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Resumen
El presente proyecto surgié mediante la necesidad de implementar el control de energias

peligrosas para prevenir accidentes laborales por el contacto con los puntos de
operacion de las maquinas, equipos, sistemas mecanicos y eléctricos, respecto a los
factores influyentes en la posible liberacion de energias peligrosas. Se busca realizar
una documentacion que cubra la totalidad de la organizacibn para facilitar la
implementacion de mantenimiento. Se establece las capacitaciones focalizadas en la
importancia de la terminologia, los procedimientos, tipos de dispositivos y sus usos de
operacion limpieza de las maquinas seguridad en el trabajo se crean documentos como
hallazgos, planes de mejora, inventarios y fichas de bloqueo, segun las normas
nacionales e internacionales con la finalidad del presente trabajo es contribuir en la
prevencion y el control efectivo de incidentes y accidentes laborales en el complejo

industrial.

Palabras claves: energia peligrosa, labores de mantenimiento, bloqueo y/o etiquetado.
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Capitulo I. Generalidades del proyecto

1.1 Introduccién

Hoy en dia la accidentalidad es un factor con el cual la mayoria de las empresas tienen
que lidiar, aunque este factor es fuertemente trabajado por el area de seguridad y salud
en el trabajo, se siguen presentando altas tazas de accidentalidad. Muchos de estos
accidentes estan relacionados por no tener uso de equipo de proteccidon personal (EPP)
en contacto con las maquinas, por el cual se destaca el manejo de éstas puede significar
siempre un riesgo latente al trabajador. Es preciso intensificar los cuidados durante su
utilizacién y tener una actitud de prevencion, ya que, si ho se hace un buen uso de ella
y no se toman las debidas precauciones, es posible que nos tengamos que enfrentar a
una escena donde se produzcan accidentes y cuyas consecuencias puede llegar a ser
mortales. En este trabajo se pretende realizar una busqueda de estudio o andlisis de
energias peligrosas presentes. En las maquinas y/o equipos, se clasifican en: Mecénica,
Hidraulica, Térmica, Eléctrica, Neumatica Gas/Quimica. Las cuales se tendra como guia
control y la normatividad OSHA 29 CFR 1910.147 de bloqueado y etiquetado.

Referente al tema, documentar estos riesgos y asi mismo las medidas de prevencion
gue se deben tener en cuenta para evitar dichos accidentes en la empresa, y de esta

manera preservar el bienestar de los trabajadores donde ejercen sus tareas diarias.



1.2 Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
estudiante

“TETLA DE LA SOLARIDAD TLAXCALA”

La empresa brinda el servicio de capacitacion y adiestramiento teérico-practico, asi como
cualquier otra actividad involucrada en la seguridad industrial con el fin de reducir al
minimo el peligro de posibles dafios dentro de la industria, proporcionando conocimientos
sobre todos los aspectos técnicos de la Secretaria de Trabajo Prevision Social (STPS).

Es un proyecto externo que se realiza en la empresa HEROS CASEIN SERVICIOS
PREVENTIVOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO y se solventa en una
propuesta de la misma empresa.

1.3 Planteamiento del problema

En el area de mantenimiento manipula sistemas que, por su funcionamiento, tienen el
potencial de liberar energias de manera inesperada, propiciando la exposicidon del personal
a posibles lesiones. En las labores involucran un contacto inevitable con los puntos de
operacion de maquinas y sistemas, ya sea de forma directa como indirecta.

Aunado a esto los procesos de trabajo se presentan en condiciones y facilidades para que
los trabajadores del mismo departamento, involucrados en las labores, se encuentren
durante la orden de mantenimiento y tengan acceso a manipular las fuentes de energia.
Dadas estas condiciones, la ausencia de procedimientos para aplicar controles de energia
puede causar lesiones y pérdidas tanto humanas como materiales.



1.4 Problemas a resolver, priorizandolos

Para poder realizar este proyecto primero que nada se tiene que tener en cuenta que se
necesita hacer un analisis cuando se realiza dicho mantenimiento para poder observar
cuales son los principales problemas que se presentan en relacion que se maneja y
cuales son sus posibles soluciones en este caso. La primera actividad a realizar seré
hay que hacer una investigacion de lo que es el problema, teniendo bien claro el
problema, podemos dar ciertas soluciones incluso mejorar la operatividad para que
obtenga mejores beneficios y tenga un mejor desempefio en el trabajo y control de los
mecanismos en sus equipos.

1.5 Metodologia de la investigacién

Como metodologia de la investigacion se busca definir el problema y resolver, de forma
gue pueda ser eficaz buscar las posibles soluciones que conlleven a resolverlo de
manera sistematica y encontrar soluciones al planteamiento. Existen controles
administrativos y operativos asociados al cumplimiento de las disposiciones legales
vigentes relacionadas a la manipulacion de fuentes de energia peligrosas en las
maquinas de la industria.

¢En qué tareas o actividades se realizan trabajos con energias peligrosas? ¢Con qué
recursos y/o dispositivos cuenta la empresa para el desarrollo seguro de esos trabajos
con energias peligrosas? Ejemplos: candados, tarjetas, bloqueadores eléctricos,
bloqueadores de vélvulas, tapas ciegas, interruptores de desconexion, breaker de
circuito etc.



1.6 Objetivos (General y Especificos)
1.6.1 Objetivo general

Proponer un programa de control de energias peligrosas para prevenir accidentes
laborales por el contacto con los puntos de operacion de las maquinas y sistemas
durante los mantenimientos, con el fin de disminuir el riesgo al que se exponen los
operadores durante las actividades de revision, operacion, y mantenimiento bajo la
responsabilidad HEROS CASEIN SERVICIOS PREVENTIVOS DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO.

1.6.2 Objetivos especificos

«»+ Desarrollar planes de bloqueo y/o etiquetado (LOTO-SAM) teniendo en cuenta la
normativa OSHA, disminuyendo en gran medida el riesgo de cualquier incidente
y accidente de los operadores y trabajadores.

+ Identificar los posibles planes de mejora que se les pueda dar a los equipos y
sistemas teniendo en cuenta las normativas actuales.

% Realizar formatos verificacion donde se indique la manera segura de realizar
mantenimiento a los equipos aislando cualquier tipo de energia que pueda afectar
negativamente al trabajador.

% Identificar las magnitudes y tipos de energia en los sistemas y las maquinas, asi
como las condiciones que favorecen la liberacion inesperada de las energias
durante las labores de mantenimiento.

1.7. Justificacion

El proceso de la industrializacion y el crecimiento del mismo, ha obligado al hombre a
trabajar con maquinas, la utilizacién de estas lo lleva al contacto con diferentes fuentes
de energia y por consiguiente a la exposicion de multiples factores de riesgo asociados
gue ponen en peligro su salud e integridad fisica.
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El crecimiento industrial ha incrementado a nivel nacional e internacional obligando al
hombre a interactuar cada vez mas con maquinas, las cuales minimizan la carga laboral
y mejoran la productividad, pero lo expone a muchos accidentes industriales que son
causados por un inesperado accionamiento de un interruptor eléctrico, el arranque de
una maquina o equipo programado atras vez de la liberacién de energia no controlada,
las tareas de mantenimiento en maquinas, y/o instalaciones se encuentran ligadas en
donde las reparaciones en maquinas y dispositivos , arreglos, limpieza y engrase de
mecanismos atascados, reparaciones en tuberias con liquido o gases son las labores
principales que ocasionan estos tipos de accidentes sufren electrocuciones,
guemaduras, atrapamientos, fracturas, amputaciones, golpes y desmembramientos e
inclusive la muerte.

Se pretende dar solucion a una cultura de “cero” accidentes, se hace necesario
implementar los planes pertinentes y necesarios para lograr esta meta.

Principalmente se proporcionaria un ambiente de seguridad y confianza en el Area de
trabajo.

1.8. Alcances y limitaciones

Este proyecto surge por la necesidad de hacer una implementacion, y obtener una
mejora en el control de las energias, en la presente propuesta se desarrollara un
procedimiento de bloqueo y/o etiquetados acordes a las necesidades de la empresa en
las tareas de mantenimiento, abarcando la energia eléctrica, mecanica e hidraulica,
térmica, neumatica, que sea para los mantenimientos preventivos o correctivos realizado
por el Area de Mantenimiento.

A su vez, incluira las capacitaciones, pertinentes para los operadores y trabajadores del
Area de control de energias peligrosas, asimismo, se incorpora la frecuencia y las
herramientas de las inspecciones que permitan verificar la aplicacién correcta de los
procesos de bloqueo y/o etiquetado durante las labores de mantenimiento. Dichas
herramientas y procedimientos se concentraran en la propuesta para el control de
energias peligrosas, se enfoca en la prevencion de accidentes por la liberacién
inesperada de energia, basado en la Norma OSHA 29 CFR 1940.147.

“Control de energias peligrosas bloqueo/etiquetado”. Esta norma es para la industria
gue requiera llevar a cabo labores de mantenimiento en maquinas con el potencial de
liberar energias de forma repentina y causar heridas o lesiones al personal, por lo tanto,
todos los riesgos tienen el mismo nivel importancia y es necesario hacer una priorizacion
de riesgos.
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Las limitaciones del proyecto:

La accidentalidad laboral en planta ha estado presente en los ultimos afios lo cual genera
un problema de seguridad y salud en el trabajo, afectando negativamente a la empresa.

La principal causa de accidentalidad es debido a la exposicion a los diferentes tipos de
energias peligrosas lo cual se evitara aplicando un correcto plan de esta misma.

Capitulo Il. Marco Teérico (fundamentos tedricos)

2. ¢Qué es energia?

Energia: Se define como la capacidad de realizar trabajo, de producir movimiento, de
generar cambio. Es decir, el concepto de energia se define como la capacidad de hacer
funcionar las cosas.

La unidad de medida que utilizamos para cuantificar la energia es el Joule (J), en honor al
fisico inglés James Prescott Joule.

2.1.1 ;Qué es energia peligrosa?

Son todas las energias (eléctrica, mecénica, térmica, cinética, neumatica, hidraulica,
potencial y otras), que estan presentes en los equipos o instalaciones, que puedan
constituir riesgos contra la seguridad e integridad fisica de los trabajadores. Los
empleados que hacen mantenimientos o revisiones a las maquinas suelen quedar en
exposicion a lesiones cuando no se controlan de forma eficaz las energias peligrosas.

Los operarios, supervisores hacen parte de millones de trabajadores que corren el
mayor riesgo el cumplimiento de la norma del candado y/o etiquetado logra prevenir
muertes y lesiones. Las dimensiones del uso de la energia en las aplicaciones
industriales son:

Financiera o de costos: al emplear menos energia se genera disminucion de costos en
los procesos.

Ambiental: al emplear menos energia se mejoran los indices de sostenibilidad de la
produccion.

