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I N T R o D u e e I o N 



I.- I N T R o D u e e I o N 

El deaarrollo industrial en Hdxico.durante loa dlt! 

moa años ha tenido un impulso enorme; la planta industrial 

ha crecido y se ha diveraificac!o de manera tal que ha deja­

do atr4s por mucho, sistemas y programas de seguridad que 

hasta hace no muchos años eran considerados como eficaces y 

que adn se utilizan en un gran nQmero de industrias. 

Para explicar este atraso que en materia de seguri­

dad padecernoa, se pueden anqtar las siguientes causas prin­

cipales: 

a) La constante i~novaci6n en tecnoloq!a e import! 

ci6n de la mi1111& (induatrializaci6n) 

bl La1 tendencia• comunes a aplicar sistemas de ••­

guridad importado• sin adecuarlos al medio 

c) Falta de profesional•• con formaci6n en el campo 

de 1eguridsd 

d) Au1encia de textos y bibliograf!a recientes y da 

aplic1ci6n local de acuardo a la1 caracterfatl• 

ca• que privan en una comunidad deter111inada 

e) Palta de capacitaci6n y entranaaianto al perlO• 

nal operante 

f) Ausencia de programas de prevenci6n 
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Se consideran estas causas como las más im90rtantes, 

sin embargo se pueden agregar la falta de inter~s de los !!!!! 

presarios en cuestiones de seguridad y la ~alta de concien­

tizaciOri de los trabajadores entre otras que se ír!n irlent! 

ficando a lo largo del presente trabajo. 

La reuniOn de los factores mencionados en las l!- -

neas anteriores son la causa de que las estad1sticas que a­

continuaci6n se anotan se hayan hecho realidad; cifras ver­

daderamente preocupantes, ya qu~su incidencia en la.prorluc­

tividad del pala es obvia y_el daño social que provocan es­

irreparable: M~xico perdíO en el año de 1984 más de mil m! 

llenes de pesos (enorme 'cifra que arrastra sufrimiento y -­

muerte) a causa de los ac~idente1 de trabajo, que en s6lo-­

una d~cada se incrementaron en forma alarmante, pues si en-

1970 •e producla un accidente l1boral cada 2 minutos, en --

1980 ocurri6 uno cada 57 segundos. 

oe acuerdo a estadlsticas proporcionadas por el -­

IMSS, en 1984 en 403,781 empresa• a1equrada1 se pre1enta-­

ron 101 siguientes hechos: 

47,714 accidentes de trabajo 

7,116 Accidentes en trayecto 

54,9~1 Riesgos de trabajo terminados 

1 1 055 Incapacidades totales permanentes 



858,573 Días subsidiados por riesgos de trabajo 

16.7 

1,918 

114 

Dias subsidiados por cada riesgo de trabajo 

Accidentes de trabajo por cada 100 trabajadores ex­

puestos. 

Casos de invalidez. 

Defunciones 

30'446,281,131.00 de p~rdidas econ6micas de los empresa-­

rios en comparaci6n con $81,437 pesos de costo por­

cada accidente siendo 54,931 accidentes en el año -

de 1983. 

35 Incapacidades permanentes por d!a. 

En el año de 1980 se perdieron en ndmero1 redondoa­

en nuestro pa!s 85 millones de horas-hombre para el trabajo1 

52 trabajadores quedaron con incapacidad permanente diaria• 

mente y 6 fallecieron durante cada uno de 101 d!aa labora-­

les promedio. 

Estos datos reales nos permiten apreciar el hecho -

palpable de la insuficiencia e incapacidad de ló• programaa 

de seguridad aplicados hasta el momento, y son tambi•n los­

quc han notivado la realizaci6n del preaente trabajo, con -

el cual se pretende cooperar en la formidable y colosal la• 

bor que debe desarrollarse con el propdsito de dar a la se· 

9uridad industrial un avance acorde a la evoluci6n de nues· 

tro pa!s. 
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Es urgente la aparicidn de textos •espe~ializarlos•­

en seguridad as! como la adopcidn de los programas conse--­

cuentes a fin de erradicar y prevenir los accidentes labor! 

les que afectan, como ya se menciond, la salud de la pobla­

cidn y repercuten negativamente en la productividad de las­

empresas limitando por tanto las posibilidades de todos los 

mexicanos a alcanzar mejores niveles de bienestar. 

Estableciendo prioridades, la principal atencidn d~ 

be ser encauzada al bienestar social en general, pero tam-­

bi6n debemos considerar el aspecto econdmico corno de vital­

importancia ya que golpea a todas las clases sociales sin -

distincidn. Por lo tanto, mas que nunca en lata !poca de 

crisis y dificultades ecoñdmicas, se impone la necesidad de 

planear, desarrollar y aplicar soluciones a los problemas -

que son causa de sangr!as econdmicas y que, resueltas en -­

conjunto, ayudaran sin duda a aliviar considerabllll!lente el­

preocupante d6ficit que en el 1ndice da productividad nues­

tro pa1s arrastra como uno de aus principales malea. 

A lo largo del presente trabajo se harl relevante -

el aÍnpleo de diversas tlcnicas, mftodos y e1tudio1 propios­

de la ingenier1a industrial. Estos han sido herramientas -­

muy importantes en la elaboracidn de los diversos cap1tuloa 

del mismo. 
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Se considera adecuado señalar la importancia que r! 

viste en el contexto de la seguridad industrial la protec--

,n adecuada de las instalaciones industriales, la cual no 

ha sido realmente objeto de estudio en nuestro pa!s y que .;. 

en este trabajo se ha abordado por separado, debido. a la 

creciente necesidad de contar con inforrnaci6n definida y 

pdctica. 

Por·ttltirno se reitera que el objetivo principal -­

que persigue el presente trabajo de investigaci6n es prese~ 

tar una rnetodolog!a pr4ctica y lo rn4s sencilla posible, a -

fin de poder adaptarla en copdiciones diferentes a las que­

se utilizaron corno referencia. Esto a fin de hacerla de 

aplicaci6n general y esperando cumplir lo mejor posible con 

loa principales fundamento• y pr4cticas de seguridad en - -

c ualquier tipo de empresa. 
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II.- G E N E R A L I D A D E S 

II.1 CONCEPTOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 

La seguridad industrial puede ser definida como el­

conjunto de tdcnicas aplicadas al trabajo tendientes a la -

reducci6n, control y eliminaci6n d.e los accidentes1 incluye 

la investigaci6n de causas reales y la previsi6n de causas­

potenciales que pudieran aparecer en un lugar de trabajo. 

II.2 CONCEPTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL 

Dado el fin dltimo de la ingenierta industrial, po­

demos definirla como un conjunto de mdtodos y tdcnicaa ten­

dientes a aumentar la productividad, es decir, a aumentar -

la relacidn de ganancias obtenidas al desarrollar una dete! 

minada actividad (resultante) contra lo que invertimos o -­

que gastamos para que dicha actividad pueda realizarse (in­

swnos). 

productividad .. resultante 
insumos 

output 
input 

Existen sistemas y mdtodos sofisticados que aplica­

dos permiten el aumento de la productividad. La tnanera mb­

prSctica de hacerlo consiste en disminuir al m&ximo posible 



los gastos por insumos y en este rengl6n quedan inclu!dos -

obviamente, los costos atribu!dos a los accidentes de trab! 

jo. 

II.3 LA SEGURIDAD INDUSTRIAL EH MEXICO. 

Marco Hi11t6rico 

Se considera adecuado presentar una s!ntesis de la­

evoluci6n que la seguridad ha tenido en nuestro pah, a fin 

de establecernos una idea de los principios de seguridad s2 

cial que rigen actualmente. 

Al redactarse la ~onstituci6n de 1857, surgen los -

art!culos 4• y s• como garant!aa de libertad y trabajo, y -

concretamente para trabajar y recibir un salario. 

El Partido Liberal Mexicano publica en 1906 sus - -

principios ideol6gicos, anunciando el contenido de la Revo­

luci6n y proponiendo reformas a la con11tituci6n polftica -­

del pa!a, con el fin de establecer limitacione• a la propi~ 

dad individual y modificar sustancialmente la• relaciones -

entre patrones y obrero•. 

Esta es la primera definici6n verdaderamente revol~ 

cionaria de los derechos 11ocialea y la fuente de inspira- -



ciOn m~s cercana de lo que habrían de ser dentro del nuevo­

régimen las luchas sindicales, y la legislaciOn del trabajo 

l seguridad social. 

Don Feo, I. Madero al levantarse contra el régimen­

Porfirista, ofreciO a los trabajadores de la ciudad y el -­

c~~po expedir leyes que mejoraran sus condiciones lahorales 

y de vida en geheral. 

En diciembre de 1912, siendo gobernador de Coahuila 

venustiano carranza, expidl.O una ley de accidentes profesi.9_ 

nales, y ya corno primer jefe.del ejército nacionalista, co~ 

forme sus hombres iban ocupando diversas regiones de la Rc­

ptlbli.ca, 'éstos exped!an leyes y decretos que estahlec!an S! 

larios m!nirnos y rnédidas protectoras en favor de los traba­

jadores. 

En Yucat&n, el Gral. Salvador Alvarado prornulqO en-

1915 la ley de trabajo, y dispuso que el Estado organizara­

una sociedad mutualista mediante sistemas de cotizaciOn pa­

ra· amparar a trabajadores contra ios riesgos de vejez y 

m11erte1 disposiciOn considerada justamente corno la primera­

que establece en el pa!s un sistema de seguros sociales. 

