidentes en 1886 (Chamochumbi, 2014,

p.19 y 20).

5.3 México

Hasta antes de la Revolucién de 1910 no existieron mas signos de proteccién al
trabajo que dos leyes locales. Una de 1904, denominada de José Vicente Villada,
para el Estado de México y la otra, de 1906, de Bernardo Reyes, en Nuevo Ledn,
por las que se reconocieron el accidente de trabajo y la responsabilidad patronal de

la indemnizacién por el mismo (Hernandez, 2003, p.14).

Como parte de su campafa presidencial, Francisco I. Madero, en 1910 se pronuncio
por la elaboracién de leyes para asegurar pensiones a obreros mutihdos en la
industria. Ya como presidente, expidié el 12 de octubre de 1912, el Reglamento de
Policia Minera y Seguridad en losTrabajadores de las Minas (Ortiz, 1986). Ademas
cred en 1911 el Departamento de Trabajo para buscar la solucién de los conflictos
laborales y establecié la edad minima de trabajo de 14 afios y la jornada de 8 horas

(Sandoval, Gomez, Fernandezy Torres, 2006).
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En 1914 el Gobernador del Estado de Veracruz, Candido Aguilar expidié la Primera
Ley del Trabajo en el pais. Para 1915 se ormulé el proyecto de Ley de Accidentes
donde quedaba establecida la obligacion de los patrones a pagar indemnizacion y
pension en casos de incapacidad o muerte de los trabajadores, a consecuencia de

riesgos profesionales (Sandoval et al., 2006).

El 5 de febrero de 1917, se promulga la Constitucion Politica de los Estados Unidos
Mexicanos, la cual entro en vigor el 1° de mayo del mismo afio. Con la aprobacién
del articulo 123 constitucional, nacié el derecho del trabajo, separandolo del derecho
civil, con el proposito de beneficiar a la clase trabajadora. Con anterioridad a la
Constitucion, las relaciones de trabajo se regulaban a través de un contrato de
arrendamiento de servicios regido solamente por la voluntad de las partes, sin
mediacion de normatividad oficial, lo que situaba a los trabajadores en un plano de

desigualdad absoluta frente a los patrones (Gallegos, 2003).

Entre 1934 y 1936, se expidieron tres normativas importantes: el Reglamento de

Labores Peligrosase Insalubres para Mujeres y menores., publicado en el Diario
Oficial el 11 de agosto de 1934. Posteriormente el 29 de noviembre de 1934 se
publicé el Reglamento de Medidas Preventivas de Accidentes de Trabajo, que
promovié la adopcion de cualquier clase de medidas para disminuir el riesgo propio

y con la mira en la proteccion de los obreros; y, finalmente el 27 de agosto de 1936

se emitié el Reglamento para la Inspeccion de Generadores de Vapor y Recipientes
Sujetos a Presion, enfocado en la vigilancia de bs condiciones minimas para estos
equipos en especifico. Con el decreto que reformd la Ley de Secretarias y
Departamentos de Estado publicado el 31 de diciembre de 1940, el Departamento

del Trabajo se convirtio en la Secretaria de Trabajo y Prevision socid.

5.3.1 Fundamentos legales de la seguridad e higiene, jerarquia juridica.
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1.- Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos.
2.- Ley Federal del Trabajo y Tratados Internacionales.
3.- Reglamento General de Seguridad e Higiene en elTrabajo.

4 .- Normas Oficiales Mexicanas.

Un texto reciente al que es necesario hacer referencia es Salud y seguridad en e/
trabajo y el papel de la formacion en México (con referencia a la industria azucarera).
El estudio tiene como principal propésito la formacion de especialistas en la materia,
partiendo del aprendizaje, conocimiento y supuestos que da la estructura
institucional mexicana (Gallegos 2012).

La creacion de la Junta Federal, mediante un decreto expedido el 22 de septiembre
de 1927 y publicado el 23 de septiembre del mismo afio, con cinco Juntas Especiales,
pero sin base constitucional. Por lo tanto, mediante reforma publicada el 6 de
septiembre de 1929, se dispuso el articulo 123 constitucional, que la materia de
jurisdiccion federal, seria la misma que corresponde al Congreso de Union para su
funcidn legislativa y se precisa en el articulo 73 fraccion X de nuestra Carta Magna.
En el afio de 1933, se crearon dos Juntas Especiales masy en 1944, se establecieron
otras siete. Por ultimo, hubo una nueva ampliacion & 14 de febrero de 1975,
proporcionando el marco normativo para crear las Juntas Especiales 15 y 16.
Desconcentracion enla Junta Federal de Conciliacion y Arbitraje, se contaba con
dieciséis Juntas Especiales de la Federal, concentradas enla Ciudad de México, cuyas
cargas de trabajo, se vinieron incrementando notablemente; a mas de lo cual,
patrones y trabajadores; sobre todo éstos, se hallaban muy limitados para acudir a
esa localidad, cuando radicaban lejos de la misma. Por tanto, se necesitaba crear
Juntas Especiales integradas a la Federal, pero en diversas zonas del territorio
nacional, para equilibrar las cargas de trabajo y llevar la imparticién de justicia en

los conflictos laborales (WebMaster, 2014).

La Secretaria del Trabajo y Prevision Social, como dependencia del Poder Ejecutivo

Federal, tiene a su cargo las facultades que le atribuyen la Ley Organica de la
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Administracién Publica Federal, la Ley Federal del Trabajo, otras leyes y tratados,
asi como los reglamentos, decretos, acuerdos y Ordenes del presidente de la
Republica. La STPS de conformidad con el Plan Nacional de Desarrollo 2062012 y
el Programa Sectoral de Trabajo y Prevision Social 200%#2012, los tres ejes rectores

gue dictan el actuar de esta Secretaria son:

- La promocién de inversiones en una economia cada vez mas competitiva
gue genere empleos y que fomente relaciones laborales basadas en la

productividad.

- La conciliacion de intereses entre los factores de la produccién para lograr

la paz laboral.

- La legalidad para hacer valer la ley, sobre todo tratandose de previsiéon
social, de inclusion laboral y de equidad de género. (OIT CINTERFOR, 2019)

- La Secretaria del Trabajo y Prevision Social, como dependencia del Poder
Ejecutivo Federal mediante normas regula las condiciones de trabajo y
sanciona cualquier conflicto laboral referente a estas mismas., ver tabla
1,2,3y4.

Namero Titulo de la norma

MOM-D01-STP5-2008| Edificios, locales e instalaciones
MOM-D02-5TP5-2010| Prevencion y proteccion contra incendios

MOM-004-5TP5-1999 | Sistemas y dispositivos de seguridad en magquinaria

MOM-D05-STP5-1998| Manejo, transporte y almacenamiento de sustancias peligrosas
MOM-D056-5TP5-2014| Manejo y almacenamiento de materiales

NOM-009-5TP5-2011| Trabajos en altura

MOM-D20-STP5-2011| Recipientes sujetos a presion y calderas

NOM-022-5TPS-2008| Electricidad estatica

NOM-022-STP5-2015| Electricidad estatica

NMOM-D27-5TP5-2008| Soldadura y corte

NOM-029-5TPS5-2011| Mantenimiento de instalaciones eléctricas
MOM-D33-STP5-2015| Trabajos en espacios confinados

Acceso ¥ desarrollo de actividades de trabajadores con
discapacidad

NOM-034-5TP5-2016
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Tablal.Normas de seguridad de la STPS

Fuente: Marco normativo de seguridad y salud en el trabajo. Secretaria del Trabajo y
Prevencion Social (2012).

Namero Titulo de la norma

NOM-010-STPS-1999| Contaminantes por sustancias quimicas

NOM-010-STPS-2014| Agentes quimicos contaminantes del ambiente laboral
NOM-011-STPS-2001| Ruido

NOM-012-STPS-2012| Radiaciones ionizantes

NOM-013-STPS-1993| Radiaciones no ionizantes

NOM-014-STPS-2000| Presiones ambientales anormales

NOM-015-STPS-2001| Condiciones térmicas elevadas o abatidas

NOM-024-STPS-2001| Vibraciones

NOM-025-STPS-2008| Iluminacion

NOM-035-STPS-2018| Factores de Riesgo Psicosocial

NOM-036-STPS-2018| Factores de riesgo ergonomico. Parte 1: Manejo manual de cargas

Tabla2. Normas de Salud de la STPS
Fuente: Marco normativo de seguridad y salud en el trabajo. Secretaria del Trabajo y

Prevencién Social (2012).

Naomero Titulo de la norma

MOM-D17-5TP5-2008| Equipo de proteccién personal

MOM-018-5TP5-2000| Identificacion de peligros y riesgos por sustancias quimicas
MOM-D19-STP5-2011| Comisiones de seguridad e higiene

MOM-D26-5TP5-2008 | Colores y senales de seguridad

MOM-028-5TP5-2012| Seguridad en procesos y equipos con sustancias quimicas
MOM-D30-STPS5-2009| Servicios preventivos de seguridad y salud
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Tabla3. Normas de organizacion de la STPS

Fuente: Marco normativo de seguridad y salud en el trabajo. Secretaria del Trabajo y

Prevencion Social (2012).

Namero Titulo de la norma

MOM-003-5TP5-1999| Plaguicidas y fertilizantes

NOM-007-STPS-2000| Instalaciones, maquinaria, equipo y herramientas agricolas
MOM-D08-5TPS5-2013| Aprovechamiento forestal maderable

MOM-D16-5TPS5-2001| Operacion y mantenimiento de ferrocarriles

MOM-D23-5TPS5-2012| Trabajos en minas subterraneas y a cielo abierto
NOM-D31-5STP5-2011| Construccion
NOM-D22-STP5-2008| Minas subterraneas de carbon

Tabla4. Normas especificas de la STPS

Fuente: Marco normativo de seguridad y salud en el trabajo. Secretaria del Trabajo y
Prevencion Social (2012).

5.4 Principios generales de la prevencién

Conocer y evaluar los riesgos, realizar mediciones cuantitativas en el puesto
de trabajo y comparar de los resultados con los niveles aceptables.

Sustituir lo peligroso por aquello que no lo sea o que entrafie menor riesgo.
De no ser posible la sustitucién, combatir el riesgo en su origen. Promover la
prevencidn antes que la proteccién: confinamiento del proceso o utilizacion
de equipos de prevencion (un buen sistema de ventilacidn, por ejemplo).

La promocion de métodos de trabajo seguros y actitudes positivas frente a
los habitos téxicos con las medidas de prevencion como la utilizacién de
equipos de proteccion personal.

La adaptacién de los diferentes tipos de trabajo a la persona de acuerdo con
sus caracteristicas personales (sexo, edad, factores fisiddgicos) asi como
planificar, integrar y evaluar periédicamente las actividades preventivas.

Un punto esencial es impulsar la informacion, formacion y participacion de los

trabajadores y los mandos. (Riesgos quimicos y biolégicos ambientales, 2007)
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Existen medidas preventivas generales mas representativas las cuales
resultan esenciales en las operativas en la industria, es responsabilidad de la
alta direccion realizar la correcta planificacion que en concordancia con la
normatividad local y aplicable y el sistema de gestion puedan dar seguimiento
a cada uno de estos requerimientos.
Entre las medidas preventivas mas destacablesde acuerdo con Rojo (2014),
estan:
1 Reduccion técnica del ruido: actuar sobre el foco emisor
(equipos poco ruidosos), impedir o dificultar la propagacion
(instalar pantallas), usar proteccion auditiva personal (tapones,
orejeras, etc.).
1 Reduccion de vibraciones en maquinaria.
Mantener correctamente los equipos, instalaciones, etc.,
mediante el mantenimiento preventivo.
1 Medidas técncas/organizativas buscando otros métodos de
trabajo eligiendo el equipo de trabajo adecuado.

1 Cuidar el exceso de frio y de calor.

5.5 El clima de laorganizacion

El compafierismo dentro de las actividades diarias de una organizacion tiene
mucha participacién en la eficacia de un sistema de gestion preventivo. Desde
la alta direccion hasta los trabajadores de un proceso deben de contribuir dia
con dia en crear un ambiente laboral 6ptimo, esto tiene mucho que ver

también con tratar de no cre ar injusticias evidentes entre los colaboradores.
Una de las cosas mas tipicas que suceden @ los centros de trabajo es la

preferencia del supervisor hacia los trabajadores de su departamento a
dejarlos laborar horas extras que esto conlleva a obtener ingresos econémicos

extras adicional a lo que reciben de salario mientras otros colaboradores no
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son llamados para realizar horas extras y perciben su mismo salario sin ningun

ingreso adicional.

Un clima favorable genera fuerzas atractivas que procuran la cohesion del
grupo y favorecen la cooperacion, la moral y la eficacia. Un clima negativo
favorece las tensiones y conflictos, origina fuerzas disgregadoras y
antagonicas. La creacion de un clima adecuado es una condicién necesaria

para poder establecer estructuras eficaces. (Ramirez, 1991).

5.5.1 Las condiciones de Trabajo

Las condiciones de trabajo estan relacionadas con los siguientes
componentes:

1 La organizacion y el contenido del trabajo: La organizacion refiere a la
divisién social del trabajo dentro de las unidades productivas. Ello
incluye la separacion entre los diferentes niveles de direccion, personal
técnico, supervision y ejecucion.

