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PREFACIO 

Desde que el hombre apareciO en la tierra ha tenido -

que enfrentarse a una gran variedad de riesgos, algunas veces 

por sobrevivir, otras por crear o producir. 

El mAs somero repaso a la historia laboral de la hu­

manidad nos muestra la lucha que ha tenido que sostener el -­

hombre para trabajar, en ocasiones, arriesgando vida y salud. 

Como el área laboral es una de las mAs significativas 

en la vidá del individuo, se observo la necesidad da crear una 

disciplina dedicada exclusivamente al cuidado del trabajador, -

es decir, a la vigilancia de su seguridad. 

Esta tesis va dirigida a personas que deseen iniciarse 

en el campo de la seguridad industrial. Se escribiO en térmi-­

nos sencillos excluyendo tecnicismos y aplicando el sentido C,2 

mrm. Se presentan en este estudio sugerencias con las cuales 

la ingenieña contribuye a un mejoramiento de la salud en el:­

obrero y a la dismlnuciOn de los accidentes de trabajo que en 

algunos casos, ni la intervenciOn de la medicina mlis avanzada 

puede evitar las trégicas consecuencias. 

En la medida en que esta tesis pueda aportar algo p~ 

raque las manos que dirigen la industria mexicana procuren 

al obrero un medio ambiente de trabajo positivo, donde éuente 
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con una manera de ganarse la vida sin riesgos para su persona, 

creeremos haber logrado cumplir con el fin que la motivC>. 

\ 
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INTRODUCCION 

La seguridad industrial tiene sus principios en la rev.2 

luciOn industrial, ya que en esta época los artesanos dejan de -

constituir las empresas familiares, que prevalecfan hasta en-­

tonces, para agruparse en grandes industrias. 

Los accidentes adquirieron mayor importanCia, ya que 

afectaban no solo al accidentado, sino a toda la empresa y en -

ocasiones podfan detener la producciOn. 

Eran muchos los accidentes que ocurrfan, pero no se 

llevaban registros o estadfsticas. Fue hasta 1867, en Massa-­

chusetts, Estados Umdos, donde se realizaron las primeras -

pláticas con el fin de promover la seguridad para los trabaja­

dores; y en 1906 se llevó a cabo el primer estudio sobre se~ 

rielad industrial, conocido como El Examen de Plttsburgh. en 

el que se registraron los accidentes ocurridos en la industria 

del acero. 

En 1912, en Milwaukee, se efectu('i el Primer Congr~ 

so y en 1913 se creo el Comité Nacional de Seguridad (Natio-­

nal Safety Council), en el que se promovra la seguridad en la -

industria, el hogar y la escuela. 

Se implanta la seguridad industrial mediante el mét<!_ 

do "ill" (lngenierfa, insrrucciOn e lmposicil'.>n), en las indus--
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trias como la de extracciOn de minerales y ·en ferrocarriles, -

mejorando las 11reas de vigilancia. 

Al surgimiento de la industria pesada en México, na­

ciO la inquietud de la prevenciOn de accidentes, ya que se tu-­

vieron los mismos problemas con ellos y con el control de los 

mismos: es decir, problemas por la falta de registros de la -

cantidad o la calidad de las lesiones, por la irresponsabilidad 

e inconsciencia de los empresarios hacia los trabajadores o -

hacia sus familias. 

En los distintos estados de la República Mexicana se 

promulgan leyes sobre accidentes de trabajo y enfermedades -

profesionales, desde 1904, se formaron campañas pro-segurl, 

dad con un ideal puramente humanitario, estas campanas al -

iniciar sus actividades pusieron en relieve que, cuando se ed.!!, 

ca y equipa a los trabajadores para que procuren su propia s~ 

gurldad, se logra aumentar su eficiencia y economizar dinero 

por concepto de accidentes. 

Una campafla pro-seguridad deberá estar bien estru~ 

turada, con un programa concienzudo y bien orientado, ya que 

lo que se invierta, tanto en recursos humanos como econ6mi -

cos, reditt'.la y produce dividendos en pro de la salud, bienes­

tar y utilidades, tanto a patrones como a los trabajadores y -

sus fanúlias. 



5 

En las primeras etapas de las campañas en pro de la 

seguridad en la industria, se depositó una confianza ilimitada 

en los dispositivos mecánicos, para evitar accidentes, en la 

creencia que tales mecanismos eran por sf solos, la panacea 

que curarla todos los males. El anAlisis cuidadoso de los acc.!, 

dentes, revelo que la mayor parte de ellos se debe, no a la fa.! 

· ta de defensas materiales, sino a la ignorancia y descuido de -

los trabajadores. El verdadero problema consiste en conven-­

cerlos acerca de la necesidad y del valor de la seguridad, 

Muchos trabajadores tenfan la creencia errónea de -­

que los accidentes son algo inevitable y que "al que le ha de t2_ 

car, le toca", claro que con este fatalismo, juzgan que toda -

precauciOn sale sobrando y no toman en cuenta las recomend!, 

clones en pro de la seguridad, sin embargo, en las plantas -­

donde se han generaUzado los métodos de seguridad, es donde 

hay menos accidentes. 

Para contrarrestar esta nociva actitud de algunos tr!_ 

bajadores, dio excelentes resultados una campaña educativa -

que contenl'a estos puntos principales: 

l. - Exhibiciones de pelfculas educativas o conferen­

cias ilustradas. 

2. - Carteles de propaganda y calendarios con lemas 

e ilustraciones alusivas. 
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3. - Concurso de seguridad entre los diferentes depa~ 

tamentos de cada empresa, con premios o trofeos que estimu­

len el interés y la competencia. 

4. - Organizar grupos de líderes que, con el ejemplo, 

propaguen los hábitos de la precauciOn. 

De algunas organizaciones educativas que desarrollan 

el entrenamiento de la seguridad industrial, cabe mencionar -

entre otras a las siguientes: el Instituto Técnico Administrat!_ 

vo del Trabajo, que desde hace 17 años continúa capacitando -

personal de la Secretarfa del Trabajo y Previsión Social: la D.!, 

recciOn de Higiene Industrial, dependiente de la Secretarla de 

Salubridad y Asistencia, la cual trabaja activamente adiestra,!! 

do personal de diferentes empresas. 

La Secretarfa de EducaciOn Ptiblica, a través de la -

DirecciOn de Escuelas de Ensei'lanza Técnica, estableciO hace 

6 aftos la carrera sub-profesional de Seguridad Industrial. 

El Centro Industrial de Productividad contribuye a -­

formar supervisores de seguridad, mediante cursos breves -

de varias semnnas, asr como instrucciOn técnica y práctica a 

grupos de profesionales de empresas prl vadas y oficiales en 

coordinaciOn con el Departamento de Trabajo de los Estados 

Unidos de Norteamérica. 

Entre los organismos privados, está la AsociaciOn -
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Mexicana de Higiene y Seguridad, A. C., que se uniO a la de H.! 

giene y Seguridad, promoviendo con mucho éxito el agrupamie_!! 

to de personas interesadas en la seguridad industrial desde ha­

ce 27 años. 

En Monterrey, hace 15 años, la organizaciOn de Segu­

ridad Industrial, A. C., proporciona servicios a empresas re-­

giomontanas asociadas, muy similares a los de la AsociaciOn -

Mexicana de Higiene y Seguridad, A. C. 

En 1962, se formo, también en Monterrey, la Sacie-­

dad de Ingenieros y Técnicos de Seguridad, A. C., con ideas -

semejantes a las de su similar en México. 

El Instituto Mexicano del Seguro Social desde hace 26 

años ha estado promoviendo la seguridad industrial, dentro de 

algunas de sus funciones. 

Por otro lado, la fabricaciOn de equipos de protecciOn 

personal ha adquirido en los tiltimos años las normas de cali-­

dad adecuadas. El casco se usaba solamente en la industria Il!! 

nera y muy poco en la de transformaciOn. Sin embargo, 4esde 

hace varios años, en varias empresas, es requisito indispens! 

ble para todo el personal, no Qnicamente el casco, sino el zap! 

· to de seguridad con casquillo de acero y los lentes de seguridad. 

El desarrollo industrial en los Qltimos lustros ha sido 

notable, pero dandole mlls importancia a la producciOn que a -
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los programas de seguridad. Para promover estas campañas de 

seguridad es necesario preparar técnicos o ingenieros de se~ 

rielad cuya formaciOn se base no solamente en el desempeño de 

su cargo o en congresos, seminarios y mesas redondas, sino -

que adquieran los fundamentos indispensables para desarrollar 

su propia capacidad e iniciativa, mediante cursos bien organi­

zados. 

Se suele pensar que las pequeñas empresas (menos de 

cien trabajadores) sufren una incidencia de acCidentes compa­

rativamente mayor que las grandes. Sin embargo, como mu-­

chas empresas pequeñas no han llevado debida cuenta de tales 

incidencias y tampoco han informado con regularidad, es dif!. 

cil establecer cuadros comparativos acerca de sus respecti-­

vas incidencias. Lo que s[ puede afirmarse, sin temor a eqaj_ 

vocarse, es que toda empresa grande o pequeña, que no real!. 

ce un trabajo siste~tico de seguridad, experimentaré, por -

regla general, un rndice bastante elevado de accidentes labor! 

les y de lesiones. 

Existen algunos hechos en relaciOn con el problema -

de seguridad industrial que tienen las pequefias empresas y -­

que son los siguientes: 

l. - Es posible que un establecimiento pequeño no ne­

cesite o no pueda dar cabida a profesionales de seguridad para 
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que se encarguen de la labor de prevenir accidentes. 

2. - El nOmero total de accidentes registrados durante 

un período de tiempo prolongado, asr como la situación financi~ 

ra de muchas pequefias empresas, son factores que dificultan -

la tarea de hacerles comprender la importancia de hacer los -­

gastos necesarios en equipos, resguardos, planificaciOn y de-­

rnAs elementos de seguridad, 

3. - Los directores de las pequeñas empresas se en-­

cuentran generalmente acosados por mOltiples problemas de t,2 

da fndole; por lo que es poco probable que dispongan de los C,2 

nocimientos o del tiempo necesarios para dedicarse a estudiar 

adecuadamente el fenOmeno de los accidentes y de sus causas. 

4. - En las investigaciones realizadas, la mediciOn e! 

tadfstica del rendimiento no ofrece garantra, por lo que es di~ 

cil comparar de mofo acertado el costo de los accidentes con -

el resultado del trabajo de prevenciOn de los mismos. Dicho de 

otro modo, una empresa pequefta puede, por casualidad, prese!! 

tar un buen historial en materia de accidentes o un historial in 

adecuado o incompleto durante unos cuantos años, independien­

temente del que el sistema de seguridad que aplique sea o no el 

mas adecuado. 

5. - Hasta la fecha los libros sobre seguridad industrial 

han quedado reducidos a una serie de recomendaciones que casi 
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no se llevan a cabo: las comisiones no se reunen y la seguridad 

industrial queda reducida a mero trámite de papeleo. 

Todos estos hechos constituyen un serio obstáculo al -

progreso. Por supuesto que estas circunstancias no pueden ex­

cusar la inlúbici6n de todo esfuerzo en pro de la prevenciOn de 

accidentes. El método de encauzar la labor a través de las or­

ganizaciones sectoriales ofrece fundadas esperanzas de una -­

verdadera mejorfa a base de una actuación colectiva. 

La erradicación de los accidentes es de vit.al import.aE, 

cia. Ellos producen pérdidas econC>micas y sociales, reducen -

la productividad, generan ineficiencia y retrasan el desarrollo 

de un pars. 

Se puede afirmar categOricamente que los accidentes 

generan costos para la industria y para la sociedad, de aqur la 

importancia de su estudio para que, hasta donde sea posible, -

se prevengan y eviten. 

Los aspectos prácticos y morales de la prevenciOn de 

accidentes esUm estrechamente relacionados ya que estos pr.2 

ducen, por un lado, pérdidas de recursos y de fuerza de trab! 

jo y por otro lado, sufrimientos frsicos y mentales. 

Una vez que los empresarios de vanguardia asumie-­

ron la responsabilidad de la prevención de accidentes, el paso 

siguiente consistiO en la promulgaclOn de leyes de indemniza-
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ciOn a los trabajadores. Esta nueva lfnea de pensamiento hizo 

compartir a los empleadores parte de las pérdidas sufridas -

por los trabajadores con motivo de accidentes y, por lo ante­

rior, la seguridad industrial queda institucionalizada como un 

drea especializada. 



CAPITULO 1 

IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD E HIGIENE 

EN LA INDUSTRIA MEXICANA 

12 
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La industrializaciOn genera una creciente variedad de 

riesgos laborales; los accidentes y enfermedades de trabajo en 

México, alcanzan proporciones alarmantes. 

La Jefatura de Medicina del Instituto Mexicano del Se­

guro Social, registr6 en 1973, de entre un total de 3' 209, 658 -

trabajadores asegurados, 316, 735 casos de accidentes y enfe!, 

medades de trabajo, cuya elevada cifra corresponde al 9. 87% 

de los trabajadores; es decir, por cada 100 trabajadores, ese 

afio hubo más de 9 casos de accidentes y enfermedades que l1!. 

vieron el trabajo como causa concreta. 

De los 316, 735 casos de accidentes y enfermedades -

de trabajo, murieron 1, 289 trabajadores, esto es el O. 40%, rn 

dice que en números redondos se traduce en que un trabajador 

de ca.da 200 afectados por accidente o enfermedad profesional, 

falleciO a consecuencia de estas causas, tan solo en los regi! 

tros del Instituto Mexicano del Seguro Social. Esta calamidad 

ocasiono en el mismo lapso, una pérdida de $6,901'888,904.00. 

Sin embargo, debido al incremento previsto por el -­

Instituto Mexicano del Seguro Social de un 103 anual en este -

renglOn, la cifra precitada habrA de duplicarse al transcurrir 

10 aftos, A pesar de que ya de por ar tan altas cifras exhiben 

con elocuencia una realidad negativa, la importancia del pro­

blema radica fundamentalmente, no sOlo en la pérdida econO-
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mica tan grande para el para, sino en las alteraciones indivi-­

duales, familiares y sociales que se derivan con motivo de ta­

les accidentes y enfermedades de trabajo. Al obrero que se le 

mutila un miembro, se le mutila en parte el futuro. 

La seguridad e higiene en el trabajo tienen precisa-­

mente por objeto prevenir los riesgos que generan las enfer­

medades y ocasionan los accidentes, mediante la aplicaciOn de 

las medidas especfficamente aconsejables en cada caso concr~ 

to. 

El Sr. H. W. Heinrich, quien lúzo estudios muy pro­

fundos y completos sobre seguridad en Estados Unidos, encon­

trO que por cada 15, 000 prácticas peligrosas cometidas, se -­

producen 330 accidentes, de los cuales 300 son sin lesiCm, 29 

son leves y uno grave o fatal. Con estos datos puede formarse 

un triAngulo, al que se le ha llamado Triangulo de Heinrich. 

15, 000 

LesiOn grave o fatal 

Lesiones leves 

Accidentes sin lesiOn 

PrActicas inseguras 

De lo anterior se desprende la importancia de la seg!!_ 

rielad industrial. 
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l. l. - IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL DESDE 

EL PUNTO DE VISTA DEL PAIS 

Actualmente en México como en el mundo entero, su­

ceden millones de accidentes de trabajo. Algunos son mortales 

y otros ocasionan incapacidades permanentes totales o parcia­

les. La mayorfa sOlo causan incapacidades que aunque tempo­

rales, pueden durar varios meses. Todos los accidentes pro­

ducen sufrimientos a su victima, muchos preocupan a su fatn!. 

lia, sobre todo si son mortales o si ocasionan incapacidad pe!. 

manente. 

Se ha venido repitiendo por todos los medios, que los 

accidentes que estAn ocurriendo en nuestro pa[s son causa de 

la pérdida inlltll de vidas y de miles de millones de pesos. 

Estos miles de millones de pesos, podrfan fortalecer 

ml\s nuestra economía y mejorar muchos de los padecimientos 

actuales, como el analfabetismo, la necesidad de asistencia -

social, la urgencia de mayor producciOn de alimentos y de he­

rramientas de trabajo, etc., pero at'm més importante que to­

do esto, es la pérdida de brazos e inteligencias productivas y 

el dolor y la desesperaciOn que ocasionan. 

Definitivamente todas las actividades que efectOe la -

humanidad deben tener como objetivo primordial su propio -­

blenestnr y todo lo que produzca dolor debe combatirse y ser 
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eliminado. 

Si la seguridad industrial es la forma de ejecutar cua.! 

quier actividad dentro de la empresa sin poner en peligro la i~ 

tegridad de nuestra persona, la de los demAs y evitar cualquier 

daño a las propiedades, a los procesos, o a los equipos, enton­

ces la seguridad industrial tiene un nivel de importancia muy -

alto, que puede amortiguar algunos de los problemas por los -

que atraviesa nuestro pars. 

En México se han creado organismos que entre sus -­

funciones está la de prevenir los accidentes, como el Instituto 

Mexicano del Seguro Social, que proporciona servicios médi- -

cose impone cuotas a las empresas de acuerdo al grado de -­

riesgo de accidentes. Si alguna negociaciOn tiene un alto grado 

de riesgo, la cuota será alta. Esta cuota no se reducirá, sino 

hasta después de tres afios consecutivos de mantener bajos sus 

fndices de accidentes. 

La Secretarla del Trabajo y Previsión Social obliga, -

de acuerdo a la Ley vigente, a formar comisiones mixtas de -

seguridad e higiene en todas las empresas. 

Se han formado asociaciones para la prevención de a~ 

cidentes como son la Asociación Mexicana de Higiene y Segutj_ 

dad, A. C., el Centro Industrial de Monterrey, etc., que edu­

can, capacitan y adiestran a los trabajadores. 
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l. 2. - IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL DESDE 

EL PUNTO DE VISTA DE LA EMPRESA 

Las empresas se ven seriamente afectadas por los ªE. 

cidentes en que incurren sus trabajadores, las pérdidas que S_!! 

fren son grandes y pueden dejar de existir en el marco econó­

mico por siniestros, explosiones, etc, 

Los accidentes causan daños a las empresas y se re­

flejan en la siguiente forma: 

a) Baja la moral del grupo. 

La mala calidad. alto desperdicio, baja producciOn, -

son los resultados que se obtienen. cuando la moral del grupo 

ha dismlnufdo como consecuencia de los accidentes. Cuando -

estos han sucedida anteriormente, la moral disminuid mucho 

m11s. 

b) Pérdida de prestigio. 

Para una empresa la pérdida de prestigio es un punto 

de vista, que no se debe descuidar. Los accidentes causan rn_! 

la impreslOn a los trabajadores y si son frecuentes y ademAs 

repetitivos, la fuerza de trabajo potencial de la gente que de­

seaba trabajar en ella desiste de su intento por el rumor de -

que "todo el que entra a trabajar en esa flibrica, se acciden­

ta". Los clientes desconfiarl\n de la calidad del producto y los 

precios de los artrculos que se producen serlin más altos. 



18 

c) Pérdidas de tiempo. 

Cuando se produce un accidente, todo el personal que 

esté alrededor se convertirtl en espectador o participante del 

mismo, la producciOn se detendr!1 por algCm tiempo hasta que 

las condiciones emocionales y ambientales se restablezcan. Se 

le deberA dar atenciOn médica al afectado, si el accidente se -

produjo dañando el eqtúpo, se repararA la maquinaria si fuera 

necesario para que siga funcionando el sistema productivo. 

d) Ausentismo. 

Los accidentes también provocan el ausentlsmo, la -

pérdida econOmica que experimenta la empresa, aun cuando -

esto sea temporalmente, es muy importante, ya que su pers.2 

nal Mbil y capacitado deja de asistir cuando menos el clfa si­

guiente al accidente y después se origina una disminuciOn de -

la habilidad por el personal ausente, es decir, aunque el acC!_ 

dentado pueda suplirse por otro trabajador, este otro no tiene 

la misma habilidad y en ocasiones se deberfl dar un curso de 

adiestramiento para poder obtener cuando menos la misma -­

cantidad y calidad de producciOn en un lapso de tiempo relati­

vamente corto. 

e) Mayores gastos de capacitaci6n y adiestramiento. 

El alto fndice de ausentismo aumenta los gastos de -

adiestramiento y obliga a la compat'lfa a tener mayor nOmero 



19 

de suplentes e instructores. 

f) Alto pago de primas de seguros. 

Los accidentes determinan también el monto de la pr.!· 

ma qu~ la empresa debe de pagar al Instituto Mexicano del Se­

guro Social, por concepto de riesgos profesionales, este pago 

· de primas se calcularlt por un lado, por el rndice de acciden-­

tes producidos en un peñodo de tiempo y por el grado de ries­

go que tenga la empresa por las condiciones inseguras existe,!! 

tes. 