Los mandatos contenidos en la ConstituciOn Política 
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de los Estados Unidos Mexicanos por lo que se refiere a las 

relaciones entre el capital y el trabajo, a la garantta de­

asociados profesionales, a la jornada maxi~a, al salario mi 

nimo, al descanso obligatorio, a la prohibici6n de trabajo­

ª menores y limitaciones del mismo en las mujeres, as! como 

la higiene en las f4bricas, a la indemnizaci6n por riesqos­

profesionales y a las prestaciones sociales en favor de los 

trabajadores y a cargo de los patrones, constituyen el mar-· 

co jur!dico del sistema de seguridad e higiene en nueatro-­

pats y es en la Ley Federal del Trabajo donde estan asenta­

dos los principios jur!dicos que lo riqen, 

En el año de 1925 se present6 un nuevo proyecto le­

gislativo en cuyo cap!tulo respectivo a los accidentes de -

trabajo y enfermedades profesionales ae señalaban indemniz! 

cianea casi dobles. a las de la legislacidn vigente. 

En 1931 se celebrd en la entonces Secretar!a ~e In­

dustria una convencidn obrero-patronal, cuya1 ideas reform! 

ron el proyecto y formularon uno nuevo. En loa años poste-­

rieres a la promulgacidn de la Ley Federal del Trabajo, las 

asociaciones de trabajadores lograron aumentar considerabl! 

mente el volumen de los derechos y medidas de protecci6n a­

los trabajadores. Esta ley fue objeto de varias reformas y­

ampliaciones durante el tiernpo que dur6 su vigencia. La re-
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forma mas importante de loa Oltimos años fue la creaci6n 

del Instituto Mexicano del Seguro Social en el año de 1942· 

cuya principal finalidad ha sido la protecci6n de las cla-­

•e• laborales. Este tom6 como bases los fundamentos del hu­

manismo social caracter1•tico de lo• tiempos moderno•, y e~ 

ya esencia se encuentra la justicia que nos demanda proveer. 

por medio de institucione• poltticas, econ6micas y sociales, 

una vida digna y un mtnimo de bienestar para todos los hom• 

bre1. 

II.4 SITUACION AC'l'UAL, 

Actualmente en nuestro pata se observa un severo -­

atra10 en el conocimianto·y 11anejo de loa problemas de segg 

ridad e higiene en el .trabajo a pesar de que se cuenta con• 

101 resultado• de laa investigaciones realizada• en otros-· 

pat1ea, ast corno con el testimonio del 4xito logrado con l• 

aparici6n de laa t8cnicas en seguridad existentes, el nivel 

alcanzado hasta el momento ea muy bajo. 

Todo e1to noa coloca años atras de los adelanto• 12 

grados en loa pa1aes industrializados, y ae refleja en im·­

preaionantes diferencia• con loa reaultado1 obtenidos en la 

prev~nci6n de 101 accidentes. Ast por ejemplo, el 1ndice de 

frecuencia (lesiones reportada1/hora1-hombre laboradas) re­

portado en 1978 en E,u.A. fue de 8.87, que comparado con el 
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33.22 reportado por el I.M.s.s. para el mismo año, y los de 

43.05 y 46.85 para los años de 1979 y 1980 respectivamente, 

.. ~s muestran el atraso mencionado, y lo que ea m4s preocu-­

pante aGn, la tendencia ascendente en el Indice de acciden­

tsbilidad. 

As! pues, en atenci6n a la urgente necesidad de ab! 

tir el nGmero de accidentes de trabajo, existe desde 1973 -

el Plan Nacional de Prevenci6n de Accidentes en el Trabajo­

formulado por expertos de los sectores oficial y privado. 

Este plan contempla el accidente ·como un problema multifac! 

tico para cuyo control es necesario poner en forma equili-­

brada y sinérgica tanto los recursos de la in9enier!a, que­

tienen como principal objetivo la eliminaci6n de los peli-­

gros f!sicos, ambientales y de adaptaci6n, como los recur-­

sos de las ciencia~ humanas aplicadas al trabajo. Este plan 

pretende que tanto loa !ndices de frecuencia como los de --

~avedad se vean abatidos paulatinamente. 

Los organismos que dentro de sus funciones estable• 

cen programas y reglamentaciones abocada• a atacar el pro-­

blema de seguridad e higiene industrial en M•sico son las -

siguientes: 
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II Secretarta del Trabajo y PrevisiOn Social: 

Esta dependencia oficial vigila el cumplimiento de­

las medidas de higiene y seguridad industrial en las indus­

trias de jurisdicciOn federal. Con este fin, a través de la 

DirecciOn General de InspecciOn, en coordinacidn con las Di 

recciones Generales de PrevisiOn social y de Medicina del -

Trabajo, progra~ visitas que incluyen las siguientes &reas 

b&sicas: 

al Trabajo de mujeres y de menores 

b) Higiene del trabajo 

c) Seguridad en el trabajo 

Teniendo en cuenta que existen en el pa!a mas de 15 

mil establecimientos industriales de jurisdicci6n federal,-
' . 

esta labor de prevencidn es prScticamente imposible de cum-

plir aan contando con el apoyo del Departamento de Comisio-

nes Mixtas que promueve el buen funcionamiento de Astas, e! 

tableciendo un servicio permanente de asesorta y adiestra-­

miento para los representantes de las comisiones. 

2) Instituto Mexicano del Seguro social• 

El Instituto tiene facilidades para proporcionar 

servicios de car!cter preventivo individualmente o a través 

de procedimientos de alcance general a las empresas. As! --
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mismo, realiza campañas de prevención de accidentes en cooE 

dinación con la Secretar!a del Trabajo y Previsión Social;­

lleva a cabo investigaciones sobre riesgos y sugiere a los­

patrones· tdcnicas y pr!cticas convenientes a fin de preve-­

nirloa. 

Establece loa grados de riesgo en las empresas de -

acuerdo a sus estad!sticas registradas (grado de siniestra­

bilidad), Existen alrededor de 250,000 empresas de todo ti­

po adscritas al Instituto por 16 cual es fácil suponer que­

el personal con que se cuen~a es insuficiente, 

3) Secretaria de Salubridad y Asistencia: 

A trav8a de organismos dependientes.de la SSA se -­

aplican los reglamentos de higiene y seguridad en las indu! 

trias de jurisdicción local del D.F.; "a su vez, los servi-­

cio1 coordinados tienen una función en todos los estados. 

Existen dependencias que cuentan con sus propios d! 

partamentos de higiene y sequridad tales como Pemax, Ferro­

carriles Nacionales, etc., as! como tambidn existen orqani! 

moa de asesor!a privado• muy importantes como la Asociación 

Mexicana de Higiene y Seguridad de Jalisco y el Departamen­

to d~ Seguridad Industrial dependiente del ITESH. 
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Se estima que el ndmero de empresas que reciben as! 

serla privada son alrededor de 1000. 

Actualmente, las Comisiones Mixtas de Higiene y Se­

guridad representan el esfuerzo conjugado de los sectores -

gubernamental, obrero y patronal en prevenci6n de riesgos -

de trabajo. El problema, sin embargo, es que el nOmero de -

empresas que en' nuestro medio s6lo se conforman con cumplir 

con la creaci6n de las Comisiones Mixtas tan 1610 como un -

requisito es muy grande, siendo del conocimiento de todos,­

que en las empresas en que las Comision~s funcionsn, las t! 

saa de frecuencia y gravedad.son bajas. Se calcula que apr2 

ximadamente s6lo en un 20\ de las empresas las Comisiones -

funcionan correctamente. Sin embargo, dada la imr><>rtancia -

de fatas, a su creaci6n y funcionamiento, se le dedicara e! 

pscial atenci6n en este trab~jo. 

Por dltimc, hay que hacer notar la importancia que­

ha tenido la Direcci6n General de Normas al desarrollar no! 

mas mexicanas siendo importante .entre otras, el C6digo de-­

Utilizaci6n de los Colores en seguridad. 

As! pues, esto• organismos son los principales ele­

lllBnto• con que se cuenta para la eficaz realizaci6n del - -

Plan Nacional de Prevenci6n de Accidentes, el cual, hasta -

el momento, no ha rendido los frutos esperados, por lo que-
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ea deseable que los objetivos y funciones de estos organis­

mos se coordinen y apoyen de mejor manera en los campos de­

planeaci6n e investigaci6n1 pero sobre todo en la aplica- -

ci6n adecuada de prevenci6n. 

LOI primeros pasoa estln dados ya. Sin embargo, son 

indispensables la cooperaci6n y el apoyo en todos loa nive­

les a traves de trabajos, como el presente, que aporten nu! 

vaa ideas, establezcan otros criterios y auxilien en campos 

concretos de la industria, 

II, 5 SI'l'UACION DE: LA INDUSTRIA TEXTIL EN HEXICO • 

El sector textil estl integrado por cerca de 2500 -

compaft!a1, las cuales en conjunto emplean a cerca de -

350,000 personas que representan el 9\ de la poblaci6n eco­

n6micamente activa en la industria manufacturera. Paralela­

mante a e1ta importante indu1tria, exista alrededor de - --

7 ,000 comercio• que dependen directamente de la producci6n­

tlxtil. 