9 Laduraciony configuracion del tiempo de trabajo: Es la posibilidad del
trabajador de disponer de tiempo libre para su descanso y recreacion.
Esto significa que la organizacion del trabajo debe tomar en cuenta las
normas vigentes y los conocimientos cientificas que indican los limites
para la fijacion de:

e

A La duracion maxima de la jornada normal de trabajo.

A Las pausas autorizadas dentro de la jornada para

recuperarse de la fatiga.

>

Los periodos de descanso.

Vacaciones.

>

Trabajo nocturno.

>

Trabajo por turnos.

>\

Edad maxima de permanencia en la actividad.
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A Edad minima de ingreso.

5.5.2 Laergonomia
Es la ciencia que trata de reducr los riesgos de error humano a un minimo,

al mismo tiempo trata de disminuir la fatiga y eliminar en tanto sea posible
los peligros para el trabajador. Estas funciones se realizan con la ayuda
de los métodos cientificos (método Niosh) y teniendo al mismo tiempo las
posibilidades y limitaciones humanas debidas a la anatomia, fisiologia y
psicologia.

Es necesario organizar las instalaciones, objetos y puestos de trabajo
adaptados a las caracteristicas fisiologicas y psicolégicas de los
trabajadores con el fin de realizar sus tareas de maneracomoda, segura
y productiva. (Chinchilla, 2002).

En México se habla de ergonomia desde 1993, pero la STPS crea laorma
oficial mexicana NOM036-1-STPS$2018, factores de riesgo ergonémico en
el trabajo-identificacion, analisis, prevencion y control, con la cual se
pretende regularizar a las empresas mexicanas para asi poder garantizar

la aplicacion de dicha norma

553 EI AMedi o Ambienteo de trabajo
El proceso de trabajo (ser humano, tecnologia, equipos, herramientas,

materias primas, productos en proceso y terminados) determina los
riesgos presentes en el lugar donde se ejecuta.

1 Riesgos y contaminantes fisicos: entre ellos se incluyen el
ruido, vibraciones, temperaturas, ventilacion, iluminacion,
humedad, radiaciones ionizantes y no ionizantes.

1 Riesgos y contaminantes quimicos: son los liquidos, polvos,

himedos, gases o vapores presentes en el lugar de trabajo.
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1 Riesgosy contaminantes biologicos: £ derivan del contacto
con agentes infecciosos como virus, bacterias, hongos,
parasitos, picaduras de insectos o mordeduras de animales.

1 Factores tecnolégicos y seguridad: se refieren a la
disposiciéon de la unidad productiva o lugar de trabajo, al
ordeny limpieza de éstos, riesgos eléctricos y de incendio, a
las maquinas y herramientas y su funcionamiento, al trabajo
en alturas, riesgo de explosion y de transporte.

1 Riesgos psicosociales: las deficiencias en el disefo, la
organizacion y la gestion del trabajo, asi como de un escaso
contexto social del trabajo, y pueden producir resultados
psicologicos, fisicos y sociales negativos, como el estrés
laboral, el agotamiento o la depresion.

1 Riesgos provenientes de catastrofes naturales ydesequilibrios ecolégicos: se
pueden mencionar fenédmenos tales como terremotos, inundaciones,

huracanas, deslizamientos de tierra, entre otros. (Chinchilla, 2002).

5.6 Concepto de Riesgo
Combinacién de la probabilidad de que algo suceda y las consecuencias que

puedan tener. (ISO 45001:2018)

La 1SO 45001:2018 es la norma internacional para sistemas de gestién de
seguridad y salud en el trabajo, destinada a proteger a los trabajadores y

visitantes de accidentes y enfermedades laboralesy su objetivo es introducir

controles o eliminar riesgos como la exposiciéon a una sustancia peligrosa
utilizada en un proceso. Introducir materiales menos peligrosos en procesos
especificos. Aumentar los niveles de satisfaccion de los trabajadores en
relacion con el sistema. (ISO 45001:2018)
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5.7 ldentificacién de Peligros y Evaluacion de Riesgos

Proceso que permite reconocer la existencia y caracteristicas de los
peligros para evaluar la magnitud de los riesgos asociados, teniendo
en cuenta la adecuacion de los controles existentes y decidir si dichos
riesgos son o no aceptables.

La matriz IPER es una herramienta que sirve como un inventario de
todos los peligros identificados, riesgos asociados y controles
existentes; estd dado por los registros de los IPER desarrollados.

(Padilla, 2019)

5.8 Cuidado al Medio Ambiente

La actividad industrial debe tener un compromiso ambiental en cada uno de
sus procesos productivos.

Hay que sefalar que el medio ambiente es el Unico, aunque convenga
considerar, segun los objetivos parciales o el tipo de actuaciones corcretas,
ambientes particulares o especificos, interrelacionados entresi y con el todo
en su conjunto, con lo que nunca hay que perder de vista su caracter global.
Por otra parte, la especie humana no ha dejado de interrelacionar en todo su
devenir sobre el medio ambiente y lo ha ido modificando de una manera
creciente que ahora se ha acelerado enormemente y, ademas, en una

magnitud tal, que afecta a todos los rincones del planeta.

Sin perjuicio de otras consideraciones 0 perspectivas y con independencia de
las implicaciones en otros aspectos, incluidos los econémicos se puede
considerar al medio ambiente como el sistema constituido (Grau, 2006)
como:

1 El ser humano, la flora y la fauna.

1 Elsuelo, el agua, el aire, el clima y el paisaje.
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9 Las interacciones entre estosfactores anteriormente citados.

1 Los bienes materiales y el patrimonio cultural.

5.9 Compromiso y competencia por parte de los directores y supervisores

Una buena gestion requiere de la integracién de la Seguridad y Salud en el

trabajo en todas las actividades de la empresa, incluidas las de los contratistas

tanto administrativas como operativas.

En los casos en que la responsabilidad de la gestion de la Seguridad y Salud
en el Trabajo en cualquier organizacion corresponda a los directores y

supervisores de cada nivel jerarquico, éstos deberian poseer calificaciones y
una formacién adecuada, o haber adquirido los conocimientos, las habilidades

y la experiencia suficientes para que se les considere competentes(Ginebra,

2011), a fin de garantizar que son capaces de:

9 Planificar y organizar operaciones seguras, con inclusion de la
identificacion de peligros, evaluaciones de los riesgos y la aplicacion de
medidas de prevencion y proteccion.

Establecer, hacer funcionar y mantener un sistema de gestion.

1 Supervisar el nivel del sistema de gestion.

Tomar medidas correctivas en caso de incumplimiento de los
requisitos.

1 Celebrar consultas y comunicarse de manera eficaz con todas las

personas implicadas.

Una vez terminado el estudio normativo que permitira la consecucion de las acciones
con seguridad en una organizacion se procede a constituir lo que sera la evaluacion

de riesgos para la misma
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MARCO METODOLOGICO

1.

3.

OBJETIVO Evaluar los riesgos de manera cualitativa y cuantitativa de cada
area de MontFerzu Company, para conocer la vulnerabilidad y aceptabilidad
del riesgo y aplicar acciones correctivas, todo esto enfocado en un
pensamiento basado en riesgos.

CAMPO DE APLICACION El presente documento esta enfocado al area de
produccion de liquidos de MontFerzu Company incluyendo las partes

interesadas.

DEFINICIONES

De acuerdo con las normas STPS (Secretaria del Trabajo y Prevision Social) (1), e

ISO: 45001:2018 (Norma Internacional para la gestion de salud y seguridad en el
trabajo) (2).

T

Partes Interesadas: Persona y organizacion que puede afectar, verse
afectada o percibirse como afectada por una decision o actividad (2).
Riesgo: Efecto de la incertidumbre (2).

Peligro: Fuente con potencial para causar lesiones y deterioro de la salud (2).
Alta direccion: Persona o grupo de personas que dirige y controla una
organizacion (2).

Trabajador: Persona que realiza trabajo o actividades relacionadas con el
trabajo que estan bajo el control de la organizacion (2).

Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria (2).

Procedimiento: Forma especificada de llevar a cabo una actividad o un
proceso (2).

Riesgo para la seguridad y salud en el trabajo: Combinacion de la
probabilidad de que ocurran eventos o exposiciones peligrosos relacionados
con el trabajo y la severidad de la lesion y deterioro de la salud que pueden

causar los eventos o exposiciones (2).



29

Incidente: Suceso que surge del trabajo o en el transcurso del trabajo que
podria tener o tiene como resultado lesiones y deterioro de la salud (1).

Mejora continua: Actividad recurrente para mejorar el desemperfio (2).

ABREVIATURAS

MP

Materia Prima

PT

Producto Terminado

5. ANALISIS

5.1 DATOS GENERALES

5.1.1 NOMBRE DE LA ORGANIZACION
MontFerzu Company

5.1.2 RESPONSABLE DEL ESTUDIO
Alfredo Montiel De Gante

Miguel Ruiz Ferzuli

5.1.3 GIRO DE LA ORGANIZACION

El giro de la organizacién es del giro quimico, por lo que se trabaja diariamente

con diferentes sustancias quimicas y esto hace que los trabajadores se puedan

encontrar expuestos diariamente a factores ambientales que afectan la calidad

del aire. Para las diferentes actividades que se requieren realizar para cumplir

con los procesos, los trabajadores hacen uso de diferentes equipos industriales,

montacargas, herramientas para brindar mantenimiento a las diferentes areas

de la organizacién, actividades que requieren de esfuerzo fisico y en algunos

casos, trabajos en altura.
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5.1.4 UBICACION

Autopista México - Puebla No. 2007, Parque Industrial Puebla 2000, 76246

Santiago de Puebla, Pue.

Cuenta con las coordenadas: 40°01'10.2"N 58°09'17.5"W

5.1.5 SUPERFICIE TOTAL
Cuenta con una superficie de: 500.00 m?

5.1.6 DESCRIPCION DE ACCESOS
Unicamente al noreste por Carr. Federal Tehuacéan - Puebla

5.1.7 ANALISIS EXTERNO DE LA ORGANIZACION
1 No hay ninguna zona habitacional dentro del perimetro de 500 metros.

1 Hay bodegas y almacenes del lado este a 450 metros.

1 Hay transito de servicio de pasajeros en colindancia (paradas de
autobuses) a 200 metros del lado oeste.
Hay lienzo charro a 200 metros del lado sur.

Hay un boulevard sumamente transitado a 150 metros del lado sur.

5.1.8 COLINDANCIAS
i Al norte con Boulevard A.

§ Al sur con Lienzo Charro Monumental.
1 Al este con planta Alen del Norte.
|

Al oeste con Carr. Federal Tehuacan i Puebla.

5.1.9 ANALISIS INTERNO DE LA ORGANIZACION
MontFerzu & Co, cuenta con 3 lineas de proceso dentro de la

organizacion, estas se dividen en:

. Area de quimicos (liquidos).

f Area de sustancias quimicas en forma de polvos.
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1 Area de textiles.

En el presente estudio de riesgo esta enfocado Unicamente al area de

quimicos (liquidos).

La ubicacion de oficinas dentro de las instalaciones de la organizacién se
encuentra dentro del perimetro del area de procesos quimicos (liquidos), por
lo que, en algunos momentos de la jornada laboral, los trabajadores se
exponen a deficiencias en la calidad del aire cuando las diferentes sustancias
quimicas o sustancias quimicas en forma de polvos se dispersan en el
ambiente en mayor proporcién. Actualmente los procesos que utilizan
sustancias en mayor proporcion y que afectan la calidad de aire de manera
significativa se realizan cuando el personal de oficinas y otras areas terminan
su jornada laboral y solamente el jefe de produccién y/o gerente de
operaciones quimicas y operadores del area de produccion quimica se
encuentran presentes para realizar y monitorear su produccion. Una de las
sustancias manejadas especificamente es el sulfuro de sodio cuya
proporcion al mismo tiempo no resulta capaz de producir un riesgo mayor
para el trabajador ya que se trabaja en proporcién menor a los 200 kg. En el
presente estudio, se hace énfasis en la utilizacion de esta sustancia para la
preparacion del producto Black Hole para el cual se utiliza Sulfuro de Sodio

y Sosa Caustica.

De manera general, se realiz6 la investigacion de las proporciones utilizadas
de materia prima para el area de quimicos (liquidos) todas ellas se usan en
una proporcion <200 kg, la organizacion no se encuentra clasificada como
riesgosa bajo los estandares de la NOM-053-SEMARNAT-1993.

A continuacion, en la tabla 5, se presenta la siguiente lista de las sustancias
utilizadas como materia prima clasificadas como de mayor riesgo las cuales

se adjunta su pictograma correspondiente bajo la NOM-018-STPS-2015:



32

Nombre

No. CAS.

Clasificacion de

Peligro.