Si la empresa desea asegurar sus bienes de capital y 

sus instalaciones, la compañra de seguros fijará su prima pr.2 

porcionalmente al tamaño de la empresa asr como a su grado 

de riesgo. 
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l. 3. - IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL DESDE 

EL PUNTO DE VISTA DE LA FAMILIA DEL OBRERO 

Una persona responsable sabe que no trabaja para su 

propio beneficio, sino para el de la colectividad, sabe que los 

detnas están trabajando también para que él y su familia dis-­

fruten de alimento, vestido, habitaciones, educaciOn, diversi~ 

nes, comodidades: sabe además que si falla está contribuyen­

do a que todos estos beneficios se pierdan o lleguen a ser muy 

diffciles de obtener por los suyos. 

El daño que se produce en la familia del accidentado, 

causa un desequilibrio econOmico porque los ingresos que se 

obten!an dismi1U1irán, existe además el dolor y la pena que S,!! 

tren los seres queridos del accidentado al ver al jefe de la ~ 

sa incapacitado, ya sea temporal o permanentemente. 

Cuando el accidente produjo una incapacidad perma-­

nente, el accidentado sera una carga para la familia puesto -

que ya no produce lnás que gastos para su manutenciOn. Tan.!. 

bién se priva a su descendencia del ejemplo que da un padre -

lleno de vida que conduce a su famHia al éxito a pesar de to­

dos los obstáculos. Y no importa que haya dejado de dar di-­

cho ejemplo por causas ajenas a su voluntad, el hecho es que 

no se puede contar con él, como anteriormente. 
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l. 4. • IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL DESDE 

EL PUNTO DE VISTA DEL OBRERO 

Para el obrero la seguridad industrial juega un papel -

importantísimo, al'm cuando el trabajador no se percate de esto, 

él estara. sujeto a sufrir las consecuencias de los accidentes. 

Si el accidente es sin lesiOn, el daño no pasarA del su! 

to, o tal vez si los casos se repiten frecuentemente, de un ma­

lestar nervioso. Cuando el accidente produce una incapacidad -

temporal, el incapacitado puede experimentar remordimientos 

por no poder cumplir con su papel y el compromiso que cada -

trabajador se ha propuesto. Si se produce una incapacidad par­

cial o permanente, como la pérdida de algOn miembro, un ojo 

o ambos, etc., su capacidad para cumplir disminuye y en oca­

siones hasta puede nulificarse, si la incapacidad sufrida no le 

permite desarrollar su trabajo actual o por alguna circunstan­

cia tiene que dejarlo para encontrar otro, podemos estar s6g!l 

ros que le costad m!s trabajo conseguirlo, 

La persona que queda incapacitada total o pennanent!:_ 

mente corno consecuencia de un accidente, es tal vez el caso -

m4s triste de todos los lesionados. 
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CAPITULO 2 

DEFINICION DE LOS CONCEPTOS BASICOS PARA LA 

IMPLANTACION DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD E HIGIENE 
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Para comprender mejor la filo.sofla de los accidentes 

es necesario defirúr la terminologla utilizada en materia de -

sf;lguridad industrial: 

Seguridad Industrial 

Es la aplicaciOn de técnicas para la reducciOn, con-­

trol y elirnJnaciOn de los accidentes y enfermedades de trabajo. 

Enfermedad 

Es la alteraciOn de la salud producida por algOn fac- -

tor f!sico o qu!mico de carActer cont!nuo o eventual. 

Enfermedad Profesional 

Es aquella cuyo orlgen o motivo provienen del trabajo 

o por el medio en que el trabajador desempeña su labor. 

Accidente 

Es un acontecimiento repentino e involuntario que in­

terrumpe una actividad y ocasiona dai'ios a personas, a propi-:_ 

dades o a procesos. 

Desde el punto de vista de la seguridad industrial, a_s 

cidente es toda lnterrupclOn imprevista a un proceso normal -

de trabajo. 

Accidente de Trabajo 

Es aquel que ocasiono o pudo ocasionar lesiones al -­

personal en ejercicio o con motivo del trabajo, cualesquiera -

que sea el lugar y el tiempo en que se presten. 
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A_ccldente Incapacitante con Lesión 

Es todo accidente de trabajo, que ocasione una lesiOn 

que incapacite por 4 horas o más al individuo que lo sufre, pa­

ra el desempeño normal de su trabajo. Su calificaeiOn implica 

la expediciOn de un certificado médico que precise la incapaci ~ 

dad. 

Accidente con Incapacidad Temporal 

Es aquel accidente de trabajo en el cual las lesiones -

que sufre el indiViduo lo incapacitan total o parcialmente en -­

forma temporal para el desempefto normal de sus labores. De! 

pués de ese perlado de incapacidad, el indiViduo regresa a su -

trabajo habitual totalmente recuperado. 

Accidente con Incapacidad Permanente 

Es aquel accidente de trabajo en el cual las lesiones -

que sufre el individuo, lo incapaciten total o parcialmente para 

el desempefto de sus labores; el individuo en estas condiciones 

no puede realizar su trabajo habitual y el Instituto Mexicano del 

Seguro Social le otorga una pensiOn por dicha incapacidad. 

Accidente Fatal 

Es aquel accidente de trabajo en el cual las lesiones -

que sufre el indi vtduo le producen la muerte en forma lrunedi!!_ 

ta o posterior. 

Accidente no Incapacitante con LesiOn 
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Es todo accidente de trabajo que ocasiona al trabaja­

dor lesiones leves que solo ameritan atenciOn de primeros a~ 

xillos y el accidentado regresa a su trabajo habitual inmedia-

tamente. 

Accidente sin LesiOn o Accidente Industrial 

Es todo accidente de trabajo que, habiendo o no oca- -

sionado daños a la propiedad, proceso o equipo, pudo haber -­

causado lesiones al personal. 

Accidente Leve 

Es todo accidente de trabajo, en el cual las lesiones 

que sufriO el individuo no ponen en peligro (en forma aparente) 

su integridad f[slca en ese momento. 

Accidente Grave o Mayor con LesiOn 

Es todo accidente de trabajo que haya ocasionado la -

muerte, la pérdida de una parte del cuerpo o provoca una ln~ 

pacidad permanente. 

Accidente Grave o Mayor sin LeslOn 

Es todo accidente de trabajo en el que haya habido &!_ 

ftos o pérdidas de m4s de $50, 000. 00 o que haya interrumpido 

las actividades normales de trabajo a un departamento produs 
1 

tivo por m4s de una hora. 

Accidente de Tr!1nsito 

, Es todo accidente de trabajo que se produce al trasl!, 
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darse el trabajador directamente de su domicilio al lugar de -

trabajo o viceversa. 

· Accidente Dudoso 

Es todo suceso que, después de haberse hecho una i!!._ 

vestlgaciOn del caso, queda la duda de que realmente haya su­

cedido como lo ·explica el accidentado, otros involucrados o -­

testigos. 

Higiene Industrial 

Es el conjunto de acciones, condiciones y sistemas, -

tendientes a asegurar y preservar la salud del personal de la -

empresa. 

Equipo de ProtecciOn Personal 

Es el equipo o indumentarfa indispensable y de uso -­

obligatorio que contribuyen a salvaguardar a la persona de su­

frir dai'io en determinados riesgos que no pueden ser controla­

dos en.su orlgen. 

Acto o AcciOn Insegura 

Es la manera inapropiada de ejecutar cualquier activ.!. 

dad en el desempei'io de su trabajo, poniendo en riesgo la inte­

gridad propia, la de los demás y la de cualquier equipo, lnsta­

laciOn o proceso. 

CondiciOn Insegura 

Es un riesgo ffslco o ambiental que propicia u ocaslo-
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na un accidente; entendiéndose por riesgo ambiental las condi­

ciones del medio, los sistemas, métodos de trabajo, disposi­

ciones o acciones administrativas que propician u ocasionan -

un accidente. 

Riesgo Profesional 

Rie.sgo, del Latfn resecare que quiere decir contin-­

gencia o proximidad de un daño. Por lo tanto riesgo profesio­

nal ser4 la proximidad que ti.ene un individuo de causarse da­

fio, dentro de las actividades que desarrolla en una empresa. 

Indice de Seguridad 

Son los indicadores internacionales que sirven para -

determinar el nivel de seguridad de una secci0"1 área, depa!_ 

tamento o empresa en un período determinado de tiempo (me.!!. 

sual, anual, acumulado, etc. ). 

Clase de Riesgo 

Es una clasificaciOn hecha por el Instituto Mexicano 

del Seguro Social, para encuadrar a todas las empresas, de -

acuerdo a su peligrosidad. Existen 5 clases que van desde 

riesgo mfnimo (Clase 1) a riesgo m4ximo (Clase V). 

Grado de Riesgo 

Para cada clase existen tres grados de riesgo, dentro 

de los cuales quedan inclufdas todas las empresas. 
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2.1. - PREVENCION DE LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES 

DEL TRABAJO 

Los riesgos a los cuales est4n expuestos los indivi--­

duos que prestan sus servicios en una empresa, son originados 

por la naturaleza del trabajo y producen hechos que son califiC!!_ 

dos como accidentes, por lo cual el foco de esfuerzos hacia la 

seguridad industrial deberfl centrarse en las causas más que en 

los accidentes. 

Los riesgos originados en el desarrollo de una activi­

dad industrial adquieren cada dl'a mAs importancia, debido al -

aumento de la industrializaciOn los riesgos son mayores en n~ 

mero y cuando se desarrollan nuevas actividades de alta peli­

grosidad en industrias como la qufmka, la industria de la con! 

trucciOn, etc., el problema a resolver es, eliminar las causas 

de los accidentes hasta donde sea humanamente posible, para -

evitar que aquellos afecten la producciOn. 

En varias ocasiones y especialmente en los Oltimos -

aftas, se ha insistido en las conferencias y congresos interna­

cionales sobre los riesgos laborales y la necesidad de conocer 

en forma mtls precisa lo que representan los accidentes, para 

la econom!a de las empresas en particular y para la econom!a 

general de los pafses. 

Los objetivos de la seguridad deben orientarse a la - -
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identificación de las causas de los accidentes, la determinación 

de su significado, la evaluación de las medidas correctivas di~ 

ponibles y la selecciOn de los remedios Optimos. Cuando se si­

ga este camino, al final se verd la reducción de los aconteci-­

mientos indeseables hasta llegar a un m!nimo insalvable. En e! 

te caso, los accidentes no son la meta que se persigue; por el -

contrario lo que se elimina es el riesgo que da orfgen al acci-­

dente. 

Los riesgos profesionales los podemos apreciar a tr.!!, 

vés de tres factores fundamentales: 

a) Los dras de incapacidad temporal para el trabajador. 

b) Las incapacidades permanentes apreciadas en el n.Q_ 

mero de casos y en su evaluación médica, 

c) Defunciones, 

En una f~brica la planeaclOn para la prevención de los 

riesgos es indispensable para alcanzar el nivel elevado posible 

de seguridad y de eficiencia. La planeaciOn interviene cuando -

existe la necesidad de organizar los procesos, disponer de los 

locales adecuados, decidir los métodos de trabajo que se adOJ2.. 

tadn, introducir refonnas de estructura, adquirir nuevo equ!. 

po, etc. También en estos casos se logran mejores resultados 

a menor costo, cuando las medidas de seguridad se obtienen -

previamente, en lugar de improvisarse. 



30 

A continuaciOn se presentan una serie de principios -

generales que pueden aplicarse en una empresa para lograr la 

eficiencia y seguridad adecuadas para la producción. 

a) Reducir al nünimo la manipulación de materiales y 

productos. 

b) Prever superficies seguras para caminar sobre pi­

sos, subir escaleras, recorrer plataformas, pasi­

llos, etc. 

c) Proporcionar un espacio adecuado para la maquirl! 

ria y el equipo. 

d) Disponer un acceso seguro a todo lugar donde de-­

ban entrar trabajadores. 

e) Atender a la seguridad del personal de conserva-­

ciOn y reparaciones, tales como limpiadores de -­

ventanas y personal que trabaja en materiales o -­

equipos suspendidos. 

f) Establecer medios y procedimientos seguros de -­

. transporte. 

g) Prever medios de escape adecuados en caso de in­

cendios. 

h) Prever una futura ampliación de la fábrica. 

i) Aislar los procesos peligrosos, tales como la pin­

tura con pulverizadores y los procesos que entra-
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ñen grandes riesgos de incendio o explosiOn. 

j) Solo comprar, en la medida de lo posible, máquinas 

con dispositivos de seguridad incorporados. 

k) Usar siempre la herramienta adecuada a cada trab!_ 

jo. 

1) Efecwar mantenimiento preventivo en la maquinaria 

y herramientas. 

m) Vigilar los factores de seguridad en maquinaria de 

transporte, cables o cadenas. 

n) Vlgilar el uso de equipo de protecciOn personal co­

rno: cascos, caretas, lentes, mascarillas, zapatos, 

cinturones, conchas ac(lstlcas, guantes y trajes es­

peciales. 

o) Hacer que se conozcan las herramientas que se van 

a utilizar. 

p) Proteger debidamente las instalaciones eléctricas y 

conectar herramientas eléctricas a tierra. 

q) Mantener las guardas en su lugar. 

r) Mantener el Area de trabajo limpia. 

s) Protecciones para filos cortantes, cristales, mate· 

riales qufmicos, astillas y clavos. 

Desde luego que esta serie de principios básicos no -

pretende estar completa, debido a que para cada empresa ha-
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brd cabida para extender más la lista anterior. 

- , 
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2.2. - CAUSAS DE LOS ACCIDENTES 

La idea fundamental en la prevenci6n de accidentes es 

·descubrir los factores que los causan y eliminarlos, con lo que 

se rompe la secuencia y se evita la lesiOn. 

El an!lisis y clasificaciOn de las causas de los acci-­

dentes suministran al ingeniero de seguridad los datos que PU! 

de emplear para localizarlas y corregirlas. 

Cada punto esencial que da informaciOn acerca del a~ 

cidente se clasifica como factor del mismo. Esos factores se 

agrupan dentro de 5 clasificaciones principales: 

A.· El "Agente" • 

B. - La parte del agente. 

C. - Tipo de accidente. 

D. - Causas prOximas de los accidentes (condiciones 

inseguras y actos inseguros). 

E. - Causas remotas. 

A. - EL "AGENTE" 

El "agente" es el objeto o substancia rn4s estrechame.!! 

te relacionada con la lesiOn y que, en general, podrfa haber si­

do protegido o corregido en forma satisfactoria. Algunos ejem­

plos de agentes se mencionan a continuaciOn: 

Máquinas (torno, punzadora, sierra, taladro, pulidora, 

estampadora, etc.). 
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Generadores de movimientos y bombas (motor, bom­

ba, compresor, ventilador, soplador, etc. ). 

Elevadores (de pasajeros o de carga, eléctricos, de 

vapor, hidrAulicos, manuales, etc,). 

Aparatos de izar (grOa, malacate, draga, etc.). 

Transportadores (de banda, de rodillo, de cadena y -

de otros tipos). 

Generadores de vapor y recipientes sujetos a presiOn 

(generadores de vapor, sobre calentador, condensador, elige! 

tor, tubeña de alta presiOn, etc. ). 

Vehículos (de motor, de tracciOn animal, ferrocarril, 

barco, aeroplano, etc. ). 

Animales (domésticos, insectos, serpientes, peces, 

etc.). 

Aparatos de transmisiOn de fuerza mecAnica (flecha -

principal, flecha complementarla, cojinetes, poleas, etc.). 

Aparatos eléctricos (motor, generador, conductores, 

reostato, JAmpara, etc.). 

Herramientas manuales (hacha, cortador, cincel, ba­

rra, lima, mazo, navaja, etc.). 

Substancias qufmicas (explosivos, vapores, emanaci,2 

nea, substancias corrosivas, yerbas venenosas, etc. ). 

Substancias muy inflamables y calientes (laca, pelfc!!_ 
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la, petroleo, vapor, etc. ). 

Polvos (explosivos, orgárücos, inorgantcos, etc.). 

Radiaciones y substancias radiactivas (radio, rayos -

ultravioleta, rayos X, etc.). 

Superficies de trabajo no clasificadas en otras partes 

(piso, rampa, camino saliente, escalera, etc.). 

Agentes diversos (escalera de mano, abertura en el -

piso, ventana, tanque, bote, cajOn, etc.). . . 
B. - LA PARTE DEL AGENTE 

La parte del agente es aquella que se encuentra mAs 

estrechamente relacionada con la lesiOn y que, por lo general, 

podía haber sido debidamente protegida o evitada. Por supue! 

to es casi infinita la lista de partes de agentes. En una máqaj_ 

na tan sencilla como un taladro, se consideran como partes -

de agentes: el mandril, la broca, el banco, el árbol, la polea, 

los engranes, etc. 

C. - TIPO DE ACCIDENTE 

El tipo de accidente es la manera como se establece 

el contacto entre la persona lesionada y el objeto o substancia, 

la exposiciOn o el movimiento de la persona lesionada que da -

por resultado la lesiOn. Los tipos de accidente se clasifican -

asr: 

a) ColisiOn. - Se refiere generalmente al contacto con 
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objetos agudos o 4speros que dan por resultado CO! 

taduras, desgarramientos, piquetes, etc. , por go_! 

pear ciertos objetos, arrodillarse en ellos o resba 

lar sobre ellos. 

b) Golpe. - Objetos que caen, desplazan, se deslizan 

o se mueven. 

c) Prensado. - Dentro de, sobre o entre uno o varios 

objetos. 

d) Carda de un mismo nivel. 

e) Carda de un nivel a otro. 

f) Resbalar (no caer) o hacer esfuerzos excesivos --

(que da por resultado disloc:anüentos, hernia, etc. ). 

g) Exponerse a temperaturas extremas. Lo que da por 

resultado quemaduras, escaldaduras, congelamien­

to, agotamiento por el calor, lnsolaciOn, etc. 

h) InhalaciOn, absorciOn, lngestiOn, asfixia, envenena 

miento, ahogamiento, etc. 

1) Contacto con la corriente eléctrica. (que puede dar 

por resultado la electrocutaciOn, el choque eléctrl -

co, etc.). 

j) Clase de accidente no clasificado en otra parte. 

D.- CAUSAS PROXIMAS DE LOS ACCIDENTES 

En sentido figurado se puede decir que, los síntomas 
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(causas prOximas) que padece una empresa le originan daños -

muy graves (accidentes). La existencia de causas básicas de -

accidentes puede deteriorar una operaciOn industrial, brindan 

la oportunidad para que existan actos y condiciones anormales. 

Dar mantenimiento a un equipo cuando estA funciona~ 

do es un ejemplo de acto inseguro. Una banda de un compre-­

sor que estA a punto de romperse es un ejemplo de una condi­

ciOn anormal o condiciOn insegura. 

tes son: 

Los actos inseguros que a menudo producen accide~ 

a) Operar sin autorizaciOn la maquinaria. 

b) No llamar la atenciOn o asegurar el area de trah! 
jo cuando exista peligro. 

e) Operar el equipo a velocidad inadecuada. 

d) Poner fuera de servicio los dispositivos de seguz.:! 

dad. 

e) Usar equipo defectuoso. 

f) Usar el equipo incorrecto. 

g) No usar el equipo de protecciOn personal. 

h) Dar mantenimiento al equipo cuando est4 funciona.!! 

fo. 

i) Hacer bromas que pongan en peligro al trabajador. 

Las condiciones inseguras m4s comunes son: 
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a) Resguardos y protecciOn inadecuados. 

b) Elementos, equipos y materiales defectuosos. 

c) CongestiOn y amontonamiento, por falta de espacio, 

de los materiales de trabajo. 

d) Peligro de incendio y explosiOn. 

e) Condiciones atmosféricas peligrosas. 

f) Orden y limpieza deficientes. 

g) Ruido excesivo. 

h) La ra di.a ciOn. 

1) IluminaciOn y ventilaciOn inadecuadas. 

Si en una empresa se lograra disminuir los actos y -­

condiciones inseguras, los accidentes disminuiñan en un 98% y 

los sistemas productivos tendñan menos interrupciones, aQn -

cuando no es fácil seguir al pie de la letra todas las indicacio­

nes necesarias para no incurrir en actos y condiciones inseg'!_ 

ras, los recursos que se inviertan redituarán en beneficio de 

los trabajadores y los patrones. 

Uno de los principales objetivos de la higiene indus-­

trial es prevenir los efectos adversos para la salud, de los fa_s 

torea ambientales, para llegar a esta meta, ante todo es nece­

sario reconocer el riesgo, valorarlo y establecer las medidas 

correctivas necesarias, 

Para lograr esto, hay que tener conocimiento de las -
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propiedades físicas, químicas, de los efectos fisiolOgicos de -

tales factores y de los principios básicos de los procedimien­

tos de ingenieña ele control. 

E. - CAUSAS REMOTAS 

Las causas prOximas son más fáciles de detectar y -

corregir que las causas remotas, ya que éstas no estén a la -

vista y para percatarse de su existencia se requiere la inter­

venciOn de un especialista. 

El factor personal inseguro es fa caracteñstica meE_ 

tal o fl'sica que permite o provoca determinado acto inseguro. 