La industria textil mexicana, no obstante de ser la 

pionera en LatinoamAlrica, ha tenido largos periodos de es-­

tanc4J11ianto en su proce10 de mecanizaci6n y modernizaci6n, 

Sin embargo, durante la pa11da administraci6n . ·. la inver--

1i6n en planta• textiles ha sido muy din&mica. 
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De 1976 a 1981, la inversi6n creci6 a una tasa pro­

medio del 17• anual (de 34,000 a 75,000 millones de pesos)­

que comparado con el B\ que present6 de 19~1 a 1976 muestra 

perfectamente la dinllmica del sector. Este es un crecimien­

to importante, pero adn ea bajo en comparaci6n con la tasa­

promedio de inversi6n privada en la industria de la trana-­

formaci6n, y que fue del 26•. 

La producci6n textil no obstante los problemas por-

101 que atraviesa actualmente, muestra una tendencia a la -

alza. Durante loa pa1ados seis afto1, la produccidn craci6 -

a un ritmo del &• anual. El grueso del volumen producido -­

por la industria textil e• absorbido por el mercado interno 

(actualmente el consumo textil P,11r c&pita es 6.2 ~qa. en --

1970). Unicamente un exce~ente.que no sobrepasa del 4• del­

total de la produccidn 1e exporta. 

como mucha1 otras industria•, la textil ha tenido -

resultado• muy lillitados en el terreno de la exportacidn, y 

e1 adecuado apuntar como causas principalee, la di .. inucidn 

de la demanda externa comD resultado de la rece1idn mundialr 

la p8rdida de competitividad debido al incremento de loa -­

co1to1 de produccidn (inflacidn), y la reduccidn de excede~ 

tea para la exportacidn como resultado de una produccidn i~ 

tern~ menor. 
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En cuanto a las necesidades de importaci6n, las ci­

fra• muestran que casi todas las materias primas utilizadas 

~n la industria textil son completamente n~cionales1 sin e~ 

bargo, no obstante el pequeño porcentaje que representan 

los componentes importados (3' del total), son todav!a in-­

dispensables para el proceso productivo del sector de las -

fibras celul6sicas y no celul6sicas, lana y alqod6n. 

Aunque est4 visto que el porcentaje de los materia­

les importados es relativamente bajo en la industria textil, 

existen otros compromisos contratados en el extranjero que­

hacen inevitable la demanda·de divisas como son el paqo de­

cr6ditos por maquinarias y equipo para reforzar las plantas 

manufactureras, la compra continua de refacciones y acceso­

rios para que los equipos importados continden operando, 

entre otros. As! pues, un nuevo problema se agrega a los 

tradicionales en la industria textil como son el incremento 

·" costos de producci6n, la falta de competitividad para e~ 

portar, los problemas fiscales, administrativos y laborales, 

el exceso de accidentes, la escasez de divisas, etc. 

Perspectivas: 

Como todos los sectores productivos, la industria -

textil atraviesa por un pertodo de ajuste debido a la dif!­

cil situaci6n económica por la que atraviesa nuestro pa!s. 
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La contracción de la actividad económica a nivel n! 

cional ha forzado a los industriales a revisar sus progra--

·" de producción. As1 en 1982, la producción anual decre-­

ció un 20% con respecto a 1981, u en consecuencia el parce~ 

taje de utilización de la capacidad de la planta productiva 

decayó al 60%. 

El futuro inmediato de la industria textil depende­

r! de la pol!tica económica seguida por el actual régimen,­

as1 como de los mecanismos de que se dispongan para obtener 

las divisas necesarias para continuar con el proceso produ2 

tivo, el aumento de la productividad, el control de la in-­

flación y las adecuadas negociaciones entre patrones, Go- -

bierno y trabajadores. 

II.6 MODELO DE PLAJ'ITA TEXTIL. 

La planta utilizada como referencia para el presen­

"e estudio de las condiciones de trabajo y seguridad, es -­

productora de hilo de diversos calibres partiendo de la pa­

ca de algodón, y presenta las condiciones clasicas de segu­

ridad que privan en·e1 medio1 caracter!sticas que permiten­

la aplicación de métodos y soluciones en otros tipos, inst! 

laciones e industrias. Lo anterior es debido a que el obje­

tivo fundamental de este trabajo de tesis no consiste en im 

plantar un sistema particular de seguridad, sino permitir -
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que los conceptos y sugerencias aqu! vertidos puedan ser 

utilizados en otras plantas con operaciones, maquinarias y­

condiciones semejantes. 

Es por 4sto que los ternas y cap!tulos son manejados 

de manera objetiva y amplia. La planta, por su tipo, presen 

ta problemas de manejo y almacenamiento de materiales, de-­

uso de equipo tecnológicamente avanzado de importación, fal 

ta de capacitación, motivación e impulso en materias de se­

guridad al personal en general,' dispositivos de seguridad -

inapropiados, procedimiento~ de seguridad poco efectivos en 

el manejo de maquinas semi y completamente autorn4ticas, fal 

ta de programas de rnantenirnientc;> preventivo y poca atención 

en el aspecto seguridad eñ trabajos rnec4nicos en ~eneral. 

Tarnbi4n se aprecian la falta de atención en el de-­

sernpeño de la comisión mixta de seguridad, as! corno siste-­

rnas· de ventilación inadecuados para evitar las part!culas -

de materiales en suspensión. 

11.6.l Presentación del proceso de fabricación de hilo de 

algodón. 

En este proceso intervienen varias maquinarias com­

plejas y sofisticadas cuyos principios de funcionamiento no 

forman parte del objetivo medular del trabajo, razón por la 
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cual no se hará hincapÜ! en sus particularidades, 

,·ROCESO: 

al Recepción de pacas de algodón.--- Se clasifican las pa-­

cas de acuerdo a procedencia, calidad, madurez y humedad -­

principalmente, as! como grado de limpieza. 

b) Almacenamiento de materiales,--- El algodón debe reposar 

a temperaturas constantes aproximadamente durante 24 horas, 

a fin de obtener una hu~edad determinada de acuerdo al tipo 

de algodOn. 

el Transporte del almac@n al carrousel.--- Se realiza por -

medio de montacargas. 

d) carrousel.--- Es una m4quina que mediante acciOn mec&ni­

-a y neumática gir~ y alimenta un conducto centrar en donde 

el algodOn es desmenuzado y limpiado. 

e) Aero feed.--- Es un dispositivo que mediante aire compr! 

mido compacta el algodón y alimenta las cardas. El transpo~ 

te del carrousel al aerofeed se realiza a trav@s de un sis­

tema neumático llamado aero-mix, que aparte de transportar­

separa otras impurezas y desperdicio o "hueso" del algodón. 
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f) Cardas.--- En la carda el algod6n se "peina" y se cepi-­

lla (mediante acci6n horizontal) y as! se obtienen 6 "ve- -

los" muy finos de fibra de algod6n los cuales se hacen gi-­

rar form4ndose de t!sta manera una "mecha" o mecate que se -

deposita en botes. 

g) Transporte de cardas a un primer paso de estirado.--- Bl 

movimiento se realiza a trav8s de montacargas. 

h) Estirado primer paso.--- La m&quina de estirado funciona 

por eucci6n, jalando y esti~ando la mecha para posteriorme~ 

te mediante giro .se compacten ·y uniformen las fibras de la­

"mecha". De 8 botes provenientes de carda se obtiene en es­

te estirador a6lo l bote. "(El giro es de 1400 R.P.M.) 

i) De estirado primer paso a estirado segundo paso.--- El -

transporte es v!a montacargas. 

j) Estirado segundo paso.--- Este paso del proce•o se real! 

za en una m&quina igual.a la utilizada en estirado primer -

paso. La mecha se eatira por succi6n, pero ahora ·la veloci­

dad de qiro a la que se obtiene la mecha resultante es de 3000-

R. P.M. Obviamente, la mecha resultante es mucho m&s fina C! 

da v~z. En este segundo paso de estirado de cuatro botes 

provenientes de estirado primer paso se obtienen dos botes­

de mechas. En este paso la mecha adquiere resistencia y co~ 
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sistencia uniforme. 

k) El Gltimo paso del proceso de fabricaci~n del hilo es el 

denominado "open end" (o fin de la apertura del algodón). --­

Es en este paso donde la mecha que proviene de estirado se­

gundo paso se convierte en hilo de diferentes calibres. La­

m&quina utilizada para dicho fin, consiste en una serie de­

rotores que giran a velocidades de 30,000 a 60,000 R.P.M. -

(dependiendo del calibre deseado). Un bote de mecha se col2 

ca en un rotor (la capacidad de la máquina es de 6 rotores), 

los rotores succionan la m~cha y el giro mec&nico forma el­

hilo en carretes. 

1) Los carretes se acomodan por calibres y se almacenan en­

bodega. 
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PLANEACION DEL SISTEMA DE SEGURIDAD 



III.- PLANEACION DEL SISTEMA DE SEGURIDA!l. 

El Axito al poner en marcha cual~uier sistema d! 

pende en gran parte de la claridad con qile se establezcan 

la1 etapas o partea en que dicho sistema va a integrarse. 

En general, las etapas fundamentales que un sistema presen­

t« aon1 

Planeaci6n 

Diseño 

Organización 

Implantación 

Control 

Evaluación 

La planeación en 1u sentido m&s general, consis­

te en prever.: el funcionamiento de un aistema, poniendo es­

pecial Anfasis en la1 dificultades y problemas que afectan­

el funcionamiento actual suprimiendo todas aquellas causas­

que los pudie1en provocar. 