Salud ocupacional: identificar y controlar las energias disminuye las afectaciones de la
salud de los trabajadores.

Calidad: el uso apropiado de la energia contribuye a la eficiencia de los procesos.
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2.1.2. Riesgo de la energia mecanica

Conjunto de condiciones inseguras que pueden causar lesiones, originadas por la
carencia de protecciones en la operacion de maquinas y equipos la manipulaciéon de las
herramientas o las inexistencias de las mismas.

Son todos los objetos, maquinas, equipos, herramientas o instalaciones que, debido a la
naturaleza propia de esta, condiciones de funcionamiento, disefio y operatividad tienen
la capacidad de entrar en contacto mediante atrapamientos, golpes o cortes a las
personas, esto puede provocar lesiones de cualquier tipo. Principalmente se asocia a
proyeccion de particulas, caida de alturas, atrapamientos en los sistemas de transmision
entre otros.

2.1.3. Riesgos por energia eléctrica

Se refiere a los sistemas eléctricos, maquinas, equipos, herramientas e instalaciones en
general, que conducen o generan energia y que, al entrar en contacto con las personas,
pueden provocar, entre otras lesiones, quemaduras, choque, fibrilacion ventricular,
segun sea la intensidad de la corriente y el tiempo de contacto.

Las principales causas son:
- Que un cuerpo humano sea el medio conductor, es decir que transmita energia.
- Que un cuerpo este incluido en un circuito eléctrico.

Contacto directo: este se presenta si una persona entrar en contacto con un elemento
eléctrico, bajo tension directa.

Contacto indirecto: los que se ocasionan por tocar partes metalicas que de ninguna forma
deberian estar bajo una tension directa.

2.1.4. Riesgos por energia neumatica
Este tipo de energia utiliza aire comprimido para generar un movimiento, la podemos
ver presente en compresores, acumuladores, circuitos y otros equipos en donde existan

gases comprimidos.
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La energia neumética es todo aire comprimido en una corriente concentrada con presion
y velocidad que puede causar lesiones graves al operador y a las personas que estén
cerca, las sobrecargas en la maquinas y equipos de accionamiento neumatico e
instalaciones de estas mismas. Dado que su accionamiento es un fluido a presion, su
empleo da lugar a la aparicion de riesgos especificos, que se veran incrementados si se

hace mal uso del mismo.

2.1.5. Riesgos por energia térmica
Presenta altas o bajas temperatura en el trabajo mecanico, radiacion, reacciones quimicas

0 resistencia eléctrica.

Algunas maquinas e instalaciones como tuberias o tanques de almacenamiento pueden
almacenar fluidos con altas temperaturas lo cual provoca mediante transferencia de calor
un riesgo térmico por contacto directo o escape no previsto de un fluido a altas
temperaturas que pueden generar quemaduras en las personas afectadas que

dependiendo del fluido y de la temperatura de este sera la gravedad la lesion.

- Por contacto directo de fuentes calientes o frias.
- Por estrés térmico, debido a exposiciones continuadas de ambientes calurosos o

frios.

2.1.6. Riesgos por energia hidraulica

Sistemas accionados con fluidos, agua, aceite.

Es aquella energia almacenada, puede ser a presion en sistemas hidraulicos y puede ser
liberada de forma abrupta convirtiéndose en energia cinética peligrosa. La exposicion a
fluidos hidraulicos ocurre principalmente en el trabajo, ingerir ciertos tipos de fluidos
hidraulicos puede causar la muerte al respirar o estar en contacto puede irritar la piel y los

0j0s.

El liquido hidraulico o combustible que entra en el torrente sanguineo puede rapidamente
causar la muerte ya que el cuerpo humano no tiene defensas contra este. Como si esto
fuera poco, las bacterias pueden entrar profundamente en la herida, lo que puede causar
infecciones peligrosas. Solo una cirugia especializada rapida luego de la lesion previene

la incapacidad permanente.
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2.1.7. Riesgos por gas, agua, y sustancias quimicas
Se presenta en sustancias quimicas, especialmente en aquellas mas activas, tales como:
Acidos fuertes, combustibles, alcalis, etc.

Abarca todos aquellos objetos, materiales combustibles, fuentes de calor que bajo ciertas
circunstancias de inflamabilidad o combustibilidad pueden desencadenar incendios y
explosiones que traen como consecuencia lesiones personales y dafios materiales.

Los sintomas dependen de qué gas o agente quimico se trate, donde se inhale y durante
cuanto tiempo influye irritacion de los ojos o la nariz y tos.

Inhalacién de vapores y gases perjudiciales a consecuencia de las operaciones muchos
pueden dafar la piel, y algunos pueden provocar dafios graves a largo plazo en los
pulmones u otros érganos.

Capitulo Ill Desarrollo

3.1. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas

Se utiliz6 un formato ya establecido por la empresa HEROS CASEIN SERVICIOS
PREVENTIVOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO en donde se describe y clasifica
los diferentes tipos de energia de las maquinas y equipos, donde se hace un analisis
para realizar un correcto control de las energias.

Se describe las fuentes de energia presentes ya sea mecanica y/o eléctrica, (neumatica
o hidraulica), entre otras y como bloquearlas o controlarlas. Para esto se selecciona un
sistema de blogueo que se adapte a las necesidades de la maquina indicando en donde
se debera bloquear y la cantidad de dispositivos de blogueo necesarios. Ademas, se
establece un plan de analisis en donde se propone una actividad a realizar para corregir
los hallazgos encontrados, en el cual se indica el responsable, fecha de ejecucion y
seguimiento.

Se desarrollaron formatos en donde se recopila toda la informacion de los equipos y
maquinas. Ademas, se realizé formato de “cero energias “se tomd como base la
informacion ya recopilada en un archivo para posteriormente ser entregado al
departamento de mantenimiento.
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3.2. Plan de anélisis

» ldentificar las magnitudes y tipos de energia en los sistemas y las maquinas, asi
como las condiciones que favorecen la liberacion inesperada de las energias
durante las labores de mantenimiento realizadas por el area de Mantenimiento.

» Una vez con los datos recolectados, se procedido a identificar las energias
presentes en las maquinas y en los sistemas; ademas, se agruparon los factores
afines. Posteriormente, se realiz6 el analisis aplicando una relacion, lo cual
permitid establecer y aclarar cuales son los aspectos que favorecen una posible
liberacion de energia durante los mantenimientos.

» EIl proceso de bloqueo y/o etiquetado en los equipos y en las maquinas que
involucran en la presencia de energias durante las labores de mantenimiento
realizadas por el area de Mantenimiento.

Establecer un programa de control de energias peligrosas, variable, indicadores |,
herramientas/instrumentos técnicos y metodoldgicos que permitan identificar, evaluar y
controlar los riesgos asociados a estas, en cualquier etapa de los procesos productivos
ya sea en operacion normal de las maquinas equipos y herramientas asi como en las
labores de limpieza, y mantenimiento, con el fin de minimizar la posibilidad de ocurrencia
de eventos que originen pérdidas para la organizacion y hacer seguimiento a la
implementacion de los controles requeridos y su efectividad en la prevencion de los
accidentes de trabajo.
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Tabla 1 Programa de control de energias peligrosas

Variable Concepto Indicadores Herramientas/instrumentos
-Cantidad de
objetivos. Requisitos para la elaboracion
de programa de seguridad y
-Cantidad de salud en el trabajo.

Herramienta que responsables.

incorpora estrategias
y procedimientos

coordinados entre si i
que permite prevenir | - Cantidad de OSHA 29 CFR 1910.147.

los accidentes componentes de la | Control de energias
laborales. norma OSHA peligrosas
incorporados. - (bloqueo/etiquetado).
NUmero de
etiquetas e
implementos de
blogqueo.
-Numero de
medidas de
control.

-Tema para las

capacitaciones.

Programa

La tabla contiene como programa establecer las relaciones existentes en los aspectos e
identificados, lo que permite una vision en conjunto del problema, una estructura mas
clara y logica al analisis; ademas, ayuda a comprender cuales son los factores que dan

origen al problema.

Las etapas que engloban un programa de salud y seguridad en el trabajo, poseen ciertos

requisitos:

» Participacion de las personas trabajadoras.
* Prevencion y control de riesgos.

» Capacitacion y formacion.

* Programa de evaluacion y mejora.

e Control de cambios.
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Tipos de energias en los equipos

Para una mejor observacion perteneciente a este proyecto, es la cantidad de maquinas
dichos datos son parte primordial para identificar si es necesario bloquear y/o etiquetar
durante las tareas de mantenimiento. En primera instancia, se encuentran las
magnitudes de la energia eléctrica y de la energia mecanica utilizadas en los equipos y

sistemas.

Plan y tipos de mantenimiento

El manteamiento integra un plan de accion integral, en donde acciones primarias y
secundarias se combinan para alcanzar mejores resultados. En él se pueden medir los
valores de algun equipo, reemplazar alguna pieza o evaluar las instalaciones. También
es posible asesorar en la compra de nuevos elementos, realizar historiales de

mediciones e inventarios de repuestos y suministros.

Tipos de mantenimiento
Mantenimiento rutinario: se realiza diariamente una serie de tareas elementales, como

toma de datos, inspecciones visuales, limpieza, lubricacion, entre otras.

Mantenimiento correctivo: esta orientado hacia la consecucién de cero accidentes, cero

fallas y cero defectos. El objetivo es alcanzar la calidad total y la mejora continua.

Mantenimiento programado: en él se establecen las tareas de arreglo, reparacion y

sustitucion.

Mantenimiento preventivo: determina los elementos que seran motivo de inspeccién Se

evitan fallas a futuro y se ahorra dinero.

Mantenimiento predictivo: se anticipa la falla por medio de un seguimiento para predecir
el comportamiento de una o mas variables de un equipo. Se basa en un proceso de

mediciones.
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Se realiz6 una identificacidon de las energias presentes en maquinas y/o sistemas bajo
supervision de HEROS CASEIN en el cual permitié realizar una agrupacion y un listado

de las diferentes energias presentes.

Tabla 2 ENERGIAS PRESENTES BAJO SUPERVISION HEROS CASEIN SERVICIOS
PREVENTIVOS
Energia Energia Energia Energia Energia Riesgos
Eléctrica Mecanica Hidraulica | Térmica Neumatica por
Gas,
Agua, y
Sustancias
Quimica
Transformador| Banda Deposito de Accionamientos | Deposito
Generadores | transportadora Sistema nitrégeno Neumético y
. contra tuberia
Luces pilotaje incendio
Gases
Ic?r?tlr?or? de Conjunto Sistema de| Camara Compresores
L e de aguabI termografia Actuadores N )
transmision potable macen y
Contactor . tuberia de
i Elevadores | |ntercambiador Cilindros
Rélay L - Vapor
Motor eléctrico | de calor neumaticos
Interruptor Valvulas
Boton paro de e Tuberia de
i rreas .
emergia transmision y Generadores Valvulas Sustancias
engranes quimicas
Tuberia
neumatica
Electrovélvulas

Por lo general, se realiza un recorrido por las diferentes areas del inmueble y se verifica
si las instalaciones se encuentran en conformidad. En caso de que existieran algunos

detalles, se pueden ajustar y prevenir.
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3.3. Organigrama general

Representa al departamento de mantenimiento en el area de seguridad y salud
ocupacional. En la figura 1 se muestra la estructura organizacional en el cual se destaca
el gerente, supervisor, Ing. mantenimiento, técnico en mantenimiento y se describe de

la mejor forma organizacional en planta.