Pictograma de Seguridad

de
Seguridad

Hoja

Sulfuro de Sodio

27 610-45-3

H290 1 Corrosivos
para los metales

H301 i
aguda (oral)
H311 i

aguda (cutanea)

Toxicidad

Toxicidad

H314 i Corrosion o
irritacion cutaneas
H318 1

oculares graves O

Lesiones

irritacion ocular
H400 i

para el

Peligroso
medio

ambiente acuatico i

peligro agudo

H410 1 Peligroso

para el medio

ambiente acuatico i

peligro cronico

OSSO

Si

Sosa Caustica

Hidroxido
sodio i
73-2
Agua 1
18-5

de
1310-

7732-

H290 i Puede ser

corrosivo para los
metales
H314 i
graves quemaduras
en la piel y lesiones

oculares

Provoca

Si
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H318 1 Provoca
lesiones oculares
graves

H335 i Puede irritar
las vias respiratorias
H402 i Nocivo para
los organismos

acuaticos

Tablab. Clasificaciéon de Sustancias Quimicas

Fuente: Pictogramas, elaboracién propia basado en NOM-018-STPS-2015 (2020).

de |

sustancias son utilizadas en el area de produccion de quimicos. Existen diferentes

En | a mayor?2a as sustancias se

lineas de productos, la mayoria de los cuales son clasificados como productos de
limpieza, hacen utilizacién de proporciones muy bajas de sustancias consideradas

peligrosas las cuales son diluidas en agua al ser esta utilizada en una proporcion

mayor del 80 por ciento en la mayoria de los casos.

ANALISIS FODA
Se realiza un analisis FODA (tabla 6) enfocado en Seguridad y Salud

5.1.9.1

en el Trabajo aplicado a MontFertzu Company, con la finalidad de darle

seguimiento y aplicacion.

Fortalezas

Oportunidades

Personal operativo abierto al

aprendizaje.

Implementar y mejorar politicas de

seguridad en el trabajo.

Personal con experiencia.

Gestion de riesgos.

Equipo de Coordinadores y

Supervisores de area interesados

Cumplimiento a normatividad legal

aplicable.

present
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en implementar el sistema de
gestion de seguridad en el trabajo.
Existe solidaridad y generosidad Optimizar los recursos para lograr

entre colaboradores. los objetivos propuestos.

Igualdad entre trabajadores _ _
Sistematizar los procesos.

(inclusién).
ANALISIS FODA
Debilidades Amenazas
Sistema de HSE inexistente. Bajo presupuesto.
Nula cultura de seguridad en la La alta gerencia cuenta con poco
organizacion. interés en seguridad en el trabajo.

_ . Jerarquia organizacional de estilo
Inexistentes controles de riesgo.

familiar.
Incumplimiento a normatividad Inexistente politica de seguridad en
nacional e internacional. el trabajo.

Deficientes entrenamientos o _
) _ Insuficiente proteccién a los
relacionados con seguridad en el _ o
trabajadores (trabajo justo).

trabajo.

Tabla6. Analisis FODA

Fuente: Andlisis FODA. Elaboracién propia (2020)

6. LAYOUT POR AREA
Como parte de la metodologia del estudio de riesgo, se presenta Layout para el

area de produccién donde se presenta el proceso a nivel detallado el cual incluye:

El tipo de maquinaria a utilizar para lograr los procesos.
El uso de equipos de carga como son polipastos, montacargas, diablos de
acero.

i Se ubica el &rea donde especificamente se pueda generar vapores, uso de

equipos de electricidad, manipulacién de sustancias peligrosas.
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Areas donde se almacenan sustancias a menor y mayor escala.

Areas donde es el paso de montacargas.

Areas donde se realizan actividades como soldadura, cortes mecanicos, uso
de aerosoles.

Areas donde se realizan embarques de materia prima y producto terminado.
Lugares donde esté ubicado equipo de extraccion y refrigeracion.

Areas donde se haga uso de equipos de Gas LP.

Area de estacionamiento de personal y lugar designado para aparcamiento
de camiones de carga.

Area de comedor.

Area donde se encuentren almacenadas sustancias de materia prima y/o
producto terminado y se hagan uso de racks y tarimas de uso industrial.
Areas especificas donde se tiene que utilizar el Equipo de proteccion
personal adecuado, asi como la restriccion de uso de algunos equipos en
especifico o actividades que puedan generar riesgos.

Las areas donde se encuentran delimitadas las rayas de transito seguro para

el personal de la organizacion.
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6.1 LAYOUT PRODUCCION
Se presenta por numeracion, las diferentes operaciones y equipos que se utilizan en el area, se describen en el punto

6.3
| o [i']
; - o - PRODUCCION sanucotn seamucnter
i
ENNERR R RN NRNEERER
— T 11 i -
. | | | s | | 1 ENEEENIRNENEEEEREED EEEERE
PRODUCCIGN E ) g — i _—
1 e e e s s s m— - {1111
- ) [ “
¥ - I wo (ammm — =1

PLANTA BAIA

it
PADUCCHA

FRODLCCON

Layout, elaboracion propia (2020).


file://///servidor-ekoten/sea%20interno/PROTECCION%20CIVIL/AVANCES%20DE%20DOCUMENTOS%20DE%20PROTECCIÓN%20CIVIL/ESTUDIO%20DE%20RIESGO%20INDUSTRIAS%20SEA%20BASADO%20EN%20ISO%2045001.docx

6.2 PLANTA ALTA PRODUCCION

@ JONZN

Diagrama de produccién, elaboracion propia (2020).
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6.3 ACTIVIDADES Y MAQUINARIA

1.- Uso de montacargas en el area (uso de combustible). La actividad

requerida es transportar las tarimas industriales que contienen los contenedores de

materia prima.

2.- Maquina de llenado de sobres (utiliza energia eléctrica).

o

Para su uso se necesita subir cubetas de 30 a 40 kg con el fin de
suministrar el producto en el tanque de almacenamiento para iniciar el
llenado de sobres. Para esto, se cuenta con una escalera fija junto a
la maquina.

La maquina tiene navajas que podrian significar un alto riesgo para el
trabajador que opera el equipo.

Los productos son: desengrasantes, concentrados de limpieza, cloro,
entre los mas significativos.

El equipo utiliza temperatura, usa aire que viene del compresor de

mantenimiento y resistencias para su funcionamiento.

La actividad requerida es para poder realizar el llenado de los sobres que

se sacaran a la venta con el producto en especifico.

3.- Maquina llenadora (utiliza energia eléctrica).

O O O o o

Tiene un tanque de almacenamiento de 200 litros.

Funciona con energia eléctrica.

Utiliza una bomba.

El llenado es manual.

Con capacidad de produccion de: 96 sobres de 100 g, 24 piezas de 1

litro. Al hacer el embarque, cada tara tiene un peso total de 25 kg.

La actividad requerida es poder realizar llenado de sobres de acuerdo al

producto requerido, el manejo de este equipo es totalmente manual.
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4.- Computadora (utiliza energia eléctrica).
5.- Lavabo.

6.- Uso de montacargas en el area (utiliza combustible). Se usa con la

finalidad de almacenar materia prima para el area de liquidos.

7.- Almacenamiento temporal de materia prima para ser utlizado en el

proceso de liquidos:

o En 7.1 alrededor de 36 tambos.
0 En 7.2 alrededor de 24 tambos.

En ambos lados existen diferentes medidas de almacenamiento de cada
recipiente: 24, 36, 110, 158, 166, 173, 156, 250, 200, 220, 210, 190, 5,
10, 20, 25, 50, 60, 70 y el mas alto y significativo de 1400 kg de Cloruro
de Calcio.

8.- Tina de almacenamiento de materia prima, la cual se pesa, se somete a

agitacion, genera vapores, reacciones quimicas y hay manipulacion de sustancias.

9.- Tina de almacenamiento en la cual se calientan los mezclados,

aproximadamente 2 veces por mes y se utiliza gas natural, esto genera vapores.

10-. Polipasto (utiliza energia eléctrica). Utilizado para subir en diferentes
niveles los contenedores de materia prima y la tina de almacenamiento al segundo

nivel.

11.- Diablos (esfuerzo muscular). Utilizado para transportar contenedores de
MP.

12.- Propela (utiliza energia eléctrica). Genera agitacion y se utiliza para

hacer mezclado.

13.- Dispersor (utiliza energia eléctrica). Genera agitacion y se utiliza para

hacer mezclado.

14.- Bascula (utiliza energia eléctrica). Utilizada para pesar la MP.



40

15.- Llaves para abrir contenedores (esfuerzo muscular).

16.- Carritos para subir contenedores y se realice el vaciado de sustancias
en la tina de almacenamiento (esfuerzo muscular y uso de montacargas que utiliza

combustible).

17.- Se usa montacargas en el area para subir tanques de almacenamiento

de materia prima (utiliza energia eléctrica).
18.- Se usa carrito transportador (esfuerzo muscular).

19.- En TINA 1. Se almacenan principalmente corrosivos y generan vapor.
Capacidad de 1500 kg. Tiene instalado un extractor de vapores que trabaja con

energia eléctrica.

20.- En TINA 2. Se almacenan principalmente corrosivos y generan vapor.
Capacidad de 1500 kg.

21.- En TINA 3. No se utiliza. Capacidad de 800 kg.

22.- En TINA 4 Se almacena principalmente jabon. Capacidad de 1400 kg y

se deja reposar producto en algunas ocasiones durante 24 horas.

23.- En TINA 5 Se almacenan principalmente corrosivos y generan vapor.
Capacidad de 6000 kg.

24.- Centro de carga y variador de TINA 1 (utiliza energia eléctrica).
25.- Interruptor de seguridad (utiliza energia eléctrica).

26.- Centro de encendido de TINA 2 (utiliza energia eléctrica).

27.- Centro de carga de polipasto (utiliza energia eléctrica).

28.- Variador TINA 4 (utiliza energia eléctrica).

29.- Centro de carga TINA 4 y 5 (utiliza energia eléctrica).

30.- Variador TINA 5 (utiliza energia eléctrica).

31.- Escalera fija.
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32.- Llave de salida de TINA 1. Genera vapor en la salida de producto
terminado (manual).

33.- Llave de salida de TINA 2. Genera vapor en la salida de producto

terminado (manual).
34.- Llave de salida de TINA 3 (manual).
35.- Llave de TINA 4 (manual). Vaciado de producto terminado.

36.- Llave de TINA 5. Genera vapor en la salida del producto terminado

(manual).

37.- Bascula (utiliza energia eléctrica). Utilizada para pesar MP.
38.- Sellador de bolsa (utiliza energia eléctrica).

39.- Uso de montacargas en el area (utiliza combustible). Utilizado para

transportar MP y PT.
40.- Motor de TINA 2 (utiliza energia eléctrica).

41.- Fosa. Utillizada para depositar las aguas residuales provenientes del

lavado de las tinas de almacenamiento.

42.- Bomba eléctrica que succiona agua de la fosa (utiliza energia
eléctrica). Utilizada con la finalidad de bombear el agua hacia el tanque del camién
recolector contratado de forma externa para poder hacer tratamiento especial de

dicha agua.
43.- Tanques vacios limpios.

44.- Equipo de uso incluyendo aerosoles. Utilizados para realizar
sefaléticas a lo largo de la organizacion y marcar los costales de PT en el area de

engomado.



45.- Manguera de agua para lavado (trabajo a presion).

46.- Paso de montacargas (utiliza combustible).

42
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6.4 PROCESO DEL AREA DE TRABAJO QUIMICOS (LIQUIDOS).

El proceso consiste en lo siguiente:

Realizacion de

Llegada de MP. ‘ produccion, se Calentamiento.
formula de acuerdo

con la orden.

Enfriamiento. Hidratacion.

Esquema de proceso, elaboracion propia (2020).

El protocolo de fabricacién para cada producto en el area de liquidos es altamente variante, se utilizan
diferentes materias primas clasificadas como corrosivas, explosivas, solventes, dafos a la salud, peligrosas,
y de peligro al medio ambiente, sin embargo, no se trabajan en altas cantidades y siempre son menores a
1000 kg, cada producto se encuentra rebajado con altas cantidades de agua. El producto que representa mas
peligro para la salud de los trabajadores es Black Hole (textil) el cual tiene como materia prima sulfuro de
sodio.

Dentro del &rea productiva gracias a lo sefialado en el punto 4.1.3 se detecta que los lugares donde se emiten
reacciones y gases son en la zona 8. El lugar donde se utilizan temperaturas altas para calentamiento
de sustancias es en zonas 18, 19, 23 y 9, en la zona 9 se utiliza gas natural por lo que igualmente se
generan vapores.

Las zonas 2, 3, 4, 10, 12, 13, 14, 17, 19, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30, 37, 38, 40y 42 utilizan energia eléctrica.
Las zonas 1, 6, 16, 39 y 46 utilizan combustible.

Se presenta el proceso de la elaboracion del Black Hole el cual utiliza materia prima de alta peligrosidad. A lo
largo del diagrama de proceso se identifica el tipo de riesgo detectado.
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6.4.1 BLACK HOLE
Black Hole es una sustancia quimica que funciona como lubricante la cual
participa en el proceso de engomado utilizado en la industria textil.