Son causas remotas o factores personales inseguros: 

a) Los defectos ffsicos: la miopra, sordera, daltoni~ 

mo y otras manifestaciones de salud anormal. 

b) Las caracteñsticas individuales. La torpeza, -­

propensiOn al vértigo en las alturas, la falta not2_ 

ria de aptitudes para desempeftar ciertos traba-­

jos, el carácter agresivo, rebelde e indisciplina­

oo. 
c) Las malas actitudes. Por la actitud de irrespons!. 

bilidad hacia la terminaciOn y acabado de algQn tra 

bajo. Cuando no se someten a los reglamentos. 

d) La ignorancia. Los que por alguna razOn no han sJ 

do adiestrados para manejar alguna maquina en --
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forma segura y ponen en peligro su vida y la de los 

demas. 

e) Los distrafdos. Las gentes que normalmente tienen 

problemas de diferente lndole y no ponen la atenciOn 

adecuada para realizar su trabajo. 

El siguiente ejemplo tomado de la Práctica Recome:nd! 

da en la Recopilación de Causas de accidentes Industriales, in­

dica cOmo se aplican los factores de accidentes enumerados ª.!! 

tes: 

Resbalo una escalera, provocando la calda al suelo -­

del pintor quien se fracturo una pierna. Las zapatas de segur!. 

dad de la escalera estaban lisas por el uso. El pintor empleo -

esa escalera sin atender la advertencia de que no l.o hiciera. 

Los factores del accidente que intervienen en este C! 

so son los siguientes: 

Agente 

Parte del Agente 

Tipo de Accidente 

Causa PrOxirna 

Causa Remota 

Escalera 

Zapatas lisas 

Carda a nivel diferente 

Empleo de equipo defectuoso 

Desobediencia de las instruc 

clones. 
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Un factor importante que interviene en los accidentes 

es el psicolOgico. 

No podemos separar al individuo de su medio al tra-­

tar de explicarnos y comprender su conducta ya que ésta como 

proceso dinámico, se pone en juego constantemente para alca_!! 

zar el equilibrio adaptativo: si éste no se alcanza o se logra en 

un grado menor al requerido, se desarrolla en el individuo un 

sentido de inseguridad por la reducciOn de posibilidades de sll!!, 

sistir que se le presentan. lo anterior no solo es un fenOmeno 

individual, sino tarnbi~n colectivo. 

En el caso de los accidentes y de las diferentes anti­

tudes que se tienen ante la seguridad, lo que sucede es que, -

el accidente es la resultante de varias causas que se ponen en 

juego y que en última instancia desencadenan el hecho. El ac­

cidente no es un hecho fortuito o "de suerte" como muchos le 

llaman. empieza desde el momento en que se genera la prim~ 

ra causa, ya que como hecho objetivo y palpable es la resul-­

tante de un proceso psicosocial al que bien podrra denominar­

se "el proceso accidente". El accidente muchas veces se ma­

nifiesta como srntoma del desequilibrio adaptativo que sufre -

el individuo, bien sea por razones emocionales, socio-econo­

m!cas, legales o culturales, el hecho es que cobra relieve c~ 

mo consecuencia, muchas veces al final, de una serie de de-
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sajustes y problemas que no han podido ser resueltos, ya sea 

por el individuo que lo sufre, o por el grupo donde se desarr2 

lla y vive dicho individuo. 

El accidente como conducta, es solo el resultado de -

un proceso di~mico continuo. Antes de que el accidente ocu-­

rra, suceden muchos otros acontecimientos que van eslabo~.!! 

dose a la cadena, muchos de ellos pueden ocurrir en la pers~ 

nalidad del individuo acrecentando su ansiedad, tensiOn y con­

flictos; otros ocurren entre las personas que le rodean y for­

man su grupo de trabajo y de manera más amplia por las sitlJ! 

clones que se viven en el medio socio cultural donde se desen­

vuelven. 

Todos estos eventos se acumulan y multiplican en fu.!! 

ciOn de la frustraciOn que consigo traen, hasta que surge la C!!_ 

tAstrofe, el accidente, que ahora se presenta como la agresiOn 

más objetiva que puede sufrirse por el desajuste adaptativo que 

se ha tenido, y aqul, de nuevo se genera el inicio de otra cad~ 

na a la que se suman el dolor, la incapacidad y la rabia conte­

nida por los mismos resultados del accidente sufrido. 

Por lo anterior, es posible decir que, el accidente C,2 

mo proceso pslcosocial es continuo y actlía antes, durante y -

después del hecho objetivo. 

Trataremos de exponer a contlnuaclOn algunos de los 
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hechos o situaciones que se desarrollan en nuestros medios l.!!, 

borales y que de alguna manera contribuyen en las actividades 

y prevenciOn de los accidentes. 

Cuando a un individuo se le da empleo, se esperan de 

él ciertas normas de comportamiento. Pero también el indivi­

duo tiene un determinado nOmero de necesidades que desea ª!. 

tisfacer a través de su situaciOn en el trabajo. Espera obte-­

ner un cierto grado de seguridad econOmica, alcanzar una P.2. 

siciOn que le proporcione "status" y obtener satisfacciOn de -

su labor. Si la situaciOn de trabajo ayuda al individuo a obte­

ner sus metas en grado razonable, entonces aceptarA las de-­

mandas que le exigen. Si por otra parte, las exigencias de la 

situaciOn de trabajo entran en conflicto excesivo con las me­

tas personales del individuo, es razonable pensar que sobre­

vendrán dificultades de adaptaciOn hacia la situaciOn ele trab!. 

jo. 

Mencionaremos ahora algunas de las necesidades o 

tendencias baslcas que el hombre espera satisfacer en su l!_ 

bor diaria: 

El trabajador, como todo hombre, aspira a ser feliz 

y a tener alegrías, evitar el dolor,' Cada hombre posee su pr.2 

pla estimaciOn y el deseo de ser reconocido. Quiere que se V!, 

lore su personalidad, sus dotes y capacidades asr como los 1,2. 
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gros que ha obtenido; el desconocimiento de estas tendencias -

hieren profundamente al trabajador en su dignidad humana. C!!_ 

da humillaciOn conduce, a su vez, a sentimientos de frustra-­

ciOn y amargura y_ éstos tienen por consecuencia actitudes ho!!_ 

tiles, odio y envidia, manifestAndose en agresiOn contra ar -­
mismo o contra los que le rodean. 

El trabajo que fomenta la estabilidad y el equilibrio, 

es aquél que proporciona mayores valores sociales y person.! 

les. El trabajo que a uno le interesa y para el cual se tiene -

capacidad proporciona satisfacciOn, la autorrealizaciOn y en 

ella estlln !ntimamente enlazados los intereses, tendencias y 

capacidades que el.individuo posee, asf como las habilidades 

de ejecuciOn. En general, sf puede afirmarse que cuanto m4s 

integrado está un individuo al grupo, es m4s probable que su 

conducta coincida con la de sus compafteros, mientras que -

los individuos independientes es fácil que presenten diverge.!!. 

cias notables en el curso de su trabajo. 

Cuando los individuos están bien integrados en el -­

grupo, éste tiene relaciones armónicas en su interior y el je 

fe goza de la confianza de los demás miembros, la injusticia 

e inseguridad se reducen notablemente. 

Basta considerar que efectivamente las satisfacclo-­

nes y decepciones del trabajador se originan tanto en sus rel! 
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ciones con el grupo del que forma parte, como en sus relacio· 

nes con el resto de la organizaciOn de la empresa, ya que el -

individuo pretende recibir seguridad y equidad. 

Son pocos, muy pocos, los individuos que pueden so­

portar estas presiones internas: y si ésta es una situaciOn que 

persiste en el ámbito de una empresa, el resultado no puede -

ser otro que accidentes, ausentismo, violaciOn de reglamen-­

tos, baja en la producciOn y calidad de los productos. 

Las buenas relaciones en el trabajo y las satisfacci«?_ 

nes genuinas en el mismo, contribuyen mucho hacia la salud 

mental y la adaptaciOn social de los trabajadores y también -

hacia la estabilidad de sus familias •. 

El desprecio por la vida que subyace en la profundi­

dad de los sentimientos de nuestro pueblo, nacido en la frus­

traciOn experimentada, genera conductas autodestructivas. 

El trabajo y todas las actividades productoras del -

hombre son necesarias para satisfacer sus necesidades MB! 

cas y le proporcionan la oportunidad de realizarse. 

Cada hombre posee su propia e individual persona!! 

dad y conducta, en funciOn de las experiencias que en el cur­

so de su desarrollo ha tenido. 

El hombre debe ser abarcado en su totalidad humana 

y no solo por lo que pueda producir. 
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La detecciOn de las causas de los accidentes se puede 

llevar a cabo por varias técnicas como son: 

A. - An4lisis de la seguridad del trabajo. 

B. - Inspecciones de seguridad. 

C. - lnvestigaciOn de los accidentes, 

A, - ANALISIS DE LA SEGURIDAD DEL TRABAJO 

El análisis de seguridad del trabajo es un procedimie.!! 

to que se emplea para examinar el trabajo y descubrir los pel!. 

gros que: 

a) Hayan podido pasarse por alto en el trazado de la -

planta o del edificio, en el disefio de la maquinaria, 

equipo y procesos. 

b) Puedan haberse producido después de iniciada la -­

producciOn. 

Una vez conocidos los peligros, es posible desarro-­

llar las soluciones adecuadas. Estas consistirAn quizA en la -

reallzaciOn de cambios ffsicos que controlen el peligro, como 

la colocaciOn de un resguardo sobre las piezas rnOviles expue! 

tas de la rn4quina; o acaso en la adopci6n de procedimientos de 

trabajo que eliminen o reduzcan al mfnimo el peligro, por --­

ejemplo, el apilado seguro de los materiales, Esto extgirll --
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adiestramiento y supervisiOn. 

El an!lisis de seguridad del trabajo puede prepararse 

por escrito, los pasos Msicos del trabajo deberAn estar en el 

mismo orden e~ que se producen. Describir como debe efec-­

tuarse cada paso, indicar los procedimientos de seguridad que 

deben seguirse para protegerse de los peligros y evitar posi-­

bles accidentes. 

Por comodidad suele darse la denominaciOn ele AST -

tanto al procedimiento del anAlisis de seguridad del trabajo C.2, 

mo a la descripciOn del mismo por escrito. 

Los cuatro pasos Msicos para la elaboraciOn de un -

a~lisis de este tipo son los siguientes: 

El primer paso serA seleccionar el trabajo que se va 

a analizar: el segundo consiste en descomponerlo en pasos s_!! 

cesivos: el tercero deberá identificar los peligros y los posi­

bles accidentes y por Old.mo establecer modos de eliminar P!:. 

ligros y de evitar posibles accidentes. 

Como ejemplo veremos a continuaciOn que los ries­

gos mectmlcos pueden ser causados por cualquier componente 

de m4qulna que se mueve con rapidez y con la energia necea~ 

ria para golpear, aplastar o de cualquier otra manera produ­

cir daftos al trabajador, como pueden ser, los lugares de op~ 

raclOn, en los que la m4quina realiza su trabajo sobre el pr<!_ 
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dueto que ha de ser creado: explosiones en los recipientes a - -

presiOn; riesgos en los volantes en movimiento, etc. 

Los riesgos mencionados anteriormente y otro tipo de 

riesgos semejantes requieren, por lo general, que el lugar PI!. 

ligroso esté adecuadamente protegido, iluminado, cerrado o -

cubierto en cualquier otra forma, de tal suerte que ninguna -­

persona pueda distrafdamente ponerse en contacto con el punto 

de peligro. 

El empleo de partes removibles en la protecciOn es -

en general poco aconsejable, porque pueden ser quitadas y ~ 

locadas en mal sitio~ dejando la abertura sin guarda alguna. 

ACm cuando el especialista en seguridad debe de estar 

preparado para recomendar los procedimientos correctos pa­

ra proteger el equipo con que se cuente en la planta, el control 

real de los riesgos estA en que la mAquina sea diseñada origi­

nalmente con los puntos de peligro protegidos. 

A cont:lnuaciOn se expondrAn algunos puntos importa!!, 

tes para la verificaciOn de seguridad de una mAquina, siempre 

que sea aplicable y factible. 

a) Disefiar la mAquina de tal forma que el operador -

no pueda alcanzar el punto de operaciOn ni ning(m 

punto peligroso durante el funcionamiento de la -­

misma. 
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b) El disefio de la mAquina debe ser tal, que sus es-­

quinas y bordes estén redondeados, 

e) Situar los controles de la máquina de manera que 

el operador no se encuentre pr6ximo al punto de -

operaciOn al manejarlos. 

d) Situar los mandos de forma que el operador no -­

tenga que estirarse ni perder el equilibrio para -

hacer funcionar la máquina. 

e) Construir la transmisiOn de energía y los meca­

rüsmos de accionamiento como partes integrantes 

de la mAquina, 

f) Incluir dispositivos de sobrecarga. 

g) Diseñar dispositivos de sujeciOn mecAnicos en 11!_ 

gar de los manuales. 

h) Diseñar un dispositivo mecánico de alimentaciOn y 

extracctOn de piezas para eliminar el uso de las -

manos en estas operaciones. 

l) Incluir interconexiones de autoprotecciOn para que 

la máquina no pueda ponerse en marcha durante la 

carga o descarga, cuando se estA trabajando sobre 

ella o cuando se le estA dando manterümiento. 

j) Incluir un sistema de conexiOn a tierra para todo -

el equipo eléctrico, 
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k) Proporcionar plataformas y escaleras de acceso P! 

ra lnspecciOn y mantenimiento del equipo. 

1) Reducir las fuentes de ruido excesivo. 

Ejemplo de andlisis de riesgos de los productos t<>xl -

coa, irritantes, corrosivos y explosivos. 

Al referirnos al estudio de estos riesgos, en un senti 

do global, hay que limitarnos a dos campos clásicos de la me-

. dicina del trabajo, los accidentes laborales y las enfermedades 

profesionales. 

La mayorfa de estos riesgos son generadores de las 
' 

enfermedades profesionales, principalmente intoxicaciones - -

agudas, por substancias que penetran al organismo por lnges­

tiOn, respiraciOn o por contacto con la piel, causando trasto! 

nos que van desde simples irritaciones hasta dai'i.os permane_!! 

tes o la muerte, dependiendo de la substancia con la que se -

trabaje, de la concentraciOn en que se encuentra y del tiempo 

de exposiciOn a ella misma. 

Para un manejo adecuado de productos tOxlcos, es ne 

cesarlo resaltar los siguientes factores fundamentales: 

a) Necesidad de conocer los riesgos propios de la f!, 

brlcaciOn de un producto, 

b) Necesidad de conocer los riesgos y medidas de se 

guridad en el manejo y transporte de todos estos -
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productos. 

c) Conocer la importancia de la materia prima nece­

saria para la producci6n de estas substancias. 

d) La enorme importancia de los productos interme­

dios. 

Con respecto a los riesgos de los agentes qufmicos, -

podemos dividirlos en cuatro grupos: 

l. - Agentes Irritantes 

Se caracterizan por su acciOn patol6glca sobre la piel 

y mucosas sobre las que han estado en contacto, acciOn que ll~ 

ga a producir sertas alteraciones en la parte contactada, sin -

peligro para la vida. 

2. - Agentes Asfixiantes 

Son aquellos que interfieren la oxigenaciOn de las cé­

lulas del organismo. Por ejemplo el monOxido de carbono, que 

se combina en forma irreversible con la hemoglobina impidie.!!. 

do asr el transporte del ox!geno necesario para la fisiologfa ~ 

lular. 

3. - Agentes Anestésicos y NarcOticos 

Son aquellos que sin producir lesiones graves dan lu­

gar a una depresiOn del sistema nervioso central, como las -­

acetonas, acetilenos, etc. 

4. - Agentes TOxicos de AcciOn Sistemlitlca 
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Tienen interés para nosotros ya que actúan. con resq! 

tados negativos, en zonas muy alejadas a la del contacto. 

El encargado de seguridad deberli conocer las suba-­

. tanelas especfficas que se manejen en la empresa y concx:er -

los efectos que producen estas substancias, con el fin de ade­

cuar las normas de seguridad e higiene que se deberán aplicar 

·para eliminar los riesgos por productos tOxicos. 

· B. - INSPECCIONES DE SEGURIDAD 

Objetivos 

La seguridad debe ser fundamentalmente una labor -

preventiva. que alcanza su objetivo cunndo las causas que pr2_ 

ducen accidentes son eliminadas antes de que provoquen lesi,2 

nes personales, daños o incendios. 

La actividad Msica para localizar estas causas opo!. 

tunamente son las inspecciones de seguridad. Su finalidad --­

principal es, la localizaciOn planeada y oportuna de elementos 

que pueden ser orfgen de accidentes de trabajo. 

Alcance 

Todos los niveles de mando de una organizaciOn lle­

van lmplrcitamente, dentro de sus responsabilidades princiPI!., 

les, la de prevenir accidentes, llevando a efecto inspecciones 

de seguridad en las areas a su cargo; siendo estratégico des­

de muchos puntos de vista la posictOn de supervisor de Irnea, 



53 

su labor de localizar en forma consistente y organizada, las -

causas de los accidentes, reviste importancia vital en el pro­

grama de segurida~ pues el supervisor tiene la mejor arma -

para hacerlo, esto es: experiencia en los trabajos, conoci--­

miento de substancias, materiales, procesos e instalaciones 

y, sobre todo, conocimiento de las personas que dirige, dado 

su contacto con las mismas. 

Es tructuraciOn 

La supervisión de lrnea debe hacer de las inspeccio­

nes de seguridad una actividad dirigida, programada y sistem! 

tica, consignando por escrito los resultados obtenidos para -­

que sean éstos un Indice del funcionamiento de los elementos 

productivos a su cargo y un punto de partida t»ra la correc-­

c16n oportuna de fallas y defectos que por su naturaleza pudl! 

ran originar lesiones a las personas y daftos al equipo o alte­

raciones en los procesos productivos. 

PlaneaclOn 

Periodicidad. - El supervisor de lfnea debe determi-­

nar la inspecciOn, dependiendo de le naturaleza del riesgo, -

siendo ésta, cuando menos, una vez a la semana. 

ProgramaclOn. - El supervisor debe formular men--­

sualmcnte su programa de inspecciones, dentro del conjunto -

de sus actividades normales. Esta programaclOn le permJtlra 
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una mejor coordinaciOn con quienes lo auxilian y un buen apr.2 

vecharniento de su tiempo. 

ParticipaciOn. - El supervisor debe conseguir la parti 

cipaclOn de las personas m4s directamente relacionadas con -

el equipo, maquinaria, instalaciones y áreas que vaya inspec­

cionando, ya que de esta manera podrA contar con los puntos -

de vista mAs experimentados y las opiniones de quienes están 

todos los dlas en determinado tipo de actividad. 

También debe conseguir la participaciOn del deparU!_ 

mento de seguridad industrial puesto que este departamento -

es el especialista en las técnicas rn4s avanzadas en la preve.!!. 

ciOn de accidentes y la manera de preparar con toda oportuJ!. 

dad los elementos necesarios para llevar a efecto sus inspeE 

clones periOdicas 

Se debe establecer perfectamente la secuencia más 

adecuada del recorrido, utilizando para ello la gura de inspe_s 

ciOn de seguridad (que se muestra enseguida), estableciendo -

una hora conveniente para lograr mejor asistencia de aseso­

res o bien contar con mayor disponibilidad del grupo: una me!!. 

talldad critica enfocada especlficamente hacia la localizaclOn 

de condiciones y actos peligrosos, tomando nota de lo que va­

ya encontrando y al final de la inspecclOn debe formular el r~ 

porte completo del resultado, escrito en forma legible y clara, 
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El supervisor deberé conservar en su poder el orig!_ 

nal de este reporte para de ahí formular: Ordenes de trabajo 

para corrección de causas me~nicas de accidente, progralll! 

ción de instrucciones y reinstrucciones al personal, solicitu­

des de estudios especiales que ameriten intervenciOn a nivel 

técnico. 