GERENTE

SUPERVISOR

-

ING. MANTENIMIENT O

TECNICOS DE
NMANTENIMENT O

Figura 1 Organigrama General

La estructura organizacional persigue alcanzar lo siguiente:

+ Determinar los distintos departamentos y areas de funcionamiento que integran
la organizacion.

* Crear el sistema jerarquico entre los diferentes puestos de trabajo y areas de
responsabilidad.

+ Lastareas y responsabilidades de cada miembro de la organizacion.
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3.4. Fichas de cero energias

Las fichas cero energias consisten en una guia paso a paso para los técnicos de
mantenimiento donde se especifican un procedimiento estandar para el bloqueo de
energias peligrosas de cada equipo. Tienen como finalidad ayudar a la identificacion de

los peligros y como manejarlos adecuadamente.

El formato de esta ficha me indica claramente cuales y cuantos puntos se tienen que
bloquear los cuales describen el procedimiento a seguir para des-energizar una
maquina, bloquear los mecanismos de activacion mediante el uso dispositivos de
seguridad industrial, y colocar una etiqueta de identificacion en cada equipo se ponen
en orden usando un cédigo de color y numeracion segun sea requerida en cada tipo de
energia. El formato viene acompafiado de un procedimiento de bloqueo especificando
los pasos resumidos de la norma OSHA 29 CFR 1910.147 de bloqueo y etiquetado
utilizando para controlar de manera correcta las energias peligrosas de la maquina o
equipo. Se hace con la intencion de garantizar que todas las fuentes de energias estén
bloqueadas, aisladas o liberadas para que en ellas sea posible realizar actividades de
mantenimiento. Por cada equipo debe existir una ficha de cero energias las cuales tienen
un proceso de validacion, en donde por medio del 4rea de mantenimiento y salud
ocupacional se recibe un acompafiamiento y se revisa la informacién consignada en el

formato.

La ficha de blogueo que se realizé presenta informacién como:
% Fecha de creacién y revision, con firmas de los ingenieros encargados.
% Nombre del equipo, ubicacién y codigo.
% Procedimiento de bloqueo.

+ Fuentes de energia con su respectiva identificacion (ID), ubicacién en la maquina o
en el tablero eléctrico.

+ Dispositivos de bloqueo necesarios para realizar la accion.

+ Observaciones que especifiquen condiciones para realizar el procedimiento.
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3.5. El propésito de Lockout/Tagout

Es prevenir las lesiones que un empleado puede sufrir durante el mantenimiento, las

reparaciones, la inspeccion y los ajustamientos de la maquinaria.

Todas las fuentes de energia que se emplean, se almacenan y se producen por la

maquinaria son controladas por Lockout/Tagout.
¢, Qué es lockout?

Lockout es el proceso en que se bloquea el flujo de energia desde la fuente de energia
hacia la maquinaria. Lockout se logra al instalarse un dispositivo en la fuente de energia

para que la maquinaria alimentada por esta energia no pueda utilizarse.

¢, Qué es Tagout?
Tagout se logra al etiquetar la fuente de energia. Las etiquetas actian como advertencia

para no restaurar la energia. Sin embargo, no es una restriccion fisica.

Las etiquetas deben mostrar claramente las palabras “NO DEBE OPERARSE” y deben
aplicarse a mano. Esto indica que la maquinaria no debe operarse hasta que el dispositivo
de Tagout haya sido removido.

Ventajas del Bloqueo y Etiquetado:
* Facil implementacién de LOTO en la planta.
* Mejora la confianza del personal afectado al reparar el equipo.
* Previene muertes y accidentes de trabajo.
* Mejora la cultura de seguridad y salud.

» Establece condiciones de seguridad.

22



3.6. Blogueo - Etiquetado

Se utiliza en la industria es muy importante componente de seguridad en su area de
trabajo. De hecho, es critico para salvaguardar los trabajadores y empleados alrededor
de la maquinaria y equipo que operan y dan servicio 0 mantenimiento. Esta importante
practica de seguridad involucra la desactivacion de circuitos eléctricos, cerrar valvulas,
neutralizar temperaturas extremas y asegurar piezas moviles para que la energia
peligrosa no pueda volver a ingresar mientras se da servicio al equipo. De esta forma,
sus empleados pueden hacer su trabajo de la forma mas segura posible para mantener

las operaciones funcionando de forma eficiente.

BLOQUEO: Asegurar fisicamente que una maquina no se pueda operar mientras se
realizan reparaciones o ajustes, mediante el uso de un candado y un dispositivo
adecuado.

ETIQUETADO: Comunicar claramente a los trabajadores que se esta dando servicio al
equipo, mediante el uso de etiguetas y tarjetas cuando el bloqueo no sea una opcion
viable.

Cuando se trata de su programa de bloqueo, sus empleados son la prioridad. Ellos se
enfrentan diariamente a desafios en piso de produccion y merecen tener proteccion en
la que puedan confiar.

3.7.1. Preparacion para el bloqueo y etiquetado

Un empleado autorizado debe hacer un inventario de la maquina y de los equipos para
identificar, clasificar y localizar los diferentes puntos de energia peligrosa que pueda
afectar al trabajador u operario para asegurar que controles, valvulas, o cualquier otro
dispositivo de energia peligrosa en el equipo 0 maquinaria sea bloqueado y etiquetado.
Los equipos pueden tener mas un punto de energia peligrosa al bloquear y etiquetar que
deberan ser aislados, ademas no se permitira realizar mantenimiento o servicios de los
equipos y maquinas hasta que la persona autorizada documente y previa a la persona
o encargadas del procedimiento especifico.
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3.7.2. Cuando se bloquea una maquina, es esencial seguir los siguientes pasos para
estar en cumplimiento y seguro:

Resumidamente, el proceso de consignacion de maquinaria y equipos se materializa en
los siguientes pasos:

Preparacion de materiales para el bloqueo y etiquetado de las maquinas y equipos que se
van a proteger, con arreglo a un plan previamente establecido.

La detencion de los equipos, apagando su fuente de energia.
1. La colocacién de los dispositivos de blogqueo.

2. El etiquetado de esos dispositivos de bloqueo para identificar las personas autorizadas
a realizar el mantenimiento de la maquina o equipo.

3. Comprobacion de que las fuentes de energia de los equipos han sido correctamente
bloqueadas.

4. Asegurarse de que ningun elemento movil de la maquinaria queda sin bloquear.

5. Sefalizar la zona de trabajo, acotando su acceso, si es preciso mediante cintas, conos,
etc.

3.7.3. Aplicacion de bloqueo/etiquetado

En este procedimiento se establecen los requerimientos para el bloqueo y etiquetado de
los dispositivos de energia aislados. Los procedimientos especificos para el control de las
fuentes de energia peligrosa deben ser formulados para cualquier maquinaria o equipo
antes de realizar cualquier servicio o mantenimiento.

El procedimiento de bloqueo y/o etiquetado debera estar compuesto por la documentacion
especifica como se muestra en la Tabla 3 para que el empleado autorizado conozca bien
el proceso (alcance, propésito, normas y técnicas), la realizaciébn de inspecciones
periodicas para asegurar el cumplimiento y la formacion de los colaboradores que
garantice el propadsito y la funcion del programa de control de la energia.
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Tabla 3 APLICACION DE BLOQUEO Y/O ETIQUETADO

Antes de realizar el mantenimiento, el técnico debe conocer la

11 magnitud y los tipos de energias de la maquina.
Identifique la ubicacion de los des-conectores de las energias
1.2 y los dispositivos de bloqueo a utilizar
1.Preparacion _ . :
para apagar 13 Determine la clase de trabajo que se debe hacer: atascamiento,
' cambio de partes, mantenimiento preventivo o correctivo.
1.4 Determine el o los dispositivos de bloqueo y etiquetado
necesarios.
21 Antes de colocar el bloqueo y etiquetado avise a las areas
' interesadas y/o personal afectado segun corresponda
2.Notificacion Operaciones, de Control o usuarios
al personal
afectado Directos de la maquina) del inicio de las labores de

2.2 mantenimiento y de la colocacién de los dispositivos de
bloqueo y etiquetado.

3.Aislamiento | 3.1
de la energia
Apague el equipo siguiendo el procedimiento de la empresa.

3.2 Asegurese que la maquina este en posicion neutral y que el
botén de arranque esté apagado.

Aisle el equipo de todas las fuentes de energia, ya sea de los

3.3 I :
proveedores de energia primarios y secundarios

25




4.Colocacion del 4.1 _ - _ o
bl tiquetad Cologue el dispositivo de bloqueo (previamente elegido) junto
oqueo etiquetado con la etiqueta al dispositivo de aislamiento de energia.
5.1 | Una vez colocado el dispositivo de bloqueo, intente abrirlo.
Verifique la ausencia de tension con un probador de electricidad,
5.2 | |o cual le garantiza que el equipo no tiene corriente eléctrica.
5.Verificacion del Intente encender el equipo desde los controles de operacion
aislamiento para comprobar que la maquina est4 apagada. Si ho es posible
encender
5.3 |la maquina, el bloqueo y etiguetado se coloco
satisfactoriamente.
5.4

ecuerde posicionar los controles en posicién neutral o apagada.

6.Retiro de bloqueo y
etiquetado

6.1 | Retire los dispositivos de bloqueo y etiquetado.
6.2 | Revise que todos los componentes de la maquina estan en su
lugar de manera segura y en estado operativo
6.3
Retire los dispositivos de bloqueo y etiquetado.
6.4 Inicie la maquina y verifique el funcionamiento.
Avise a las personas afectadas que el equipo esta listo para
6.5 | volver a usarse.
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En la tabla 3 se menciona los puntos a seguir para una correcta aplicacién de bloqueo
ylo etiquetado, la persona autorizada debe seguir los requerimientos especiales cuando
es necesario realizar pruebas con el equipo marcar con un asterisco (*).

Los aspectos marcados con un asterisco (*) se emplearan en trabajos donde la maquina
0 sistema tiene la capacidad de almacenar energia y cuando se requiere realizar
pruebas verificar que los trabajos de mantenimiento se estén realizando de la manera
correcta y dejar el equipo operativo.