6.4.2 Diagrama de proceso de Black Hole

=
-~
by

-NC|



ArC

Fuente: Diagrama de proceso, elaboracion propia (2020).
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6.5 ANALISIS Y DESCRIPCION EN EQUIPOS DE PRODUCCION; AREA DE
QUIMICOS (LIQUIDOS).

Como se muestra en la ilustracion 1, la tina de
almacenamiento de MP es utilizada para
introducir las sustancias quimicas a utilizar
tanto para la fabricacion en piso o en las tinas
ubicadas en la planta alta. El manejo de esta se
realiza de forma manual, tiene un peso de 20
kg vacia, con capacidad de 400 litros.

llustraciéonl. Tina de almacenamiento de MP

Como se muestra en la ilustracion 2, la Gnica
bascula que se encuentra en el area de
produccion de quimicos (liquidos) utilizada
para pesar la MP a utilizar para la fabricacion
de los productos antes de depositarlos en las
Tinas o en fabricacion en piso.

llustracion2. Bascula de Produccion de
Quimicos



llustracion3. Control de Polipasto

llustraciord. Linea de polipasto

a7

Como se muestra en la ilustracion
3 y 4, el polipasto eléctrico de
cadena utilizado para elevar el
contenedor la MP a utilizar y poder
introducirla en las tinas del
segundo nivel del area de
produccion de quimicos (liquidos).
(botones del mando del polipasto
no especifican su funcion).




llustracion5. Dispersor
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Como se muestra en la
llustracion 5, EI dispersor
cuenta con 9 discos de 20 kg
cada uno, en total sumando
180 kg, que funcionan para
contrarrestar el contrapeso del
dispersor como se muestra en
la ilustracion 6, los cuales el
trabajador tiene que nivelarlos
manualmente, al no contar con
una manipulacion
automatizada o con algun
control de ingenieria que
pudiese contrarrestar dicho
sobreesfuerzo esta
impactando diariamente en la
salud muscular del trabajador.
(rula'y NIOSH)




llustracion?. Tina 5. Vista desde segundo nivel

Dentro del perimetro de la
ubicacién de la Tina 5 como
se muestra en la ilustracion 7
no hay un buen nivel de
iluminacion. No se cuenta con
algun dispositivo de seguridad
en la valvula de salida de la
tina para evitar derrames o
fugas de producto quimico.

49



llustraciéon9. Tina 4. Vista ésde
segundo nivel
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Se muestra en ilustracién 8 el centro de

carga que alimenta la Tina4vy 5.

En la valvula de salida de la
tina 4 (ver ilustracion 9), se
cuenta con un sistema
bastante tradicional el cual
tiene el riesgo potencial de
causar derrames de producto
guimico.

No se cuenta con dispositivos
de seguridad en la valvula de
salida.
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llustracion10. Tina 5. Vista desde segundo llustracionl1. Centro de carga de Tina4y
nivel

llustracion12. Variador y centro de carga de tina 3

llustracionl3. Tina 3. Vista desde
primer nivel
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llustracionl4. Variador y centro de carga de tina llustracionl5. Centro de carga y control de Tina 2

llustracion16. Tina 1, vista desde el primer niv llustracionl?. Centro de carga
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llustracionl8. Tina 1, vista desde segundo nivel

6.6 ANALISIS CUANTITATIVOS DE RIESGO, AREA DE PRODUCCION DE
LIQUIDOS, MATRIZ HAZID.

Como se menciona en el objetivo principal del estudio de riesgo, es poder
demostrar de manera cuantitativa los riesgos que los trabajadores de MontFerzu
Company se encuentran propensos a sufrir. Por medio de los siguientes calculos,
la alta direccion puede tomar las acciones correctivas correspondientes para evitar
dafios en sus trabajadores y a terceros a lo largo y ancho de sus diferentes areas,
esta informacion solo se presenta de manera informativa ya que no se aplica a este

proyecto.

A continuacién, en la tabla 7, se muestra matriz de identificacion de peligros
y riesgos basada en HAZID aplicada al area de produccion de liquidos de

MontFerzu:
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FORMATO PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS Y RIESGOS FR 001
NOMBRE DE LAEMPRESA: Montferzu
DEPARTAMENTO/AREA: Produccidn de Liquidos FECHA DE ELAB. 11/04/2022
ETAPA DEL PROCESO: __ Llegada de MP y PT
. Capacidad T 3 . VALORDERIESGO | PRIORIZACION | ACEPTAB
NOMBRE DESCRIPCION PELIGRO a|F|erg M| E|Ps what if? (falla) CAUSAS RIESGOS ASOCIADOS | No. NOMS
v/M/Q/p/VolfAmp | °C | k/em2 no[nNe[nc] nr [ i Jumiv] si[no
Tina de ida tras manipulacién de tambo vacio| 20kg provocacion de|Carga manual inadecuada | Fatiga fisica NOM-036-5TPS-2018
de Materia Prima (carga manual) lesiones  musculares, Dolor muscular
. . posible  golpe  del Lesiones wlels]as]| w0
tambo en alguna parte|
del  cuerpo  del
colaborador
Quimicos _ desconocidos| Caidas, intoxicacién quimica, incendio NA En caso de resbalon|Resbalones e intoxicacion por|Lesiones musculares NOM-018 5TP5 2015
regados sobre el suelol puede causar leves ainhalacin Fracturas
del 4rea de la tina de moderadas  lesiones| Exposicion a
12 [eimacenamiento . musculares. £n caso de contaminantes quimicos | | 5 | o | o5 [ 200
intoxicacion  quimical
puede  resultar en
alasalud
Falta de delimitacion e Falta de orden y impieza NA Uso del equipo por| Mala delimitacion y asignacion| Golpes NOM-001-5TP5-2008
rea en la bascula de personas node srea Caida de personas al
pesado de MP capacitadas, obstaculo] misme nivel
12 en la circulacion del 13)2]2]|10] 40
personal del érea
anclaje deficiente en laLa cadena tiene un gancho metalico en su 6kg posble  golpe  del|inexistente punto de descanso|Golpes en la cabeza NOM-006-5TPS-2000
cadena de elevacion delfterminacion. gancho métalico de ladel gancho de la cadena del|choque contra  objeto]
1.3 [potipasto etectrico parg cadena del polipasto al| polipasto. mevil valelalas| eso
elevar contenedores de no tener un punto de Golpes por herramientas
MP 2 las tinas de mezcla descanso.
El dispersor de carga|Carga manual de discos de acero de 20 kg| 20kg Golpe, machucon o Erroneo diseio de equipo.  |Caida de  objetos en NOM-006-STPS-2001
cuenta con 9 discos defpara poder complementar 180 kg, al resbalén en caso de|Disefio inadecusdo de los| manipulacion.
20 kg cada uno, en totalfmomento de apilar los discos la altura sel perdida del equilibrio| puestos de trabajo. Atrapamiento por y entre
sumando 180 kg, quefvuelve mayory el esfuerzofisico incrementa. al realizar el estibo de|Necesidad de adoptar posturas|objetos.
funcionan para) los discos de acero.  [forzadas no adecuadas. Fatiga fisica por esfuerzo.
1.4 |contrarrestar el x x Manipulacién  de  cargas|Organizacion del trabajo| 1.5(| 6 | 3 | 25 450
contrapeso del dispersor, incorrecta.
los cuales el trabajador|
tiene que  nivelarloy
manualmente
Dentro del perimetro de|Los niveles de iluminacion en el area son| Caidas, golpes y estrés|Insuficiente  nivel _de| Pisadas sobre objetos. NOM-001-STPS-2008 |
la ubicacion de la Tina S|inadecuados para llevar a cabo las laboral al no contarfiluminacién en el area de|Choques contra objetos| NOM-025-5TPS-2008
no hay un buen nivel defoperaciones de vaciado de mezcla. con adecuados niveles|trabajo. inmoviles.
15 [iluminacion. x de iluminacion en el luminacien. 16 2| 3|25 150
area. Fatiga mental {recepcion|
de la informacien).
Control de derrames en| Deficiencia de control de derrame de] Derrame  quimico,| Dispositivos  de _ seguridad| Exposicion E NOM-D18-5TPS-2015
Tina 5 producto en la valvula de salida de la tina 5. 6 o quimicos
ambiental,
x intoxicacin  quimica, 16] 6| 3|25 as0
resbalénes por]
personal que circule en
el drea.
Escalera para acceso a|Escalera color amarillo que no cuenta con las| Caida de diferente|Manejo prolongado de cargas|Caida de personas g NOM-006-5TPS-2014
entrada detina 5 medidas de seguridad apropiadas (deficit de nivel, golpes [ sin pausas suficientes. distinto nivel.
anclaje al piso] y el espacio suficiente para que fracturas, resbalones,|Disefio inadecuado del puesto|Caids de objetos por
el trabajador realice las maniobras para vaciar] estrés laboral. de trabajo, manipulacion.
los costales de materia prima. Espacio de trabajo reducido|Sobreesfuerzos.
parala tarea que se realiza.  |Fatiga por esfuerzo
Disefio inadecuado de equipos. [manejo de cargas.
Necesidad d adoptar posturas|
17 x x forzadas no confortables. 17|10 3| 60| 1800
Las tareas no permiten
cambios  constantes  de
postura.
Manejo inadecuado de cargas|
(peso, altura y
desplazamiento).
Area de  mezclas| Insuficiente ventilacion para la generacion de Concentracion  de|Mala calidad del aire (vapores| Exposicién E NOM-018-5TPS-2015
quimicas no cuenta confvapores quimicos al momento dela mezcla de vapores quimicos que|y gases). contaminantes quimicos NOM-010-5TPS-2014
1 g [sstema de-extraccién  los productos quimicos. . pueden Eﬁausa:‘meﬁzlq\:‘w‘vm por inhalacién velolalas| 1000
personal expuesto. | Utilizaci6n inadecuada de EPP.
Centros de carga de|Deficiencia de senalizacion de riesgo eléctricol Choque electrico, ar de uridad| Contactos eléctricos NOM-029-5TPS-2011
tinas yLoto eléctrico. insuficientes o inadecuados. Nom-004-5TP5-1999
19 . peligro de descargas eldctricas tolo] 1| 00| 1000
en méquinas o herramientas.
Deficit de orden y|Exceso de residuos quimicos y materiale Golpes,  resbalones, | Desorden y/o falta de limpieza. [Pisadas sobre objetos. NOM-001-5TPS-2008
limpieza en el &rea definnecesarios en el drea de manera general. estrésaboral. Insuficiente trabajo en equipoy|Caida de  personas  al
5 |mezctaco. . . colaboracién. mismo rivel. alalalas| a0
Exposicién ]
contaminantes quimicos.
Deficit de botén de paro|En caso de accidente no se cuenta con un| Atrapamiento, sistemas de almacenamiento|Caida de personas 4| Nom-004-5TP5-1999
de emergencia entinas.[botén de paro de emergencia en el ractur o inseguros. distinto nivel.
procedimiento de mezcla de la tina 5. severas. posbilidad de  caidas por]
proteccion  inadecuada  de
huecos.
21 X Dispositivos. de seguridad| 21(10| 4 | 100 4000
insudicientes o inadecuados.
peligro de accidentes porl
olpes,  atrapamientos o
cortes.
Guardas de seguridad en|En caso de caida de personal dentro de las] Atrapamiento, sistemas de almacenamiento|Caida de personas a NOm-004-5TPS-2000
tinas de mezclado. tinas de mezclado no se cuentan con guardag| fractur o inseguros. distinto nivel.
de seguridad para evitar la entrada indeseadal severas. Posibilidad de  caidas por]
de personas u objetos. ion i de
huecos.
Dispositivos  de  seguridad
22 * insudicientes o inadecuados. 22101 4 1100 4000
peligro de  accidentes por]
golpes,  atrapamientos 0|
cortes.
Disefio inadecuado de equipos.




el 4rea de mezclado delen el drea lo cual puede causar diversos| de distinto y mismo|insuficientes o inadecuadas.  [distinto nivel.
it por de log| X nivel, golpes, fracturas|insuficiente informacién| Exposician al 23 2] 4] 10 80
peligros por parte del personal que asiste al moderadas y severas. |preventiva de trabajadores.  [contaminantes quimicos.
drea. Contactos eléctricos.
Mantenimiento en tina[Se presentan distintas  fallas  en el | Atrapamiento, fugas,|Fllas constantes en el sistemalCaida de personas 3| Nom-004-5TPS-2000
3. funcionamiento de a tina 3 por lo que algunos| diversos por] distinto nivel.
operadores han intentado reparar la tina por desconocimiento en los Golpes/cortes por objetos|
cuenta propia sin contar con un adecuado X procedimientos  de o herramientas. 24]6] 1|25 150
nivel de competencia para realizar lag mantenimiento. Rol Inadecuado.
reparaciones (personal certificado). Organizacion del trabajo|
incorrecta.
en|Se presentan irregularidades en el centro de| Choque electrico tras|Deficiencia de ntactos eléctricos. NOM-004-5TPS-1993
centro de carga de tina 3| carga de | tina 3 como cortos circuitos. fallas del sistema. en el centro de carga. No NOM-022-STPS-2015
Posible electrocucion a|existen plan de mantenmientol
personal no autorizado| preventi i
que ejecute  trabajos|capacitacion al personal sobre
X 2506|125 150
de mantenimiento en|los riesgos asociados. No existe|
elcentrode carga.  |sefializacion del riesgo en el
drea.