56 

INSPECCION DE SEGURIDAD 

Area o SecclOn _________ Fecha-----

Efectuada por Supervisor-------------
Auxiliado por ___________ ~ 

l. - Pisos 
a) resbalosos 

-b) sucios 
==e) irregulares 

2. - Escaleras, rampas, barandales 
a) inclinaciOn peligrosa 

- b) en mal estado 
- e) faltantes := d) obsoletas 

31 - lluminaciOn 
a) excesiva 

-b) inapropiada 
==e) deficiente 

4. - VentilaciOn 
a) polvo excesivo 

-b)gases 
- e) corrientes de aire 
== d) insuficiente 

S. - Edificios 
a) puertas 

-b) ventanas 
- e) salidas de emergeQcia 
== d) construcciOn débil, peli 

gros a 

6. - lnstalaciOn eléctrica 
a) provisional 

- b) sin tapete aislante 
==e) en mal estado 

LocalizaciOn-Observa clones 
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LocalizaclOn-Observa ciones 
7. - Lfneas, v4lvulas, duetos 

a) mal ubicadas 
-b) corrofdas 
- c) sin aislante 
- d) sin identificaciOn 
==e) obsoletas 

8. - Maquinaria 
a) con defectos peligrosos 

-b) mal ubicada 
- c) sin guarda 
- d) dispositivos de seguridad 
:=-e) mal operada 

9. - Equipo mOvil 
a) fuga de combustible 

- b) fugas de lubricantes 
- c) fugas de agua 
- d) defectos en escape 
- e) guardas protectoras := f) llantas, luces, frenos 

10. - Herramientas 
a) mangos en mal estado 

-b) funcionamiento deficiente 
- c) desgastadas := d) inadecuadas 

11. - Lrquidos inflamables 
a) fuera de su lugar 

- b) mal almacenados := c) recipientes inadecuados 

12. - Equipo contra incendio 
a) mal localizado 

-b) obstru[do 
- c) sellos, vAlvulas, alimen 
- taciOn -

13. - Orden y limpieza 
a) aceite y materiales infla 

- mobles -
_ b) fuentes de calor 
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LocalizaciOn-Observa clones 

e) basura, desperdicios 
- d) materiales en orden 
==e) herramientas en orden 

14. - PrActicas peligrosas 
a) ropa inadecuada 

-b) procedimientos peligrosos 
- e) uso y equipo de seguridad --------== d) apego a los reglamentos 

Otras observa clones --------------------

Firma de los inspectores 

e, c. p; Jefe inmediato del supervisor 
c. c. p. Departamento de Seguridad 
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El cuadro anterior es un formato, como ya se dijo, -

para una lnspecciOn de seguridad. Es importante seftalar que 

cada em~resa deberá disefiar el formato de acuerdo a sus n~ 

cesidades. 

C. - INVESTIGACION DE ACCIDENTES 

Las razones para que el nivel gerencial realice la in­

vestigaciOn de accidentes no son sino unicamente situaciones -

lOgicas y entendibles. 

El sentido comO:n y la lOgica pueden indicarnos que -­

aquellos accidentes donde la pérdida ha sido mayor, serán los 

que deberán ser investigados en primer término. Entre las -­

pérdidas contaremos: el daño, enfermedad, fuego, sordera, -

demoras en la producciOn, etc. 

Al principio del programa el supervisor necesitará -

tiempo extra para comenzar a controlar los problemas del ~ 

turo; mas el costo de este tiempo extra será infinitamente m~ 

nor al costo por tiempo que se utilizarla si se suscitara el a_s 

cidente. 

Si examinamos los beneficios que se podrAn obtener 

de una lnvestigaclOn contaremos: con mejoras al equipo, ma­

terial y medio ambiente: la dlsmlnuciOn de accidentes e inte­

rrupciones en el trabajo, lo cual aumentará el tiempo para la 

producciOn, 
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Los estudios han revelado que la mayorra de los acci­

dentes, por lo general, no son reportados para evitar la inve!!_ 

tigaclOn. Las causas mAs comunes para que se presente esta -

situaciOn y por lo tanto la 1nvestigac16n no se efectO.e son: 

a) El miedo a la disciplina (el castigo). 

b) La preocupaciOn por mantener un récord limpio de 

accidentes. 

c) El miedo al tratamiento médico. 

d) El desagrado del personal médico. 

e) El deseo de no interrumpir el trabajo. 

f) La preocupaciOn del trabajador por perder su bue­

na reputaciOn. 

También otra causa importante es el abuso de alcohol 

y drogas, por parte del trabajador, pues teme ser en la inves­

tigaciOn el foco de atenciOn y que su problema quede en eviden­

cia. 

Otra causa es que en la investigaciOn generalmente -­

les molesta estar contestando preguntas. 

La manera correcta de introducirse en el accidente y 

su reporte, sed: 

l. - Reaccionar al accidente de marera positiva dAn­

dole importancia a toda la informaciOn obtenida, mejorando la 

atmOsfera de cooperaciOn. 
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2. - Enfocar mayor interés en el control y prevenclOn 

del accidente que en cuanto al récord de accidentes del obrero. 

3. - Atender a obreros positivamente oyéndolos y utll!_ 

zando sus sugerencias para mejorar la seguridad. 

4. - Desarrollar un criterio para valuar la importan­

cia de los detalles del accidente. 

5. - Demostrar interés con una acciOn rápida y adecu.!!_ 

da. 

6. - Darle mayor importancia al lesionado que al rel! 

to, demostrando calidad humana e interés en la persona. 

La investigaciOn debe hacerse tan pronto como sea P.2 

sible para evitar que se olvide c6mo sucediO. 

Otro factor importante es el poder visualizar de una 

manera. mas general el accidente, pudiendo asr planear de un -

mejor modo la investigaciOn, haciéndolo en una forma amiga­

ble y de se~ posible en el lugar de los hechos, tan privadameE. 

te como se pueda, preguntando directamente y evitando repet!_ 

ciones. Debed mantenerse abierta la pl4tica y repetirle la -­

historia completa al lesionado al final para evitar malos enteE, 

didos. 

En resumen, lo mas importante que en una investigl!. 

clOn debe hacerse es: 

a) Identificar lnformaciOn y relatar detalles lmportaE, 
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tes. 

b) La descrlpciOn del accidente. 

c) Un an4lls1s completo de las causas. 

d) Una evaluaciOn del problema. 

e) Un plan activo para prevenir la recurrencia y con­

trolar las causas. 

El ideal de un buen programa de seguridad es lograr 

cero accidentes; sin embargo y a pesar del esfuerzo realizado 

por las empresas que marchan a la cabeza en este aspecto p~ 

ra lograr un alto nivel de seguridad en la conciencia de sus -­

trabajadores, impartiéndoles los conocimientos para su pro­

pia protecciOn, colocando guardas a todas las máquinas y ap!!_ 

cando medidas de higiene industrial, los accidentes se suce-­

den con más o menos frecuencia, aqur es donde se presenta -

la oportunidad para suprimirlos eliminando la causa. 

Para lograr lo anterior, es preciso seguir una serie 

de pasos con el fin de aprovechar al máximo la experiencia -

que dejan los accidentes ocurridos y que infortunadamente -­

han costado dolor, tiempo y dinero. 

El primer paso es: 

a) Establecer un objetivo. 

Una vez establecido el objetivo, debemos tenerlo pr~ 

sente en todo momento, pues es muy fAcll desviarse y perde!. 
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lo de vista." 

b) Investigar el accidente para conocer las verdade-­

ras causas que lo produjeron, nunca para tener a quien culpar. 

El segundo paso serA hacer la investigaciOn lo mas -

pronto posible. Esto es necesario para que afut podamos enCOE, 

trar todos los elementos que intervinieron, en su posiciOn ori -

ginal, de otra forma estas cosas pueden cambiar, tanto cuanto 

más tiempo tardemos en comprobarlas. Asimismo, las versio 

nes varfan a medida que pasa el tiempo. 

La investigaciOn debe llevarse a cabo en el mismo l.!!_ 

gar del accidente, reconstruyendo los hechos e interrogando -

testigos, principalmente el propio lesionado, siempre que sea 

posible." 

. La experiencia ha demostrado que las investigacio-­

nes hechas a control remoto son muy poco de fiar pues sola -

mente se basan en conjeturas, 

Este tipo de "investigaciones" son propias de super".! 

sores irresponsables o que solamente quieren salir del paso -

llenando el informe en cualquier forma. 

El tercer paso será que la investigaciOn debe hacerla 

de preferencia el jefe inmediato del propio lesionado, si es ne 

cesarlo con la ayuda del personal de seguridad. 

Las Comisiones Permanentes, los Comités de Segur! 
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dad, representantes sindicales, etc., también pueden hacer -

una buena lnvestigaciOn siempre que no pierdan de vista el o~ 

jetivo, sigan las recomendaciones anotadas anteriormente y -

obtengan la ayuda sincera del jefe directo del lesionado. 

Por flltimo, es conveniente auxiliarse con un cuestio­

nario previamente elaborado con todas las preguntas que sean 

indispensables para encontrar las verdaderas causas del acC!_ 

dente, o que nos interese conocer con fines estadísticos. 

Cada pregunta de este cuestionario debe ser contes~ 

da clara y brevemente. después de que estemos convencidos -

de la veracidad de la respuesta la anotaremos. 

Cuando haya duda debe ahondarse la investigaclOn y si 

después de todo, atln persiste, ésta debe ser asentada en la h,2 

ja ele lnvestigaclOn. incluyendo los fundamentos que dan lugar 

a ella. 

Estas hojas de investigaclOn pueden ser una réplica -

de la forma que utiliza el Instituto Mexicano del Seguro Social, 

pero serla mas íitil que se tuviera una forma especial que lle­

nara las necesidades particulares de cada empresa. 

Como datos mlts necesarios se pueden incluir: 

Nombre del lesionado, la fecha y hora del accidente, 

lugar en que ocurrlO, rn6qulna, material o herramienta que lo 

produjo, qué condlciOn o prdctlca insegura intervino, causa de 
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la misma,· daño o lesiOn causada por el accidente, nombre de 

testigos, qué recomienda para evitar que suceda un accidente 

similar,' qué se está haciendo o se hizo hasta ese momento -­

con el mismo fin. A este cuestionario pueden añadirse todas -

las preguntas que se deseen conocer, tales como: edad, anti-­

guedad, salario, costos, etc. 

Una vez terminada la i.nvestigaciOn se deben obtener 

conclusiones entre los que intervinieron en ella; de estas CO,!! 

clusiones se derivará el plan de acciOn que se tome para evi­

tar la repeticiOn del accidente. 

Es muy conveniente que siempre haya una persona, 

por lo menos, que sea responsable de proseguir las recome.!! 

elaciones que se hagan, hasta verificar que han quedado con-­

clufdas. 
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Después de cerrarse los casos, tanto informes de pr.! 

meros auxilios como del supervisor, se archivan por tipo de -

agente de la lesiOn (clase de máquina, herramienta, etc.), por 

clase de accidente o por otro factor que facilite el empleo de -

los informes. 

Para registrar los antecedentes individuales de leslOn 

de los trabajadores se utiliza otro formularlo que ayuda a los 

supervisores a tener los antecedentes de cada trabajador CUI!! 

pliéndose as[ con una necesidad real del conocimiento del Pº!:.. 

qué y cOmo de los accidentes. 

El resumen mensual de los casos de lesiones y enfe!. 

medades permite la tabulaciOn de totales mensuales y acumul!, 

tivos y la computaclOn de los [ndices de frecuencia y gravedad, 

pudiendo también dar espacio para Indices totales y anuales ya 

que un informe de estas caracterfsrtcas revela el estado actual 

de la incidencia de accidentes. 

Los informes anuales se preparan para hacer compa­

raciones de pedodos largos y con los de empresas similares. 

Se formulan del mismo modo que los mensuales, pero éstos -

tienen como ventaja que las variaciones observadas en los rn­

dices de lesiones mensuales se ven regularizadas en los tota-
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les anuales y estos rndices tienen una significación mayor. 

Uso de los Informes 

l. - Informes a la Gerencia 

Estos informes no deben contener detalles, ni lellgt.l! 

je t~cnico pudiendo complementarse con gréficas cornparati-­

vas con los accidentes sucedidos en el perfodo anterior y con 

empresas del mismo ramo. 

2. - Boletines para Supervisores 

Con los fndices de lesiones del departamento se po­

nen de manifiesto la efectividad de las actividades de seguri­

dad del supervisor. 
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Los fndices de gravedad, frecuencia y siniestralidad; 

vinculan las horas de exposiciOn de trabajo con las lesiones --

que sufre el trabajador. Estos rndices normalizados, al ser -

comparados entre sr muestran el grado de avance que con re! 

pecto a la seguridaq industrial se ha tenido, pudiendo asr, de­

tectarse las !ireas de mayor problema. Y también el monto del 

pago de la prima al Instituto Mexicano del Seguro Social. 

En el Diario Oficial, fechado lunes 29 de junio de --- · 

1981, tomo CCCLXVI No. 40, se hace referencia al Regla-­

mento para la clasificaciOn de empresas y deterrninaciOn del 

grado de riesgo del Seguro de Riesgo, estableciéndose lo si-­

guiente: 

Los componentes y elementos que integran los Indices 

de frecuencia (If), de gravedad (Ig) y de siniestralidad (Is), -

son los siguientes: 

n 
lf =------N X 300 

s Ms soo +(-Jxr) x 25 x soo + <º x 2s x aoo> lg=---------..__ __________________ ~ 

n 
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S + (O, 25 X 1) + (25 X D) 
¡ s = 3[5 (1 000 000) 

guiente: 

gulente: 

El significado de cada una de las variables es el si---

n = ntlmero de casos de riesgo terminados, 

N = nllmero de trabajadores promedio expuestos a 

los riesgos. 

S = total de dfas subsidiados a causa de incapaci­

dad temporal. 

I = suma de los porcentajes de las incapacidades 

permanentes, parciales y totales. 

D = ntímero de defunciones. 

El significado de cada una de las constantes es el si-

1000000 = ponderaciOn para hacer más fácil la lec-

tura y aplicaciOn del fndice de siniestrl-

dad. 

300 = nflmero estimado de días laborales por -

afio. 

365 = nflmero de dfas naturáles del afio. 

25 = duraciOn promedio de vida activa de un -

individuo que no haya sido vfctima de un 

accidente mortal, o de una incapacidad -
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permanente total. 

El nflmero de trabajadores promedio expuestos al rie! 

go se obtiene en base a las semanas cotizadas, los dfas de sal! 

rio.devengados o las cuotas pagadas por la empresa por conce.e 

to del seguro de riesgos de trabajo. 
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2. 6. - INFLUENCIA DE LOS ACCIDENTES EN LA PRIMA PAG-!!_ 

DA AL INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL 

Es importante apreciar que una empresa debe de pa­

gar cierta prima al Instituto Mexicano del Seguro Social. en -

pro de la salud de sus asegurados, pero esta prima varra se­

gCm la empresa, puesto que no paga l~ misma prima una con.!.. 

pailla de venta de muebles en general que una compaiUa fabri­

cante de asbesto y cemento, es por ello que existe una clasi[ 

caciOn de empresas, de acuerdo al riesgo que representa la -

labor de cada una. 

Las empresas se clasifican de acuerdo al riesgo de 

trabajo que representa cada una como: 

Riesgo ordinario de vida 

Riesgo bajo 

Riesgo medlo 

Riesgo alto 

Riesgo mAximo 

Clase I 

Clase U 

Clase IIl 

Clase IV 

Clase V 

El grado y claslflcaciOn segOn el riesgo en el que est4 

considerada una empresa, sirve a ésta como base para pagar 

la prima de riesgo de trabajo de acuerdo a la siguiente tabla: 
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Clase de Riesgo Por ciento de la cuota 
patronal del seguro de 
invalidez, vejez, ce-
sant:ra y muerte 

1 5 

11 15 

m 40 

IV 75 

V 125 

Ahora bien, si una empresa disminuye sus riesgos, -

la prima que pagara será menor cuando se le notifique y se -­

compruebe ante el Instituto Mexicano del Seguro Social. 

A continuaciOn aparece la Tabla .de cuotas por serna-

nas y grupo ele salarlo para 1981 del Instituto Mexicano del S! 

guro Social que ayudará al cálculo anterior. 



Cuotas Semanales 

Salarlo De Enfermedades De Invalidez, Vejez, Total Cuota Semanal 
Grupo Diario y Maternidad Cesantl'a y Muerte 

de 
Salarlo 

Mas de Hasta Del Del Cuota Del Del Cuota 
patrón asegu- obrero patrón asegu- obrero PatrOn Asegu- Suma 

rado patronal rado patronal rado 

M 50.00 17.73 7.09 24.82 11.83 4.73 16.56 29.56 ll. 82 41. 38 

N 50.00 70.00 23.63 9.45 33.08 15.75 6.30 22.05 39.38 15.75 55.13 

o 70.00 80.00 29.53 Ü.81 41. 34 19. 70 7.88 17.58 49.23 19.69 68.92 

p 80.00 100.00 35.45 14.18 49.63 23.63 9.45 33.08 59.08 23.63 82. 71 

R 100.00 130.00 45.28 18.11 63.39 30.19 12.08 42.27 75.47 30.19 105.66 

s 130.00 170.00 59.06 23.63 82.69 39.38 15.75 55.13 98.44 39.38 137.82 

T 170.00 220.00 76.78 30.71 107.49 51.19 20.,48 71.67 127.97 51.19 179.16 

u 220.00 280.00 98.44 39.38 137.82 65.63 26.25 91.88 164.07 65.63 229. 70 

w 280.00 10 veces 5.625% 2. 250% 7. 875% 3. 750% 1.500% 5. 250% 9. 3753 3. 750% 13.125% 
salario 
mfnimo 
vigente 
en el 
D. F. 

Nota: A las cuotas sefialadas deberA aumentarse: 
a). La del seguro de Riesgos de Trabajo, que se calcularé aplicando a la cuota del seguro de Invalidez, Vejez, Ce 

santfa y Muerte, la prima que corresponda a la clase de riesgo que el Instituto haya asignado a la empresa. -
b). La del seguro de Guarderlas para Hljos de Aseguradas, la que se determinaré aplicando la prlmn del 1% que -

establece el artfculo 191 de la Ley, al total de los salarlos pagados en efectivo por cuota diaria a los l1 abaja-
dores, tenlllndose como lfmite superior diez veces el salarlo mfntmo general que rija en el Distrito Federal. 
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2. 7. - INDEMNIZACION 

Las pérdidas econC>micas que puede sufrir un trabaja -

dor accidentado y su familia son dos, pérdida de ingresos y ga! 

tos adicionales. 

Si el trabajador muere a consecuencia de una lesi6n o 

enfermedad de orfgen laboral, sus deudos pierden todos los i~ 

gresos que aquél hubiera podido devengar, menos la cantidad 

que hubiese tenido que emplear en su propio mantenimiento d.!:!, 

rante el resto de su vida activa y de sus años de jubilación. Es 

ta pérdida puede ser considerable. 

La incapacidad total permanente produce una merma 

de ingresos, aCtn mayor que la muerte, ya que en tales casos 

hay que mantener al invi1lido. 

Para respaldar ese desequilibrio econOmico fue nec~ 

sario crear un sistema de indemnización por lesiones de tra­

bajo. Estos sistemas pueden evaluarse en funciOn del grado -

en que satisfacen los siguientes objetivos: 

1.- CompensaciOn de ingresos. 

2. - RecuperaciOn de la capacidad ganancial y reint~ 

graciOn a las actividades productivas. 

3. - PrevenciOn y disminuciOn de los accidentes lab_2 

rales. 

4. - DistribuclOn equitativa de los costos de indem1!! 
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zaciOn. 

Aparentemente estos puntos son complementarios, 

sin embargo los dos primeros son prioritarios aQn cuando no 

todos tienen el mismo grado de aceptaciOn. No obstante, por 

regla general, todos ellos están ligados entre sr en razOn de -

la estructura de un programa, 

El primero de los objetivos de la indemnizaciOn por 

accidentes de trabajo, es el recompensar la pérdida de sala­

rios experimentada por los trabajadores incapacitados en vi!, 

tud de cualquier lesiOn o enfermedad ocupacional. Este obje!!_ 

vo implica que la compensaciOn debe ser adecuada, equitativa, 

expedita y cierta. 

Para que sea adecuada, deberA compensar al trabaj!!_ 

dor por la pérdida total experimentada (presente y futuro, i!!_ 

cluyendo la de beneficios que se dejen de percibir), una vez -

deducidos aquellos gastos que, como los impuestos y los de -

desplazamiento por motivos de trabajo, cesan de producirse, 

Es posible, sin embargo, que se obligue al trabajador a COI!! 

partir una pequeña parte de la pérdida, con el fin de que ten­

ga algún incentivo especial para conseguir su rehabllitaciOn y 

para evitar más accidentes. 

Esta indemnizaciOn corresponder11 a las dos terceras 

partes del salario promedio devengado durante los seis meses 
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anteriores al accidente. 

El segundo objetivo es el de la rehabllitaciOn tanto -­

médica como ocupacional del accidentado y su reintegraciOn a 

las actividades de producciOn. 

Para lograr este objetivo es necesario que el trabaJ! 

dor reciba asistencia médica adecuada sin costo alguno para -

él, con el fin de que pueda reintegrarse en lo posible a su es­

tado físico habitual. Si la recuperaciOn plena no fuese posible, 

el trabajador debe recibir rehabilitaciOn ocupacional que le -

permita desarrollar su capacidad al mhimo. Por Oltimo, el 

sistema debe contemplar incentivos para los trabajadores i!!_ 

capacitados, de modo que aquellos puedan incorporarse a las 

actividades productivas a la mayor brevedad posible. 

El tercer objetivo generalmente aceptado de la in-­

demnizaciOn por lesiones de trabajo lo constituye la preven­

ciOn y dlsmiauciOn de accidentes. 

Para quienes aceptan que este objetivo es importan­

te, sostienen que el sistema debe y puede contemplar la CO!!_ 

ceslOn de incentivos financieros y de otro tipo a los empres! 

rios a fin de que éstos adopten aquellas medidas tendientes a 

reducir la frecuencia y gravedad de los accidentes: en otras 

palabras, el importe de la indemnizaciOn que se pague a los 

trabajadores debe tener en cuenta favorablemente la prese!!_ 
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cia de las medidas de seguridad adecuadas y sancionar la negli . -
gencia ante la presencia de actividades peligrosas. Es conve-­

niente asimismo que los empresarios compartan los quebran-­

tos econOmicos ocasionados por los accidentes con el fin de que 

tengan un incentivo adicional para implantar medidas de segur,! 

dad laboral. Los trabajadores lesionados deben gozar también 

del derecho de poder regresar al trabajo y deben ser alentados 

en tal sentido, tan pronto como estén fisicamente recuperados. 