Prevenir accidentes laborales mediante el bloqueo y rotulado antes de iniciar con cualquier
mantenimiento.

3.8. Liberacion del bloqueo

Los empleados y operadores autorizados deben inspeccionar visualmente el
equipo/maquina/proceso para asegurarse que esté libre el personal y que las
herramientas hayan sido retiradas.

Entonces, Unicamente el empleado autorizado que colocd el mecanismo de bloqueo
puede quitarlo.

3.9. Restauracion de energia
Antes de que se restaure la energia, los siguientes pasos deben de seguirse para poder
restaurar correcta y aseguradamente el equipo:

Remover herramientas y articulos no esenciales del equipo.

v' Verificar que el equipo esta operacionalmente intacto y es seguro de operar.

v' Verificar que las guardas y los dispositivos de seguridad han sido colocados.

v’ Verificar que todos los empleados estan ubicados de una manera segura y lo
suficientemente lejos del equipo.

v' Cada uno de las personas que trabajaron en el equipo debe de remover su propio
candado de cada uno de los dispositivos de aislamiento.

v Notificar a los empleados que trabajan en el area que se arrancara la maquina.

v' Restaurar la energia del equipo.

3.10 Revision de trabajo

La revision es fundamental ya que garantiza que se ha cumplido con la tarea en su
totalidad, que la maquina se encuentra en un estado seguro y que los residuos que se
generaron fueron limpiados. Después de las revisiones se puede constatar que el trabajo
ha finalizado, retirar los bloques y notificar a los supervisores y al resto de los
trabajadores.

27



3.11 Seguridad y salud en el trabajo

La seguridad y salud en el trabajo es la disciplina que trata de la prevencion de las
lesiones y enfermedades causadas por las condiciones de trabajo, y de la proteccion y
seguridad y la salud de los trabajadores. Tiene por objeto mejorar las condiciones y el
medio ambiente de trabajo, que conlleva la proteccion y el mantenimiento del bienestar
fisico, mental y social de los trabajadores en todas las ocupaciones.

Prevencion y control de riesgos.
Capacitacion y formacion.
Programa de evaluacion y mejora.

Control de cambios

Requisitos del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo

Para implementar este tipo de sistema se tienen que considerar los siguientes aspectos:

Establecer una politica de seguridad en el trabajo.

Establecer el sistema de gestidn que se quiere implementar.
Asignar y definir las responsabilidades y la organizacion preventiva.
Analizar y realizar una evaluacion inicial de los riesgos.

Establecer las metas y los objetivos.

Planificar las actividades preventivas.

Realizar una elaboracion del manual y la documentacién necesaria.
Controlar todas las actuaciones que se han planificado.

Definir y establecer los riesgos.

Evaluar el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

3.12. Sostenibilidad

Consistente creando una cultura de seguridad que aborde de forma proactiva el bloqueo-
etiquetado. Esto permite a la empresa enfocarse en mantener un programa de clase
mundial, en lugar de empezar desde cero cada afio y reaccionando solo cuando algo
salga mal.
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La sostenibilidad volver a crear su programa de bloqueo/etiquetado cada afio, cuando
pudiera simplemente mantener su programa todo el Ao para mejorar la cultura de
seguridad mientras se reduce el gasto de tener que repetir todo. Cuando se ve el
programa desde esta perspectiva, queda claro que un programa sostenible ayudara a
estar un paso adelante, al mismo tiempo que le ahorra tiempo y dinero.

Para la prevencion de los riesgos laborales (PRL) los indicadores de gestion son una
herramienta indispensable, que permite identificar la eficacia de la gestion de los riesgos
y tomar accion preventiva para que dichos riesgos no se conviertan en accidentes o
enfermedades ocupacionales.

/ GERENTE

| el

EMPLEADOS AUTORIZADOS \

EMPLEADOS AFECTADOS

Figura 2 Una perspectiva creando y manteniendo una cultura de seguridad

Los sistemas de gestion de (PRL) registran indicadores de accidentalidad como; indice
de frecuencia, gravedad, horas trabajadas sin tiempo perdido, etc. Adicionalmente, es
muy importante definir indicadores preventivos sobre actos y condiciones inseguras y no
conformidades detectadas, lo que permite anticipar acciones para evitar el riesgo.

El siguiente requerimiento es trabajar en los siguientes pasos:

1. Desarrollar un plan.
2. Poner el plan en accion.
3. Revisar periédicamente el plan.

4. Identificar areas de oportunidad.
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Un enfoque integrado en la gestion diaria de la planta para que se pueda formar una
cultura de seguridad con el tiempo. Para que esto ocurra, hay dos aportes clave:

* Inversion de la gerencia para promover el cambio y la sostenibilidad.

* Involucramiento de los empleados en todos los niveles: Gerente, Supervisor,
Empleados autorizados y Afectados.

Gerente: tiene la responsabilidad de que se lleve a cabo el sistema de gestion
de seguridad y salud en el trabajo, asegurar la medicion y la revision que se lleva
a cabo para permitir que se produzca la mejora continua.

El supervisor: debe ser capaz de percibir cualquier anomalia en el ambiente de
trabajo.

La identificacion previa es imprescindible para evitar cualquier riesgo.
+ Empleado afectado: persona que ocupa la maquina y/o equipo para realizar sus
labores.

« Empleado autorizado: empleado que bloguea y/o etiqueta las maqguinas o equipos.

Se considera mejora continua cuando se aplican acciones, de forma sistematica y
recurrente, a todos los procesos del sistema de gestion de la calidad, con el objeto de
mejorar la facultad de la organizacion.

En la figura 3 se describen los objetivos coherentes enfocados hacia la mejora
continua y realizar el seguimiento necesario para comprobar que se estén alcanzando
dichos objetivos.
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Figura 3 Enfoque a la mejora
continua

Evaluacioén de la situacion actual.

Una vez realizada la evaluacion inicial, establecimiento de objetivos para la mejora
(Plan-Planificar).

Busqueda de soluciones.

Evaluacioén de dichas soluciones.

Implantacion de las soluciones seleccionadas (Hacer).

Medida, verificacion y analisis de la implantacion (Verificar).

Tomar acciones para mejorar el desempefio para alcanzar los resultados previstos
(Actuar).

La aplicacion continuidad de esta estrategia genera una serie de beneficios en planta y
para las personas en general.

Algunos de los beneficios que se derivan de una adecuada mejora de procesos son:
* Reduccion de recursos consumidos incrementando la eficiencia.
* Disminucién de tiempos empleados, aumentando la productividad.

* Reduccion del numero de errores, favoreciendo su prevencion.

« Aportacién de una visidn sistematica de las actividades en planta.
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El mejoramiento continuo es la fase en la que cierra el ciclo de implementacion el sistema
de gestidn de la seguridad y salud en el trabajo, sin embargo, alli no termina el proceso
pues por el contrario, el mejoramiento continuo es una constante que debe mantener
toda organizacion en planta para garantizar la puesta en marcha de acciones
preventivas, correctivas o de mejora con base en los resultados de supervision y
medicion de la eficacia del sistema de gestidon de la seguridad y salud en el trabajo, de
las auditorias y de la revision por la alta direccion.

Este proceso de mejora es permanente y muy importante para la optimizacion del
sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo (SST), que permite identificar e
implementar mejoras en su disefio, estructura y en el desempefio en seguridad y salud
en el trabajo de forma coherente con la politica, con la finalidad de incrementar su
eficacia de todas sus actividades y lograr el cumplimiento de sus objetivos y propésitos.

Para poder establecer la informacion suficiente, para realizar un adecuado proceso de
mejoramiento e identificacion de debilidades y oportunidades para el sistema de gestion
de la seguridad y salud en el trabajo (SG-SST), puede resultar de gran utilidad llevarlo a
cabo.

Seguridad en el trabajo

La seguridad y la salud en el trabajo tiene como propésito control de energias peligrosas
para prevenir accidentes laborales por el contacto con los puntos de operacién esto les
permite implementar un plan donde se muestra a continuacion en la Tabla 4, da
soluciones de seguridad en el trabajo como plan, que articula las diferentes estrategias,
procedimientos, tacticas para mayor seguridad.

Las etiquetas de las fuentes de energia suelen incluir letras, nimeros o simbolos y
permiten a los trabajadores identificar r@pidamente lineas, valvulas y componentes de
magquinaria, asi como fuentes de electricidad, gas y vapor.

Las etiquetas de blogueo/etiquetado: es muy importante practica de seguridad que
involucran la desactivacion de circuitos eléctricos, cerrar valvulas, neutralizar
temperaturas extremas y asegurar piezas moéviles para que la energia peligrosa no
pueda volver a ingresar mientras se da servicio al equipo.
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Tabla 4 SOLUCIONES DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO

NOMBRE

IMAGEN

FUNCION

Etiquetas para
fuentes de energia

Las etiquetas para fuentes de
energia

se pueden usar para marcar
los puntos de control de las
fuentes de energia de sus
instalaciones.

Estas etiguetas ayudan a que
el proceso de bloqueo sea
mas rapido, seguro y facil.

Etiquetas para

candados de

Fabricadas con vinilo
calandria-do que admite la

bloqueo y/o escritura con marcador,
etiquetado lapiz o boligrafo.
Eliminacion, limpia, rapiday
segura de derrames de
aceite, agua y productos
Absorbentes: quimicos.

Control inteligente
de derrames

* Respetuoso con el medio
ambiente.

*Para el area de
mantenimiento a las tareas

de limpieza.
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Caja de bloqueo
para grupos
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Después de bloquear la
maquina o el proceso, la
llave o llaves en cuestién se
ponen en la caja de bloqueo.

Cada miembro autorizado
del equipo de trabajo
coloca su candado o
sistema de etiquetado
personales en la caja de
boqueo para grupos.

Esto garantiza que ningun
trabajador individual puede
acceder al contenido de la
caja a menos que todos los
trabajadores hayan retirado
ya sus candados o etiquetas

respectivos

Sefales de
seguridad:
Informacion
importante donde
se necesita

Identificacion de Seguridad,
mantenimiento e instalaciones.

« Colores vivos, texto en
negrita y simbolos
intuitivos.

« Conformidad con las
normativas y legislaciones
mas recientes.

Alta visibilidad y comunicacién
facil de comprender.
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Una identificacion correcta
de las tuberias garantiza un
mejor

Marcadores de
tuberias: Identifique
facilmente el
contenido y la
direccion de flujo
de las tuberias

Conocimiento de la
estructura de la empresa. Se
pueden evitar

pr v |
m
=
m
-
—
o
5
=
m

Accidentes, lesiones y dafios.

Las cajas para bloqueo grupal garantizan: La seguridad de los trabajadores en
entornos de trabajo en equipos eléctricos y contienen las llaves de los dispositivos de
bloqueo y el candado personal de cada trabajador. Cuando un trabajador termina una
tarea individual, se retira el candado de la caja de bloqueo. Sélo el personal autorizado
puede reactivar el suministro de energia del equipo una vez que se hayan retirado todos
los candados y todos los trabajadores estén fuera de peligro.