Es por Asto, que en la planeaci6n de se~uridad y 

prevención de accidente• en la planta, noa basamos en el c~ 

nacimiento de lea cauaaa que hasta.el momento han mermado -

el d~ito del sistema de seguridad y la mejor manera de lo-­

grarlo es mediante la investigación de loa accidentes-inci­

dentes ocurridos en un tien;io razonable. 
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III,1 INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES-INCIDENTES. 

Diferencia entre accidente e incidente: Acciden­

te "Es un acontecimiento no deseado que da como resultado -

un daño f!sico, lesi6n o enfermedad ocupacional a una pers2 

na, o un daño f!sico a la propiedad y que interrumpe la ac­

tividad laboral." 

El incidente "Es también un acontecimiento no d! 

seado que bajo circunstancias un poco diferentes pudo haber 

resultado en un daño f!sico, lesi6n, enfermedad ocupacional 

o daño a la propiedad; un inqidente puede ser llamado tam-­

bién un cuasi-accidente." 

O sea que todos los accidente• son incidentes, -

pero no todos los incidentes son accidentes, 

La definici6n que establece la Ley Federal del -

Trabajo (Art. 474) es: "Accidente de trabajo es toda lesi6n 

orglnica o perturbaci6n funcional inmediata o posterior, o­

la muerte, producida repentinamente en ejercicio, o con mo­

tivo del trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiem­

po en el que se preste. Quedan inclu!dos en esta definici6n 

los accidentes que se produzcan al trasladarse el trabaja-­

dar directamente de su domicilio al lugar de trabajo y vic! 

versa. 11 
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La investiqaci6n de los accidentes es un an&li-­

sis, evaluaci6n e informe de los mismos, basada en la infor 

maci6n reunida por el responsable (posteriormente veremos-­

que la persona id6nea para realizarla ea el su0ervisor). P~ 

ra que esta inveatigaci6n sea completa debe inclu!r la eva­

luaci6n objetiva de todos los hechos, as1 como tambidn un -

plan de acci6n para evitar y controlar ocurrencias simila--

res. 

La investigaci6n de los accidentes tiene como -­

principal objetivo la eliminaci6n de dstos, y para lograrlo, 

la investigaci6n completa debe inclu!r: 

a) Def inici6n de la pir&mide de causas 

b) Elaboraci6~ del plan de' correcciones 

c) Aplicaci6n sistemltica'de'las correcciones 

di Establecimiento de la responaabilidad de los resultados. 

a) La pir&mide de las causas se construye a par­

tir del hecho principal (que •• al accidente o incidente) ~ 

señalando la causa general inmediata. Ests tiene conexi6n -

directa con otras subcausas, es decir, la pirlmide de la1 -

causas es una red a travds de la cual se vs construyendo el 

accidente y que nos sirve para determinar los posibles rec2 

rrido.s de los efectos de los accidentes y ad. poder señalar 

101 caminos a la prevenci6n. Es adecuado señalar en esta P! 
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rllmide el tipo de causa y su naturaleza, con el fin de ubi­

carla en el !rea preventiva correspondiente y analizar su -

.dgen. 

La experiencia muestra que un procedimiento efi­

caz para investigar l.os accidentes y con1tru!r la pir&nide­

de las causas no debe prescindir de 101 siguiente• paso11 

1) Ir de inmedi'ato al lugar del accicente-incidente. 

2) Hablar con la persona(s) invlucrada(s) de 1er posible. 

Hablar con los testigos e insistir en que lo que se bus• 

ca es conocer .los hechos y no ~ulpar a alguien. 

3) Animar a las personas a exponer sus opinione1 (de prefe­

rencia en privado). 

4) Analizar las· causas posibles (condicione• y acto1 in1e9y 

ros). 

S) conferenciar co~ todas las personas interesadas de la1 -

posibles soluciones. 

-1 Redactar un informe (de preferencia debe exi1tir un. for• 

111Ulario impreso). 

7) Estar al tanto de las gestiones y resultados, para a1eg~ 

rarse que las condiciones son corregida• y notificar a -

todo el personal invoÍucrada. 

8) Dar a conocer cualquier medida que se haya tomado para -

evitar la repetici6n del accicente y que la experiencia­

sea aprovechada por todos. 
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Es muy i~portante para que el procedimiento ant! 

rior sea v&lido, no olvidar dos puntos esenciales: 

a) Que la mayor!a de los accidentes se deben tanto a condi­

ciones inseguras como a actos inseguros. 

·b) Que el objeto de toda investigaci6n ea evitar que los a~ 

cidentes se repitan, no hallar culpables. 

Por dltimo dentro del tema de investigaci6n de -

accidentes veamos el porque de mencionar al supervisor (en­

algunas plantas cambia eata denbminaci6n, pero se entiende­

que nea referimos al encar99do de un departamento y de cie! 

to ndmero de ope~arioa que laboran directamente en las l!-­

neaa de producci6n) como el investigador id6neo de los acc! 

dente•. 

En principio, el auperviaor ea quien debe cono-­

cer mejor a la gente as! como la• condicione• de trabajo1 -

ea quien ve afectado• directmnente la seguridad, calidad, -

producci6n y costo• del departamento¡ ea quien debe deaper­

tar la mayor confianza en su personal, lo cual le facilita­

la labor de obtener la informaci6n y ea quien deberl poner­

an practica la• medida• correctiva• que se determinen. 

Ea importante recalcar que loa beneficios que r! 

cibe el supervisor o encargado del departamento al realizar 
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dl mismo las investigaciones, son muchos y variados. Algu-­

nos de ellos pueden ser: 

l) Como resultado de la investigaci6n de accidentes del su­

pervisor, dste mejora el equipo, materiales y el ambien­

te evidenciando su preocupaci6n sincera por el bienestar 

de los trabajadores, 

2) Una buena investigación de accidentes reduce los costos­

de operación al reducir el namero de incidentes. 

JI La imagen del supervisor que realiza esfuerzos persiste~ 

tes por establecer medidas significativas que reduzcan -

los accidentes es inmejorable ante los trabajadores y ~­

los motiva. 

41 La investigaci6n de accidentes-incidente• hoy, aumenta -

el tiempo disponible para producir el trabajo de maAana, 

elimina y controla las obstrucciones y la• causas de 

tiempo relacionadas con la interrupci6n del trabajo, etc. 

As!, en tdrminos claros, el 1upervi1or debe in-­

vestigar todas la1 causas posibles de accidente1, tanto con 

diciones inseguras o de peligro como a las per1onas y acep­

tar su responsabilidad de controlarlas. Para 41to es necea! 

ria auxiliarse de formularios impresos para informar las -­

consecuencias (daños o leeiones) para esclarecsr las causas 

verdaderas de la situación. 
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REPORTE nE UlVESTIG/>.CION DE />.CCIDENTES. 

Me t ---..-""'""--,.----en ai\o fiscal 

Nombre---------- Edad __ Tel!!fono _____ _ 

Direcci6n -----------------------
Depto ___ Puesto ______ Supervisor __ l>.cc f _e_n_e_l~a-no 

fiscal. 

¿Qui! .lesi6n presenta el Accidentando? ----------

Fecha en que se le impartid la atenci6n Param!!dica ----

Fecha en que se le impartieron los Axuilios M!!dico1 

Hora -------- Por Costo B1timado $ ----

¿El trabajador qued6 imposibilitado para •eguir trabajando? 

SI NO __ _ 

¿06n4e qued6? S.MEOICO --- LAB.CHOPO __ e.LONDRES -­

IMSS __ HUERTO_ 

Clasificación de la lesi6n: Con p!!rdida de d!a1 ~ •in --

p!!rdida de d!as ---- Fecha de la lesi6n/daño/exposici6n 

----- Tiempo de la lesi6n/daño/exposici6n _____ ~ 

Feche de la investigación __ Hora de la Investigaci6n __ 

¿Era necesario que se utilizara Eq. de Seguridad para su --

trabajo? SI ___ llO __ _ 
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¿to tra!a puesto? SI NO_ ¿Lo estaba usando? SI 

NO_ Lugar del accidente --------------­

Testigos del Accidente ~---------------~ 
Nombre del Eq. d herramienta que intervino en el Accidente 

¿Cdmo inter,•ino o cauad la leaidn el objeto? (Causa inmedi,!! 

ta'i 

Conclusiones/Nombrar tres Causas Básicas para que se produ­

jera el Accidente -------------------

Accion tomada o planeada para prevenir la recurrencia de d! 

te tipo de Accidente• ~----------------

Parte del cuerpo dañada .AntigUedad_ Sexo 

Edad Experiencia Departamento __ 
en el trabajo 

Naturaleza de la leddn __ Pueato 

Di& de la semana Sindicalizado_ 
Ti.,o de acci-

Condici4n inaegura 
dente 

Empleado ___ 

Planta 
Acto inseguro 

Eventual 

Origen de la 

lesi4n __ _ 

JEF. DEP'lt) Mm!l!ro 
CM!S. 

G'l'E. GRUPO 00. SEG. 
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III.2 CAUSAS Y CONSECUENCIAS DE LOS ACCIDENTES-INCIDENTES. 

Los accidentes-incidentes constituyen una conse­

cuencia de las condicione• imperantes en el ambiente de tr! 

bajo. Estudios recientes demuestran la relaciOn estrecha 

que existe entre los indices de frecuencia y gravedad de 

los accidentes con las condiciones del equipo y maquinaria. 