Tabla7. Formato para la identificacion de peligros y riesgos

Fuente: Elaboracion propia basada en matriz HAZID (2022).
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6.6.1 CALCULO DE NIVEL DE DEFICIENCIA
Son valores derivados después de aplicar un cuestionario de chequeo que incluya

los factores de riesgo apropiados y los elementos que tienen potencial de causar

dafio. Conforme a la tabla 8 se debera ajustar la escala de Nivel de Deficiencia (ND).

La expresion utilizada es la siguiente:

Nivel de S
e ND Significado
deficiencia
Se han detectado factores de riesgo significativos que determinan
Muy deficiente ) 5 . .
(MD) 10 como muy posible la generacion de fallos. El conjunto de medidas
preventivas existentes respecto al riesgo resulta ineficaz.
) Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que precisa ser
Deficiente ) o ) ) )
D) 6 corregido. La eficacia del conjunto de medidas preventivas
existentes se ve reducida de forma apreciable.
: Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La
Mejorable ) ] ) ) )
M) 2 eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes respecto al
riesgo no se ve reducida de forma apreciable.
Aceptable No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo esta
(B) controlado. No se valora.

Tabla8. Calculo de Nivel de Deficiencia

Fuente: Mathematical evaluations for controlling hazards. FINE W (1975).

6.6.2 ESTIMACION DEL NIVEL DE EXPOSICION (NE) DEL PUESTO DE
TRABAJO A LA SITUACION DE RIESGO.
Es la medida de la frecuencia con la que se produce la exposicion al riesgo

en el puesto de trabajo en cuestiéon como se indica en la tabla 9:
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Nivel de o
o NE Significado
exposicion

Continuada » Continuamente. Varias veces en su jornada laboral con tiempo

(EC) prolongado.
Frecuente

(EF) 3 Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con tiempos cortos.
Ocasional ) . .

(EO) 2 | Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto de tiempo.
Esporadica

1 Irregularmente.
(EE)

Tabla9. Estimacion del nivel de exposicion (NE)

Fuente: Mathematical evaluations for controlling hazards. FINE W (1975).

6.6.3 ESTIMACION DEL NIVEL DE CONSECUENCIAS (NC) DEL
ACCIDENTE ASOCIADO A LA SITUACION DE RIESGO.
El método considera también cuatro niveles de consecuencias, distinguiendo entre

dafios personales y materiales, y estableciendo una correspondencia entre ellos

como se indica en la tabla 10:

(L)

requieren hospitalizacion

Nivel de Significado
_ NC
consecuencias Danos personales Danos materiales
Mortal o Catastréfico . Destruccion total del sistema
100 |1 muerto o mas _
(M) (dificil renovarlo).
Muy Grave 60 Lesiones graves que Destruccion parcial del sistema
(MG) pueden ser irreparables (compleja y costosa la reparacion).
Grave o Lesiones con incapacidad Se requiere paro de proceso para
(G) laboral transitoria (I.L.T.) efectuar la reparacion.
Leve 10 Pequenas lesiones que no Reparable sin necesidad de paro

del proceso.

Tablal0. Estimacion del nivel de consecuencias (NC)

Fuente: Mathematical evaluations for controlling hazards. FINE W (1975).




6.6.4 DETERMINACION DEL NIVEL DE RIESGO (NR) Y EL NIVEL DE

INTERVENCION

El Nivel de Riesgo es determinado por la siguiente formula:

Al valor obtenido, por medio de su inclusién es uno de los grupos clasificatorios de

la tabla 11, se le asigna una prioridad de intervencién cuyo significado se recoge en

0Y 0C0CG00

la tabla 12
Nivel de probabilidad (NP)
40-24 20-10 8-6 4-2
I I I 1
100
4000-2400 2000-1200 800-600 400-200
) 1l
< [ | [ 240
7] 60
2 2400-1440 1200-600 480-360 ]
5 120
=
Q
1]
£ I I Il n
8 25
g 1000-600 500-250 200-150 100-50
2
< I n
o I 200 n 40
400-240 | 80-60 v
100 20
Tablall. Determinacion del nivel de riesgdRN
Fuente:

Mathematical evaluations for controlling hazards. FINE W (1975).

Nivel de o
_ i NR Significado
intervencion
| 4000-600 Situacién critica. Correccion urgente.
Il 500-150 Corregir y adoptar medidas de control.
Mejorar si es posible. Seria conveniente
1l 120-40
justificar la intervencion y su rentabilidad.
No intervenir, salvo que un analisis mas
v 20

preciso lo justifique.
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Tablal2. Significado del Nivel de Intervencién

Fuente: Mathematical evaluations for controlling hazards. FINE W (1975).

6.7 CALCULO DE RIESGO DE INCENDIO
La NOM-002-STPS-2010 Brinda los célculos y los rangos correspondientes para

determinar el nivel de riesgo de incendio en el centro de trabajo conforme a la tabla

13: Determinacién del riesgo de incendio.

Determinacion del riesgo de incendio

Riesgo de incendio
Concepto
Ordinario Alto
Superficie  construida, en  metros Menor de 3 000 lgual o Mayor de 3 000
cuadrados.
Inventario de gases inflamables, en litros. Menor de 3 000 lgual o Mayor de 3 000
Inventario de liquidos inflamables, en Menor de 1 400 lgual o Mayor de 1 400
litros.
Inventario de liquidos combustibles, en Menor de 2 000 lgual o Mayor de 2 000
litros.
Inventario de sdlidos combustibles, Menor de 15 000 Igual o Mayor de 15 000
incluido el mobiliario del centro de trabajo,
en kilogramos.
Materiales pirofdricos y explosivos, en Mo aplica Cualguier cantidad
kilogramos.

Tablal3. Determinacion del riesgo de incendio

Fuente: NOM-002-STPS-2010, Condiciones de seguridad-Prevencion y
proteccion contra incendios en los centros de trabajo.

6.8 CLASIFICACION DE INCENDIO

MontFerzu Company, cuenta con una superficie de 500m? por lo que el nivel de

riesgo basado en la llustracion 38 se clasifica como alto.

6.9 PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD-RECOMENDACIONES

6.9.1 Mantener areas de trabajo limpias: Como lo menciona la NOM-001-

STPS-2008 (Edificios, locales, instalaciones y areas en los centros de



6.9.2

6.9.3

6.9.4
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trabajo Condiciones de seguridad), En todo momento, mantener el area
de trabajo limpia con ayuda del personal de limpieza. Gracias a esto se
pueden prevenir accidentes como caidas, resbalones, tropiezos que dan
resultado a lesiones, fracturas, esguinces, distensiones y en casos
severos, la muerte del trabajador. Esta medida de prevencién puede
reducir estos peligros latentes.

Utilizar la herramienta necesaria para ejecutar el trabajo a realizar:
La realizacion de una planeacion sobre las herramientas que se van a
utilizar durante la ejecucion del trabajo deseado, evitaran poner en el area
de trabajo herramientas innecesarias las cuales podrian resultar de gran
peligro para los trabajadores.

Utilizar todo el tiempo el equipo de proteccion personal adecuado
para el trabajo que se va a ejecutar: Como lo menciona la NOM-017-
STPS-2008 (Equipo de proteccion personal-Seleccidon, uso y manejo en
los centros de trabajo). La solicitud y uso del correcto equipo de
proteccion personal ayudara a prevenir peligros antes, durante y al final
de la ejecucion del trabajo o en dicha area. Si se utiliza el EPP incorrecto,
provocara lesiones indeseables para el trabajador en el area de trabajo
mas de las que se pudieran presentar.

No trabajar con equipos que contengan energia viva: Es
responsabilidad del departamento de Seguridad e Higiene, como lo
menciona la NOM-004-STPS-1999 (Sistemas de proteccion y dispositivos
de seguridad en la maquinaria y equipo que se utilice en los centros de
trabajo), capacitar al personal sobre la aplicacién y seguimiento del
sistema LOTO el cual ayudara a prevenir peligros importantes que se
presentan al trabajar con equipos que utilizan electricidad al momento de
manipularlos para cuestiones de mantenimiento o chequeos de
prevencion de fallas. Debe existir una excelente comunicacion entre el
personal del departamento de Higiene y Seguridad, Mantenimiento y los
operadores que utilizan los equipos para saber cual es el momento

adecuado para su manipulacion. El sistema LOTO ayudara a revisar de
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forma cuidadosa los equipos si estos no cuentan con energia almacenada
para una manipulacion segura para posteriormente bloquear los equipos
mediante dispositivos de seguridad y avisos por medio de tarjetas y
finalmente hacer el comunicado al personal competente que los equipos
se reactivaran nuevamente para tomar las precauciones adecuadas y

utilizar el EPP correspondiente.

6.9.5 Mantener las sustancias quimicas tanto de MP como de PT en un
lugar adecuado de almacenamiento y contar con los equipos y
procedimientos de primeros auxilios en caso de emergencia, asi
como las condiciones seguras que se deben mantener en el area:

La organizacion debe tener areas especificas en condiciones adecuadas para el
almacenamiento de las sustancias quimicas que se manejan, como lo menciona la
NOM-005-STPS-1998 (Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo para el manejo, transporte y almacenamiento de sustancias
quimicas peligrosas). Ademas de contar con un estudio de riesgo y en concordancia
con ello, instalar los instrumentos de ayuda en caso de contingencia como manuales
de primeros auxilios, regaderas, lavaojos, neutralizadores, etc. Mantener al personal
bien informado sobre los riesgos a los que se encuentra expuesto asi como el

procedimiento a seguir en caso de emergencia.

6.9.6 Comunicar los riesgos a todo el personal de MontFerzu Company:
Como lo menciona la NOM-017-STPS-2008 es obligacion del patron
identificar y analizar los riesgos de trabajo y area del centro laboral. Y al
mismo tiempo, determinar el equipo de proteccion personal, que deben
utilizar los trabajadores en funcién de los riesgos de trabajo a los que se
puedan estar expuestos por las actividades que desarrollan o por las
areas en donde se encuentran. Comunicar a los trabajadores los riesgos
de trabajo a los que estan expuestos, por puesto de trabajo o area del

centro laboral con base a la identificacion y analisis de riesgos.
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Comunicar al contratista los riesgos y las reglas de seguridad del area

donde desarrollara sus actividades.

6.9.7 Detener las labores cuando se detecten peligros y condiciones
inseguras y hacer chequeo del uso de EPP:

Como lo menciona la NOM-019-STPS-2004, la comisién de seguridad e higiene se
encargara de realizar revisiones periddicas en la linea de procesos y por medio de
una lista de verificacion. Al mismo tiempo, se encargara de verificar si existen actos
o condiciones inseguras en las areas de trabajo, de ser asi, informar al area de

mantenimiento y al coordinador o jefe del area de seguridad e higiene.

Como lo menciona la NOM-017-STPS-2008, verificar que el personal este
haciendo uso de su EPP correspondiente en concordancia con el andlisis de riesgos

realizado.

6.10 EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL UTILIZADO EN EL
PROCESO
Basado en los resultados obtenidos del presente Estudio de Riesgo aplicado al area

de quimicos (liquidos) de la organizacibn MontFerzu Company enfocado en la

elaboracion del producto Black Hole, se presenta el EPP requerido para su

elaboracion, bajo concordancia con la NOM-017-STPS-2008:

Area de Trabajo | Actividad que Tipo de Riesgo Equipo de Regidén Anatomica por
Desarrolla el Identificado Proteccion Proteger
Trabajador Personal
Requerido
Oficinas Trabajos de | Mala calidad del A. Respirador a) Aparato
oficina aire debido a la Industrial Respiratorio.
enfocadas  en | preparaciéon de con
ventas, producto Black Valvula
logistica, Hole debido a la B. Casco b) Cabeza.
recursos naturaleza de su contra
humanos, MP que utiliza, impacto. c) Ojosy Cara
operaciones esta mala C. Googles. d) Proteccién al
quimicas, calidad del aire trabajador en
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embarques y | traspasa al area D. Botas machucamien
mantenimiento. | de oficinas Industriale tos y golpes
El personal tiene | afectando  las S. que se
gue pasar por el | vias pudiese
area de | respiratorias y el suscitar en el
quimicos sistema area de
(liquidos) para | nervioso de los quimicos
tener acceso a | trabajadores. (liquidos).
los sanitarios y
area de
comedor.
Partes Personal Mala calidad del A. Respirador a) Aparato
interesadas externo a la|aire debido a Industrial Respiratorio.
(Clientes, organizacion la | preparacion de con
Contratistas, cual viene a | Black Hole. Valvula
Inversionistas). | realizar tareas B. Casco b) Cabeza.
especificas en | Atropellamiento contra
concordancia a | por impacto. c) Ojosy Cara
su giro. montacarguista. C. Googles. d) Proteccion al
D. Botas trabajador en
Golpes en la Industriale machucamien
cabeza. S. tos y golpes
Machucamiento que se
por algun tanque pudiese
de suscitar en el
almacenamiento area de
de PT o MP. guimicos
(liquidos).
Operadores de | Trabaja Respiraciéon de A. Respirador e) Aparato
proceso. directamente gases  toxicos Industrial Respiratorio.
con los | debido a con
procedimientos | reaccion de Vélvula
establecidos Sulfuro de Sodio B. Casco f) Cabeza.
para la | con Sosa contra
elaboracion del | Caustica. impacto. g) Ojosy Cara
producto. C. Googles. h) Proteccion al
Botas trabajador en
Industriale machucamien
S tos y golpes

que se
pudiese
suscitar en el
area de
guimicos

(liguidos).