El cuarto objetivo de la indemnlzaciOn por lesiones de 

trabajo que goza de mucho menos aceptaciOn que los otros tres 

anteriores, consiste en distribuir los costos de indemnizaciOn 

entre las empresas, en funciOn del grado de responsabilidad -

de cada una, de las pérdidas sufridas por los trabajadores y -

deroAs gastos. Esta dlstribuciOn de los costos es considerada 

justa por los que defienden este objetivo, basAndose en que si 

todo empresario y toda industria soportaran la parte corres-

pondlente del costo global del programa de lndemnlzaciOn, los 

efectos econOmicos del sistema de lndemnlzaciOn se conside­

raran Optlmos, ya que en una econornfa libre la apllcaciOn de 

este criterio tiende a producir un traspaso de recursos de los 

sectores industriales con mayor Indice de peligro a los mAs -

seguros y de las empresas con menor coeficiente de seguridad 

dentro de un mismo sector a las que cuentan con un alto grado 
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de seguridadlaboral. La incidencia de la elevaciOn de los cos­

tos de la indemnizaciOn laboral, determinará que aquellas eill.. 

presas que se dediquen a actividades peligrosas experimenten 

una elevaciOn de los precios, ocasionando que los beneficios -
1 

de las empresas dedicadas a este tipo de actividades, y por e.!! 

de, su disposiciOn a reinvertir dentro del mismo sector, se -

reduzcan en la misma medida en que el consumidor se niegue 

a pagar precios mas altos. 

Si bien la mayoña de las leyes de México sobre in--

demnizaciOn por accidente de trabajo amparan tanto a los tr1!_ 

bajadores del sector pQbllco como a los de el privado, ningu­

na de ellas ampara a la totalidad de los trabajos. Por diver--

sas razones histOricas, polrt:icas, econOnúcas o adnúnistrat!_ 

vas, todas estas leyes presentan diversas lagunas. 

Las que no tienen carácter obligatorio, permiten al -

empresario mantenerse al margen de ellas. 

Cuando sucede un accidente su gravedad se mide en -

d!as perdi<los contados desde la fecha en que ocurriO el acci-­

dente hasta el d!a anterior al que fue dado de alta el obrero, -

incluyendo los d!as de descanso, festivos y vacaciones. 

Podemos agregar que la incapacidad permanente total 

la valOa en 1, 000 d!as perdidos por el Instituto Mexicano del -

Seguro Social, para fines de lndemnizaclOn y de mediciOn de -
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gravedad de los accidentes. 

Se considera incapacidad total permanente: La muer­

te, la pérdida de los dos ojos, de los dos brazos arriba del c.2. 

do, del brazo arriba del codo y de la pierna arriba de la rodi­

lla del mismo lado, la desartlculaciOn de ambas caderas, la -

enajenaciOn mental, etc. 

Las incapacidades parciales permanentes las evalt1a 

el Instituto Mexicano del Seguro Social, como porcentajes da­

dos por la Ley Federal del Trabajo sobre los 1, 000 dfas de 1.!!, 
' 

capacidad total citados, son incapacidades parciales perma--

nentes, la pérdida de un ojo, una mano o dedo, una pierna o -

un brazo~ asr como la falta de movimiento o funciones que di.! 

nünuyan la capacidad productiva de una persona. 

Daremos a continuaciOn un ejemplo para dejar bien -

clara la idea del procedimiento que se deberA seguir: 

Un obrero pierde en un accidente de trabajo el dedo 

fndice de la mano izquierda, sin agravantes, ni atenuantes. 

El accidente sucediO el 29 de mayo y fue dado de al­

ta el 7 de agosto. 

Los dfas perdidos por causa de este accidente son: 
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Incapacidad temporal Mayo 2 d!as no trabajados 

Junio 30 aras no trabajados 

Julio 31 aras no trabajados 

Agosto _l aras no trabajados 

Total = 69 aras no trabajados · 

La Tabla en la Ley Federal del Trabajo marca por la 

pérdida del índice con el metacarpio, del 20 al 25 por ciento. 

Haciendo el cálculo tendremos como promedio: 

incapacidad permanente: 

20% + 25% - 203 = 22. 53 de 1, 000 d!as 
2 

A criterio del médico puede reducirse si es el mie~ 

bro menos Otil. En este caso, la reducción por ser el rniem-

bro menos Otil serA del 213. 

aras cargados 
+ 

d!as no trabajados 

Total de aras perdidos 

210 

69 -
279 
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2 •. 8. - HIGIENE 

Los riesgos que habitualmente no pueden ser obser"! 

dos a simple vista son, algunas veces, los causantes de lesio­

nes orgáil.l.cas que se producen durante el trabajo y se denomi­

nan enfermedades ocupacionales. 

Un higienista industrial es una persona quien, en vir 

tud de estudios y adiestramientos especiales, ha adquirido h!!_ 

bllidades que permiten: 

¡ 12. Reconocer factores ambientales y comprender sus 

efectos en el hombre y su bienestar. 

212. Evaluar, en base a la experiencia y con la ayuda -

de técnicos de mediciones cuantitativas, capacidades de cier­

tos agentes de causar detrimemos a la salud y bienestar del -

hombre. 
~ 

32. El reconocimiento, la evaluaciOn y control de los 

resultados producidos por los ambientes de trabajo que pueden 

quebrantar la salud. 

El impacto del enfoque de este conjunto, brindará la 

mejor protección para el trabajador contra los efectos nocivos 

de los medios ambientales. 

FunclOn del Higienista Industrial 

Dentro de la esfera de su responsabilidad, el hlgieni! 

ta industrial debert\: 
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a) J:?irigir el programa de higiene industrial. 

b) Examinar los ambientes de trabajo y sus alrededo-

res. 

c) Interpretar los resultados del examen del ambiente 

y sus alrededores en funciOn a su capacidad nociva y presentar 

conclusiones especfficas a quien corresponda. 

d) Tomar decisiones específicas relativas a la necea.! 

dad o efectividad de las medidas de control. 

e) Preparar normas y procedimientos para el desarr~ 

llo saludable del trabajo y la prevenciOn de molestias para la -

comunidad, en los términos que a continuaciOn se mencionan: 

l. - Formular textos apropiados. 

2. - Dirigir programas de educaciOn. 

3. - Dirigir estudios epidemiolOgicos entre los traba-

ja dores. 

4. - Fomentar investigaciones para adquirir nuevos -

conocimientos concernientes a los efectos del trabajo sobre la 

salud y medios para evitar problemas de salubridad ocupacio­

nal. 

f) Presentar un testimonio expedito ante las cortes, -

audiencias, comisiones de seguro, entidades reguladoras y -­

cuerpos investigadores legalmente designados. 

La higiene industrial se dedica al reconocimiento, 
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evaluaciOn y control de aquellos factores ambientales y de los 

esfuerzos que se suscitan dentro o desde el lugar de trabajo, 

para evitar aquellos que pueden provocar enfermedades y qu~ 

brantar el bienestar, el lügienista industrial puede contribuir 

en favor de: las relaciones con los trabajadores, las leyes, -

la seguridad, en la producciOn, las ventas y las relaciones p.Q_ 

blicas. 

Higiene Ocupacional 

Los objetivos bAsicos en un programa de higiene ocu 

pacional son: 

l. - Proteger a los trabajadores de los peligros para 

la salud del medio ocupacional. 

2. - Facilitar la colocaciOn de cada individuo de acue!. 

do a sus condiciones ffsicas y mentales y su situaciOn emocio­

nal a una labor determinada que desempeñarA con un grado de 

eficacia aceptable sin poner en peligro ni su seguridad 1Ú la de 

sus compafteros. 

3. - Garantlzar la existencia de servicios médicos y 

de rehabllltaclOn de las víctimas de lesiones ocupacionales, -

dentro de las empresas. 

4. - Proporcionar incentivos para mantener la salud -

individual. 

Estos objetivos tienen como finalidad el beneficio de 
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trabajadores y empresa, elevando tanto el nivel de salud como 

el de productividad. 

La aplicaciOn de estos principios ayudará a la asig~ 

clOn de los trabajadores a puestos mas adecuados a sus facu.!. 

tades ffsicas, mentales y posiciOn emocional. 

La colaboraciOn entre el personal médico y el de se­

guridad ayudará a la adecuada colocaciOn de trabajadores in'!_ 

pacitados y garantizará la continuidad del programa de asis-­

tencia médica y rehabilitaciOn de trabajadores lesionados o • 

con enfermedades ocupacionales. 

El profesional de seguridad tiene la capacidad para -

reducir la frecuencia de lesiones originadas por los acciden­

tes laborales; teniendo un control de los aspectos del medio -

industrial, formaciOn del trabajor y el fomento de las técni-· 

cas de supervisiOn, pero dado que la mayor parte del proble­

ma está en las caracterlstl.cas físicas y emocionales de los • 

propios trabajadores, que tienen diferentes actitudes ante el 

trabajo, se deberá recurrir, en caso necesario, a otros ser­

vicios y asesoramiento de profesionales, lográndose asr me­

jores resultados. 

El higienista industrial ayuda a la detecciOn, evalua 

ciOn y control de los peligros para la salud del trabajador. 

La higiene ocupacional debe comprender los eleme!!. 
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tos para proteger, prevenir o controlar accidentes y enferme­

dades ocupacionales y reducir la incidencia de casos de incap! 

ciclad o pérdida de horas de trabajo. Los elementos anteriores 

garantizarAn los siguientes puntos: 

l. - Saneamiento industrial. 

2. - Exámenes médicos. 

3. - DiagnOsticos y tratamiento. 

4. - Programas de vacunaciOn, etc. 

El médico industrial es contratado segQn los diferen­

tes requerimientos de las empresas como son: nOmero de tra­

bajadores, peligros implicados en la industria, etc. De hecho 

se hace por el sistema de jornada completa, de media jornada, 

de aviso previo o de horas de consulta. 

El médico industrial participa en servicios como son: 

la alimentaciOn, bienestar social, programas de seguridad, .. 

salubridad y salud mental, debe prestar atenciOn a los traba­

jadores lesionados o que enfermen durante sus servicios y -­

hacer lo necesario para que reciban el tratamiento adecuado: 

debe mantener los historiales médicos compl~tos, tener un ª!. 

chivo clrnico amplio: llevar los informes que orienten a la Di­

recciOn de la empresa para velar por la salud y seguridad del 

personal y también le corresponde instruir al personal para­

médico. 
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Las medidas para la planificaciOn médica deberán i.!,! 

cluir la selecciOn, formación y supervisiOn del personal y el 

traslado y atenciOn de lesionados, coordinados con el deparl!, 

mento de seguridad, cuerpo de vigilancia, pollera local y de -

carretera y otras entidades que tengan relación con los casos. 

Uno de los factores de capital importancia para la seguridad 

industrial e lúgiene, es que el ambiente de trabajo debe man­

tenerse Umpio, higiénico y bien equipado, para la comodidad 

del personal. Para este fin hay que prestar atención a cinco -

aspectos de seguridad industrial, que son: 

l. - Suministro de agua para beber, aseo y cocina. 

2. - EllminaciOn apropiada de aguas residuales y bl!,. 

auras. 

3. -. Instalaciones adecuadas para servicios persona-

les. 

4. - Servicio sanitario de alimentaciOn. 

5. - CalefacciOn y ventilaciOn satisfactorias. 

Deben atenderse a todos ellos si se quiere que el pe!. 

sonal trabaje eficazmente, en la confianza de que su salud y -

su bienestar están bien protegidos, 

Al igual que las otras funciones industriales, la de -

mantener un ambiente de trabajo limpio e higiénico debe ene~ 

mendarse a un departamento autónomo. El saneamiento, por 



87 

ejemplo, debe administrarse correctamente e integrarse con " 

la producciOn y el mantenimiento, si se pretende que sea seg~ 

ro, eficaz, ordenado y econOmico. 

Un buen saneamiento exige cumplir ciertas reglas ge" 

nerales: buena limpieza (la máxima que ·permita la naturaleza 

del trabajo), aseo personal y un buen sistema de inspecciOn. 

Como por ejemplo cuidar que los tubos, depOsitos, t.2_ 

mas de agua, bombas y los revestimientos de los pozos de nu~ 

va construcciOn sean desinfectados totalmente antes de su pue! 

ta en funcionamiento. Cualquier instalaciOn vieja de suminiS"" 

tro de agua tratada que se ponga de nuevo en funcionamiento " 

después de un atasco prolongado, ha de desinfectarse también 

por el lado de descarga y lo mismo se hará con las que se """ 

abran para su reparaclOn. 

Las empresas y establecimientos que tienen servicio 

de comidas para el personal deben procurar la eliminaciOn "" 

adecuada de los desperdicios y restos de alimentos. Hay va­

rios métodos de éstos a dlsposiciOn, pero han de atenderse en 

todo caso a las disposiciones estatales. 

Muchos establecimientos recogen la basura y la allJ1! 

cenan para su retiro posterior por servicios municipales o"" 

privados. Los grandes recipientes metAlicos compactadores -

utilizados para almacenar la basura deberfan taparse para e'1 
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tar cualquier fuga de su contenido. 

Los recipientes para basura y desperdicios han de - -

ser de metal o de plástico y tener tapas bien ajustadas que il!!, 

pidan la entrada de insectos y roedores: serén fáciles de lim­

piar y manejar y se asearl\n con soluciones detergentes deso­

dorantes. 

En los recipientes conviene utilizar bolsas de plexi­

glas o polietileno, o revestimientos interiores, que puedan r! 

tirarse fl\cilmente con su contenido pues contribuyen a mante­

ner limpio el recipiente. 

Las instalaciones de uso personal, como: fuentes p~ 

ra beber, lavamanos, guardarropas, duchas y retretes, son 

instalaciones que ayudan a la comodidad de los trabajadores y 

deben, por tanto, tener un emplazamiento apropiado: Consti­

tuye·n una parte esencial del programa de salud ocupacional -

de la mayorfa de las industrias. 

Para el saneamiento industrial deberá considerarse 

el medio ambiente, gases tOxicos, productos qufmicos, age_!! 

tes contaminantes. Asimismo, tener el érea de trabajo lim­

pia y ordenada, retirar periOdlcamente los desperdicios in-­

dustriales, con pasillos amplios y bien Iluminados. 
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.CAPIWLO 3 

DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 
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El objetivo primordial de un Departamento de Seguri­

dad e Higiene Industrial es el de establecer los lineamientos -

que regidn las actividades del personal en materia de Segur!. 

dad Industrial, 

El Departamento de Seguridad e Higiene Industrial ~ 

berá desarrollar planes o programas de trabajo y adecuar las 

técnicas de seguridad con el fin de evitar riesgos y situacio--

. nes peligrosas que conducen a los accidentes, 

L9s ejecutivos o empresarios, cuando analizan el i_!! 

verdr en la implantaclOn de un Departamento de Seguridad e 

Higiene Industrial, con el fin de prevenir los accidentes, po­

nen poco interés en el apoyo financiero para que aquél se eje­

cute adecuadamente. Esto se debe a que, quien propone dicho 

departamento, no le justifica al empresario los beneficios que 

traerra consigo. 

Las exigencias de la Seguridad e Higiene varfan se­

gQn los problemas de los riesgos en cada empresa. Algunas -

operaciones no son peligrosas, pero todas requieren planea­

miento y organización de seguridad para prevenir dichos rie! 

gos. Si no se cuenta con estos elementos, las operaciones -­

pueden no estar bajo pleno control, los planes pueden resul­

tar alterados y los costos aumentan. 
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3. l. - TIPOS DE COSTOS 

Hay dos clases fundamentales de costos que son res!!! 

tado de los accidentes: El costo asegurado y el costo no asegu­

rado. 

El costo asegurado es el que está salvaguardado por 

el Instituto Mexicano del Seguro Social, el Iiistituto de Seguri­

dad y Servicios Sociales para los Trabajadores del Estado y -

compaMas de seguros. 

El costo no asegurado serA el que no esté respaldado 

por ninguna institucl6n pablica O privada. 

A continuación se mencionan algunos tipos de costos 

por accidentes y lesiones no asegurados. 

Costo de los salarios pagados por el tiempo perdido 

por trabajadores que no resultaron lesionados. Algunas veces 

los trabajadores que estAn cerca de la escena de una lesión d~ 

tienen su trabajo para observar u ofrecer ayuda, o para ha-­

blar acerca de lo que acaba de ocurrir. En otras ocasiones, -

los empleados no lesionados no pueden continuar trabajando d.!:!, 

rante algún tiempo después de una lesión, porque necesitan -­

cierto equipo que resulto dañado en el accidente, o porque no -

pueden proseguir la producción sin la ayuda del trabajador le­

sionado. El costo no asegurado debe cubrir los salarios paga­

dos a dichos empleados durante estos perfodos de tiempo de -
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trabajo perdido. 

Costo necesario para reparar, reemplazar y poner en 

orden los materiales y equipos que resultaron perjudicados en 

un accidente. El daño a la propiedad constituye un costo evide,!! 

te, sin embargo, se plantean algunos problemas en cuanto a la 

estimaciOn de la pérdida neta en que se ha incurrido. Por eje!!!, 

plo: supongamos que una ~quina vieja valorada aproximada-­

mente en $25, 000. 00 resulta perjudicada debido a un accidente 

hasta el extremo de que su valor se ha reducido a $1, 000. 00 y 

la empresa decide reemplazarla con una ~quina nueva y más 

eficaz, cuyo costo es de $75, 000. 00, por lo tanto, la opera-­

ciOn tiene un costo no asegurado de $74, 000.00, Por otra par­

te, una ~quina puede resultar anticuada mucho antes de lo -­

que se calculaba, haciendo que su valor actual para la empre-

sa sea mucho menor que lo que indiquen los registros de con-

tab111dad. 

Los costos de primeros auxilios y de intervenclOn me 
. -

dica parecen muchas veces despreciables, pero representan -

el 21% de los costos promedios no asegurados. 

El trabajo que no pudieron realizar los trabajadores 

lesionados, asr como el de los que solamente se distrajeron -

con el accidente, es también un costo no asegurado. 

Costos debidos al trabajo extra que resultC> necesario 
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por causa de un accidente. Si la pérdida en producciOn ocasio­

nada por un accidente es compensada mediante trabajo extra, 

deberl'l cargarse al accidente la diferencia entre el costo con -

trabajo extra y el costo que hubiera resultado de hacerlo en -­

horas regulares. 

Los trabajadores que hubieran realizado la tarea en 

horas regulares son llevados a trabajar en otras operaciones 

productivas, durante el tiempo normal que hubieran invertido 

en las tareas que ahora habrAn de ser realizadas durante el -

tiempo extra. Este elemento parece ser despreciable en los 

casos de intervención del médico y en los primeros auxilios, 

pero sr tiene importancia en los casos de tiempo perdido. 

Costo de los salarios pagados a los supervisores, -

cuando su tiempo es necesario para actividades que son cons~ 

cuencla de la lesiOn. Una compañra no paga a un jefe o a otro 

supervisor más salario si consagra dos horas de su tiempo a 

resolver la situaciOn después de la lesiOn. La compañra pieE_ 

de, sin embargo, el valor del trabajo que el supervisor hubi~ 

ra realizado durante aquellas dos horas, si no se hubiera pr2 

<lucido la situaciOn creada por el accidente, 

Costo en salarios debido a la producciOn disminurda 

por parte del trabajador lesionado después de su retorno a la 

tarea. No es poco frecuente que un empleado que ha sufrido -
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una lesiOn vuelva a su trabajo cuando todavía tiene vendado un 

dedo, un brazo o un pie, lo 'que le impide producir a su ritmo 

normal. Si se continOa pagando el mismo tipo de salarlo o si 

está el trabajador disfrutando de paga incentiva, el pago resul 

tarA alto para su actual nivel de producciOn, la lesiOn debe -­

cargar con el porcentaje de su paga que corresponde a la re­

ducciOn en porcentaje de su producciOn. 
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Debido a la diversificaciOn de las ramas industriales 

y a los problemas y necesidades espec!ficas de cada empresa, 

no se puede planear un Departamento de Seguridad ~ Higiene 

Industrial idéntico para todas ellas. 

Sin embargo, se sugerirá el siguiente organigrama -

donde se ponen en relieve cada una de las funciones importa!!_ 

tes del Departamento. 