Como resultado de Gato, re•ulta posible medir, determinar y 

evaluar la 11\agnitud de las condiciones de trabajo no favor! 

bles, adem4• de predecir en base a esos datos el grado de -

riesgo a que est4n expuesto• 101 trabajadores. En t4rmino•­

matem4tico-probab~l1sticos: 

a) Los factorel de rie•gÓ'forman un potencial de causas que 

se interaccionan probabil!•ticamente. 

b) El potencial d• los fadtore• de riesgo actdan al azar y­

en cualquier momento. 

c) LB realizaciOn del rie•qo, implica que las cau•as, acto­

in•eguro y condiciOn peligro•a (que abordaremo• un poco lllt• 

adelante) est4n cuantificadoa por una probabilidad pondera­

da aimult4neamente por ambos, y de tal magnitud que pueda -

dar lugar a esa realizaciOn, aunque por ser un fenOmeno en­

que interviene el azar pueda no realizarae. 

di El recurao preventivo planeado por el hombre para impla! 

tarlo. representa la resistencia al suceso del accidente. 



realización 
del riesgo 

¿C&no se realiza el riesgo? 

L!rnite F (potencia de riesgo) 
resistencia preventiva 
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El accidente o incidente ocurre cuando el poten­

cial de causas crece y la interaccidn de ~atas se realiza -

al azar. Esto implica que las medidas preventivas adopta~a• 

permiten una accidn total, ya que el azar separa al conoci­

miento cierto de cuales sucesos definidos y poaibles han de 

acontecer. El riesgo inicia su intensidad y el tiempo tran! 

curre acerc&ndose el momento del incidente¡ e1te lapso y e~ 

te intervalo marcan el l!rnite de la oportunidad para ejer--

cer la prevencidn. 

El azar puede ser considerado corno una caja ne-­

gra al cual no tenernos acceso, y que determina si 1ucede o­

no el accidente cuando hayan tenido convergencia el acto in 

seguro y la condicidn peligrosa. 
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Gráficamente: 

-[ 

Condici6n Condici6n 
mental f!sica 

\/ 
Acto 

falla del 
material o 
equipo 

Condici6n 
inseguro peligrosa 

~/ 
Caja negra 
Accidentes 

/ ""' Efectos al hombre Efectos materiales 

Importancias: 
humana, social, econ6mica, 

t6cnica 4.c;!"-~~•Prevenci6n 4 

1 Etapa probabil!stica de foI111aci6n 
2 Creaci6n del potencial del riesgo y su realizaci6n, 
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Establecida anteriormente la 
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in9encia que tie-

ne el estado de los equipos, maquinarias, etc., en la reali 

zaciOn de los incidentes, es necesario entender que tarnbi~n 

11 pre1entan circunstancias de uso inadecuado de dichos - -

equipos, maquinarias, etc. En consecuencia, .y teniendo en -

cuenta que la clave de la prevenci6n de loa accidentes es-­

determinar "la11 causas exacta1" que pueden dar oriqen a un­

incidente podernos clasificar las causas o factores que in-­

tervienen en el incidente-accidente corno: 

a) Factor humano (acto in1aguro~ y, 

b) Factor trabajo (condici6n insegura) 

a) Factor humano o acto inseguro.--- "F.s la acciOn personal 

que se desarrolla sin precauciOn ni prevenéi6n y que oc! 

siona el accidente (el ·trabajador no sabe, no puede, no­

quiere), 

A fin de identificar da manera rn•• clara loa ac­

to• inseguros, podemos clasificarlos en do1 gruroa: actos-­

in1e9uros de cau1as directas y actos inseguro• de causas in 

directH. 

De causas directas: 

~brar sin autorizaci6n, o sea, usar equipo, maquinaria­

º veb!culo sin tener autorizaciOn para hacerlo. 



Prescindir del equipo de seguridad. 

Hacer caso omiso de avisos y señales. 
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Realizar operaciones con exceso de velocidad o sin pre­

caucic5n. 

InÚtilizar los dispositivos y equipos de seguridad est! 

blecidos. 

Utilizar equipo inseguro. 

Operar de modo inseguro. 

Trabajar 1obre equipo in•equro o en movimiento. 

Distracciones en el trabajo1 

De cau.saa indirecta•: 

--- Falta de conocimiento, habilidad. 

--- Motivaci6n impropia¡ •lgunaa motivacione• inadecuadas -

propic~an que se adopten formas inseguras de tr•bajo a­

f in de ahorrar tiempo, evitar incomodidad, etc. 

Incapacidad mental o ftsica que influye en la ejecucic5n 

Problemas personales que propician falta de concentra-­

ci6n. 

In1ati1faccic5n en el trabajo. 

b) Factor trab•jo.--- Se le llama tambian condicidn insegu­

ra y ea aquella condicidn mec•nica o ftsica que por de-­

fecto o imperfeccidn precipita el accidente. Las condi-­

ciones in1egura1 las podemo1 clasificar en siete grande• 

grupos: 
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Guardas, resguardos o protecciones de maquinarias y su­

perficies en condiciones no 6ptimas de utilizaci6n. 

Objetos tales·como materiales, herramientas, maquina- -

.rias y superficies en condiciones no 6ptimaa de utiliz! 

ci6n. 

Sistemas de alarmas defectuosos o inexistentes. 

Almacenaje defectuoso. 

Procedimientos o sistemas de trabajo anormales, 

Ventilaci6n, iluminaci6n y ruidoe inaprooiadoa. 

Equipo personal de seguridad en mal estado o inexisten­

tes. 

La manera id6nea de evitar las condicione• inse­

guras por el hombre no es s6lo eliminandolas, sino previ- -

nifndolas. Esto significa que es necesario educar a cada -­

trabajador sobre este partic~'l.4r. Todo 8sto ea muy importan 

te sobre todo en nuestro medio por la marcada actitud de r1 

-iazo a todo lo que ea equipo de protecci6n peraonal. 
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III.2.1 CONSECUENCIAS DE LOS ACCIDENTES. 

La• consecuencias acarreadas por los accidentes­

son ~uchas y muy variadas1 incluyen desde problemas psicol~ 

9icos en los trabajadores hasta la disminuci6n de la produ~ 

tividad. 

Si ~os referimos exclusivamente a las consecuen-

cias rnaterialea de lo• accidentes podernos limitarnos a lo -

que son las lesione•, los daños a la propiedad y la• fallss 

productivas. 

Esquerniticarnente: 

CONSECUENCIAS DE LOS ~CCIDIK ... ES 

DA!IO FISICO 
(le•ldn o enfermedad) 

-Leve 

-seria 

-Inforrnable 

-compenHble 

-Incapacitante, tiempo P.erdido 

o seria 

-Muerte 

-cata•tr6fico (muerte• mdltiples) 

DdO A LA PROPIEDAD 

-Menor 

-serio 

-Mayor 

-catastr6f ico (la cla•i-

ficaci6n de lo• daño• -

var!a con lo• valore• -

establecido• localmente~ 
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ASPECTOS HUMANOS ASPECTOS ECOtlO!llCOS 

-Dolor o incomodidad f!sica -costos asegurados: gastos 

•Pena y enquatia ••ociada con ·~dicoa, pagos de compen-

la p4rdida de sera• queridos sacidn. 

-Problema• mentales, f!sico• y -Co•to• a loe daños a la -

1ocialee que acompañan a la1 propiedad •in asequrar: 

desfiguraciones o incapacid! daño al•edificio, a equi-

de1 permanente•·. pos, a productos, y mate-

•Dificul tade1 ine•perada1 y no riales, demora• en produ= 

de1eada• e inconvenientes pa- · cidn. 

ra todo1. -costos miacel4neo• sin --

·Posible• con1ecqenciae p•ico- asegurar: tiempo perdido-

ldgicae en el le•ionadd y •u• por trabajadora•, costo -

compa~ero•. del aobretiempo, tien¡io -

extra de euperviaoree, -­

co•to de entrenar nuevos-

trabajadora•, tiempo de -

adminhtracidn. 

De acuerdo al cuadro anterior, lo• co•to• de 101 

accidente• ion con•iderado• con1ecuencia• importante• de -~ 

lo•·ai111110•, y el eeteblecerloe y ccmprobarloa •on argwnen-­

to• valio•!•imo1 cuando •• trate de ju1tificar la implanta­

cidn, del •i•tema de seguridad. 



Una presentaciOn general de loa elementos que 

forman los costos de los accidentes: 

{

-Prineros auxilios 
-HcllpitalizaciOn 
-q>eracianes 
-Mldicinu 
-Mts•ia 
-Rll!hllbilitaciOn 

{

-Produc:tos 
,....teria prúna 
-MlqUinaria 
-:rn.talaciones 

:::: de oficina 
-!lllificiQ9 

-:rnvutigaciones 
-Traaites 

· -Timpo de trabajo 
m:NlCD -IrlSlllwd:racialN 
~ -Pl'olbx:i&I 
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-S111rio no productiva 
-RMl!ieltrmniento 
-Sllario por llU8titucien 
-vent.u 
-MlrmdD 
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Clc:l1D conclusiOn podemos afirmar que el conocimierr 

to de los costos, su integraciOn y control son de interés -

fundamental ya que, aan y cuando existan c~stos asegurados, 

4stos no .cubren muchos otros factores ni tienen la funciOn­

de disminu!r los accidentes que son su origen; tampoco un -

seguro resuelve los problemas humanos que afectan la produf 

tividad e integraciOn del personal de la empresa. 

III.3 EvaluaciOn de loa accidente•. 