64

Montacarguista. | Se encarga de | Mala calidad del . Respirador
almacenar la | aire debido a Industrial
entrada de MP y | preparacion de con
PT. Se | Black Hole. Vélvula
encuentra . Googles.
expuesto a la | Riesgo de . Botas
mala calidad del | provocar Industriale
aire en el area | atropellamiento S

de produccién

a algiin miembro

@M

Aparato
Respiratorio.

Cabeza.

Ojos y Cara
Proteccion al
trabajador en

de guimicos | del personal. machucamientos
debido a que y golpes que se
tiene que | Provocacion de pudiese suscitar
suministrar  los | derrames. en el area de
tambos de MP guimicos

para la | Riesgo de (liquidos).
realizacion del | incendio.

producto.

Tablal4. Equipo de Proteccion Personal utilizado en el proceso.

Fuente: Elaboracion propia.

6.11

Plan de emergencia contra incendios y derrames

PROCEDIMIENTO A SEGUIR EN CASO DE EMERGENCIA

El plan de emergencia se realizé conforme la normatividad mexicana lo especifica

y requiere, asi como proteccion civil lo establece conforme a la ilustracion 19 que

se muestra a continuacion:




Plan de

Emergencia

Evacuacion 4

pasos

LO QUE DEBEMOS DE HACER CUANDO...

.[aluz y 12 sirena de emergencia se active en toda la Planta.

DIRIJASE A LA SALIDA DE EMERGENCIA
MAS CERCANA Y RECUERDE:

A) Mantenga la calma

b) Camine, no corra

¢) No empuje

d) De aviso o auxilie a un compafiero (a)
en caso de ser necesario.

@ LLEGUE AL PUNTO DE REUNION O ZONA

DE SEGURIDAD

7~
| ESPERE LAS INSTRUCCIONES DE SU
" LIDER DE ZONA.

llustracion19. Plan de emergencia contra incendios y derrames

Fuente: Elaboracion propia.

6.11.1 Objetivos
Minimizar el nimero de emergencias contra incendios y/o derrames.

65

0y

0 PARAR ACTIVIDADES Y APAGAR EQUIPOS ™= -

e

Controlar con rapidez las emergencias para que sus consecuencias sean minimas

Posibles variables

1. Gravedad de la emergencia

\%
\%
\%
\%
\%

Falsa alarma.

Conato de incendio.

Derrame grande

Incendio grave.

Gran emergencia.

2.- Efectivos propios disponibles

V A turno completo.

V Turno limitado.
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V Por la noche.

V Periodos especiales: Festivos, vacaciones, etc.

3.- El costo economico de las posibles pérdidas
V Tipo de ocupacién
V Numerosa (p.e. oficinas).
V Inorganizable (p.e. grandes almacenes, y salas de espectaculos).
Y,

Inevacuable (p.e. hospitales y carceles).

4.- Ubicacién de la emergencia
V Zona sectorizada.
V Lugar de dificil acceso (p.e. sétanos o plantas en altura).
V Instalaciones peligrosas alrededor.
V Vecinos a los que hay que avisar (p.e. industrias en edificios de

vivienda).

Posibles acciones

<

Valorar la gravedad de la emergencia.

Luchar contra el fuego con extintores.

Luchar contra el fuego con equipos de manguera.
Controlar derrame con arenas.

Avisar a ayudas externas.

Recibir ayudas externas e informarles.

Evacuar.

Asistir a heridos.

Bajar ascensores a planta baja.

Avisar a cierto personal de la empresa (por la noche).
Reaprovisionamiento de material contra incendios.

Impedir la entrada a curiosos.

<K <K K KKK KKK KKK K KL

Contactos con la prensa, etc.
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Dependiendo de las variables del riesgo, deben decidirse las acciones a

emprender en cada caso.

En el caso de nuestra empresa la cual es pequefia, protegida por extintores,

el plan de emergencia quede reducido a pocas funciones: intentar extinguir

y/o, controlar el derrame y si no evacuar, avisar a bomberos, recibirlos e

informarlos y en todo caso avisar a los posibles vecinos.

De cualquier forma, en todos los casos puede establecerse una cadena

l6gica que permita el disefio de la emergencia:

\Y,

<

Establecimientos de las variables temporales (dia, noche, festivos,
etc.) y de los medios humanos disponibles en cada caso.
Establecimiento de las funciones o acciones prioritarias a cubrir en
cada caso en funcién de las variables: Riesgo, ocupacion, etc.
Inventario de los medios técnicos disponibles.

Disefio del proceso temporal a seguir para cada accion: Quién lo va a
hacer, como se le avisara, como y con qué lo hara.

Ordenacion de las acciones, cuales se ejecutaran simultaneamente,
con qué prioridad.

Critica de los medios técnicos y humanos disponibles. ¢Es posible
llevar a cabo las acciones planeadas con garantias de éxito?
Establecer la estructura organica y decisoria de los servicios de
intervencion. Lineas jerarquicas y de responsabilidad.

Seleccion del personal, formacién y adiestramiento del mismo.
Programa de simulacros.

Prevision de posibles adaptaciones por evoluciéon del riesgo,
variaciones del personal y experiencias adquiridas en simulacros o

emergencias reales.
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PASOS A SEGUIR

1. Una cadena deteccion-alarma de inicio del incendio.
2. Extintores en numero, tipo y ubicacion adecuados, correctamente
mantenidos y personal formado y adiestrado en su manejo, que sepan

gué se puede hacer con un extintor y qué no se puede hacer.

3. Posible alerta a la persona encargada de avisar a los bomberos, informada

de las condiciones en que debe dar el aviso.
4. Alarma general de evacuacion.

5. Informacion previa a las personas que deben evacuar de cémo, cuando

y por dénde deben hacerlo.

6. Sefializacion, acceso despejado a los caminos y caminos de evacuacion
suficientes, racionales y estancos a humo y llamas durante el tiempo

suficiente.

7. Recepcion e informacién a bomberos, por persona conocedora de la

instalacion, con planos apropiados.

6.11.2 Obligaciones y derechos del personal directivo, técnicos y de los
mandos intermedios
Intervenir con el personal a sus 6rdenes en la extincion de siniestros que puedan

ocasionar victimas en la empresa y prestar a éstas los primeros auxilios que deban

serles dispensados.

6.11.3 Obligaciones y derechos de los trabajadores
Los trabajadores, expresamente estan obligados a: Cooperar con la extincién de

siniestros y en el salvamento de las victimas de accidentes de trabajo en las

condiciones que, en cada caso, fueren racionalmente exigibles.
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Se instruird y entrenara especialmente al personal integrado en el equipo o brigada
contra incendios, sobre el manejo y conservacion de las instalaciones y material
extintor, sefiales de alarma, evacuacion de los trabajadores y socorro inmediato a
los accidentados. El personal de los equipos contra incendios dispondra de cascos,
trajes aislantes, botas y guantes de amianto y cinturones de seguridad; asimismo
dispondra si fuera preciso para evitar especificas intoxicaciones o sofocacion, de
mascaras y equipos de respiracion autbnoma. El material asignado a los equipos
de extincion de incendios; escalas, cubiertas de lona o tejidos ignifugos, hachas,
picos, palas, etc., no podra ser usado para otros fines y su emplazamiento sera
conocido por las personas que deban emplearlo. La empresa designara al Jefe de
Equipo o Brigada contra incendios, que cumplird estrictamente las instrucciones
técnicas dictadas por el Comité de Seguridad para la extincion del fuego y las del

Servicio Médico de Empresa para el socorro de los accidentados.

Se tendra y realizaran simulacros contra incendio para comprobar el buen
funcionamiento de los sistemas de prevencion, el entrenamiento de los equipos
contra incendios y que los trabajadores, en general conocen, y participan con
aquellos, se efectuaran periédicamente alarmas y simulacros de incendios por
orden de la empresa y bajo la direccion del Jefe del equipo o brigada contra
incendios, que solo advertira de los mismos a las personas que deban ser

informadas en evitacidén de dafios o riesgos innecesarios.

6.11.4 Seran funciones del Equipo de Seguridad contra Incendios:
Vigilar el cumplimiento de las condiciones de mantenimiento y uso.

Vigilar que las vias y medios de evacuacion del edificio permanezcan en todo

momento libre de obstaculos y sin modificaciones.

Ejercer las acciones de extincion y dirigir las de evacuacion, aplicando a tales

efectos

Vigilar que las condiciones de ocupacion del edificio no superen los supuestos

contemplados en el plan de Emergencia contra Incendios. Proponer las medidas
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oportunas encaminadas a conseguir un conocimiento adecuado, por parte de los
ocupantes del edificio, de aquellas actuaciones que los mismos debera llevar a cabo

0 evitar en caso de incendio, conforme lo establecido.

Proponer, cuando sea necesario, las medidas, encaminadas al perfeccionamiento

y actualizacién del Plan de Emergencia contra Incendios.

Para cualquier cambio en el plan de emergencia es necesario realizar una junta con

las autoridades correspondientes dando su visto bueno con su autorizacién y firma.

7. CONCLUSION

La competitividad de las empresas a nivel mundial exige tener un compromiso social

gue incluye el concepto de ASeguridad en el
un sistema de gestién preventivo requiere del compromiso no solamente del
responsable a ejecutar el sistema, sino de todo el personal ya que todos se
convierten autom8ticamente en embajadores de
exige un trabajo constante para poder lograr una madurez en los procedimientos,
programas, mejoras, inversiones que cumplen la normativa del sistema de gestion.

La concientizacion y capacitaciéon son los pilares fundamentales para que los
trabajadores y alta direccion puedan comprender y aceptar los requisitos que se

deben cumplir. Se debe tener en cuenta que las normas deben estar presentes en

cada parte del proceso productivo, por lo tanto, requiere de tiempo, trabajo y

paciencia.

Con lo revisado con anterioridad la planta necesita mucha inversion en sus
instalaciones para poder operar y cumplir con todos los requerimientos de la norma,
asi como capacitar a sus trabajadores para poder trabajar en armonia con el sistema
implementado, teniendo en cuenta lo anteriormente dicho estimamos que en 12
meses de trabajo y mejoras la planta pueda certificarse en la norma 1SO 45001:

2018 Sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo al mismo tiempo
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logrando un compromiso social desarrollando trabajadores comprometidos que la

seguridad es prioridad nimero uno en las operaciones diarias.

Se logré evaluar la maquinaria presente en planta y crear un poco de la cultura de
salud y seguridad en el trabajo, concientizando a los trabajadores y administrativos
de la planta sobre el como prevenir y corregir todas las condiciones inseguras y a
mantener estas condiciones de manera éptima. Como informacién complementaria
se afladen las hojas de datos de seguridad y podran revisarse en los anexos de este

documento
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9. ANEXOS

HOJAS DE DATOS DE SEGURIDAD DE LAS SUSTANCIAS
Las cuales sirven para determinar el equipo de proteccion personal que la
planta va a necesitar, asi como si se requieren algunas areas especiales para

su almacenamiento.



Ficha de datos de seguridad

Sulfuro de sodio hidrato 60%, copos

numero de articulo: 8634 fecha de emision: 09.03.2016
Version: 2.0 es Revision: 28.02.2020
Reemplaza la version de: 09.03.2016

Version: (1)

SECCION 1: Identificacién de la sustancia o la mezcla y de la sociedad o la

empresa

1.1 Identificador del producto

Identificacién de la sustancia Sulfuro de sodio hidrato
Numero de articulo 8634

Numero de registro (REACH) 01-2119513694-38-xXXX
No de indice 016-009-00-8

Numero CE 215-211-5

Numero CAS 27610-45-3

1.2  Usos pertinentes identificados de la sustancia o de la mezcla y usos desaconsejados

Usos identificados: producto quimico de laboratorio
uso analitico y de laboratorio

1.3 Datos del proveedor de la ficha de datos de seguridad

14 Teléfono de emergencia

Codigo gogtal/ciu- Teléfono Sitio web
a

Servicio de Informa- Jose Echegaray n° 4 28232 Madrid +34 91 562 0420
cién Toxicolégica Las Rozas
Instituto Nacional de
Toxicologia y Ciencias
Forenses

1.5 Importador

Teléfono:
Fax:
Sitio web:

Espafia (es) Pagina1/16
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Ficha de datos de seguridad

Sulfuro de sodio hidrato 60%, copos

numero de articulo: 8634

21

2.2

n de los peligros

Clasificacion de la sustancia o de la mezcla

Clasificacion segiin SGA

Seccion Clase de peligro Clase y categoria de Indica-

peligro cion de

peligro
2.16 corrosivos para los metales (Met. Corr. 1) H290
3.10 toxicidad aguda (oral) (Acute Tox. 3) H301
3.1D toxicidad aguda (cutédnea) (Acute Tox. 3) H311
3.2 corrosion o irritacién cutéaneas (Skin Corr. 1B) H314
3.3 lesiones oculares graves o irritacion ocular (Eye Dam. 1) H318
4.1A peligroso para el medio ambiente acuético - peligro agudo (Aquatic Acute 1) H400
4.1C peligroso para el medio ambiente acuético - peligro crénico (Aquatic Chronic 1) H410

Informacién suplementaria sobre los peligros

Informacién suplementaria sobre los peligros

EUHO031 en contacto con &cidos libera gases téxicos

EUHO071 corrosivo para las vias respiratorias

Elementos de la etiqueta

Palabra de Peligro
advertencia

Pictogramas

GHSO05, GHS06, % %

GHS09

Indicaciones de peligro

H290 Puede ser corrosivo para los metales

H301+H311 Toxico en caso de ingestién o en contacto con la piel

H314 Provoca quemaduras graves en la piel y lesiones oculares graves

H410 Muy téxico para los organismos acuaticos, con efectos nocivos duraderos

Consejos de prudencia

Consejos de prudencia - prevencién

P270 No comer, beber ni fumar durante su utilizacion.
P273 Evitar su liberacion al medio ambiente.
P280 Llevar guantes/gafas de proteccion.