Plan de sefializacién: En una instalacién en planta mejora la seguridad, la eficiencia y
la productividad, ya que reduce la posibilidad de errores y accidentes en el lugar de
trabajo.

Para ser eficaz, la sefializacién debe incluir todos los elementos de la planta (tuberias,
depdsitos, magquinas, valvulas, entre otros) facilitando de este modo la identificacion de
los circuitos y fluidos que intervienen en una instalacion o proceso y adecuandola al
cumplimiento de los estandares.

Los marcadores de tuberias: Claramente visibles y legibles que indican el contenido
de las tuberias y la direccién del flujo pueden mejorar la eficiencia de los equipos de
mantenimiento a la hora de encontrar las tuberias que necesitan mantenimiento y las
valvulas que deben desactivar. Ademas de mejorar la eficiencia, los marcadores de
tuberias ayudan a evitar accidentes advirtiendo a los empleados, contratistas y personal
de primera intervencion sobre contenidos peligrosos de las tuberias.

Los marcadores de tuberias reducen los accidentes laborales y mejoran la eficiencia
mientras se mantienen pegados y legibles.

Los derrames en el lugar de trabajo retrasan la produccién y causan accidentes. Muchos
resbalones y caidas, que son una de las principales causas de los accidentes de trabajo,
se pueden evitar los derrames. Los absorbentes de polipropileno fundido pulverizado a
diferencia del control granular de los derrames, son un producto de control limpio, rapido
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y eficaz que se puede utilizar para combatir los derrames, tanto preventiva como
reactivamente, y reducir drasticamente su impacto en el lugar de trabajo.

Los absorbentes son materiales auxiliares: para el control de derrames, utilizados
para la acumulacion de pequefias cantidades y manchas de aceite y productos quimicos
(es decir, el liquido se adhiere a la superficie del absorbente) y absorben (es decir, el
liquido penetra dentro del absorbente).

Las tarjetas y etiquetas que se muestran en la figura 4 son un ejemplo de sefialamientos
para bloqueo, cabe recalcar que ayudan a comunicar informacion de seguridad y
bloqueo en el lugar donde se necesita. En general, son una excelente manera de advertir
e instruir visualmente para evitar arranques inesperados de las maquinas.

Las etiquetas deben ser faciles de leer y comprender, adn si se usan en areas
corrosivas, sucias o humedas.

Las etiquetas deben ser lo suficientemente fuertes para que no puedan ser
removidas facilmente.

Un cable de nylon debe ser usado para sujetar cada etiqueta.
El cable no puede ser re usado Debe ser sujetado a mano.
El cable debe ser de cierre automético.

Debe soportar hasta 50 libras de presion antes de soltar.

Las etiquetas no bloquean la energia; advierten de los peligros.

El nombre del instalador debe localizarse en el frente de la etiqueta.
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I.os requisitos de las etiquetas:

sUniforme en diseno
*Facil de leer

*Durable

» I o suficiente segura para que no se pueda sacar
facillmente

» Identificada con el nombre de la persona que la puso
54

Figura 4 Tarjeta de etiquetado

Dispositivos existentes

En la tabla 5 se muestran los dispositivos y sistemas que se usan para laborar mediante
el plan de mantenimiento usando un procedimiento de bloqueo y/o etiquetado para el
control de energias peligrosas en equipos y/o maquinas.

Como parte de la planificacion de los dispositivos de blogueo para riesgos eléctricos y
mecanicos, se inventaron los dispositivos de blogueo existentes. Estos se presentan en
la siguiente tabla tanto los dispositivos de bloqueo como las etiquetas deberan ser faciles
de identificar y seran usados Unicamente para controlar las energias, ademas, deberan
tener las siguientes caracteristicas:

» Duraderos: Deberan ser capaces de resistir las condiciones del medio ambiente
del lugar y durante el tiempo que dure el trabajo de mantenimiento. En el caso
de las etiquetas, estas soportaran situaciones climaticas o lugares con presencia
de liquidos o0 humedad, quimicos acidos o alcalinos, los cuales pueden deteriorar
el dispositivo y/o su leyenda.

« Estandar: Los dispositivos de bloqueo y/o etiquetado estaran normalizados al
menos en uno de los siguientes criterios: color, forma o tamafo. Respecto a las
etiquetas, la impresion y formato deberan estar estandarizados.
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» Sustancial: Para los dispositivos de bloqueo deberan ser lo suficientemente
sustanciales para evitar la extraccion sin el uso de fuerza excesiva o técnicas
inusuales. En los casos donde no se pueda aplicar la proteccion total y sélo se
utilice la rotulacion como sucede con las etiquetas y con los medios de sujecion
no reutilizables; por ejemplo, gazas, estos soportaran fuerzas que puedan
ocasionar su retiro de forma inadvertida o accidental.

Tabla 5 DISPOSITIVOS DE BLOQUEO PARA RIESGOS ELECTRICOS Y MECANICOS

NOMBRE IMAGEN FUNCION

Disefio extremadamente compacto y
ligero

* Cuerpo de nailon y arco de polimero

Candados no conductores y anti chispas

* Mecanismo de cierre no conductor

* Ideal para aplicaciones eléctricas y
» espacios reducidos
: 00460
()
o0 o EAE )

* Disefio estriado para un manejo
seguro

Cuerpo de seguridad con forma de
mandibula identifica claramente la

Dispositivo de aplicacion de bloqueo de equipo

bloqueo por « Ligero, para facilidad de
cable manipulacién, transporte, funcionamiento
: Imacenamien
universal y almacenamiento

 Versatil, para bloguear varios
puntos eléctricos o de aislamiento de

energia de valvulas

Bloqueo eficaz de diversas
configuraciones de desconexién
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Ideal para el bloqueo de grandes

,',-——'
valvulas diferentes en industria
- Alternativa ligera a las cadenas
Cable de lazo
doble grandes y pesadas

« Se ofrecen en cuatro
longitudes para garantizar un
ajuste seguro

El dispositivo de bloqueo
universal es un sistema

Sistema de modular que le permite
bloqueo bloguear valvulas de distintos
universal de Tipos y tamafios. Ningun otro
valvulas dispositivo ofrece tanta
flexibilidad y seguridad. Se
dispone de dos tamafios,
Grande y Pequefio.
Bloquea las valvulas con volante
Sistema de con distintos diametros de
bloqueo de volante
valvulas con
volante * Fabricado en polipropileno
estandar duradero: extraordinaria

resistencia a los impactos y los
productos quimicos.
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Puede servir para bloguear una

valvula de mariposa en la posicion

Sistema de
bloqueo de CERRADA amordazando de
valvulas de forma que no se pueda accionar ni
mariposa mover
» Esta disponible en dos tamanos
grandes y pequefios.
Sistema de Duradero y a prueba de
bloqueo de

manipulaciones
valvulas macho

 De tamafio compacto y facil de
usar

« Varios tamafos para ajustarse a
la mayoria de valvulas macho.

Sistema de Aisla la energia neumatica sin el
bloqueo coste afiadido y las molestias de
neumatico de , .

. tener que instalar valvulas de
desconexion
rapida bloqueo en linea

El dispositivo se aplica al conector
macho aislado el equipo de todas
las fuentes de aire comprimido.
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Solucion para Rapido y facil de aplicar con una

bloqueo de brida de nailon y la etiqueta de
interruptores N identificacién del trabajador
- Alternativamente, todos los
modelos pueden bloguearse con
1 candado
Sistema de Facil y rapido: sélo tiene que
bloqueo de colocarlo en su lugar y ponerle
disyuntores el candado.
unipolares

+ Diseflado para disyuntores
con orificios en la lengleta del

interruptor.

» Cavidades dobles para
adaptarse a las lenguetas de
interruptores de Distinto tamafio.

Permite a seis trabajadores
distintos

Bloquear una Unica fuente de

Mandibulas de energia.
seguridad L
multiples * De acero inoxidable con

revestimiento de vinilo
« Admite 6 candados
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-Diseiiado para evitar la puesta
en funcionamiento no
intencionada de un fusible. Se
ajusta a la mayoria de soportes
de fusibles entre 20 y 400

Bloqueo de fusible amperios y crea un enfoque

universal para el bloqueo de
fusibles.

Enchufe de aislamiento patentado
protegen a las personas que
estan trabajando en circuitos con
corriente contra el uso no
autorizado y la conmutacion
inadvertida de la alimentacién
eléctrica.

Bloqueo de fusible
- enchufes de
aislamiento

El enchufe de aislamiento se
coloca en un fusible usando un
destornillador especial.

Sistema de Se adapta a una gran variedad de

bloqueo para enchufes eléctricos, de hasta 89

mecanismos mm de didmetro y 127 mm de

longitud, pero también al conector
eléctricos y

neumaticos
grandes

macho de las tuberias de aire.

Funciona en enchufes de 110 V,
220V y 550 V.
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seguridad para
pulsadores y
botones de
parad de
emergencia

Disefiados para evitar de forma
temporal el acceso a los controles de
activacion y desactivacion y de
parada de emergencia de los
equipos de operacién y produccién
de la planta.

* Bloqueo rapido y practico
cuando es necesario.
* Base de bloqueo discreta y de

perfil bajo que sdlo es necesario
instalar una vez.

Los dispositivos de bloqueo comerciales se dividen en dos tipos fundamentales,
blogueos eléctricos y bloqueos mecanicos. Todos estos dispositivos de bloqueo deben
utilizarse junto con un candado para impedir su retirada.

La seguridad industrial existe en varias empresas que ofrecen productos para los
procedimientos de bloqueo y etiquetado, asi como un gran catalogo de dispositivos con
caracteristicas que mejoran la duracién y facilitan su uso, cubriendo la mayoria de las
aplicaciones industriales de tipos mecénicas, eléctricas.

Dispositivos de bloqueo eléctrico

El material eléctrico suele ser facil de bloquear debido a la uniformidad de dicho material
y a que tradicionalmente han sido bloqueados para realizar los trabajos. Estos hechos
provocan que para bloquear gran parte del material eléctrico

(Interruptores generales, térmicos, setas de emergencia...) sea necesario Unicamente

un candado.
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Dispositivos de bloqueo mecanico

El material mecanico es muy diverso y comprende valvulas, latiguillos, volantes,
cargas en altura Su bloqueo suele ser mas complicado que en el caso eléctrico
debido fundamentalmente a que los accionamientos mecanicos no suelen estar
preparados para el blogueo; si bien, muchos modelos nuevos de valvulas se
disefian para ser bloqueadas utilizando unicamente un candado, lo mas habitual es
encontrarnos con valvulas que necesitan un elemento extra para ser bloqueadas.
Identificable: el uso del bloqueo y/o etiquetado debera llevar la identidad de la
persona autorizada que aplica el dispositivo.