Siendo la preven~iOn de accidentes un problema -

intangible h••ta cierto punto, es dif!cil realizar evalua-­

Qiones realistas y sati•fáctori~s. As! pues, para evaluar -

tendencia• y ocurrencias dl! lo• accidente• y por tanto los-

. probletta• de 1eguridad, 1é utili•an una serie de calculos -

e1tad!stico1 que •e han desarrollado con este fin. Lo• mas-

u•uale• 1on1 

1.- Indice de frecuencia 

2.- Indice de gravedad 

3.- Indice de •inie•trabilidad 

4,- Gr&fica• de control de calidad. 

l.- Indice de frecuencia.--- El indice de fre-­

cuenoia permite comparar do& operaciones similares o la mi! 

ma operaciOn en diferentes 4poca1, tomando en cuenta las --
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fluctuaciones en el nOmero de operarios y la exposici6n al­

ries90. As! pues, considerando dos operaciones que tienen -

el mismo 9rado de exposici6n al riesgo, el !ndice de fre- -

cuencia indicar! cu!l de ellas se encuentra relativamente -

en peores condiciones de seguridad. 

El '.!ndice de frecuencia se calcula: 

I f • No. lesiones inca acitantes X 1000 000 
oras- o re e exposic n a r esqo 

El ntlmero de lesiones íncaoacitantes es el nllrne-

ro total de accidentes con incapacidad reqistrados en el pe 

rtodo de que se trate. Las horas-hombre de exposici6n al 

rie•qo son el nGmero real.de hor••-hombre trabajadas en la­

plante, de acuerdo a lo• registros de la compaffl• y sus li! 

tH de raya. 

Ilotas El I.tt.s.s. utiliza un concepto distintor 

"!l !ndice de frecuencia conceptualmente, e• la orobabili­

dad de que ocurra un ainie•tro en un d!a laborable, Se ob-­

tiene de dividir el n11nlero de ca•o• de riesgo de trabajos -

terminados (n!lmero de accidentes) entre el nGmero de d!a1 -

trabajador de expo•ici6n al riesgo, en el lap•o que 1e ana­

lice, excepto reca!da1 y los de modificacione1:a las valua­

ciones por incapacidad permanente.• 

I f " 
n 

jT"j('"'jOO 
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N = N<lrnero de trabajadores promedio expuestos a los riesgos 

n • N(lmero de casos de riesgo de trabajos terminados (name­

ro de accidentes). 

300 • Nl!mero eatimado de d!as laborable• por año. 

E•te siatema tiene la de1ventaja de no tomar en­

cuenta las horas exactas, las faltas por enfermedades, 0er­

miaos etc. y que no se acumulan en la• listas de raya de -

la• compañ!a•. 

2.- Indice de gravedad,--- El !ndica de qravedad 

permite evaluar lo• accident~• de acuerdo con la gravedad -

de las lesione• que provocan y se calcula de la •iquiente -

forma: 

In donde el nGmero de dfa• cargado• •a obtiene -

sumando: 

a) LO• dla• calendario perdido• por el obrero en lo• cual•• 

no trabaje a con•ecuencia de un accidente de trabajo. 

bl El ndmero de dla• a1iqnados por la Ley a conaecuencia de 

capacidad•• permanentaa, parcial•• o totale•, o muerte. 

Nota: El I.M.s.s. utiliza la •iguiente defini- -

cien1 •11 tndice de gravedad conceptualmente, es el tiempo­

perdido en promedio por rie•go• de trabajo, y se obtendrl -
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de dividir los d!as perdidos para el trabajo debido a inca­

pacidades temporales, permanentes, parciales o totales, y -

.. "funciones, entre el ntlinero de casos de riesgos de trabajo 

terminados en el lapso que se analice." 

I g 
S X 300 + (l~O X 25 X 365) + (O X 25 X 365) 

n 

Donde: 

S = Total de dlas subsidiados a causa de inca~acidarl tem?~ 

ral. 

I = suma de los porcentajes de las incapacidades permanen-

tes, parciales y totales·. 

D • Nt1mero de defunciones. 

365 • NG!nero de dla8 naturales del año. 

25 • ouraci6n promedio de vida activa de un individuo nue­

no haya sido victima de un accid~nte mortal, o de una 

incapacidad permanente o total~ 

n • Total horas-hombre trabajadas. 

La relacidn Ig/If muestra el promedio de dlas/­

lesidn incapacitante. 

3.- Indice de siniestrabilidad.--- El lndice de 

siniestrabilidad es el producto de utilizar loa lndicee de 

frecuencia y gravedad. Constituye .la base ?ara calificar -



las primas en porcentajes y los grados de ries90. 

J:5 + 0.25 X 1 + 25 X D 1000,000 
I s a 

N 

Donder 

N • 'l'otal de horas-hombre trabajadas. 
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1000,000 • Ponderaci6n que per111ite la lectura sencilla y -­

aplicacidn del I 1. 

. 
4,- Indice de control de calidad.--- En viata de 

que loa !ndices de frecuencia son eficaces y hasta cierto ·­

punto preciso• cuando •e calculan para per!odos mayores de­

WI milldn de hora9 hombr~ .trabajadas, y que mucha• compa- -

ñfa1 deben trabajar una cantidad'muy grande de d!as reales­

para acumular a1a cantida~ de horas trabajadas, se han de•! 

rrollado otro• 1i1tema1 mas adecuado• para la avaluacidn -­

men1ual o 1eme1tral de loa trabajo• de seguridad. B1toa si~ 

tema• no son .. s que aplicacion•• prlcticsa de ai1t11111as ••­

t1dtaticos de control de calidad al problema de 101 accida!l 

tas industrial••· 

Grifica de m&xi.moa y mtn.únoa: 

Bata qrlf ica •• utiliza para evaluar un programa 

de seguridad en t8rminoa de la• fluctuacione• menauale• de-

101 accidente• en la compañ!a, partiendo de la base de que­

la misma, durante un per!odo no menor de 5 años y trabajan-
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do en condiciones semejantes, ha tenido un promedio mensual 

de X accidentes totales (con o sin incapacidad), Utilizan­

do el sistema de 11mites m&xirnos y m!nimos que se aplica en 

el control de calidad de los art!culos, para determinar si­

un lote esta dentro de los estandsres o tolerancia permiti­

do•, podemos dete?lllinar si las variaciones mensuales de los 

accidentes son nonnalea o se deben a condiciones especiales. 

Con la constante N± 2N, donde N es el ndmero pr2 

medio de accidentes totales por·mes en los Gltirnos 60 meses, 

•e elabora una tabla que nos fijara un ltmite m.tximo (N+2N) 

y un l!mite mtnimp (N-2Nl de accidentes mensuales dentro de 

loa cuales las variaciones pueden considerarse naturales. 

Si en un mes aa detecta que el total de accidentes ocurri-­

dos e1 mayor que lo establecido por el l!mite m.tximo de la­

tabla, con preciaidn se puede detel'lllinar que ese mea hubo -

una falla en 101 •iatemas de prevencidn de accidentes esta­

blecidos en la compañ!a, siendo necesario, por tanto, aver! 

quar las causas de la variacien anor111al y tOl!lar las medidas 

nece1ariaa para corregirla. 

Para utilizar este sistema hay que considerar -­

ciertos punto11 

a) Debera calcularse el promedio de accidentes considerando 

por lo menos 60 meses. 
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b) Deber&n tomarse en cuenta todos los accidentes. 

c) Deber& calcularse un nuevo promedio para cada año a par­

tir de la fecha en que se empezó a usar.la gr&fica para­

·reflejar en ellas las variaciones debido a los programas 

de seguridad. 

d) Si la cornpañ!a sufre cambios estacionales que afecten el 

nl!rnero de obreros que se encuentran trabajando, deber4n­

construirse 'tantas gr&ficas como sea nece•ario para sep~ 

rar dichos per!odos. 

e) En caso de que factores externos cambien las condiciones 

de trabajo (nuevos sistemas, aumento de personal, otra -

administración, etc.), de~er&n construir•e nuevas gr&~i­

cas sin tomar en cuenta la experiencia anterior al carn-­

bio. 
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III., REGLAMENTO INTERIOR DE SEGURIDAD. 

Para entender la importancia que tiene en la - -

planta la existencia del Reglamento Interior de Seguridad,­

es importante recordar que en ella todos est&n expuestos al 

desarrollar sus labores, a riesgos de accidentes si no se -

obs~rvan las reglas de seguri~ad que se establezcan. Estas­

reglas de seguridad deben ser presentadas clara y concisa-­

mente en un Reglamento de.seguridad que abar.que disnosicio-­

nes generales m!nimas para todos los departamentos de la --

planta. El RIT se convierte as! en actor fundamental en la­

prevenci6n de accidentes. 

El objetivo b&sico del Reglamento Interior de S! 

guridad es reaponsabilizar a todas y cada una de las perso­

nas (sindicalizadas y de confianza) que laboran en la plan­

ta, a respetar y hacer respetar los puntos que el Reglamen­

•o contiene a fin ·de preservar la integridad f !sica del pe! 

sonal y salvaguardar los equipos e instalacione•. 

En t'rminos generales el Reglamento Interior de­

Seguridad debe contemplár y establecer normas espec!ficas -

para cumplir por lo menos con los siguientes puntos: 

1) Disposiciones generales, que expliquen la obliqatoriedad 

del reglamento as! como la prevenci6n de situaciones pe-

ligrosas, entre otras cosas. 
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2) Prevenci6n de accidentes, donde se establecen las reglas 

generales de prevenci6n de accidentes. 