Espafia (es) Pagina2/16
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Ficha de datos de seguridad

Sulfuro de sodio hidrato 60%, copos

numero de articulo: 8634

Consejos de prudencia - respuesta

P302+P352 EN CASO DE CONTACTO CON LA PIEL: Lavar con abundante agua.

P305+P351+P338  EN CASO DE CONTACTO CON LOS OJOS: Enjuagar con agua cuidadosamente du-
rante varios minutos. Quitar las lentes de contacto cuando estén presentes y
pueda hacerse con facilidad. Proseguir con el lavado.

P310 Llamar inmediatamente a un CENTRO DE TOXICOLOGIA/médico.
Informacién suplementaria sobre los peligros

EUHO031 En contacto con acidos libera gases toxicos.

EUHO071 Corrosivo para las vias respiratorias.

Etiquetado de los envases cuyo contenido no excede de 125 ml
Palabra de advertencia: Peligro

Simbolo(s)

H301+H311 Téxico en caso de ingestién o en contacto con la piel.

H314 Provoca quemaduras graves en la piel y lesiones oculares graves.
P270 No comer, beber ni fumar durante su utilizacién.

P280 Llevar guantes/gafas de proteccién.

P302+P352 EN CASO DE CONTACTO CON LA PIEL: Lavar con abundante agua.

P305+P351+P338 EN CASO DE CONTACTO CON LOS OJOS: Enjuagar con agua cuidadosamente durante varios minutos. Qui-
tar las lentes de contacto cuando estén presentes y pueda hacerse con facilidad. Proseguir con el lavado.

P310 Llamar inmediatamente a un CENTRO DE TOXICOLOGIA/médico.
EUHO031 En contacto con 4cidos libera gases toxicos.
EUHO071 Corrosivo para las vias respiratorias.

23  Otros peligros
No hay informacién adicional.

SECCION 3: Composicién/informacién sobre los componentes

3.1 Sustancias

Nombre de la sustancia Sulfuro de sodio hidrato
No de indice 016-009-00-8

Numero de registro (REACH) 01-2119513694-38-XXXX
Numero CE 215-211-5

Numero CAS 27610-45-3

Férmula molecular Na,S * x H,0

Masa molar 78,04 9/ 1m0l

SECCION 4: Primeros auxilios

41  Descripcion de los primeros auxilios

Notas generales
Quitese inmediatamente la ropa manchada o salpicada. Proteccién propia del primer auxiliante.
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Ficha de datos de seguridad

Sulfuro de sodio hidrato 60%, copos

numero de articulo: 8634

4.2

4.3

En caso de inhalacién
Proporcionar aire fresco. Si aparece malestar o en caso de duda consultar a un médico.
En caso de contacto con la piel

En caso de contacto con la piel, lavese inmediata y abundantemente con mucho agua. Necesario un
tratamiento médico inmediato, ya que auterizaciones no tratadas pueden convertirse en heridas difi-
cil de curar.

En caso de contacto con los ojos

En caso de contacto con los ojos aclarar inmediatamente los ojos abiertos bajo agua corriente duran-
te 10 0 15 minutos y consultar al oftamélogo. Proteger el ojo ileso.

En caso de ingestion

Lavar la boca inmediatamente y beber agua en abundancia. En caso de tragar existe el peligro de una
perforacion del eséfago y del estébmago (fuertes efectos cauterizantes). Llamar al médico inmediata-
mente.

Principales sintomas y efectos, agudos y retardados
Corrosion, Peligro de ceguera, Perforacién de estémago, Riesgo de lesiones oculares graves

Indicacién de toda atencién médica y de los tratamientos especiales que deban dispensarse
inmediatamente

ninguno

SECCION 5: Medidas de lucha contra incendios

51

5.2

53

Medios de extincion

\
S

Medios de extincién apropiados

Coordinar las medidas de extincién con los alrededores
agua pulverizada, espuma, polvo extinguidor seco, diéxido de carbono (CO,)

Medios de extincién no apropiados

chorro de agua

Peligros especificos derivados de la sustancia o la mezcla

No combustible.

Productos de combustién peligrosos

en caso de incendio y/o de explosion no respire los humos
Recomendaciones para el personal de lucha contra incendios

Luchar contra el incendio desde una distancia razonable, tomando las precauciones habituales. Lle-
var un aparato de respiraciéon auténomo. LLevar traje de protecciéon quimica. No permitir que el agua
de extincién alcance el desagte.

Espafia (es) Pagina4/16



Ficha de datos de seguridad

Sulfuro de sodio hidrato 60%, copos

numero de articulo: 8634

SECCION 6: Medidas en caso de vertido accidental

6.1

6.2

6.3

6.4

Precauciones personales, equipo de proteccién y procedimientos de emergencia

Para el personal que no forma parte de los servicios de emergencia
No respirar el polvo. Evitese el contacto con los ojos y la piel. Asegurar una ventilacién adecuada.
Precauciones relativas al medio ambiente

Mantener el producto alejado de los desaglies y de las aguas superficiales y subterraneas. Retenery
eliminar el agua de lavado contaminada.

Métodos y material de contencién y de limpieza

Consejos sobre la manera de contener un vertido

Cierre de desagues.

Indicaciones adecuadas sobre la manera de limpiar un vertido

Recoger mecanicamente. Control del polvo.

Otras indicaciones relativas a los vertidos y las fugas

Colocar en recipientes apropiados para su eliminacion. Ventilar la zona afectada.
Referencia a otras secciones

Productos de combustion peligrosos: véase seccion 5. Equipo de proteccion personal: véase seccion
8. Materiales incompatibles: véase seccion 10. Consideraciones relativas a la eliminacion: véase sec-
cion 13.

SECCION 7: Manipulacién y almacenamiento

71

7.2

7.3

Precauciones para una manipulacién segura

Asegurar una ventilacion adecuada. Mantenga el envase bien cerrado cuando no lo use. No mezclar
con acidos.

Recomendaciones sobre medidas generales de higiene en el trabajo

No comer ni beber durante su utilizacion. Después de trabajar con el producto lavar inmediatamente
bien la piel.

Condiciones de almacenamiento seguro, incluidas posibles incompatibilidades
Mantener el recipiente herméticamente cerrado. Almacenar en un lugar seco.
Sustancias o mezclas incompatibles

Observe el almacenamiento compatible de productos quimicos.

Atencién a otras indicaciones

Guardar bajo llave.

* Requisitos de ventilacién

Utilizacion de ventilacion local y general.

* Diseiio especifico de locales o depésitos de almacenamiento
Temperatura de almacenaje recomendada: 15 - 25 °C.

Usos especificos finales

Noy hay informacién disponible.
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Ficha de datos de seguridad

Sulfuro de sodio hidrato 60%, copos

numero de articulo: 8634

SECCION 8: Controles de exposicién/proteccién individual

8.1

8.2

Parametros de control
Valores limites nacionales

Valores limites de exposicién profesional (limites de exposicion en el lugar de trabajo)
No se dispone de datos.

Controles de exposicion
Medidas de proteccion individual (equipo de proteccién personal)

Proteccién de los ojos/la cara

Utilizar gafas de proteccién con proteccion a los costados. Llevar mascara de proteccion.
Proteccién de la piel

06

* proteccién de las manos

Usense guantes adecuados. Adecuado es un guante de protecciéon quimica probado segun la norma
EN 374. Revisar la hermeticidad/impermeabilidad antes de su uso. Para usos especiales se recomien-
da verificar con el proveedor de los guantes de proteccion, sobre la resistencia de éstos contra los
productos quimicos arriba mencionados. Los tiempos son valores aproximados de mediciones a 22 °
C y contacto permanente. El aumento de las temperaturas debido a las sustancias calentadas, el ca-
lor del cuerpo, etc. y la reduccion del espesor efectivo de la capa por estiramiento puede llevar a una
reduccion considerable del tiempo de penetracién. En caso de duda, péngase en contacto con el fa-
bricante. Con un espesor de capa aproximadamente 1,5 veces mayor / menor, el tiempo de avance
respectivo se duplica / se reduce a la mitad. Los datos se aplican solo a la sustancia pura. Cuando se
transfieren a mezclas de sustancias, solo pueden considerarse como una guia.

* tipo de material

NBR (Goma de nitrilo)

* espesor del material

>0,11 mm

* tiempo de penetracion del material con el que estén fabricados los guantes
>480 minutos (permeacion: nivel 6)

* otras medidas de proteccion

Hacer periodos de recuperacién para la regeneracion de la piel. Estan recomendados los protectores
de piel preventivos (cremas de proteccion/pomadas).

Proteccién respiratoria

Proteccion respiratoria es necesaria para: Formacién de polvo. Filtro de particulas (EN 143). P1 (filtra
al menos 99,95 % de las particulas atmosféricas, codigo de color: blanco).

Controles de exposicion medioambiental
Mantener el producto alejado de los desaglies y de las aguas superficiales y subterraneas.
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numero de articulo: 8634
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SECCION 9: Propiedades fisicas y quimicas

9.1
Aspecto
Estado fisico
Color
Olor
Umbral olfativo
Otros parametros fisicos y quimicos
pH (valor)
Punto de fusién/punto de congelacién
Punto inicial de ebullicion e intervalo de ebullicién
Punto de inflamacién
Tasa de evaporacion
Inflamabilidad (sélido, gas)

Limites de explosividad

« limite inferior de explosividad (LIE)

+ limite superior de explosividad (LSE)
Limites de explosividad de nubes de polvo
Presién de vapor

Densidad

Densidad de vapor

Densidad aparente

Densidad relativa

Solubilidad(es)
Hidrosolubilidad

Coeficiente de reparto

n-octanol/agua (log KOW)

Temperatura de auto-inflamacion

Temperatura de descomposicion
Viscosidad

Propiedades explosivas
Propiedades comburentes

9.2 Otros datos

No hay informacién adicional.

Informacion sobre propiedades fisicas y quimicas basicas

sélido (escamas)
esta informacion no esta disponible
como a huevos podridos

No existen datos disponibles

13-14 (agua: 10 9/, 20 °C)

85-90 °C

Esta informacion no estd disponible.

no es aplicable

no existen datos disponibles

Estas informaciones no estan disponibles

esta informacién no esta disponible

esta informacién no esta disponible
estas informaciones no estan disponibles
Esta informacion no estd disponible.

1,43 Y cme

Esta informacién no esta disponible.

650 -750 9/, >

Las informaciones sobre esta propiedad no es-
tan disponibles.

~1709/,a20°C

-3,5 (OECD-107)

Las informaciones sobre esta propiedad no es-
tan disponibles.

no existen datos disponibles
no relevantes (materia sélida)
No se clasificara como explosiva

ninguno
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Ficha de datos de seguridad

Sulfuro de sodio hidrato 60%, copos

numero de articulo: 8634

SECCION 10: Estabilidad y reactividad

10.1

10.2

Reactividad
Corrosivos para los metales.
Estabilidad quimica

El material es estable bajo condiciones ambientales normales y en condiciones previsibles de tempe-
raturay presion durante su almacenamiento y manipulacion.

Posibilidad de reacciones peligrosas
Reacciones fuertes con: Acidos, Comburentes

Condiciones que deben evitarse

Conservar alejado del calor.

Materiales incompatibles

cobre, cinc

Productos de descomposicion peligrosos
Productos de combustién peligrosos: véase seccion 5.

SECCION 11: Informacién toxicolégica

1.1

Informacion sobre los efectos toxicolégicos
Toxicidad aguda

Via de exposicion Parametro Especie

oral LD50 246 M9/ y rata OECD

Corrosién o irritaciéon cutanea

Provoca quemaduras graves.

Lesiones oculares graves o irritaciéon ocular

Provoca lesiones oculares graves.