DIRECCION GENERAL 

GERENCIA DE RELACIONES INDUSTRIALES 

COMISION MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL MEDICO 

Sl:GURIDAD INDUSTRIAL HIGIENE INDUSTRIAL 

INVESTIGACION 
DE ACCIDENTES 

PREVENCION DE 
ACCIDENTES ESTADISTICA 

INVESTIGACION 
ANTI HIGIENE 

PREV. Y CONTROL DE 
ACTOS Y CONDICIONES 

ANTIHIGIENE 

ORGANIGRAMA PARA UN DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 
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El Departamento de Seguridad e Higiene estará al ni­

vel de las Comisiones Mixtas y el médico de la empresa, los 

cuales pasarán sus reportes al Departamento de Seguridad y 

en dado caso de que no sean solucionados sus problemas, se -

reuniré con la Gerencia de Relaciones Industriales. 

En algunas empresas el Departamento de Ingeniería 

Industrial tiene asignada la funciOn de un Departamento de S.!::. 

guridad e Higiene Industrial como resultado de que, cuando -

se hace un estudio de métodos, las operaciones se efectúen -

adecuadamente y sin riesgos para el personal. 

La realidad es que no importa donde se encuentre i!!_ 

tegrado el Departamento de Seguridad e Higiene Industrial, -

siempre y cuando se realicen de manera conveniente sus fun­

ciones y se cuente con el apoyo de la DirecciOn para lograr el 

éxito del mismo. 

El Departamento de Seguridad e Higiene Industrial d.!::. 

be estar constitu!do por un Ingeniero Industrial que tenga los 

conocimientos necesarios en materia de seguridad y por pers2 

nas que lo auxilien en el desarrollo de su trabajo. Una de sus 

principales funciones es la de elaborar programas de seguri-. 

dad, implantarlos, inspeccionarlos y controlarlos, también -

deberé trabajar conjuntamente con las Comisiones Mixtas de 

Seguridad e Higiene. 
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Cuando las actividades de una empresa son muy peli­

grosas (contaminantes, corrosivas, etc.), el especialista en 

seguridad debe contar con la asistencia de personal especial!,. 

zado para cada caso. 

Cuando la empresa es grande, el Ingeniero Industrial 

requerirli de mas personal de apoyo para llevar un control de 

accidentes_ por medio de estadfsticas, investigaciones y clilc~ 

lo de índices, con el fin de eliminar las causas prOximas. 

La relaciOn que debe tener el Departamento de Seg1!_ 

rielad e Higiene Industrial con los demas: Departamentos es -

muy importante, ya que de alguna forma deben de participar 

en campaffas O programas y de acatar normas en pro de la s~ 

guridad. 

Todo el personal de una empresa, desde el Director 

General hasta la persona de menor jerarquía, esta obligado a 

contribuir en los programAs de seguridad. 

La introducclOn de nuevos procesos y operaciones en 

una planta comienza en el Departamento de Ingenieña. Es por 

este motivo que la ingenieña desempeña un papel muy impor­

tante en lo referente a los peligros de salubridad ocupacional. 

Las responsabilidades del Departamento de Ingenieña son: 

a) Planificar todas las operaciones empleando los pr_2 

cedimientos que la ingenierfa ha establecido para evitar fatiga 
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o exposiciones innecesarias a los factores ambientales perjud,!, 

ciales. 

b) Notificar a los departamentos médicos, de higiene 

industrial y de seguridad, cada vez que se planea introducir -

operaciones o procesos nuevos. 

c) Pedir que se haga un estudio de higiene industrial 

en las instalaciones nuevas, antes de permitir que el personal 

del taller maneje los equipos. 

Las responsabilidades del Departamento Médico en -

relaciOn con el Departamento de Seguridad e Higiene Industrial 

son: 

a) Recomendar la colocaciOn Onicamente de aquellos 

trabajadores cuyas actividades ffsicas y emocionales, satisfa 

gan las necesidades mfnimas de los trabajos. 

b) Cooperar en el desarrollo de medidas adecuadas y­

efectivas para evitar a los trabajadores la exposiciOn a agentes 

perjudiciales. 

c) Examinar periOdicamente a las personas que traba­

jan con materiales peligrosos o que se exponen a ellos. 

d) Evitar, por P,rescrlpciOn médica, que los trabajad,2 

res se sigan exponiendo cuando los exAmenes médicos justifi­

quen esta medida. 

El Departamento de Higiene Industrial tiene como re! 
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ponsabilidad principal la de controlar el ambiente de trabajo y 

ayudar al ingeniero de proceso a asegurarse de que dicho am­

biente sea y se conserve seguro. He aqur las responsabilida-­

des de· este departamento: 

a) Asesorar a los departamentos respectivos sobre el 

peligro potencial que pudiera suscitarse en cualquier opera--­

clOn o proceso, que esté en marcha o que esté considerado. 

b) Establecer normas de higiene y efectuar las prue­

bas apropiadas para asegurarse de que se cumple con ellas. 

c) Especificar el disei'l.o y la calidad de todos los equ.! 

pos de protecclOn personal y establecer reglas para su uso. 

d) Recomendar las medidas necesarias de control pa­

ra reducir a un mfnimo la exposiciOn del trabajador a los fac­

tores ambientales perjudiciales o a las causas de fatiga. 

e) Ayudar al supervisor a educar al trabajador en CO!_ 

tumbres, precauciones y procedimientos, que se han establee! 

do para el control de la exposlctOn ocupacional. 

f) Examinar los procedimientos y asegurarse de que 

están de acuerdo con las normas establecidas. 

g) Estudiar todas las instalaciones nuevas, antes de -

que sean entregadas al personal de taller. 

El Departamento de Seguridad Industrial desempefta -

un papel integral en los programas generales de salud amblel}_ 
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·tal y sus responsabllldades son: 

a) Desarrollar un programa de seguridad efectivo, 

coordinando las actividades educativas, técnicas, superviso-­

ras y de ejecuciOn, que estAn relacionadas con el programa de 

seguridad. 

b) Suministrar material educativo para cualquier pr'!_ 

grama de adiestramiento en seguridad destinado al personal -

que trabaja con materiales peligrosos. 

c) Ayudar a los supervisores para que ensei'len las re 

glas y los procedimientos de seguridad a los trabajadores. 

d) Realizar estudios de seguridad para tener la cer~ 

za de que se esta n siguiendo métodos y procedimientos adecu.!. 

dos. 

e) Recomendar cambios en las reglas y procedimien­

tos de seguridad, a fin de mantenerlos actualizados con los -­

avances tecnolOgicos. 

El Departamento de Compras también participa en lo 

que a materia de seguridad se refiere, una de sus funciones es 

la de asegurarse de que se compran Cmicamente equipos y ma­

teriales que han sido aprobados por los Departamentos de Hi-­

giene Industrial, Seguridad, Médico y otros interesados. 

Los supervisores son responsables de mantener con'! 

clones seguras de trabajo dentro de su Departamento y de lm-



102 

,plantar directamente el programa de seguridad. Sus funciones 

son: 

a) Mantener un ambiente de trabajo que garantice un -

máximo de seguridad para sus trabajadores. 

b) Asegurarse de que los que ingresan a su grupo, ya 

sea que provengan de fuera de la compafifa o de otras iireas, -

sean examinados por el ·servicio médico y aprobados para el -

trabE!Jo antes de que se les asigne una labor. 

e) Instruir periOdicamente a los trabajadores sobre -­

las precauciones que es necesario tomar, como también sobre 

los métodos y procedimientos que deben seguir para evitar una 

exposlciOn accidental a agentes perjudiciales. 

d) Asegurarse de que en todo momento se desarrollan 

y observan métodos meticulosos para la conservaciOn del or-­

den y la limpieza. 

e) Asegurarse de que no se almacenen ni se consuman 

alimentos, golosinas, bebidas y otros comestibles, asr como -

tampoco tabaco, en lugares de trabajo donde. pudieran existir -

materiales tOxicos. 

f) Informar répidamente a los Departamentos de Inge­

nierfa, Higiene Industrial y Seguridad, sobre cualquier opera­

ciOn o condiciOn que parezca presentar un peligro para los tr~ 

bajadores. 
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g) Informar rápidamente al Departamento Médico en -

caso de una exposiciOn accidental y enviar al trabajador afect! 

do para que sea examinado por ese Departamento. 

h) Verificar que los trabajadores utilicen el equipo de 

protecciOn conveniente, instruirlos sobre el uso correcto y -­

obligarlos a que lo empleen. 

i) Observar todas las limitaciones para el trabajo que 

ha fijado el Departamento Médico. 

j) Solicitar el asesoramiento necesario de los demds 

Departamentos para poder cumplir con sus responsabilidades. 

k) Aplicar sanciones disciplinarias apropiadas cuan­

do se violan las reglas de seguridad. 

El trabajador tiene la responsabilidad de contribuir -

para que un programa de higiene industrial tenga éxito, por lo 

tanto deberá: 

a) Notificar inmediatamente a su supervisor cuando 

ciertas condiciones o costumbres, puedan causar una lesi6n -

personal o un daño a la propiedad. 

b) Observar todas las reglas de seguridad y emplear 

al mdximo todos los equipos de protecciOn personal que le ind.! 

quen, como también seguir todos los métodos y procedimientos 

que se han establecido para la conservaclOn de la salud y la s~ 

gurldad. 
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c) Informar inmediatamente a su supervisor sobre -­

cualquiera exposiciOn accidental a algtln elemento nocivo. 

d) Desarrollar costumbres y buenos Mbitos de higi~ 

ne personal, orden y limpieza. 

Como vimos anteriormente los ejecutivos y gerentes 

pueden ser indiferentes o eficaces en sus actividades de segur! 

dad, segCm la postura que en un momento dado adopte al respe_s 

to el ejecutivo en jefe. 

Son los jefes de lrnea los que realmente se ocuparan -

de los resultados de la seguridad industrial. Ya existen fábri­

cas que cuentan con personal que labora exclusivamente en la ·· 

seguridad de la empresa. Estos tienen la funciOn de no autori­

zar trabajos que impliquen algtln riesgo, con lo que las opera­

ciones subsecuentes, obviamente, quedaran detenidas: aun -­

cuando es cierto que tal autoridad parece ventajosa en lo que -

se refiere a la seguridad, ya que tiende a lograr una pronta a_s 

clOn correctl va, es poco frecuente que pueda ser implantada -

en forma absoluta. Por lo que el Departamento de Seguridad -

dominarA la situaciOn Onlcamente cuando los datos que renna 

indiquen claramente la prudencia de la decisiOn. El por que, - . 

es f11cllmente deducible, el parar la producclOn tiene, por lo 

general, consecuencias muy graves en el planeamiento y lo-­

gro de otros objetivos en una empresa, 
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Varias industrias como son las del acero, productos 

qu!micos y algunos servicios pOblicos, han establecido progr!_ 

mas de seguridad y han comprobado su valor, hasta el extre­

mo de darles un apoyo sumamente importante. El resultado ha 

llegado a ser tan satisfactorio que sus Indices de lesiOn son -

m!is bajos que los de diferentes industrias donde la preocupa­

ciOn por implantar un Sistema de Seguridad Industrial no exi!!_ 

te en lo absoluto, 

-.. 
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3. 3. - PROGRAMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 

Puesto que una administraciOn representa la obtenci<>n 

de resultados, mediante la direcciOn y coordinaciOn de un con­

junto de esfuerzos, y administrar es alcanzar los objetivos a -

través de las acciones de otros, por medio de la correcta def!. 

niciOn de obligaciones y responsabilidades, se desprende que -

resulta indispensable que una compañra tenga dentro de su or­

ganizaciOn al Departamento de Seguridad Industrial, con sus -

funciones claramente establecidas. 

Podemos definir la organizaciOn del programa de se­

guridad diciendo que es el método que emplea la gerencia pa­

ra compartir y asignar la responsabilidad de la prevenciOn de 

accidentes y para asegurar su cumplimiento. 

Un programa de seguridad no es algo que se imponga 

a la organlzaciOn de la empresa. La seguridad debe estar in­

corporada en cada proceso, en cada diseño de producto y en -

cada operaciOn, y debe formar parte integral de las activida­

des de la compaiUa. 

B4sicamente, la prevenciOn de accidentes y lesiones 

se logra mediante el control de las condiciones de trabajo y -

de las actividades de los programas de seguridad industrial y 

s6lo la gerencia puede poner en prlictica dicho control. 

Las empresas que cuentan con un programa efectivo 
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de seguridad ofrecerAn unas condiciones de trabajo en las cu! 

les pueden llevarse a cabo toda~ las operaciones con economfa, 

eficacia y seguridad. 

Cualquier programa de seguridad deberA estar forrrl! 

do por los siguientes elementos bAsicos: 

l. - Funciones del Director de Seguridad. 

2. - AsignaciOn de responsabilidades. 

3. - Desarrollo del plan de Seguridad Industrial. 

4. - Control del medio frsico existente. 

5. - Registro y control de los accidentes. 

6. - Servicio médico y primeros auxilios. 

7. - MotivaciOn por parte de los trabajadores. 

Un aspecto que no podemos soslayar, es que la puesta 

en prActica de un programa de seguridad no siempre cuenta -­

con la colaboraciOn de los jefes ni con la de los trabajadores, 

por lo tanto la implantaciOn de dicho programa tendrA que CO,!! 

siderar como una parte esencial del mismo la motivaclOn. 

El Director del Departamento de Seguridad Industrial 

debe orientarse a determinar los procedimientos que darAn -

por resultado el que tanto los ejecutivos como los empleados 

vean que corresponde a sus intereses el corregir condiciones 

de poca seguridad y seguir costumbres orientadas a obtener -

protecciOn, manteniendo a continuaciOn a todo el mundo cons-
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ciente de los problemas de control de los riesgos. La motiva­

ciOn se puede lograr a base de la publicidad, competencia y -

los contactos con el supervisor. 

Publicidad 

Los carteles y posters, son una de las técnicas mds 

sencillas para recordar a los empleados la necesidad de que -

practiquen las medidas de seguridad. No basta, sin embargo, 

con colgar de las paredes un grupo de carteles, ya que éstos 

no son m4s que un eslab6n de una cadena. Por otra parte, PI!_ 

ra que resulten eficaces deben ser adecuados a la situaciOn -

de trabajo y cambiados con frecuencia. Los carteles con es~ 

nas horribles o desagradables no son convenientes, ya que -

muchas serlin las personas que evitar4n mirarlos. Para lo-­

grar una buena impresiOn debed contarse con carteles que -

expresen algo interesante, tal vez humorlstico o, instructivo. 

Competencias 

Frecuentemente se cuenta con las competencias para 

mantener vivo el interés en la seguridad industrial. Puede te­

ner lugar entre los diferentes departamentos de una misma -

compañfa, abarcar a toda ella o simplemente establecer con.!. 

paraciones en un departamento en relaciOn con sus récords -

anteriores. 

Uno de los peligros de este procedimiento es que --
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cuando por fin se produce una lesión grave da lugar a decep-­

ciOn y posiblemente a un sentimiento de mala voluntad. 

· La base habitual para las competencias de seguridad 

consiste en llevar a cabo una comparaciOn en los !ndlces de -

frecuencia entre unidades dedicadas a tipos semejantes de tri!_ 

bajo. 

Los Contactos con el Supervisor 

Los contactos con el supervisor son sin discusiOn el 

método més importante para motivar la seguridad entre los -

empleados. Existen varios procedimientos mediante los cua­

les el supervisor puede echar a perder el programa del Depa!. 

tamento de Seguridad Industrial. 

En primer lugar el jefe debe dar el ejemplo. Si el ª!!. 

pervisor hace algunas observaciónes burlonas acerca del es­

pecialista de seguridad o de los reglamentos de la misma, muy 

pronto anulad el programa de seguridad. Por el contrario, si 

utiliza siempre las guardas de seguridad y sigue las pdcticas 

correctas en todo lo que hace cread a su alrededor un senti-­

miento de respeto hacia la seguridad. También si el supervi­

sor muestra impaciencia cuando un empleado toma algCm tieJ!!. 

po en limpiar adecuadamente alguna cosa, o cuando el trabaj.!!_ 

dor solicita tiempo para atenderse una cortada sin importan­

cia, resultaré evidente que su interés por la seguridad es fin-
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gldo. 

La administraciOn de los programas de seguridad ha 

sido identificada en pocas palabras como la aplicaciOn de la Q 

educaciOn, la imposiciOn y las medidas de Ingenf.eña. 

La EducaciOn 

Incluye todas las acciones lrnplfcitas y explícitas que 

en forma deliberada o coincidental modifican el conocimiento 

o la conducta. 

El entrenamiento de seguridad del supervisor se CO,!! 

centra habitualmente en cuatro principios: 

a) Crear condiciones seguras de trabajo. 

b) Personalizar el entrenamiento de los empleados en 

orden a la seguridad. 

e) Promover la participaciOn de los mismos. 

d) Imponer normas de seguridad, 

En la medida en que el entrenamiento dé seguridad del 

supervisor sea realizado por los miembros de la organlzaciOn 

de lrnea ante la cual informa dicho su~rvisor, resultarll au--­

mentada su eficacia, 

ImposiciOn 

La puesta en vigor de las reglas de seguridad implica 

habitualmente la imposiciOn de castigos. Esto, sin embargo, -

no debe ser visto con un criterio estrecho. Cuando se conslde-
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ra en forma mas amplia y apropiada su aplicaciOn, la puesta -

en vigor comprende cualquier paso que se planee para aumen­

tar la posibilidad de que se mantengan y sigan los requerimie!!_ 

tos del Departamento de Seguridad Industrial. 

Las Medidas de Ingenierra 

La amplitud y 'el orden de acciOn aplicado a los pasos 

de Ingenierfa para el control de riesgos se resume a continua­

ciOn: 

Paso l. EvaluaciOn del proceso u operaciOn e identi -

flcaciOn de agentes nocivos. 

Paso 2. EliminaciOn de los agentes nocivos mediante 

un rediseño o sustituciOn por material me-­

nos peligroso, cambio de disposiciOn, etc. 

Paso 3. Aislar los riesgos, colocando el agente pe!. 

judicial a una distancia segura. 

Paso 4. Diluir el efecto dafUno (mediante la ventila­

ciOn, proceso de humedad, etc. ). 

Paso 5. Suministrar los dispositivos de protecciOn -

personal en las ocaciones en que los pasos 

del 2 al 5 no logren el control requerido. 
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3. 4. - REGISTROS DE ACCIDENTES 

Estos registros son indispensables para la eficacia y 

éxito de los programas de seguridad. El personal de seguridad 

tiene como tarea tanto mantener los registros requeridos por -

la ley como los requeridos por la gerencia de la empresa a fin 

de que el programa ele seguridad sea eficaz. 

Registros de Accidentes 

Estos nos clan la informaciOn necesaria para conver­

tir los trabajos arriesgados, costosos e ineficaces en un pro­

grama de 'prevenciOn bien planificado, que regule las condici_2 

nea y actos que contribuyen a los accidentes. 

Utilidad de los Registros 

l. - Proporcionar los medios para evaluarse objetiV!!, 

mente la magnitud de los problemas de accidentes. Con esto 

se puede hacer m4s efectivo el programa de seguridad. 

2. - IdentiflcaciOn de unidades, plantas o departame_!! 

tos de Indices altos y zonas problemliticas. 

3. - Suministro de datos para el análisis de acciden­

tes y enfermedades que indican circunstancias especfficas re­

petitivas, pudiendo asr ser atacadas con medidas concretas. 

4. - Interesar a los supervisores en la seguridad que 

deben mantener en sus departamentos, en base a la informa­

ciOn dada por los accidentes ya registrados. 
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5, - InformaciOn tanto a supervisores como a comisio­

nes de seguridad sobre la realidad de los problemas de seguri­

dad. 

6, - Medir la efectividad de medidas individuales, de­

terminando si los programas especrficos están dando los resu!. 

tados esperados. 

Informes de Accidentes y Registros de Lesiones 

Para la eficacia de las medidas preventivas se debe -

basar en un conocimiento completo e imparcial de las causas 

de los accidentes. La integridld y exactitud de un sistema p~ 

ra llevar registros de accidentes dependera. de la informaciOn 

dada por cada individuo, para esto los formularios y sus pro­

pOsitos deben ser atendidos por quienes se encargan de lle-­

narlos. 

Informes de Primeros Auxilios 

En la sala de primeros auxilios es donde generalme.!!. 

te empieza la recopilaciOn de los informes de lesiones. 

El encargado o la enfermera llena un informe de cada 

caso y se envlan copias al deP,artamento o comisiOn de segur.! 

dad y a otros departamentos. 

El médico de la empresa debe tener informaciOn so­

bre las reglas Maleas para clasificar los casos. 

Informe del Supervisor 
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Es recomendable que el supervisor haga un informe -

de cada accidente, aunque haya sido leve, ya que éstos ocurren 

mas frecuentemente, siendo O.tiles para señalarse sectores pr_2 

blem4ticos, 

De este informe se envfan copias al departamento de -

seguridad y a las personas designadas. 

La informaciOn y el arutlisis del accidente debe hacer­

se inmediatamente después de ocurrido éste, para que no se -­

pierda parte de la 1nformac10n. 

1 
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CAPI1ULO 4 

COMISIONES MIXTAS DE SEGURIDAD E HIGIENE 
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Las comisiones mixtas de seguridad e higiene son or­

ganismos creados con el fin de investigar las causas de los a~ 

cidentes y enfermedades laborales, son un recurso que puede 

colaborar a resolver el problema de los riesgos en los centros 

de trabajo. 