En las ocasiones donde el equipo se mantiene con energia la rotulacion llevara
alguna de estas leyendas:

v" “No se inicia “

v" 7 No utilice la maquina

v" 7 No cerrar’
Durante el servicio o mantenimiento de las maquinas, es de importancia critica
asegurar que el equipo no pueda activarse de manera accidental, ni que libere

energia peligrosa almacenada en los siguientes puntos debe cumplir el propdsito
de candado para su respectivo bloqueo.

* Los candados no se pueden usar para otro propésito.

* Los candados deben tener una durabilidad para soportar el frio, calor,
humedad o los efectos corrosivos del medio ambiente en que son usados.

+ Cada candado que se utiliza para el procedimiento de Bloqueo/Etiquetado
debe ser estandarizado en relacion a las instalaciones en al menos uno de
los siguientes criterios: color, tamafio o forma.

* Los candados deben ser lo suficientemente fuertes como para que no se
puedan sacar sin el uso de la fuerza o corta pernos.

+ Cada candado debe estar identificado con el nombre del empleado que lo
instalo.
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En la figura 5 se muestra la tarjeta de blogqueo para los candados con sus
respectivas especificaciones dentro de su contenido.

-

para que no se puceda sacar — _?J_,g,]_.;,ﬂglbg_

facilimente

de la persona que lo puso = m

TI.os reqguisitos de los candados:

Eitmtsatieste LOCKOUT STATION

I o sufici te segur
O suricicniec scguro (\' S £ (ﬁ i

Umn candado por persona r £ r " £ r
Umna llave por candado =) = 6 & s

No llave maestra -, € iy
Identificado con el nombre 3 oo

Figura 5 Tarjeta de blogueo

3.13. Mantenimiento seguro

Las actividades de mantenimiento de las maquinas y equipos incluyen gravedad de
acciones técnicas, administrativas o de gestion que se orientan en mantenerlos en
buen estado para que puedan realizar la funcion requerida o restablecer el estado
inicial de funcionamiento. Protegiéndolos de deterioros o fallos las actividades de
mantenimiento incluyen: inspeccion, comprobacion, medicion, sustitucion, ajuste,
reparacion deteccion de fallos, sustitucion de piezas, y revision.

En los puestos de trabajo de los diferentes sectores de la industria se realizaran
actividades de mantenimiento. Constituyen una parte importante de las labores
diarias de la mayoria de los trabajadores y no sélo de los ingenieros y técnicos de
mantenimiento. Los trabajadores que realizan actividades de mantenimiento poseen
riesgos de desarrollar alguno de los siguientes dafos.
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3.14. Efectos que produce la corriente en el organismo

Los efectos vitales que produce la corriente en los organismos, a tener en cuenta
son:

* Las quemaduras internas: son aquellas que se dan por un escape de calor.

* Las quemaduras externas: son aquellas que estan expuestas a irradiaciones
de los arcos eléctricos o por influencia de las moléculas derretidas.

» Lafibrilacién ventricular: se provoca por una modificacion de la periodicidad
cardiaca que es regida por el marca paso, induciendo movimientos
asincronicos llevando el musculo del corazén a detenerse.

» El paro respiratorio: este se ocasiona por el paso de la electricidad atras vez
de la cabeza pasando a piernas o brazos, cruzando la médula nerviosa.

» Las lesiones traumaticas: son las ocasionadas por alguna caida desde las
alturas.

La importancia de la tarea, siempre puede generar un grave impacto en la seguridad
y salud en el trabajo tanto de los trabajadores que la realizan, como de otros factores
gue se comentan a continuacion.

3.15. Realizar el mantenimiento segun la planificaciéon

Se debe cumplir con el plan de trabajo incluso cuando los trabajadores estan bajo
presidon, ya que los atajos y las imprevisiones pueden resultar muy costosas y a
menudo provocan accidentes tanto en el personal como en la propiedad. Cualquier
situacion inesperada debe comunicarse a los supervisores.

Cuando se hacen procesos de mantenimiento se pueden producir accidentes y/o
lesiones: los trabajadores que realizan acciones de mantenimiento en maquinaria
pueden lesionarse si ponen el equipo en funcionamiento de forma accidental
pueden exponerse a graves lesiones o golpes por partes méviles de la maquina.
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Cuando los mantenimientos son deficientes se pueden generar problemas de
seguridad, en caso de la utilizacion de piezas incorrectas en los trabajos de
reparacion, lo cual puede provocar accidentes tanto graves como lesiones en
trabajadores y dafios en la maquinaria.

La ausencia de mantenimiento no solamente reduce la vida util de los equipos, sino
gue aumenta las condiciones de peligro el dafio no resuelto produce en su entorno.

» Energia Mecénica - en un aparato bajo tensién
» Energia Hidraulica - almacenada en liquido a presién
= Energia Neumatica - almacenada en aire a presion

» Energia Gravitacional- en algo que cae

Aislar de toda energia que pueda causar dafio al personal mediante el bloqueo y
rotulado antes de iniciar con cualquier mantenimiento tanto en equipos como en los
sistemas. Ademas de mantener la continuidad del aislamiento de las maquinas
durante el cambio y retirar los mecanismos de bloqueo y/o etiquetado de los
dispositivos.

3.16. Utilizacién de equipo de proteccién personal (EPP)

Es obligacion de la empresa dar a conocer los riesgos a los que estan expuestos
los trabajadores y asi poder determinar el equipo de proteccién personal (EPP) que
deberan utilizar.

El uso (EPP) es también obligacidon de los trabajadores hacer buen uso del equipo
de proteccion y participar en capacitaciones y adiestramiento para saber cuando es
necesario equipo de proteccion personal, conocer el tipo de (EPP) que necesita,
tanto la revisién, reposicion, limpieza, mantenimiento.

Asi mismo deben utilizar equipos y recibir con anterioridad entrenamiento sobre
cdmo ponerse y usar correctamente los equipos de proteccion, el ajuste y la forma
de comprobarlo, asi como los usuarios deben saber contra qué riesgos los protegen,
los empleados que realizan tareas de mantenimiento deben tener herramientas y
equipos adecuados, que varian de acuerdo a cada tarea asignada.
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También, se debera contar con los equipos de proteccion individual pertinente para
los diferentes casos. Las herramientas y equipos de proteccion se establecen en
las fases de planificacion.

Para un buen desempefio de las actividades y con la finalidad de fomentar la cultura
de la seguridad y el buen uso del (EPP), es fundamental la participacién de los
supervisores, jefes de area el control del buen uso y mantenimiento del (EPP), de
igual forma debe dar el ejemplo utilizandolo cada vez que este expuesto al riesgo
en su area de trabajo.

Una empresa que promueve el uso de los equipos de proteccion personal, no sélo
salva al trabajador de una posible lesién grave, también mejora el rendimiento de
su produccion y mejor ambiente laboral.

3.17. La capacitacion de los empleados

Esto significa asegurar que se incluya dentro del programa la capacitacion de los
empleados, los procedimientos de instrucciones, los productos adecuados y una
dedicacién a la mejora continua. Al adoptar este enfoque, se pueden obtener
grandes beneficios.

. SALVAR VIDAS — previniendo lesiones y/o muertes al afio.

. DISMINUIR COSTOS - disminuyendo de forma significativa tiempo en
muertes de los empleados y en costos de seguros.

Se espera que todos los empleados que trabajen bajo una Area o sistema de
blogueo y/o etiquetado se sometan a una amplia capacitacién para asegurarse de
gue todos los procedimientos operacionales del control de energia y las
regulaciones se Entienden correctamente.

Capacitar al 100% al personal fijo encargado de realizar los mantenimientos de las
magquinas y sistemas bajo la responsabilidad del Departamento de Mantenimiento.
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. Determinar la cantidad y tipos de recursos de bloqueos existentes en la
empresa.
. Determinar los tipos y cantidades de dispositivos de bloqueo y de etiquetas

faltantes, necesarias para la ejecucion de los procedimientos.
. Establecer los periodos de inspeccion para verificar la aplicacion correcta
tanto de los procedimientos durante las tareas de mantenimiento.
Los niveles de capacitacion
“Autorizados”
Los que ejecutan mantenimiento.
“Afectados”
Los que son directamente responsables de la operacion de la maquinaria.
“El resto”

Los que han estado cerca de la maquinaria.

Las inspecciones

» La empresa debe ejecutar inspecciones regularmente para confirmar que los
empleados estan llevando a cabo el procedimiento de control de energia de manera
correcta

» El empleador debe certificar que las inspecciones peridédicas han sido
ejecutadas.

— La méaquina
— Lafecha
— Los empleados presentes

— El inspector
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3.18. Investigacion de accidentes e incidentes

Este programa pretende prevenir accidentes por el contacto con los puntos de
operacion de las maquinas y sistemas durante las labores de mantenimiento
realizadas por el Departamento de Mantenimiento; sin embargo, es posible que se
materialice un accidente o que ocurra un cuasi accidente. Como parte del programa
se establece el medio para estudiar estos casos.

La herramienta de analisis de accidentes e incidentes esta conformada por 4 pasos,
los cuales, permitiran que el encargado de seguridad y salud ocupacional pueda
entender el fendmeno, encontrar la causa raiz e identificar el paso que presento
falencia durante la aplicacion del método. Por ultimo, encontrar el area que requiere
ser reforzada y plantear las acciones que se tomaran.

Lo que causa las lesiones mas graves son:
* El no poder detener la maquinaria
* El no desconectar la maquinaria de la fuente de energia
* El no poder disipar la energia residual que queda en el sistema
» El reinicio accidental de la maquinaria
* El no poder despejar las zonas de trabajo antes de reiniciar la maquinaria

3.19. Sistema de gestiéon de la seguridad y la salud en el trabajo

Consiste en el desarrollo de un proceso légico y por etapas, basado en la mejora
continua, lo cual incluye la politica, la organizacion, la planificacion, la aplicacién, la
evaluacion, la auditoria y las acciones de mejora con el objetivo de anticipar,
reconocer, evaluar y controlar los riesgos que pueden afectar la seguridad y la salud
en los espacios laborales.

Debe ser liderado e implementado por el empleador o contratante, con la
participacion de los trabajadores y/o contratistas, garantizado a través de dicho
sistema, la aplicacion de las medidas de seguridad y salud en el trabajo, el
mejoramiento del comportamiento de los trabajadores, las condiciones y el medio
ambiental laboral y el control eficaz de los peligros y riesgos en el lugar de trabajo.
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Capitulo IV Resultados

4. DECRETO 1072 DE 2015
Libro 1, parte 2, Titulo 4: Riesgos Laborales

4.1.1. Articulo 2.2.4.6.7. Objetivos de la politica de seguridad y salud en el trabajo
(SST).

La politica de SST de la empresa debe incluir como minimo los siguientes objetivos
sobre los cuales la organizacion expresa su compromiso:

1.-identificar los peligros, evaluar y valorar los riesgos y establecer los
respectivos controle.