Sensibilizacién respiratoria o cutanea

No se clasificara como sensibilizante respiratoria o sensibilizante cutanea.

Resumen de la evaluacion de las propiedades CMR

No se clasificara como mutageno en células germinales, carcinégeno ni toxico para la reproducciéon
* Toxicidad especifica en determinados 6rganos - exposicion tnica

No se clasifica como toxico especifico en determinados 6rganos (exposicion tnica).

* Toxicidad especifica en determinados 6rganos - exposicion repetida

No se clasifica como toxico especifico en determinados érganos (exposicion repetida).
Peligro por aspiracién

No se clasifica como peligroso en caso de aspiracon.

Sintomas relacionados con las caracteristicas fisicas, quimicas y toxicolégicas
* En caso de ingestién

En caso de tragar existe el peligro de una perforacién del eséfago y del estémago (fuertes efectos
cauterizantes)
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Ficha de datos de seguridad

Sulfuro de sodio hidrato 60%, copos

numero de articulo: 8634

* En caso de contacto con los ojos

provoca quemaduras, Provoca lesiones oculares graves, peligro de ceguera
* En caso de inhalacién

corrosivo para las vias respiratorias

* En caso de contacto con la piel

provoca quemaduras graves, causa heridas dificiles de sanar

Otros datos

Ninguno

SECCION 12: Informacién ecolégica

121 Toxicidad
Muy téxico para los organismos acuaticos, con efectos nocivos duraderos.

Toxicidad acuatica (aguda)
Muy téxico para los organismos acuaticos.

Parametro Especie Tiempo de ex-
posicion
LC50 0,024 M9/, Pimephales promelas 9% h
EC50 2,1 M9y, daphnia magna 48 h

Toxicidad acuatica (crénica)
Puede provocar a largo plazo efectos negativos en el medio ambiente acuatico.

12.2 Procesos de degradacion

Métodos para determinar la desintegraciéon no se pueden aplicar para materiales inorganicos.
12.3 Potencial de bioacumulacién

Se enriquece en organismos insignificantemente.

n-octanol/agua (log KOW) -3,5

12.4 Movilidad en el suelo
No se dispone de datos.

12.5 Resultados de la valoracién PBT y mPmB
No se dispone de datos.

12.6 Otros efectos adversos
No se dispone de datos.

SECCION 13: Consideraciones relativas a la eliminacién

13.1 Métodos para el tratamiento de residuos

Eliminense el producto y su recipiente como residuos peligrosos. Eliminar el contenido/el recipiente
de conformidad con la normativa local, regional, nacional o internacional.
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Sulfuro de sodio hidrato 60%, copos

numero de articulo: 8634

13.2

133

Informacién pertinente para el tratamiento de las aguas residuales

No tirar los residuos por el desague. Evitese su liberacién al medio ambiente. Recabense instruccio-
nes especificas de la ficha de datos de seguridad.

Tratamiento de residuos de recipientes/embalajes

Es un residuo peligroso; solamente pueden usarse envsases que han sido aprobado (p.ej. conforme a
ADR).

Disposiciones sobre prevencién de residuos

La coordinaciéon de los numeros de clave de los residuos/marcas de residuos segun CER hay que efec-
tuarla espedifcamente de ramo y proceso.

Observaciones

Los residuos se deben clasificar en las categorias aceptadas por los centros locales o nacionales de
tratamiento de residuos. Por favor considerar las disposiciones nacionales o regionales pertinentes.

SECCION 14: Informacién relativa al transporte

14.1
14.2

143

14.4
14.5
14.6

14.7

14.8

NUumero ONU 1849

Be_si nacion oficial de transporte de las Naciones SULFURO SODICO HIDRATADO
nidas

Componentes peligrosos Sulfuro de sodio hidrato

Clase(s) de peligro para el transporte a

Clase 8 (materias corrosivas)

Grupo de embalaje II (materia medianamente peligrosa)

Peligros para el medio ambiente peligroso para el medio ambiente acuatico

Precauciones particulares para los usuarios

Las disposiciones concernientes a las mercancias peligrosas (ADR) se deben cumplir dentro de las ins-
talaciones.

Transporte a granel con arreglo al anexo II del Convenio MARPOL y del Cédigo IBC
El transporte a granel de la mercancia no esta previsto.

Informacién para cada uno de los Reglamentos tipo de las Naciones Unidas

* Transporte de mercancias peligrosas por carretera, por ferrocarril o por via navegable (ADR/
RID/ADN)

Numero ONU 1849

Designacién oficial SULFURO SODICO HIDRATADO

Menciones en la carta de porte UN1849, SULFURO SODICO HIDRATADO, 8, II, (E),
peligro para el medio ambiente

Clase 8

Cddigo de clasificacion c6

Grupo de embalaje II

Etiqueta(s) de peligro 8 +"pezy arbol"
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86

&

8

Peligros para el medio ambiente
Disposiciones especiales (DE)
Cantidades exceptuadas (CE)
Cantidades limitadas (LQ)

Categoria de transporte (CT)

Codigo de restricciones en tuneles (CRT)

Numero de identificacion de peligro

si (peligroso para el medio ambiente acuatico)
523

E2

1kg

2

E

80

* Cédigo maritimo internacional de mercancias peligrosas (IMDG)

Numero ONU
Designacién oficial

Designaciones indicadas en la declaracion del
expedidor (shipper's declaration)

Clase
Contaminante marino
Grupo de embalaje

Etiqueta(s) de peligro

Disposiciones especiales (DE)
Cantidades exceptuadas (CE)
Cantidades limitadas (LQ)

EmS

Categoria de estiba (stowage category)

Distincion de grupos

1849
SODIUM SULPHIDE, HYDRATED

UN1849, SULFURO SODICO HIDRATADO, 8, II,
CONTAMINANTE MARINO

8

si (P) (peligroso para el medio ambiente acuatico)
II

8 +"pezy arbol"

E2

1kg

F-A, S-B

A

18 - Alcalis

* Organizacién de Aviacion Civil Internacional (OACI-IATA/DGR)

Numero ONU
Designacién oficial

Designaciones indicadas en la declaracién del
expedidor (shipper's declaration)

Clase
Peligros para el medio ambiente
Grupo de embalaje

Etiqueta(s) de peligro

1849
Sulfuro sédico hidratado
UN1849, Sulfuro sédico hidratado, 8, II

8
si (peligroso para el medio ambiente acuatico)
II
8

Espafia (es)
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numero de articulo: 8634

L

8

Cantidades exceptuadas (CE) E2
Cantidades limitadas (LQ) 5kg

SECCION 15: Informacién reglamentaria

15.1

Reglamentacién y legislacién en materia de seguridad, salud y medio ambiente especificas
para la sustancia o la mezcla

Disposiciones pertinentes de la Union Europea (UE)

* Reglamento 649/2012/UE relativo a la exportacion e importacién de productos quimicos
peligrosos (PIC)

No incluido en la lista.

* Reglamento 1005/2009/CE sobre las sustancias que agotan la capa de ozono (SAO)
No incluido en la lista.

* Reglamento 850/2004/CE sobre contaminantes organicos persistentes (POP)

No incluido en la lista.

* Restricciones conforme a REACH, Anexo XVII

no incluido en la lista

* Restricciones conforme a REACH, Titulo VIII

Ninguno.

* Lista de sustancias sujetas a autorizacién (REACH, Anexo XIV)/SVHC - lista de candidatos
no incluido en la lista

¢ Directiva Seveso

2012/18/UE (Seveso III)

No Sustancia peligrosa/categorias de peligro Cantidades umbral (en toneladas) de Notas

aplicacion de los requisitos de nivel in-
ferior e superior

E1 peligros para el medioambiente (peligroso para el me- 100 200 56)
dio ambiente acuético, cat. 1)
Anotacion
56) Peligroso para el medio ambiente acuatico en las categorias aguda 1 o crénica 1

* Directiva 75/324/CEE sobre los generadores de aerosoles

Lote de produccién
Directiva sobre pinturas decorativas (2004/42/CE)

‘ Contenido de COV | 0% ‘
Directiva sobre emisiones industriales (COVs, 2010/75/UE)
‘ Contenido de COV | 0% ‘

Directiva 2011/65/UE sobre restricciones a la utilizacion de determinadas sustancias peligrosas
en aparatos eléctricos y electrénicos (RoHS) - Anexo II

no incluido en la lista

Espafia (es) Pagina 12/ 16



Ficha de datos de seguridad

Sulfuro de sodio hidrato 60%, copos

numero de articulo: 8634

Reglamento 166/2006/CE relativo al establecimiento de un registro europeo de emisiones y
transferencias de contaminantes (PRTR)

no incluido en la lista

Directiva 2000/60/CE por la que se establece un marco comunitario de actuacién en el ambito
de la politica de aguas

no incluido en la lista
Reglamento 98/2013/UE sobre la comercializacién y la utilizacion de precursores de explosivos
no incluido en la lista

Reglamento 111/2005/CE por el que establecen normas para la vigilancia del comercio de
precursores de drogas entre la Comunidad y terceros paises

no incluido en la lista

Catalogos nacionales
La sustancia es enumerada en los siguientes inventarios nacionales:

Pais Catalogos nacionales Estatuto
CN IECSC la sustancia es enumerada
EU ECSI la sustancia es enumerada
EU REACH Reg. la sustancia es enumerada
NZ NZIoC la sustancia es enumerada
PH PICCS la sustancia es enumerada
TR CICR la sustancia es enumerada
TW TCSI la sustancia es enumerada
Leyenda
CICR Chemical Inventory and Control Regulation
ECSI CE inventario de sustancias (EINECS, ELINCS, NLP)
TECSC Inventory of Existing Chemical Substances Produced or Imported in China
NZIoC New Zealand Inventory of Chemicals
PICCS Philippine Inventory of Chemicals and Chemical Substances

REACH Reg. Sustancias registradas REACH
TCSI Taiwan Chemical Substance Inventory

15.2 Evaluacién de la seguridad quimica
No se ha realizado una evaluacién de la seguridad quimica de esta sustancia.

SECCION 16: Otra informacién

Indicacién de modificaciones (ficha de datos de seguridad revisada)

Seccién Inscripcion anerior (texto/valor) Inscripcién actual (texto/valor)

131 Numero de registro (REACH): Numero de registro (REACH): si
Esta informacion no esté disponible. 01-2119513694-38-xxXX
2.1 Clasificacién segtin SGA: si

modificacion en el listado (tabla)

2.1 Observaciones: si
Véase el texto completo de las frases H y EUH
enla SECCION 16.
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Ficha de datos de seguridad

Sulfuro de sodio hidrato 60%, copos

numero de articulo: 8634

Seccién Inscripcion anerior (texto/valor)

Inscripcién actual (texto/valor)

2.2 Pictogramas: si
modificacion en el listado (tabla)
2.2 Indicaciones de peligro: si
modificacién en el listado (tabla)
2.2 Consejos de prudencia - prevencion: si
modificacién en el listado (tabla)
2.2 Consejos de prudencia - respuesta: si
modificacién en el listado (tabla)
2.2 Etiquetado de los envases cuyo contenido no si
excede de 125 ml:
modificacion en el listado (tabla)
8.1 Valores limites de exposicién profesional (limi- Valores limites de exposicién profesional (limi- si
tes de exposicién en el lugar de trabajo) tes de exposicion en el lugar de trabajo):
No se dispone de datos.
14.3 Clase(s) de peligro para el transporte Clase(s) de peligro para el transporte: si
peligro clase 8 - sustancias corrosivas
14.8 Menciones en la carta de porte: Menciones en la carta de porte: si
UN1849, SULFURO SODICO HIDRATADO, (sulfu- | UN1849, SULFURO SODICO HIDRATADO, 8, II,
ro de disodio), 8, II, (E), peligro para el medio (E), peligro para el medio ambiente
ambiente
14.8 Designaciones indicadas en la declaracién del Designaciones indicadas en la declaracién del si
expedidor (shipper’s declaration): expedidor (shipper's declaration):
UN1849, SULFURO SODICO HIDRATADO, (sulfu- | UN1849, SULFURO SODICO HIDRATADO, 8, II,
ro de disodio), 8, I, CONTAMINANTE MARINO CONTAMINANTE MARINO
14.8 Contaminante marino: Contaminante marino: si
si (peligroso para el medio ambiente acuético) si (P) (peligroso para el medio ambiente acuati-
co)
14.8 « Organizacién de Aviacién Civil Internacional si
(OACI-IATA/DGR)
14.8 Nimero ONU: si
1849
14.8 Designacién oficial: si
Sulfuro sédico hidratado
14.8 Designaciones indicadas en la declaracién del si
expedidor (shipper's declaration):
UN1849, Sulfuro sédico hidratado, 8, IT
14.8 Clase: si
8
14.8 Peligros para el medio ambiente: si
si (peligroso para el medio ambiente acuatico)
14.8 grupo de embalaje: si
14.8 IEtique':a(s) de peligro: si
14.8 Etiqueta(s) de peli?ro: si
modificacion en el listado (tabla)
14.8 Cantidades exceptuadas (CE): si
E2
14.8 Cantidades limitadas (LQ): si
Skg
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