La Secretada del Trabajo y PrevisiOn Social a través 

de la DlrecciOn General de Medicina y Seguridad en el Traba­

jo, obliga a todas las empresas a que formen dicha comisiOn, 

en cumplimiento de los Artículos 509 y 510 de la Ley Federal 

del Trabajo. 



4.1.- INTEGRACION DE LAS COMISIONES MIXTAS 

DE SEGURIDAD E HIGIENE 
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Cuando una empresa inicia sus actividades, tiene un 

plazo no mayor de treinta ellas, para integrar la ComisiOn Mi.!, 

ta de Seguridad e Higiene o en las empresas donde no exista, -

debed formarse de inmediato. 

La Secretarla del Trabajo y PrevisiOn Social, el De-­

partamento del Distrito Federal, las autoridades de los Esta­

dos, los patrones y los trabajadores o sus representantes, ~ 

herén promover la integraciOn de la ComisiOn Mixta de Segur.! 

dad e Higiene. ' 

Estas comisiones funcionarAn en forma permanente. 

Para poder determinar el ntlmero de Comisiones Mixtas de S~ 

guridad e Higiene que deberAn establecerse dentro de una mi! 

ma empresa, asr como de cuantas personas la integrarAn, se 

tiene que tomar en cuenta lo siguiente: 

El nOmero de trabajadores. 

La peligrosidad de las labores. 

La ubicaciOn del centro o de los centros de trabajo, 

Las divisiones, plantas o unida.des de que se compon-

ga la empresa. 

Las formas o procesos de trabajo. 

El nQmero de turnos de trabajo. 



118 

Cuando la empresa es grande se tendré que formar -

una comisiOn central y las comisiones auxiliares que sean n~ 

cesarias. Estas comisiones trabajarán y sesionarán en forma 

independiente, reportando a la comisiOn central, la que cana­

lizará toda la informaciOn a la autoridad correspondiente. 

El Sindicato titular del contrato colectivo designará 

a los representantes de los trabajadores, para la ComisiOn -

Mixta, de preferencia que no sean miembros del comité eje­

cutivo ni del Departamento de Seguridad Industrial. Si no ti~ 

ne sindicato la empresa, los representantes deberán ser el~ 

gidos por votaciOn y la mayorra de los trabajadores har(l la -

designaclOn. 

Los representantes del patrOn serán designados por 

él, se recomienda que sean trabajadores de confianza que e'!. 

tén en contacto directo con los procesos de fabrlcaciOn para 

el mejor clesempefio de sus funciones. 
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4. 2. - REQUISITOS QUE DEBEN CARACTERIZAR A LOS MIE~ 

BROS DE LA COMISION MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE 

Las personas que pueden ser candidatos para formar 

la ComisiOn Mixta de Seguridad e Higiene, sertm gentes que -

sepan leer y escribir, tengan un mayor grado de conocimien­

tos, sean respetados por sus compañeros y reconocidos por -

su seriedad y sentido de responsabilidad y además cumplan -­

con los siguientes puntos: 

Ser trabajador de la empresa, sin importar el sexo. 

Ser mayor de edad. 

Poseer la instrucciOn y experiencia necesarias. 

De preferencia, no ser trabajador a destajo, a menos 

que todos los trabajadores presten sus servicios en tal condi­

c!On. 

Ser, de preferencia, el sostén econOmico de su fatn!. 

lla. 

Todos los que pertenezcan a la comisiOn tienen la mi! 

ma personalidad e iguales derechos y obligaciones, indepen--­

dientemente de la jerarqula que cada uno tenga dentro de la e~ 

presa, negociaciOn o de la corporaciOn sindical a que pertene!_ 

ca. 

Los cargos que desempeñen los integrantes de la coll!! 

elOn ser4n permanentes, siempre y cuando cumplan satlsfact~ 
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riamente con sus funciones. Cuando esto no suceda asr, podrAn 

ser cambiados libremente y sustituidos de acuerdo a lo establ~ 

cido en el reglamento. Cualquier rnodlficaciOn en la integra--­

ciOn y funcionamiento de las comisiones deberá hacerse del C2 

nocimlento de las autoridades del trabajo, con la condiciOn de 

que quede integrada por igual ndrnero de representantes del P! 

trOn corno de los obreros. 

Una vez que se han designado los representantes, és­

tos se reunldn para levantar el acta constitutiva, asr corno P! 

ra ponerse de acuerdo y definir la manera de dar cumplimien­

to a sus funciones. 
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Estas Comisiones deben realizar, cuando menos, una 

inspecciOn de toda la planta una vez al mes, con el propOsito -

de efectuar una observaclOn general, una objetiva parcial y una 

especial. 

La inspecclOn de observaciOn general se sugiere que 

se haga de acuerdo a los procesos de fabricaciOn para obser-­

var los siguientes lugares: 

Las instalaciones. 

Los locales de servicio. 

Los departamentos de producclOn. 

Los talleres de mantenimiento • 

. 'i. La lnspecclOn de observaciOn objetiva parcial se apli­

ca CUBndo se conocen los lfrnites de frecuencia y gravedad por 

4reas de trabajo, para que se tomen las medidas especfficas -

que puedan prevenir los riesgos en dichas 4reas. 

Cuando se note alguna condlciOn insegura en un depa!. 

tamento de trabajo, los trabajadores o la empresa, pueden s2 

licitar a la ComislOn Mixta de Seguridad e Higiene que se haga 

un recorrido de observaclOn objetiva especial. 

Cuando se efectúe alguna lnspecclOn de las menciona_ 

das anteriormente, los miembros de la comislOn delJ.en apro~ 
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char para fomentar entre ellos las relaciones amistosas y de­

berán abstenerse de dar Ordenes directas a los. trabajadores. 

Después de cada inspecciOn se hará una junta para l~ 

vantar un acta, donde todos los miembros de la comisiOn deb!:_ 

rAn aportar sus puntos de vista, con la finalidad de ponerse -

de acuerdo de cuáles Areas de trabajo son las de mayor ries­

go y qué medidas correctivas se llevarán a cabo. Además se 

deberé asentar en el acta, el tratamiento que se le ha dado a 

las observaciones contenidas en las actas anteriores, para -

ver si cumplieron su cometido. 

Se recomienda no poner ma.s ele diez observaciones, 

para no aglutinar las proposiciones prioritarias, de esta for­

ma, no se incurrirA en el error de tener un plan ambicioso -

que se vuelva imposible de cubrir. 

A las Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene la 

ley les ha asignado la funciOn ~ proponer, no la de dictar ni 

la de ordenar, es por esto,· que las comisiones tienen un ca­

r4cter asesor o promotor, pero no de ejecutor. 

La ComisiOn Mixta de Seguridad e Higiene, para 01!_ 

tener buenos resultados, deberá basarse en una estrategia P! 

ra que sus propuestas sean tomadas en cuenta. Se recomien­

da lo siguiente: 

Mantener la mejor annonfa entre ambas partes, re-
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presentantes obreros y representantes patronales, con objeto 

de buscar el apoyo mutuo. 

Utilizar el convencimiento o la persuasión y la tole­

rancia entre los mierrúJros de la comisil'.>n y ante el patrón. 

Los representantes obreros pueden y deben buscar -

el apoyo sindical para llevar a la pr:lctica sus proposiciones. 

Es tan importante prevenir los riesgos en el trabajo, como -

luchar por mejores prestaciones. 

Buscar el apoyo de las autoridades, utilizando el ac­

ta que deben enviar a las mismas. En el caso de inconformi­

dad entre los representantes, ~ndar un informe aunque sea 

firmado solo por una de las partes. 

El ~xito de los programas de seguridad no sOlo estJi 

ba en que éstos se pongan en marcha a tiempo, sino en la m~ 

elida en qu~ participa la empresa, el personal y el sindicato, 

tres soportes que quedan unificados en las labores propias de 

la ComisiOn Mixta de Seguridad e Higiene. 

Es imprescindible que los integrantes de la Comisión 

Mixta de Seguridad e Higiene obtengan cierta capacltaciOn, -­

con el propOslto de que intervengan en el estudio y desarrollo 

de programas de seguridad. 
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CAPITULO 5 

APLICACION DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL 
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l. - En una empresa manufacturera de artlculos para 

el hogar, se desarrollo un estudio basado en las inspecciones 

de seguridad para determinar las causas y condiciones peligr.2, 

sas que pueden conducir a los accidentes. 

Para realizar estas inspecciones, se diseño una for-­

ma como la que aparece a continuaciOn, la cual fue llenada con 

los datos correspondientes a cada uno de los departamentos y -

se formularon las siguientes sugerencias: 

Se requiere personal de tiempo completo, que se en­

cargue de la seguridad en la empresa, para los tres turnos de 

trabajo. 

La formaciOn de un departamento de seguridad e higi~ 

ne industrial que desarrolle programas y motive a la gente a -

participar en campañas en pro de la seguridad. 

Cambiar a los elementos de la ComisiOn Mixta de Se 

guridad e Higiene, ya que parece ser que los elementos que ªE. 

tualmente la forman, desarrollan, algunos, actividades pol!tl­

cas y otros no tienen el tiempo suficiente , por lo que no se 1.2_ 

gran los objetivos de dicha comisH'm. 

Se debe capacitar al personal de nuevo ingreso antes 

de integrarlo a los departamentos de producciOn, especffica­

mente para el trabajo que vaya a desempeñar. 

Mejorar las relaciones entre el personal, para que -
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exista en ellos mayor comunicaciOn y confianza. 

Se recomienda a la empresa afiliarse a la Asociaci6n 

Mexicana de Higiene y Seguridad, A. C., con el fin de tomar -

cursos para capacitar a los trabajadores y actualizarse en to­

do lo que a seguridad se refiere. 

Exigir la utilizaciOn del equipo de seguridad ya que -

en algunos departamentos no lo emplean, argumentando que es 

incOmodo o que no es necesario. 

Cada vez que mantenimiento efeclíie alguna repara-­

ciOn deberll respetar las normas de seguridad para no poner -

en peligro al personal que labora en las cercanfas del area -­

que se esm reparando. 

Poner equipo para que la ventilaciOn sea adecuada, -

asl como controlar la temperatura en algunas Areas de traba­

jo. 

Algunos de los equipos requieren de aditamentos pa­

ra que las operaciones se realicen con seguridad. 

No invadir las Areas de trAnsito ni las lineas de se­

guridad. Tampoco circular a exceso de velocidad con los 

montacargas. 

No dejar a las mAquinas trabajando solas y no cam-­

blar sus aditamentos cuando esten funcionando. 

Hacer saber al personal la importancia de las inspeE_ 
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clones que se hacen, ya que se molestan porque creen que se 

les está vigilando y criticando su trabajo. 

En conclusiOn, el personal trabaja sin precauciones y , 

confía demasiado en su habilidad y esto es ya en sr, una causa 

prOxima que puede ocasionar un accidente. 
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LISTA PARA INSPECCIONES DE SEGURIDAD 

Departamento 
~~~~~~~~~~~~~~~~~-

Supervisor Fecha 
~~~~~~~~~~ ~~~~~-

Satisfactorio V Insatisfactorio X No es nécesario .-

l. - ProtecciOn contra incendios 
A) Equipo extintor -
B) Bocas de incendio y mangueras 
C) Personal calificado 
D) Almacenamiento de material inflamable 
E) Almacenamiento de deshecho inflamable 
F) EstA libre el acceso a los equipos contra incendios 

2. - Orden y limpieza 
A) Pasillos, escaleras y suelos 
B) Almacenamiento y apilado de materiales 
C) VentilaciOn 
D) EliminaciOn de deshechos 
E) Frecuencia con la que se realice la limpieza 

3. - Herramientas 
A) Estado en que se encuentran las herramientas eléctricas 
B) Herramientas manuales 
C) Almacenamiento de herramientas 
D) Improvisan herramientas 
E) Manejo incorrecto de herramientas 

4. - Eyuipo de protecciOn personal 
A Gafas dé pantallas protectoras 
B) Zapatos de seguridad 
C) Guantes 
D) Respiradores o máscaras antigas 
E) Prendas protectoras 
F) Jalamanos 
G) Orejeras 
H) Cascos 



E) Bandas transportadoras 

6. - Tableros de a nuncios 
A) Limpieza y aspecto 
B) RenovaciOn frecuente de material exhibido 
C) Buena ÜuminaciOn 
O) Aviso de almacenamiento de material inflamable 
E) A viso de deshechos inflamables 
F) Aviso cuando no deba operarse un switch 

7. - Ma uinaria 
A esguardas de puntos de operación 
B) Correas, poleas, aparejos, ejes, etc. 
C) Malas condiciones mecAnicas 
D) Aceitar, limpiar y ajustar 
E) Mantenimient9 y pérdida de aceite 
F) Desprende rebabas peligrosamente 
G) Operar a velocidad excesiva 
H) Adaptación a la maquinaria 

8. - Eruipo a presiOn 
A Compresoras 
B) Mangueras y conexiones 
C) Equipo de vapor 
D) Conductos y depOsitos de gas 

9. - Practicas inse ras 
e oci a excesiva de vehfculos 

B) Fumar en zonas de peligro 
C) Bromas 
D) Correr por las naves o por escaleras 
E) Utilizar indebidamente las mangueras de aire 
F) Cuidar resguardos de las maquinas 
G) Trabajar con maquinas sin protecci6n 
H) Operar maquinaria sin autorización 
1) Mueve o levanta cargas demasiado pesadas 

10. - Miscelánea 
A) Ácidos, productos qu!micos y disolventes 
B) Polvo, vapores y humos 
C) Escaleras de mano y andamios 
D) Instalaciones eléctricas provisionales 
E) ltúormar sobre todas las lesiones 

129 
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11. - Area de trabajo 
A) óbstrutdB o Clemasiado llena 
B) Resbalosa 
C) Reducida 
D) Poco espacio al tránsito de vehfculos 
E) Estibamiento 
F) IluminaciOn 
G} Zona de temperatura alta 
H} Peligros de operaciones cercanas 



ProtecciOn contra incendios Orden y limpieza Herramientas 
1 2 3 

Departamentos A B e o E F A B e D E A B e o E 

FundiciOn 

LaminaciOn X X 

Recocido 

Mantenimiento X X X X 

Almacén de mats. primas X X X X 

Hornos (teflOn) X X X X 

Prensas X 

Entallado X X X X X 

Pulido 
Básculas X X X X X X 

Electro qurmlco 

Ensamble X X X 

Utensilios X X X X X X X X 

Cuchlllerra JX 

Pl!tsticos X X X X 

Mangas de madera X X ·x X X 

Cubiertos X X 

Perk Plug X X X X x· 1-' 
X C;) 

1-' 



Equipo de protecciOn personal Equipo de manipulaciOn de mata. 
4 s· 

Departamentos A B e D E F G H A B e D E 

FundlciOn X 

Lamlnaci6n X X X 

Recocido X 

Mantenimiento X 
1 

Almacén de mata. primas X X X 

Hornos (teflOn) X X X 

Prensas X 

Entallado X X 

Pulido 
Básculas X X X X X 

Electro qufmlco X .X X X X 

Ensamble X X 

Utensllios 

CuchUlerfa X 

P14sticos X X 

Mangas de madera X 

Cubiertos X X X .._. 
Perk Plug X CJ,) 

N 



Tableros y anuncios Maquinaria 
6 7 

Departamentos A B e D E F A B e D E F G H 

FundlclOn X X X X X X• 

LamlnaclOn X X X X X X 

Recocido X X X X X X X 

Mantenimiento X X X X X X 

Almacén de mata. primas X X X X X X X X X X X X X X 

Hornos (teflOn) X X X X X X X X X 

Prensas X X X X X X X 

Entallado X X X X X X X 

Pulido X ' X X X X X 

Basculas X X X X X X X 

Electro qu[mico X X X X X X X X X 
1 

Ensamble X X X X X X X X X 

UtensiHos X X X X X X X 

Cuchillerla X X X X X X 

Pll1stlcos X X X X X X X X 

Mangas de madera X X X X X X X X 

Cubiertos X X X X X X X X 

Perk Plug 
...... 

X X X X X X X X X X C>) 
C>) 



' 
Equipo a preslOn PrActicas inseguras 

8 9 
Departamentos A B e D A B .e D E F G H 

FundiciOn X X I 

LaminaclOn X X X 

Recocido X X X 

Mantenimiento X X 

Almacén de mate. primas X X X 

Hornos (teflOn) X X X 

Prensas 
Entallado X 

Pulido X X 

Basculas X X X X X 

Electro quCmico X X X X X 

Ensamble X X X X 

Utenslllos X X 

Cuchlllerla X 

Plastlcos X X X X 

Mangas de madera X X 

Cubiertos X X X X 

Perk Plug 
1-' 

X rf 



Misce14nea Area de trabajo 
10 11 

Departamentos A B 'C o E A B e.o E F G H 

FundlclOn 'X X 

Laminaci6n X X X X 

Recocido X 

Mantenimiento X X X X X 

Almacén de mate. primas X X X X X X 

Hornos (teflOn) X 

Prensas X X X 

Entallado X X 

Pulido 
Básculas X X X X X X 

Electro qulmico X X X X X X X X 

Ensamble X X X X X X X X X 

Utensilios X X X X X 

Cuchtllerla X X 

PldstiCOB' X X X X 

Mangas de madera X X 

Cubiertos X X X X X ..... 
-Perk Plug 

c..> 
X X X X X (JI 
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En los cuadros anteriores se seftalan las deficiencias en -

cuanto a la seguridad en cada uno de los departamentos. Para 

las gentes interesadas en la Seguridad Industria~ éste sera el 

antecedente más valioso para el desarrollo efectivo de un plan 

de Seguridad Industrial. 
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2. - Una vez creado el Departamento de Seguridad e -

Higiene Industrial, serA de gran importancia hacer un anAlisis 

completo de los accidentes que ocurrieron en la planta. Para -

esto proponemos una forma sencilla de llenar, pero tratando -

de que los aspectos relevantes sean mencionados de manera -

clara y objetiva. También dentro del artallsis es ventajoso ha­

cer un resumen de lo ocurrido, ya sea en grMicas o en cua-­

dros que proporcionarAn al Jefe de Seguridad, conceptos cla­

ros del estado que guarda la fAbrica, los cuales podrA utilizar 

tanto en juntas con la Gerencia, como para tener un control -

personal y para cubrir las exigencias de la Secretarla del Tr!. 

bajo y PrevisiOn Social, Instituto Mexicano del Seguro Social, 

etc. 

Los cuestionarios y tablas que a continuaciOn expon~ 

mos, fueron el resultado de un estudio realizado en una empr~ 

sa manufacturera de productos alimenticios, pero son lo bas­

tante uniformes para ser empleados en cualquier otro tipo de 

industria. 
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DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 

Nombre 

ANALISIS DE ACCIDENTE 

DATOS GENERALES 

Fecha -------------- --------
Departamento ------- Categorfa -----

Edad antiguedad empresa , antigue------- ---------
dad en el puesto al accidentarse ____ _. planta_ ---

eventual ---..! hora del accidente horas trabajadas ª.!!. 

tes del accidente , incapacidad----! lugar del accide~ 

te 
---------------------------------------------------------

Jefe inmediato del accidentado 
--------------------------

des c ri p c i O n del accidente 
------------------------------

ANALISIS DEL ACCIDENTE 

Parte del cuerpo afectada --------------------
.Agente del accidente -----------------------------

CondiciOn peligrosa----------------­

Tipo de accidente ----------------------------------
Acto inseguro 

--------------------------------------
Factor personal de inseguridad---------------------------

Recomendaciones para evitar accidentes repetitivos ----
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Causas 

Negligencia del trabajador si no 

Falta de equipo de seguridad si no 

Falta de instrucciOn si no 

Comentarios del accidentado 

Comentarios del supervisor 

AcciOn a tomar 

, Vo.Bo. Representantes de ComisiOn Investigo 



ANALISIS DE ACCIDENTES POR DEPARTAMENTO JULIO DE 1981 

De¡zartamentos No. accidentes ~ ellas 12erclldos 2Ii horas-hombre Eerd. salario eagado 

ElaboraclOn de pastas 4 33.33 34 34. 34 272 $ 8, 601.00 

Empaque de galleta 2 16.66 20 20.20 160 $ 4, 200. 00 

Amases 2 (*) 16.66 18 18.18 144 $O, 000.00 

Mdquinas y hornos 1 8.33 9 9.09 72 $ 1, 890.00 

Empaque de pastas 1 8.33 8 8.08 64 $ 1, 680.00 

Bodega mats. primas 1 8.33 9 9.09 72 $ 840.00 

Empaque de merengue 1 8.33 1 1.01 8 $ 210.00 

Totales 12 100.00 99 100.00 792 $17,421.00 

Comentarios: 
l. - El departamento de elaboraciOn de pastas ocupo el mayor nQmero de accidentes (4), 

de los cuales 2 correspondieron a dos personas que esta.han capacltAndose como --
prensistas. 

2. - Al ·almacén de materias primas se le cargaron 5 dfas por un accidente ocurrido en 
junio y que repercutlO en incapacidad a julio. 