2.-proteger la seguridad y salud de todos los trabajadores, mediante la mejora
continua del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo (SG-
SST) En la empresa.

3.-cumplir la normatividad nacional vigente aplicable en materia de riesgos
laborales.

(Decreto 1443 de 2014, Art.7)

4.1.2. Articulo 2.2.4.6.15. Identificacion de peligros, evaluaciones y valoracién de
los riesgos.

El empleador o contratante debe aplicar una metodologia que sea sistematica, que
tenga alcance sobre todos los procesos y actividades rutinarias y no rutinarias
internas o externas, maquinas y equipos, todos los centros de trabajo y todos los
trabajadores independientemente de su forma de contratacion y vinculacion, que le
permita identificar los peligros y evaluar los riesgos de seguridad y salud en el
trabajo, con el fin que pueda priorizarlos y establecer los controles necesarios,
realizando mediciones ambientales cuando se requiera.
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4.1.3. Articulo 2.2.4.6.23. Gestion de los peligros y riesgos.

Empleador o contratante debe adoptar métodos para la identificacion, prevencion,
evaluacion, valoracion y control de los peligros y riesgos en la empresa (Decreto

1443 de 2014, Art, 23).

4.1.4. Articulo 2.2.4.6.24. Medidas de prevencién y control.

Las medidas de prevencion y control deben adoptarse con base en el anélisis de
pertinencia, teniendo en cuenta el siguiente esquema de jerarquizacion.

1. Eliminacién del peligro/riesgo: Medida que se toma para suprimir (hacer
desaparecer) el peligro/riesgo.

2. Sustitucién: Medida que se toma a fin de remplazar un peligro por otro que
Nno genere o0 que genere menos riesgo.

3. Controles de ingenieria: Medidas técnicas para el control de peligro/riesgo su
origen (fuente) o en el medio, tales como el confinamiento (encerramiento)
de un peligro o un proceso de trabajo, aislamiento de un proceso peligroso o
del trabajador y la ventilacion (general y localizada), entre otros.

4. Controles Administrativos: Medidas que tienen como fin reducir el tiempo de
exposicion al peligro, tales como la rotacion de personal, cambios en la
duracion o tipo de la jornada de trabajo. Incluyen también la sefializacién,
advertencia, demarcacion de zonas de riesgo, implementacion de sistemas
de alarmas, disefio e implementacién de procedimientos y trabajo seguros,
controles de acceso a areas de riesgo, permisos de trabajo, entre otros.
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5.Equipos y elementos de proteccion personal y colectivo: Medidas basadas en el uso

de dispositivos, accesorios y vestimentas por parte de los trabajadores, con el fin de
protegerlos contra posibles dafios a su salud o su integridad fisica derivados de la
exposicion a los peligros en el lugar de trabajo. EI empleador debera suministrar
elementos y equipos de proteccion personal (EPP) que cumplan con las disposiciones
legales vigentes. Los (EPP) deben usarse de manera complementaria a las anteriores
medidas de control y nunca de manera aislada, y de acuerdo con la identificacion de
peligros y evaluacion y valoracion de los riesgos.

4.1.5. Articulo 2.2.4.6.33. Acciones preventivas y correctivas.

El empleador debe garantizar que se definan e implementen las acciones preventivas
y correctivas necesarias, con base en los resultados de la supervision y medicion de
la eficiencia del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo (SG-SST), de
las auditorias y de la revision por la alta direccion: Estas acciones entre otras, deben
estar orientadas a:

1. Identificar y analizar las causas fundamentales de las no conformidades con
base en lo establecido en el presente capitulo y las demas disposiciones que
regulan los aspectos del sistema general de riesgos laborales.

2. La adopcion, planificacion, aplicacion, comprobacion de la ética y
documentacion de las medidas preventivas y correctivas.

4.2. Objetivos del sistema general de riesgos laborales

> Establecer las actividades de promocion y prevencion tendientes a mejorar
las condiciones de trabajo y salud de la poblacion trabajadora, protegiéndola
contra los riesgos derivados de la organizacion del trabajo que pueden
afectar la salud individual o colectiva en los lugares de trabajo, incluyendo los
riesgos fisicos, quimicos, biolégicos, ergondmicos, psicosociales, de
saneamiento y de seguridad.
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> Fijar las prestaciones de atencion de la salud de los trabajadores y las
prestaciones econémicas por la incapacidad temporal a que haya lugar frente
a las contingencias del accidente de trabajo y la enfermedad laboral.

> Reconocer y pagar a los afiliados las prestaciones econoémicas por
incapacidad permanente parcial o invalidez, que se deriven de las
contingencias del accidente de trabajo o enfermedad laboral y la muerte de
origen laboral.

> Fortalecer las actividades tendientes a establecer el origen de los accidentes
de trabajo y las enfermedades laborales y el control de los agentes de riesgo
ocupacional (Art. 2-Decreto Ley 1295/94 y 1° de la Ley 776 de 2002).

4.3. Codigo de Reglamentos Federales- OSHA CFR-29 CFR 1910.147

La norma OSHA sobre el control de energias peligrosa (candado/ etiquetado) —
(Lockout/Tagout), titulo 29 del codigo de reglamentos federales (Code of Federal
Regulations- CFR) parte 1910.147, consiste en practicas y procedimientos para la
desactivacion y aislamiento de equipos y maquinaria con el proposito de evitar
emisiones de energias no deseadas durante las intervenciones de la maquina y
equipos durante labores de mantenimiento o revision de estas realizadas por los
empleados. La norma sefala las medidas de control de las energias peligrosas sean
ya sea Eléctrica, Mecanica, Hidraulica, Neumatica, Quimica, y Térmica entre otras
fuentes.

4.4. Proposito de la norma

La norma tiene como propdsito evitar cualquier tipo de accidente que pueda
generarse cuando un empleado le dé servicio 0 mantenimiento a cualquier maguina
0 equipo de trabajo, ya sea provocado por una descarga eléctrica no deseada o
activaciéon de la maquina no prevista. Para que una maquina o equipo se encuentre
en estado seguro para aplicarle un servicio o0 mantenimiento se debe hacer un
proceso completo de bloqueado y etiquetado de esta.

Requerimientos Normativos en los E.E. U.U.
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Desde que las Administracion de Salud y Seguridad Ocupacional (OSHA) present6
su norma de bloqueo-etiquetado en 1989, ésta ha desempefiado un papel

indispensable en la seguridad laboral de los empleados.

4.5. OSHA 29-CFR 1910.147 — Control de energia peligrosa
Definicidn: Trabajadores de la industria general que dan servicio y/o mantenimiento
a maquinas o equipo y que estan expuestos a la activacion, arranque o liberacion

inesperada de energia.

Los trabajadores deben ser capacitados para asegurar que comprenden y seguir el
instructivo de los procedimientos para controlar las energias peligrosas. Esta
capacitacion debe cubrir minimamente tres areas: el programa de control de
energias peligrosas implementando, los elementos de proteccidén o dispositivos de
bloqueo y los requerimientos de las normas OSHA relacionados con el bloqueo y
etiquetado.

A continuacién, se menciona algunos de los requisitos mas relevantes de las
normas:

= Desarrollar, implementar y aplicar un programa de control de energias.
= Uso de equipos que puedan ser bloqueados.

= Desarrollar, implementar y aplicar un programa de implementacion de
etiqueta eficaz cuando las maquinas o los equipos no pueden bloquearse.

= Elaboraciéon de documentacion, sobre los procedimientos de control de
energia.

= Uso especifico de candados y etiquetas autorizados para los equipos o
maguinaria en especifico, que sus caracteristicas los hagan durables y estan
normalizados.

= Cerciorarse de la clara identificacion individual de cada uno de los de bloqueo
y etiquetado.

= Se requiere establecer una politica en la que sélo el empleado que aplicé el
candado y su etiqueta, sea el autorizado para retirar y desmontar el bloqueo.
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» Realizar inspecciones como minimo una vez al afio, para cerciorarse de que
los procedimientos de control de energias se realizan de forma correcta.
Proveer capacitacion efectiva de los parametros establecidos para la
totalidad de los empleados.

4.6.1. 1910.147. c OSHA Politica para control de energia

Una politica de control de energia debera incluir los siguientes aspectos del
programa:

1. Propdsito y alcance.
2. Personas en capacidad de efectuar el bloqueo y etiquetado.
3. Politicas de cumplimiento.

4. Formas de capacitacion usadas por la empresa.

4.6.2 1910.147. c.4 Procedimientos para control de energia

Los procedimientos deben tener su respectiva documentacion e identificar
los equipos cubiertos.

Il. Es necesario implementar un procedimiento individual para cada una de las
magquinas que se pretende bloquear.

[ll.  Los procedimientos debes incluir pasos explicitos y totalmente especificados
para el apagado, el aislamiento, el bloqueo y el aseguramiento del equipo
para controlar las energias peligrosas.

IV.  Los procedimientos deben incluir pasos explicitos y totalmente especificados
para la colocacién, el retiro y las transferencias de dispositivos de bloqueo.

V. Los empleadores deben revisar y certificar mediante inspecciones periddicas
de minimo una vez al afio.
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4.6.3. 1910.147. c.5 OSHA Requerimientos de los dispositivos para bloqueo

Los dispositivos de bloqueo deben.
v’ Ser facilitados por los empleados.
v' Cumplir con estandares de medidas de colores aplicadas por la organizacion.

v' Tener distincién clara y efectiva de los candados usados con propoésitos
diferentes a los controles de energia.

v’ Identificar a las personas que aplicaran los candados.
v Ser fabricados con materiales duraderos.

v' Tener resistencia suficiente para que no se puedan retirar de forma
accidental

Estar bajo control Unicamente de la persona que los implemento.

4.7 ANSI Z244.1-2003 — Métodos alternos de blogueo-etiquetado

Definicién: Una norma voluntaria de consenso nacional que representa varias
buenas préacticas de la industria para control de energia peligrosa y también
promueve mayor flexibilidad mediante el uso de métodos alternos en base a
valoraciones de riesgos y la aplicacién de jerarquia para control de energia.

4.8 NOM-O17-STPS-2008 Equipo de proteccion personal

La Norma Oficial Mexicana 017-STPS-2008 tiene el objetivo de establecer las
obligaciones que tiene tanto el patron como los trabajadores, en cuestion de la
seleccién, uso y manejo del equipo de proteccién personal adecuado para todos y
todas en cualquier lugar de trabajo.
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Antes que nada, es conveniente conocer lo que la Norma hace referencia como
equipo de proteccién personal. Segun la (NOM) el equipo de proteccidn personal

(EPP) es “el conjunto de elementos y dispositivos, disefiados especificamente para
proteger al trabajador contra accidentes y enfermedades que pudieran ser
causados por agentes o factores generados con motivo de sus actividades de
trabajo y de la atencidon de emergencias. En caso de que en el analisis de riesgo se
establezca la necesidad de utilizar ropa de trabajo con caracteristicas de proteccion,
ésta sera considerada equipo de protecciéon personal.”