31 Accidentes de trabajor aqu! deben menci~narse los res~on 

••bles de las investigaciones de accidentes, el procedi-. 

miento a seguir en ca•o de que ocurriera alguno y otras­

obligaciones relacionada•. 

') Herramientas de trabajo, en donde debe recordarse la im­

portancia y·re•pons•bilidad del uso adeauado de ellas -­

aaf como su estado. 

5) Permisos de seguridad para trabajos e•peciales; aqu! se­

daran a conocer cuales aon los trabajoa considerado• co­

mo peligro•os, y las obligaciones del perosnal sindical! 

zado, supervisora• y'gerent•• ante 6sto1. 
' 61 Equipo de protecci6n per10nal1 este punto establece las­

laborea, zonas y persona• que requieren del uso de equi­

pos de seguridad. 

71 Jlegla1 qeneralear diapoaicionea varias inherentes a loa­

diferentea departamentos que integren la industria. 

B) Manejo de materiales1 raglaa para el u10 y trabajo segu­

ro de las materia& y loa equipos para tranaportarlaa. 

9) Reglas b&aicae de seguridad1 recomendaciones para traba­

jar adecuadamente. 

10) Higiene1 dispoaicionea obligatorias tendiente• a conaer­

v'r el ambiente de trabajo limpio y agradable. 
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11) Comisi6n Mixta de Higiene y Seguridad. En este punto d! 

ben establecerse las obligaciones y derechos de dicha -

Comisi6n. 

(La integraci6n de ella, dada su importancia, la trata­

remos en el capitulo siguiente como punto aparte) . 

12) Sanciones; en este punto deber&n aparecer las medidas-­

disciplinarias que habr4n de tomarse en caso de no res­

petar el Reglamento Interior de Higiene y Seguridad. 

III.5 PLANEACION DEL SISTEMA. 

Es obvio que la p~aneacidn adecuada del •i•tema­

de seguridad es necesaria no importando el tall\afto de l~ em­

presa en la cual vaya a aplicarse. La experi.ncia demue1tra 

que si no exiate la planeacidn necesaria, ae preaenta el -­

problema de tener ~e estar .resolviendo a cada momento pro­

blemas y situacione1 aisladas de seguridad. 

Existen muchaa otras ventajas al realizar una 

planeaci6n adecuada del sistema de •eguridad. A19un1s de 

las m&s importantes pueden ser: 

l) Prever la impqsicidn e implantaci6n de pr&ctica• y con­

diciones de seguridad. 

2) Prever el buen funcionamiento del equipo y la elecci6n -

adecuada del mismo. 
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3) Facilitar la labor de los supervisores para desarrollar 

loa programas. 

Ahora bien, en la planeaci6n del sistema no deb.!!_ 

rno• pa•ar inadvertidas las aiguientea rec~rnendaciones de C! 

pital importancia: 

1) La seguridad de lo• trabajadora• y las operaciones de la 

empresa son una nece•idad vital. 

2) La •eguridad tendrl prioridad sobre la rapidez y la bre­

vedad. 

3) E• una obligaci6n hacer todo lo po•ible por disminuir la 

po•ibilidad d~ ocurrencia de accidentes. 

4) La di•ponibilidad de 'la administraci6n por cumplir con -

' todas la• norma• de seguridad debe aer patente en todo -

1110mento. 
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DISEflO DEL SISTF.llA DE SEGURtnAO Y PRE\•E?ICinN 

DE ACCinENTES. 



IV.- DISERO DEL SISTEMA DE SEGURIDAD 'i 

PREVENCION DE ACCIDENTES. 

El diseño del sistema de seguridad consiste en -

la aplicaci6n de las herramientas y conocimientos y prácti­

cas que permitan el logro de los objetivos de prevenci6n de 

accidentes. 

Esto incluye obviamente toda la inforrnaci6n est! 

d!stica acerca de los accidentes de que se pueda disponer. 

Secuencia en la implantaci6n de un sistema de s~ 

guridad: 

11 Conocer la planta sujeta de estudio (modelol 

·21 E1tablecer y definir la1 condiciones en que se haya tra­

bajado anteriormente, (invertigaci6n de los accidentea)­

para planear un sistema mas adecuado. 

3) Oi1eñar el sistema mla adecuado utilizando las tdcnicaa­

m4s id6neas (m4todos y t4cnicasl 

41 Implantar y utilizar el ai1tema. 

S) Controlarlo y el!aLuar.lci,. 

IV. l METODOS 'i TECNICAS APLICABLES EN LA PREVEllCIDN DE LOS 

ACCIDENTES • 

La Ingenier!a Industrial nos auxilia con un gran 
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n(lmero de mdtodos que·aplicados de una manera adecuada cob 

ducen a un aumento de la productividad. En este cao!tulo -

se propone la utilizaci6n de un conjunto de mdtodos o t~c­

nicaa cuyo valor es reconocido ampliamente en el área de -

productividad, pero ahora enfatiz&ndolos directamente al -

aspecto seguridad. E•te conjunto de t~cnicas seleccionadas 

es el e•tudio del trabajo, 

Se entiende por e•tudio del trabajo, q~neralmen 

te ciertas tdcnicas, y en particul•r el estudio de mdtodos 

y la madici6n del trabajo, qua •e utilizan para examinar -

el trabajo humano. en todos su• contextos y que llevan sis­

tem&ticamante a inve•tigar todo• los factores que influyen 

en la eficiencia, aconom!~ (y •eguridad) de la situaci6n -

••tudiada, con al fin da efectuar mejoras, 

¿Pero cu•lea son las razones para adoptar el estudio del -

trabajo como la ba•• del diseño del sistema de seguridad? 

- •• un medio de aumentar la 1a9uridad y productividad de­

la inata1aci6n mediante la organi1aci6n adecuada del pro 

ce•o o trabajo, requiriendo poco o nulo de•ambol•o de C! 

pi tal. 

- Porque ea aiatem&tico, de manara que no H puede pasar -

por alto ninguno de lo• factores que influyen en la seq~ 

ridad y eficacia de una oparaci6n ni ·a1 analizar las - -
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pr&cticas existentes, ni al crear otras nuevas. 

- Las mejoras (en seguridad) resultantes de .. la aplicaci6n­

correcta del estudio del trabajo comienzan de inmediato­

y continCan mientras duren las operaciones en su forma-­

mejorada. 

- !• un in1trumento utilizable en todas partes, da result.! 

do donde se realice ·un trabajo manual o funcione una in! 

talacie!n, 

E1tudi9 'del 
trabajo 

l,Z1tudio de matodos 

2 Medici6n del trabajo 

l) El e1tudio de metodos ea el registro y ex1111en critico y-

1i1tem&tico de 101 modo• exi1tente1 y proyectados de re.! 

li1ar un trabajo, como medio de di1eftar y aplicar mato-­

do• ml1 eficace1 y 1eguroa. 

21 La m1dici6n del trabajo es la aplioaci6n de tacnicas pa~ 

ra determinar .el tiempo que invierte un trabajaclor cali­

ficado en llevar a cabo una tarea definida efectulndola-

1egCn una norma de ejacuci6n pree1tablecida. 
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Esquematicamente: 

ESTUDIO 
DEL 

TRABAJO 
) 

ESTUDIO DE METODOS 

Para simplificar el trabajo 

e idear m~todos ml• econ6rnicoa 

y seguro~ hacerlo. 

tlEOICION DEL 
TRABAJO 

Para determinar el tiempo 

que debe llevar 

MAYOR PRODUCTIVIDAD 

MAYOR SEGURIDAD. 

El eatu4io de m~todo• y la medicidn del trabajo 

se componen a •u vez .de t8cnicae diversa•. De la• cual•• -

la• mi• vincul•da• al logro del trabajo seguro •on1 

ESTUDIO 
DE 

METO DOS 

a) Recofrido y Hanipulaci6n ~· material•• 

b) Desplazamiento de lo• trabajador••· 



MEOICION 
DEL 

TRABAJO 

57 

a) Estudio de tiempos 

b) Muestreo de actividadee con valoraci6n 

c) Evaluaci6n anal!tica. 

Antes de hacer referencia a cada una de estas 

tfcnicas y la importancia atribu!da desde el punto de vista 

de 1eguridad, e1 necesario conocer •l procedimiento b!sico pa­

ra la realizaci6n de un estudio del trabajo completo y que sea 

aplicable a todos los eatudio11 sea cual fuere la operaci6n o­

proceao de que se trate: 

1) seleccionar el trabajo o procesp a estudiar (de acuerdo a -

au importancia, evaluadndo ai •• la que mas cuesta por su -

duraci6n, repetici6n o causa de accidentes). 

2) Regiatrar por obaervaci6n. directa cuanto sucede. 

' 3) Examinar loa hecho• regi1trado1 con esp1ritu cr!tico pregu~ 

t&ndoae si se justifica lo que ae hace segOn el prop4sito -

de 11 actividad: el lugar donde se lleva a cabo; orden en -

que 18 ejecuta; quifn lo ejecuta y loa medio• empleados¡ -­

aa! como loa poaiblea riesgos inherentes a la actividad, 

4) Idear el rnftodo rn&1 adecuado por economta, 1equridad, etc.} 

tornando en cuenta toda• la1 circun1tancia1. 

5) Medir la cantidad de trabajo que exi9e el mltodo elegido y 

calcular el tiempo tipo para realizarlo. 

