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Enfermeria en Salud Ocupacional

* Proposito de la Unidad de Aprendizaje: Analizara la importancia de
la salud ocupacional, valorando el impacto de los agentes fisicos,
guimicos, bioldgicos, ergondmicos y psicosociales, a los que estan
expuestos los trabajadores, aplicando programas preventivos y de
promocion de la salud proporcionando atencion en situaciones

emergentes.

* Unidad de Competencia VI: Disenar programas de seguridad e
higiene ocupacional.

Objetivo: Analizara los elementos y objetivos de la Seguridad
Ocupacional.



Guion

1.Inicio; Se realiza un encuadre general de la Unidad Complementaria,
propositos, competencias genéricas, lineamientos, referencias
bibliograficas, etc.

2.Se realiza un diagnostico general de la unidad de competencia a través
de preguntas a los alumnos.

3.Desarrollo: Se inicia la exposicion a través de las diapositivas; donde
presenta que es un programa de salud y seguridad ocupacional.

4.Se explica a través de la integracion por Etapas de Reconocimiento,
Evaluaciony control en Agente, Ambiente y Trabajador.

5.5e describen varios ejemplos, aplicando la triada Ecoldgica de la
enfermedad.

6.Cierre: Se concluye, a través de preguntas al azar a los alumnos, para
identificar las principales medidas de control, en el agente, ambiente y
trabajador, para la prevencion de accidentes y enfermedades de trabajo.



Programa
de Seguridad y Salud Ocupacional

Es el conjunto de objetivos,
acciones y metodologias
establecidos para identificar,
prevenir y controlar aquellos
procesos peligrosos presentes en
el ambiente de trabajo y minimizar
el riesgo de ocurrencia de
incidentes, accidentes de trabajo y
enfermedades de origen
ocupacional.




Seguridad Salud
en el trabajo Ocupacional

Preveniraccidentes  Prevenirenfermedades
de trabajo ocupacionales
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PROGRAMA DE SEGURIDAD OCUPACIONAL
Reconocimiento, Evaluacion y Control

El control de los
factores causales de
las enfermedades de
trabajo y condiciones
de riego.

Reconocimiento o
localizacidn.




Reconocimiento

AGENTE
HOMBRE
AMBIENTE

EXPOSICION - RIESGO

« ACCIDENTE
« ENFERMEDAD
« PROFESIONAL.




AGENTE

CAUSAL
/ Enfermedad
Huésped | < » Medio ambiente

Triada ecologica de la enfermedad



RECONOCIMIENTO

Se recaba informacion general de la estadistica de riegos de trabajo, a
través de:

* Entrevistas. (Personal operario y directivos )
* Observacion.

* Ubicacion de la empresa.

* Registro patronal y razén social.

* Grado de riesgo ante el IMSS.
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TRASYASANDO FRODUCTOS DE
LIMPIEZA, UTILICE GAFAS Y
LHUANTES DE PROTECTION OUIMICA




Analisis sensorial




Condicion

es fisicas.
Espacios
. donde se
Trabajo labora
AMBIENTE
Equipo y
Materias herramientas
primas
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maquinaria




Polvos

ORIGEN DE LOS
( CONTAMINANTES
b Radiacion
%1, Ruido




OPERARIOS

Puesto de trabajo

* No. de personas y cada un de éstos
e Distribucion.

[No. Personal }

e Total
* Femenino
e Masculino

[Rotacién. }

e Turnos
e Areas

[Informacién de la produccion }

*Tipo
e Consumo de materias primas
® Productos y volumen de produccidn.

[Exposicién de riesgos ]

* No. De trabajadores expuestos
* Riesgos encontrados.
* No. De operarios expuestos a cada riesgo.




Informacion
de los
servicios
preventivos
existentes en

la empresa.
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Programa(s)
de
prevencion.
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Servicios
médicos en la | |~
empresa.




Causas de riesgo

Almacenes Equipo de
de materia Producto proteccion
prima. terminado. inadecuada.
Proceso de Areas de

produccion distribucion.




Causas de riesgo

* Riesgos ergonomia: en postura, carga,
repeticiones.

* Maquinaria: en malas condiciones, sin
bloqueo de emergencia.

* Mal estibamiento de producto.

* Sefalamientos de seguridad
inexistentes.

* Mal manejo de tarimas y plataformas.




ldentificacion de condiciones peligrosas
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RIESGOS.
Actos y Condiciones inseguras.




EVALUACION

De acuerdo a la evaluacion
se determina el potencial
de riesgo, cuantificando en
forma precisa los factores
qgue lo originan.




/ 3 rons ERISCOS SR

DE

W v

POSIBILIDAD
CAUSA DE ACCIDENTE DE TRABAJO
Y ENFERMEDAD PROFESIONAL




&

Eva | u a C i O, n Ruido luminacior, Tempcraxuraz
Esto sucede cuando I
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« Concentracion, nivel,
AGENTE caracteristicas fisicas y quimicas.
Asimismo valores de tolerancia

recomendados.

* Tipo y frecuencia de exposicion

INDIVIDUO asi como su susceptibilidad

personal.

 Se determinan las caracteristicas que
AMBIENTE pueden potencializar el riesgo,
condiciones ambientales que afectan o

ayudan.







Una vez concluido el paso anterior se seleccionara:

éQué
instrumento?

é¢Tiempo de
estudio ?

éQué agente se
evaluara?

¢ En que areas ?




CONTROL
En esta etapa: objetivos
Y
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3.-Alternativas de
solucioén

N

AN l

5.-Se aplicay evalla
la recomendacion

.

\\.. 4.-Se enuncia la
' recomendacion



CONTROL

Se platea el problema, se establece el objetivo y las

alternativas de solucion , se enuncia la recomendacion,
misma que se aplica y evalua.

== Punto de origen.

== Contaminante ambiental.

mm 1rabajador




Mantenimiento

Punto de

origen

Situacion de
trabajo

Situacion de
agente nocivo.

Disefio de
edificio.

Equipo-
maquinaria




Aislamiento

Dilucion

Ventilacion

Inyeccion
Extraccion

Ventilacion

Enclaustra-
Miento

Lavados




Para el trabajador el control consiste en:
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL {#

(ruantes

Botas de seguritlnd



CONTROL

/Una vez efectuaom

este procedimiento, se

seleccionaran las
alternativas, se
verificaran y
efectuaran los

resultados llevando a
cabo un estudio de

wtroalimentacién. /




CONTROL

Protecciones Individuales
YA QUE LAS TIENES
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Es el seguimiento que debe
llevarse a cabo para prevenir
o evitar enfermedades de
trabajo y accidentes.

:PONTELAS!
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