En resumen, las obligaciones que tienen los patrones para dar cumplimiento a la
Norma Oficial Mexicana son:

1. Mostrar a la autoridad del trabajo, cuando ésta asi lo solicite, los documentos
gue la presente norma le obligue a elaborar o poseer.

2. Identificar y analizar los riesgos de trabajo a los que estan expuestos los
trabajadores por cada puesto de trabajo y area del centro laboral.

3. Determinar el equipo de proteccion personal que deben utilizar los
trabajadores en funcion de los riesgos de trabajo a los que puedan estar expuestos
por las actividades que desarrollan o por las areas en donde se encuentran.

4. Proporcionar a los trabajadores equipo de proteccién personal que cumpla
con las condiciones establecidas, asi como brindarles la capacitaciébn necesaria
para su correcto uso.

5. Comunicar a los trabajadores y contratistas 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 a los que se refiere el apartado, asi como las
reglas de seguridad.

6. Supervisar que, durante la jornada de trabajo, los trabajadores utilicen el
equipo de proteccion personal proporcionado, con base a la capacitacién y
adiestramiento proporcionados previamente.

7. Identificar y sefialar las areas del centro de trabajo en donde se requiera el
uso obligatorio de equipo de proteccion personal.

Obligaciones de los trabajadores que usen equipo de proteccion personal
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Las personas que trabajan también tienen las obligaciones de:

1. Participar en la capacitacion y adiestramiento que el patron proporcione para
el uso, revision, reposicion, limpieza, limitaciones, mantenimiento, resguardo y
disposicion final del equipo de proteccién personal.

2. Utilizar el equipo de proteccién personal proporcionado por el patrén de
acuerdo a la capacitacién que recibieron para tal efecto.

3. Revisar antes de iniciar, durante y al finalizar su turno de trabajo, las
condiciones del equipo de proteccidn personal que utiliza.

4. Informar al patron cuando las condiciones del equipo de proteccién personal
ya no lo protejan, a fin de que se le proporcione mantenimiento, o se lo reemplace.

4.9. NOM-030-STPS-2009 Servicios preventivos de seguridad y salud

La NOM-030-STPS es una norma oficial mexicana de la secretaria del trabajo y
prevision social en materia de servicios preventivos de seguridad y salud en el
trabajo. Es una norma de cumplimiento obligatorio de todos los centros de trabajo
en territorio mexicano. Su Ultima version data del afio 2009 siendo el nombre vigente
completo de la norma NOM-030-STPS-2009 de conformidad con lo dispuesto en la
Ley federal de Metrologia y normalizacién.

Esta norma es la base para todos los programas preventivos de riesgos en los
centros de trabajo.

La NOM-030-STPS tiene como objetivo establecer las funciones y actividades que
deben realizar los servicios preventivos de seguridad y salud en el trabajo con objeto
de prevenir accidentes y enfermedades de trabajo, asi como establecer los
mecanismos de respuesta inmediata cuando se detecte un riesgo gravisimo e
inminente.

El objetivo de esta norma es identificar, analizar, prevenir y controlar los factores de
riesgo ergonomico en los centros de trabajo derivados del manejo manual de
cargas, a efecto de prevenir alteraciones a la salud de los trabajadores.

Todo lo anterior mediante un diagndstico obligatorio que toda empresa debe
realizar, este puede ser integral o por area de trabajo.
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De acuerdo a lo establecido en la Norma Oficial Mexicana NOM-030-STPS-2009,
los centros de trabajo, deben elaborar su programa de seguridad y salud en el
trabajo.

El programa de seguridad y salud en el trabajo, deberéa contener al menos:

La accion preventiva o correctiva por instrumentar por cada aspecto identificado.
Las acciones y programas de promocion para la salud de los trabajadores y para la
prevencion integral de las adicciones que recomienden o dicten las autoridades
competentes.

Las acciones para la atencion de emergencias y contingencias sanitarias que
recomienden o dicten las autoridades competentes.

Las fechas de inicio y término programadas para instrumentar las acciones
preventivas o correctivas y para la atencion de emergencias.

El responsable de la ejecucién de cada accion preventiva o correctiva y para la
atencion de emergencias

Los servicios preventivos de seguridad y salud en el trabajo

Son aquellos servicios prestados por personal capacitado -interno, externo o mixto
cuyo propdésito principal es prevenir los accidentes y las enfermedades de trabajo,
mediante el cumplimiento de la normatividad en materia de seguridad y salud en el
trabajo.

La persona designada para prestar tales servicios es el responsable de seguridad
y salud de trabajo SST; sin embargo, generalmente se le conoce como higienista o
prevencioncita; o estructuralmente como gerente, coordinador, jefe o supervisor de
seguridad y salud de trabajo SST; en donde la mayor responsabilidad la tendré el
responsable de seguridad y salud de trabajo SST con el mayor grado jerarquico en
esta area dentro de la organizacion.
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4.10. Actividades sociales realizadas en la empresa u organizacion

Planificar, organizar y supervisar de manera general las actividades desempefadas
por la empresa. En cada area y labor a realizar y orientar las actividades a lograr
una mayor interaccion entre las distintas areas.

-Compromiso

-Liderazgo

-Capacidad de resolucién de problemas
-Motivacion

-Organizacion

Conclusiones

En la empresa HEROS CASEIN SERVICIOS PREVENTIVOS DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO se desarrollé un estudio de energias peligrosas el cual
logro afianzar la relacién universidad- empresa al aportar conocimiento y trabajo a
la empresa. Esto permitio al estudiante un conocimiento profundo de las maquinas
y procesos de la empresa.

Este trabajo brinda una amplia descripcion de un modelo que propone la forma de
controlar las energias peligrosas conociendo el desarrollo de los procedimientos
gue se efectlan siempre que se necesite hacer un trabajo acerca de cualquier
maguinaria que presente un peligro para los trabajadores.

Las lesiones debido a una activacion accidental de la maquina o energizacion
durante un servicio o mantenimiento han disminuido en su impacto con el hecho de
controlar las energias peligrosas implementando un manual que sirve de modelo de
control de bloqueo y etiquetado de la maquinaria utilizada en el proceso productivo.
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Otro punto que se considera clave para llevar a cabo el manejo correcto en el
momento de aplicar bloqueo y etiquetado consiste en dar una completa capacitacion
ya que esta proporciona las herramientas y la informacion basica para que todos
los operarios que realizan trabajos con energias peligrosas desarrollen su actividad
con el conocimiento del oficio y con la evaluacién y control de los riesgos a los que
se exponen.

Mediante el estudio de las normas tanto nacionales como internacionales ha
conseguido la comprensién y aplicacion de los requisitos técnicos reglamentados
gue se deben implementar en los diferentes tipos industria con la intencién de
mejorar la organizacion y su estatus.

Sin embargo todas las consecuencias que trae el realizar trabajos con exposicion a
fuentes de energia peligrosa sean mecanicas y/o eléctricas pueden ser disminuidas
en su gran mayoria, cuando se da el cumplimiento a las reglamentaciones legales
donde proporciona practicas y procedimientos para la desactivacion de maquinaria
0 equipo, con el fin de evitar la emisién de energias peligrosas durante las
activaciones de revisiobn y mantenimiento realizadas por los trabajadores y las
medidas de control existentes para la exposicién a energias peligrosas haciendo
conocimiento de las consecuencias que trae el no llevarlas a cabo.

Recomendaciones

Aplicar en el proceso de blogueo y etiquetado de las energias peligrosas liberadas
por contacto con maquinas y equipos que intervienen en el proceso de fabricacion.
Capacitar, educar y formar a los operarios en la utilizacion técnica y bajo las normas
propuestas en las maquinas y equipos en el proceso de fabricacion.

Lograr el autocontrol y la vigilancia colectiva en el manejo correcto de los equipos e
identificar los peligros existentes o que aparecen por su inadecuado uso. Buscar
en la empresa que los mismos operarios sean participantes activos en los procesos
de vigilancia, control y prevencién.
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Se propone a la empresa reglamentar un nuevo estandar de mantenimiento y
limpieza de los quipos, en el que sea crucial el control de energias peligrosas tanto
para operarios como supervisores e incluso jefes; también se recomienda incluir
placas de manejo seguro a cada equipo para que cada persona pueda aplicar una
operacion controlada de las maquinas aun sin tener conocimientos técnicos.

Involucrar al personal de Mantenimiento en la identificacion de mejoras buscando
culturizar en el tema de seguridad laboral. La inspeccion anual del control de
energias se deberd llevar a cabo por una persona no perteneciente a la empresa y
por el encargado de salud y seguridad del trabajo.

Experiencia personal profesional adquirida

Todo el proyecto en aspectos importantes que le proporcionamos como identidad y
personalidad al proyecto. Esta se realiza conforme el proyecto se va desarrollando
ya que en ella se sefialan todos los procesos que se van realizando desde que se
inicia hasta que termina.

La experiencia en el ramo de la ingenieria para laborar en un entorno de trabajo en
planta es muy enriguecedora para todos los factores con los que se tiene en relacion
nos sirve para tener ciertas habilidades tanto practicas como tedricas dentro de la
industria.

Competencias desarrolladas y/o aplicadas
Durante la instancia en la Empresa HEROS CASEIN la realizacion del proyecto se
utilizaron y se desarrollaron las siguientes competencias.

Interpersonales

-Capacidad critica y autocritica.

-Trabajo en equipo

-Habilidades interpersonales.

-Capacidad de trabajar en equipo interdisciplinario.
-Capacidad de comunicarse con profesionales de otras areas.

-Habilidad para trabajar en un ambiente laboral.
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-Compromiso ético.

Competencias sistematicas

-Capacidad de aplicar los conocimientos en la practica.
-Habilidades de investigacion.

-Capacidad de aprender.

-Capacidad de adaptarse a nuevas situaciones.
-Capacidad de generar nuevas ideas (creatividad).
-Liderazgo.

-Habilidad para trabajar en forma autonoma
-Capacidad para gestionar y disefiar proyectos.
Instrumentales

-Capacidad de Andlisis.

-Capacidad de Organizar y planificar.
-Conocimientos generales basicos.

-Conocimientos basicos de la carrera.
-Comunicacion oral y escrita.

-Habilidades basicas del manejo de la computadora.

-Habilidades de gestibn y de informacion (habilidad para buscar y analizar
informacion proveniente de fuentes diversas).

-Solucién de problemas.

-Toma de decisiones.
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