(*) Los dos accidentes ocurridos en el departamento de amases no causaron pago por 
nOmina de Seguridad Industrial ya que los atendiO el l. M.S. S. .... .... o 



SEGURIDAD INDUSTRIAL 

CONCENTRACION DE INDICADORES MENSUALES 

Concepto 

NQmero de accidentes reportados al l. M.S. s. 

NQmero de accidentes atendidos por el médico de planta 

oras perdidos l. M, S. S. 

oras perdidos retroactivos del mes anterior 

oras perdidos incapacidad y servicios por el médico de planta 

NQmero de defunciones 

Indice de frecuencia 

Indice de gravedad 

lf X lg X 1000000 

acumulado 
en el año 

20 

57 

236 

112 

328 

o 
o. 0005703704 

7. 459304394 

4254.56 
~ 

"'" ~ 
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TABLAS DE LOS PRODUCTOS DE LOS INDICES DE FRECUEN 
CIA (If) Y GRAVEDAD (Ig) POR CLASES Y GRADOS DE RlESCb 
Y PRIMAS. 

• El producto de los rndices (lf x Ig) se ponderó al millOn con 
el objeto de hacer más fAcil su lectura y apUcaciOn. 

Producto de 
Grado los fndices 

de (lf X lg) Primas en por cientos 
Riesgo portm Inferiores Grado Superiores 

mill6n* al medio medio al medio 

CLASE 1 
1 454 1.67 
2 770 3. 33 
3 1086 s.oo 
4 1368 6.67 
5 1757 8.33 

CLASE U 
4 1368 6.67 
5 1757 8. 33 
6 2146 10.00 
7 2535 11.67 
8 2924 13.33 
9 3302 15.00 

10 3667 16.67 
ll 4032 18.33 
12 4397 20.00 
13 4762 21.67 
14 5127 23.33 

CLASE 1lI 
11 4032 18. 33 
12 4397 20.00 
13 4762 21.67 
14 5127 23.33 
15 5676 25.00 
16 6073 26.67 
17 6470 28.33 
18 6867 30.00 
19 7264 31.67 
20 7661 33.33 
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Producto de 
los Indices 

Grado (If X lg) 
de por un Inferiores Grado Superiores 

Riesgo millOn * al medio medio al medio 

21 8058 35,00 
22 8455 36.67 
23 8852 38.33 
24 9226 40.00 
25 9583 41. 67 
26 9940 43.33 
27 10297 45.00 
28 10654 46.67 
29 11011 48.33 
30 11368 50.00 
31 11725 51.67 
32 12082 53.33 
33 12439 55.00 
34 12796 56.67 
35 13153 58.33 
36 13510 60.00 
37 13867 61.67 

CLASE IV 
30 11368 50.00 
31 11725 51.67 
32 12082 53.33 
33 12439 55.00 
34 12796 56.67 
35 13153 58.33 
36 13510 60.00 
37 13867 61.67 
38 14204 63.33 
39 14540 65.00 
40 14876 66.67 
41 15212 68.33 
42 15548 10;00 
43 '15884 71.67 
44 16220 73.33 
45 16552 75.00 
46 16940 76.67 
47 17328 78.33 
48 17716 80.00 
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Producto de 
los fndices 

Grado (If X lg) 
de por un Inferiores Grado Superiores 

Riesgo núllOn * al medio medio al medio 

49 18104 81.67 
50 18207 83.33 
51 18565 85.00 
52 18923 86.67 
53 19281 88.33 
54 19639 90.00 
55 19997 91.67 
56 20355 93.33 
57 20713 95.00 
58 21071 96.67 
59 21429 98. 33 
60 21787 100.00 

CLASE V 
50 18207 83. 33 
51 18565 85.00 
52 18923 86.67 
53 19281 88.33 
54 19639 90.00 
55 19997 91.67 
56 20355 93.33 
57 20713 95.00 
58 21071 96,67 
59 21429 98.33 
60 21787 100.00 
61 22145 101.67 
62 22503 103.33 
63 22861 105,00 

.~i'< 64 23219 106. 67 ~A 1 

65 23577 108;33 
66 23935 110.00 
67 24293 111. 67 
68 24651 113.33 
69 25009 115. 00 
70 25367 116.67 
71 25725 118. 33 
72 26083 120.00 
73 26441 121. 67 
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Producto de 
los fndices 

Grado (lf X lg) 
de por un Inferiores Grado Superiores 

Riesgo millOn * al medio medio al medio 

74 26799 123.33 
75 26810 125.00 
76 26870 126.67 
77 27278 128.33 
78 27686 130.00 
79 28094 131.67 
80 28502 133.33 
81 28910 135.10 
82 29318 136.67 
83 29726 138.33 
84 30143 140.00 
85 30542 141.67 
86 30950 143. 33 
87 31358 145.00 
88 31766 146.67 
89 32174 148. 33 
90 32582 150.00 
91 32990 151.67 
92 33398 153.33 
93 33806 155.00 
94 34214 156.67 
95 34622 158.33 
96 35030 160.00 
97 35438 161. 67 
98 35846 163.33 
99 36254 165.00 

100 36662 166,67 
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MEMORIA DE CALCULOS 

N = 450 trabajadores promedio expuestos a los riesgos 

n = 20 + 57 = 77 nOmero de casos de riesgos terminados 

D = O nOmero de defunciones 

S = 236 + 112 + 328 = 676 total de ciras subsidiados 

1 = 253 suma de los porcentajes de las incapacidades 

77 
If = 4SO X 300 = o. 0005703704 

676 X 300 + 0.25 X 25 X 300 
365 100 Ig = -----_,.,-------- = 7.459304394 

1 g X lf X 10
6 

= 0. 0005703704 X 7. 459304394 = 4254. 56 

Con el valor de 4254 buscamos en la tabla anterior del l. M.S. S. 

y se localiza aproximadamente con Grado de Riesgo 12, Clase 

111. Por lo tanto la empresa deberA pagar el 18. 33% mas, del -

seguro de invalidez, vejez, cesantfa y muerte de los trabajado 

res. 
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3. - PrevenciOn y ProtecciOn Contra Incendios. - La - -

parte correspondiente a la prevenciOn de incendios juega un P!!:. 

pel muy impor.tante en cualquier Departamento de Seguridad I,!! 

dustrial. 

Una introducciOn primeramente teOrica y enseguida el 

aspecto práctico de una protecciOn contra incendios, llevada a 

cabo en una Compañ!a Editorial, nos servirá para desarrollar 

todo lo referente a este tema, as! como la manera de preve-­

nirlos y cOmo se combaten adecuadamente. 
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Qufmica del Fuego 

El fuego se clefine como la comblnaciOn de oxrgeno y -

un combustible en proporciones adecuadas y a la temperatura 

apropiada para que mantenga la combustiOn (oxidaciOn rApida 

con desprendimiento cle luz y calor). 

Teorfa del Trldngulo del Fuego 

Esta es la teorfa ma.s difundida y conocida, afirma -­

que para que se produzca un fuego tienen que encontrarse pre­

sentes y en proporciones correctas tres factores esenciales -

que son: temperatura adecuada (calor), combustible y un age_!! 

te oxidante (oxfgeno). Si falta cualquiera cle los tres factores, 

\ no puede producirse n!.ngQn fuego. 

Factores Esenciales del Fuego 

Combustible. - El factor combustible es el agente .r«!_ 

ductor (un material que puede oxidarse). Cualquier combusti­

ble, tal como madera, U'quidos o gases inflamables, pueden -

ser factores combustibles. 

Temperatura Adecuada. - La temperatura adecuada -

(calor) es el factor que hace que' el combustible desprenda va­

pores inflamables y los pone en igniciOn. Las fuentes de calor 

pueden ser: tubedas de conducclOn de vapor, chispas de sold!_ 

dura, arcos y chispas de conductores eléctricos, etc. 



calor 

TRIANGULO 
DEL 

.FUEGO 
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Agente Oxidante. - Generalmente, el aire que respir! 

moa contiene el 213 de oxígeno. Para vivir necesitamos, cua.!! 

do menos, una concentraciOn de oxf.'geno del 163, esto es tam­

bién el ml'nimo para que se sostenga la combustiOn (fuego). 

Reacciones no Inhibidas en Cadena 

Este concepto hace hincapié en la necesidad de que -­

las acciones químicas entre el combustible y el oxidante se -­

sostengan sin obstAculo. 

ClasificaciOn de Fuegos 

l. - Fuego Clase "A": Comprende combustibles soli­

dos comunes y dan el volumen 

m4s grande de bienes destnJ!. 

dos. 

2. - Fuego Clase ''B ": Intervienen gases, grasas y !!'. 

quidos inflamables y combus~ 

bles. 

3. - Fuego Clase "C": Fuegos de equipo eléctrico. 

4, - Fuego Clase "D": Intervienen metales combusti­

bles y que exigen tActlcas y -­

agentes extinguldores especia­

les para combatirlos. 

Causas de Incendios 

l. - Eléctricas. 



2. • FricciOn. 

3. • Llamas descubiertas. 

4. • Cigarrillos y fOsforos. 

5. • Ignición espontAnea. 

6. • Superficies calientes. 

7. • Chispas de combustiOn. 

8, • Materiales sobrecalentados, 

9. • Electricidad estAtica. 

10, • Explosiones. 

11. • Diversas o indeterminadas. 

Protección Contra Incendios 
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Deberán reunirse ciertos datos prelinúnares durante 

el perlodo en que se organice la protección contra incendios. • 

Se desarrollar4n técnicas que al ser aplicadas durante las se­

siones de entrenamiento por las brigadas contra incendios, ªY.!!. 

darran a ahorrar un tiempo valioso, cuando se presentase la n~ 

cesldad de una acclOn eficaz. 

Datos Preliminares 

a) Un plano del terreno y edificios que abarque todas • 

las instalaciones de la compañra, que contenga los datos de do.!!, 

ele están Ubicados: válvulas de control ele incendios, mangueras, 

salidas de agua, tomas de bomberos, depOsltos o zonas de in·· 

flamables, etc. 
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Para efectos de esta tesis se anexan a este trabajo los 

planos de los dos locales de las instalaciones de la Compañfa -

Editorial Continental donde se llevo a cabo un estudio de la si-

tuaclOn que guardaba la misma respecto a su prevención en c~ 

so de incendio, 

Extinguidores 

Este punto abarca la descripción del equipo contra i~ 

cendios con el que cuenta la Compañia Editorial Continental, -

asr como una descripción de los mi_smos. 

Extinguidores Tipo "A" 

Son extinguidores que apagan fuego que se produce en 

materiales normalmente combustibles, tales como papel y m! 

dera. Los hay de solución qufmica (soda !\cido) y solución an~ 

congelante, La compañfa cuenta con 10 de este tipo. 

Extinguidores Tipo '.'B'.' 

Son extinguidores que apagan fuegos que se producen 

en Irquidos, grasas o ceras inflamables, en los que el efecto -

que tienda a la supresiOn del oxfgeno, que es un elemento de la 

combustiOn, es necesario para apagar el fuego. 

Los hay de espuma, lfquido vaporlzante (tetracloruro 
1 

de carbono) y diOxido de carbono. 

La compañia cuenta con 3 de tipo BC. 

Extinguidores Tipo "C" 
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Son los extinguidores que apagan incendios que se pr~ 

ducen en equipo eléctrico, en los que será de primera impor-

tanela usar sustancias no conductoras de la electricidad, como 

lo son los de compuesto seco. 
1 

La compañra cuenta con 30, no precisamente de este 

tipo, sino de uno que abarca a los tres, llamados de tipo ABC. 

Además la compañra tiene en una de sus instalacio--

nes 2 hidrantes de 1 1/2 pulgadas de dilimetro, con mangue--

ras de 30 metros cada una; 2 alarmas contra incendios y equ!_ 

po de protecciOn para 5 personas. 

Brigadas Contra Incendios y Cursos de CapacitaciOn 

para Trabajadores 

En instalaciones menores, el Gerente de Planta o de 

Almacén tiene a su cargo, frecuentemente, la direcciOn de la 

organizaciOn de control de emergencias. Le corresponde el -

plan para la protecciOn contra el fuego, en el cual debe conta!. 

se con un vigilante contra incendios, que durante el dfa puede 

ser un trabajador de mantenimiento que contartl con la ayuda -

de 15 gentes como mfnimo de la fuerza de trabajo, los cuales 

recibirAn prácticas y entrenamiento, que les serán dados una 

vez al año como mfnimo. 

El guardia nocturno, sin embargo, no contarA proba· 

blemente con otros miembros de personal durante su turno, -
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por lo tanto solo tratara. de confinar el fuego hasta que llegue -

el Servicio de Bomberos de la Ciudad, deberé, por supuesto, -

avisar a éste, tan pronto como observe la presencia del incen­

dio. 

Entrenamiento para Combatir Incendios 

El entrenamiento m!nimo deberA consistir en una pla­

tica y demostraciOn en un aula acerca de los diferentes tipos -

de fuegos y los extinguidores para usar en cada caso. 

Si se considera necesario realizar una prActica, es -

muy conveniente observar las siguientes recomendaciones: 

l. - Hacer las demostraciones en espacios abiertos. 

2. - En espacios donde no existan hierbas ni cenizas y 

la tierra esté apisonada. 

Para la demostraciOn de los 3 tipos principales de fu! 

gos deber4 contarse con: 

Clase "A" (Incendios con materiales solidos). 

Materiales necesarios: 

l. - Material de empaque, como papel en tiras. 

2. - Apaga fuegos tipo "A" O ABC, o bien un cubo de -

agua. 

DemostraclOn: 

Se prenderé fuego al material de empaque y se darA l~ 

gar para que arda bien. El co2 del extinguidor ABC deberA 
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ser utilizado entonces para apagar el fuego. Después se dará -

tiempo para que el fuego vuelva a cobrar importancia, entonces 

se utilizará un extingutdor de agua para complementar el apag!!_ 

do. Deberá entonces sefialarse las cualidades para enfriar y -­

apagar fuegos que el agua posee, como mejor agente para usos 

en fuegos de materiales solidos. 

Clase "B" Parte uno (Fuego en Uquidos) 

Materiales necesarios: 

l. - Un recipiente de metal sin soldaduras. 

2. - Medio litro de gasolina en una vasija de seguridad. 

3. - Un extinguidor de biOxido de carbono. 

4. - Un extinguidor de polvo qurmico seco. 

DemostraciOn: 

Se vierte la gasolina en el recipiente y se le prende fue ·-
go, dej4ndola arder durante unos cuantos segundos. El fuego de 

. -
berá ser apagado con biOxido de carbono. A contlnuaciOn se vo!_ 

vera. a encender y se apagará con el polvo qufmico seco, deberli 

demostrarse el mayor margen de proyecciOn del apagador con -

productos de polvo químico seco. 

Clase ''B" Parte dos (Fuego en lrquldos derramAndose) 

Materiales necesarios: 

l. - Un recipiente no soldado de 10 litros con cuatro -

agujeros pequeños en el fondo, deberá disponerse 
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lo necesario para suspender la vasija a 90 cm. so 

bre un soporte metálico o un trfpode. 

2. - Gasolina en una vasija de seguridad. 

3. - Varios extinguidores de biOxido de carbono o pro­

ductos químicos secos. Para este caso deberá CO.!!, 

tarse con un extlnguidor de repuesto. 

DemostraciOn: 

Se vierte aproximadamente 1/2 litr-0 de gasolina en la 

vasija y se le prende fuego inmediatamente, deberá dejársela 

arder durante unos segundos. Algo de la gasolina habrá cardo 

a través de las perforaciones sobre la tierra. Si esta gasolina 

no se ha incendiado deberá ser igualmente prendida; para ªP! 

garse se comienza por el fuego en la tierra, el procedimiento 

consiste en mover el extinguidor hacia arriba, terminando en 

la vasija. 

Este es un fuego muy espectacular y sirve para demo! 

ttar la habilidad en el manejo de los extlnguidores. 

Clase "C" (Incendios eléctricos) 

No será necesaria una demostraciOn aplicable a los -

fuegos de clase "C", ya que los principales extinguidores son 

exactamente los mismos que para los otros tipos de incendios, 

aunque deberá repetirse que se deben usar para apagar este ti­

po de fuegos sOlo extlnguidores no conductores de la electricidad. 
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Por Oltimo, veremos en este estudio: 

El procedimiento cuando se ha iniciado un fuego de -­

emergencia. 

Inmediatamente después de comprobar la existencia -

del fuego, todas las puertas contra Incendios que lleven a la S_!:! 

perficie en cuestión, deberAn ser cerradas, asr como todas las 

ventanas. Se detendrAn igualmente todos los sopladores, venti 

!adores y transportadores. 

DeberA avisarse inmediatamente al Departamento PQ­

blico contra incendios, a menos que resulte evidente que el -­

equipo apagafuegos de primeros auxilios podr4 controlarlo. I!!, 

cluso, en tal caso, se recomienda que el personal debe llamar 

al Departamento P(íbllco a la primera sefial de cualquier duda 

en cuanto a la capacidad propia para dominar la sttuaclOn. 

La alarma que ha de llamar a la brigada contra ince.!! 

dios de la planta, debed ser puesta en acc~On de manera que 

aquélla entre inmediatamente en servicio. 

Los que combaten el fuego deber4n mantener sus me­

dios de salida claramente en su mente, colocandose entre el -

fuego y la salida para evitar toda poslbllidad de verse inter-­

ceptados. 

En todos los casos, al iniciarse un fuego deberA reti­

rarse prontamente cualquier material combustible humedecié_!! 
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dolo a contlnuaciOn. 

Después de haber apagado el fuego, todos los desper­

dicios deberán ser escrupulosamente humedecidos, para ase~ 

rarse de que el fuego no volverA a seguir, Si hay alguna duda -

acerca de que tal cosa puede ocurrir, una persona provista de 

un extinguldor deber~ ser situada cerca del lugar, por lo :me-­

nos durante varias horas. 

Como complemento a este estudio, veremos que cua.!!. 

do estalla un incendio en un edificio adyacente, el edificio con 

tlguo deberá ser protegido: 

Primero. - Mediante el cierre de todas las ventanas -
/ 

que den hacia el edificio en llamas. 

Segundo. - Estacionando a gentes con extinguldores de 

fuego en cada una de las ventanas pr6ximas al incendio. 

Tercero. - Estacionando trabajadores en el techo de -

los edificios adyacentes con mangueras listas para humedecer 

el techo y con extinguidores para apagar las cenizas ardientes 

que hayan podido volar. 
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CONCLUSIONES 

En .base al estudio anterior determinamos lo siguiente: 

PRIMERO. - Serla ·conveniente para la CompaMa pen-­

sar en una salida de emergencia en el área de llnotipos. 

SEGUNDO. - También se recomienda señalar el área -

de solventes, asr como pintar los tambores que contienen lrqÚ!_ 

dos inflamables de alguna manera que fueran fácilmente ident!. 

ficados. 

TERCERO. - En la Compaflfa no existen limitaciones, 

ni señalamientos para extinguidores y áreas donde está prohi­

bido fumar. 

CUARTO. - Llevar a cabo un programa de capacita--­

ciOn y práctica del entrenamiento para. combatir incendios que 

se propone en este estudio, ayudarla mucho en la prevenciOn -

de incendios a la Compañra. 

En todo lo demás, se tienen las condiciones necesa-­

rias para operar con los requerimientos de prevenclOn contra 

incendios, que un Departamento de Seguridad Industrial requ~ 

rirfa a una Industria. 



162 

4. - En una empresa qufrnico-textil donde 2000 traba­

jadores prestan sus servicios en cuatro turnos, existe una ~ 

rnisiOn Mixta de Seguridad e Higiene formada por 20 personas, 

aun cuando pareéen ser pocos los miembros de la cornisiOn, -

los resultados obtenidos demuestran que con el 13 de repre·­

sentantes es suficiente. 

El programa de seguridad, los cursos de capacita-­

ciOn y la concientizaciOn del personal contribuyeron en forma 

sorprendente a los logros obtenidos. 

A continuaciOn presentarnos un cuadro de accidentes 

ocurridos de enero a julio de 1980, comparado a un peñodo de 

enero a julio de 1981. 



Departamento 

Qutmica 

Textil 

Procesos 

Central generadora 

Control de calidad 

Compras 

Ventas 

Aflo 

Relaciones industriales 

TOTAL 

ESTADISTICA ACUMULATIVA 

NOmero de dias 
accidentes perdidos 

1980 1981 1980 1981 

30 

32 

36 

4 

10 

3 

8 

1 

124 

23 329 251 

16 229 225 

9 207 66 

3 

1 

1 

o 

o 

53 33 

35 7 

130 16 

74 

13 

o 

o 

53 1070 598 

Cndice de 
·frecuencia 

rndi ~de 
gra~ dad 

1980 1981 1980 1981 

63.44 47.12 0.67 0.51 

41. 77 19. 31 o. 28 o. 27 

53. 37 13. 31 o. 31 o. 10 

24.63 17.19 0.33 0.19 

29. 09 3. 22 0.10 o. 02 

33.63 11.77 1.45 0.19 

60.81 

6.59 

0.56 

0.09 

41.48 17.19 0.35 .19 
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