6) Definir el nuevo m6todo y el tiempo correspondiente para -

que pueda ser identificado en todo momento. 
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7) Implantar el nuevo rn~todo corno practica general aceptada 

con el tiempo fijado. 

8) Mantener en uao la nueva prlctica mediante procedirnien-­

tos de control adecuados. 

IV.1.1 ESTUDIO DE METODOS. 

IV.1.1.l RECORRIDO Y MANIPULACION DE MATERIALES. 

La mala dispoaicien de los locales puede hacer -

aumentar mucho la duracidn total del trabajo, pues origina­

movimientoa inneceaarioa del material y consume el tiempo y 

energ!a de loa trabajadores·sin aportar ningttn adelanto al­

trabajo y st generando u~a mayor probabilidad de que se pr~ 

aenten evento• peligroaoa. 

La• empreaas, de acuerdo a sus necesidades pue-­

den eatar diapueata1 de doa manera•, por proceso o por pro­

ducto (o aerie)1 

La diaposicidn por proceao ea la que agrupa to-­

das la• maquina• o proce1oa del miamo tipo. 

La diapoaicidn por producto ea la que agrupa to­

da& laa maquinas o proceaoa destinados a fabricar el miamo­

producto o una misma aerie de productos. En el caso que ae­

eatudia la disposicidn de la planta es por producto (en se-
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r1e), como se podr& observar en el cursograma anal!tico. 

Sea cual fuere la disposici6n de la f &brica (por 

proceso o por producto) deber& facilitar todo lo cosible la 

progresi6n del trabajo por los locales. 

El elemento m&s pr&ctico y usual para revisar el 

recorrido y manipulaci6n de loa materiales ea el diagrama -

de recorrido. 

El diagrama de recorri~o es un plano de la f&br! 

ca m&s o menos a escala, ce~ sus m&quina• pu••ta1 y zonas -

de trabajo indicadas en sus respectivos· lugare1. A partir -

de ob1ervacione• realizadas se trazan 101 movimiento• de -­

los materiales o producto• objetos de e•tudio, auxili&ndo•• 

en ocasiones de un cur•ograma anal!tico. A•l pu••, f&cilmen 

te en un diagrama de recorrido 1e puede vi1ualizar •i loa -

materiales son desplazado• longitude1 dema1iado grandes o -

un nGmero de vece• innecesario. 

Es preciso estar con•ciente de que con objeto de 

evitar probabilidades l'llllYOres de rie190 y aW11Bntar la pro-­

ductividad, es necesario eliminar toda manipulaci6n que no-

1ea absolutamente imprescindible. 

Las siguientes son normas indispensables para resolver pro­

blemas de manipulaci6n: 
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l.- Procurar que 101 materiales esten a la .. altura en que -

se va a trabajar con ellos. Cada vez que se recoge o d~ 

posita algo, existe la posibilidad de evitar manipula-­

ci!5n. 

2.- Acortar siempre en lo posible la• distancia• que reco~­

rra el material manipulado. 

J.- Aprovechar la fuerza de gravedad a fin de ahorrar co•-­

tos y evitar manejo (si91!1Pce peligroso) de equipos de -

transmieidn meclnica. 

4.- Acarrear siempre la carga a granel (llevar un montacar­

gas con 5 pacas en ve1 de 5 viajes de a una paca). 

5.- No tratar de.reducir el nGmero de peone• que recogen y­

acarrean lo• material•• si hay rie190 de que el per•o-­

nal de produccidn deba hacer m&s manipulaciones (excep• 

to cuando el operario est41 de1ocupado durante el funcig 

n .. iento de la llllquina automftica). 

6.- Mantener despejado• ios lugar•• de pa10. POr ••guridad­

Y para aprovechar lo• co1toso1 equipos de 11a11ipulacidn­

Cmontacarga1, tran•portadorae, ato). 

POr dltimo •• hace notar que ad..as de la tacnica 4el -

diagr ... de recorrido y cursogrmna puedsn aplicar•• 101 mo­

delo• a e1cal1 reducida, planti~la• y otros a fin de dstec­

tar. flcilment• los problemas de manipulacidn. 

A continuaci4n el diagrmna de recorrido di1eftado para -

la planta textil. 



CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO BASADO EN EL MATERIAL 

FABRICACION DE HILO DE ALGODON DIVERSOS CALIBRES 

DESCRIPCION 

l) Recepci6n de algod6n 
y clasificacion 

2) Almacenamiento de al 
9od6n a temperatura 
constante 

31 Transporte a carrog 
Hl 

41 Limpieza y desmenuzado 
del al9od6n en el ca-
rrou1el 

51 separaci6n de impureza• 
y mezcla de al9od6n 
(aeromixl 

61 Transporte a aerof eed 

71 compactaci6n del algo-
ddn y alilllentaci6n de 
carda• (aerofaed) 

1) Peinado, cepillado y o!? 
tencidn de la ~meche• 
(cardH) 

9) Traneporte a ewtirado 
primer paeo 

10-) Obtenci6n de mecha• a 
UOO R.P.M. (Eetirado 
primer pa•ol 

111 Traneporte a estirado 
aec¡undo paeo. 

121 Obtencidn de mecha• a 
·3000 R.P.M) (e•tirado 
eegundo paeo) 

13) Transporte open end 

UI Obtenci6n de hilos de 
diferente• calibres 30,000 
a 60,000 R.P.M.Copen endl 

Montacarga• 

A tralJu del 
aeromix (airal 

61 



DIFERENTES METODOS DE MANIPULAOON DE UN 

MISMO OBJETO 

1 ~ 1 
l Ji(~~= /l 1 



DIFERENTES TIPOS DE. MANIPULACION 
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IV, l, 1. 2 DESPLAZAMIE!ITO DE LOS TAABAJAOORES. 

Esto e1 otra tdcnica que forma parte del estu-­

dio de mdtodos y se constituye como un gran auxiliar para­

propiciar el desenvolvimiento m!s seguro y eficiente del -

trabajador en la planta, sobre tocio teniendo en cuenta que 

trabajando con maquinaria semiautomStica y autom!tica es-­

preci10 evitar al m4ximo el transito innecesario por las -

&rea• peligro1a1, a•! como evitar trayecto1 muy largos y -

pe1ado1 en la planta textil (as! como en muchas otns) los 

movimiento• m!a ob1ervado1 a los trabajadore1 aon1 

l. - Introducl'n y retiran material a granel (pa­

CH de algod6n) al proce10 con.t:fnuoy.·.io depositan. 

2.- Alguno• atienden varias maquinas 

3.- Llevan material ha1ta las m4quina1 y luga-­

re1 de trabajo y retiran los objeto• trabajado1. 

La forma m41 c6mo4a y objetiva de realizar un -

estudio de desplazamiento de trabajador•• en una area ea -

con diagrllJI\& de hi101. 

El diagrama de hilos es un modelo a escala en -

que 1e sigue y mide con un hilo el trayecto del (los) tra­

bajador (es), de los materiales o del equipo durante ~na-­

sucesi6n determinada de hechos. Es l!til con el personal --
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productivo y de abastecimiento. Pero por experiencia es muy 

necesario con el personal de mantenimiento. 

Como resultado de la aplicación del diagrama de hilos obte­

nemos resultados que nos pueden indicar disposiciones erró­

neas de maquinarias, distancias demasiado grandes entre 

equipos, y total de esfuerzo f1sico del trabajador. 

IV.l.2 MEDICION DEL TRABAJO. 

La importancia de la.medición del trabajo radica 

principalmente en tener estindares de tiempo para calcular­

lo• maximo1 lap10~ que deben emplearse en el desarrollo de­

una labor. La experiencia ha demostrado que gran parte de -

loa caso• da accidentes que se registran ion provocados por 

pre1ione• y axi9anciaa propias o ajenas para·cwnplir loe -­

trabajo• en un tiampo menor al recomendado. Esto •• observa 

1obre todo en laa maniobra• de mantenimiento. Alt pues la -

medición del trabajo conlleva una re1pon1abilidad muy gran­

da y deba 1ar realizada por profeaionale• c:on 111pli1 expe-­

riencia. 

El caao particular de la planta textil exigió -­

por au1 caracter!stica1, una medición del trabajo utilizado 

particularmente la tfcnica de la evaluación anal!tica, sin­

embargo de manera muy general mencionarerno1 el estudio de -

tiempos y el muestreo de actividades con valoración. 
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IV.1.2.l ESTUDIO DE TIEMPOS. 

El estudio de tiempos es· una t~cnica de mediciOn 

del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de 

trabajo correspondientes a los elemento• de una tarea defi­

nida, efectuada en condiciones determinadas, y para anali-­

zar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para -

efectuar la tarea segdn una norma de ejecuciOn preeatablec! 

da, 

Las etapas del estudio de tiempos son: 

- Obtener y regi1trar toda la informaciOn po•ible acerca de 

la tarea, del operario y d~ las condiciona• que puedan in 

fluir en la ejecuciOn del trabajo. 

- Regi1trar una de1cripci6n completa del ~todo 4a1compo- -

niendo la operacien en "el!ll1'ento1•. 

- Examinar ese de1qloae para verificar •i •• e1tan utilizan 

do lo• mejorH m4to4os. 

- Madir el tiempo con cron6metro, y regi1trar el tiempo in­

vertido por·el operarió en llevar a cabo cada elanento de 

la operaci6n. 

- Determinar simultaneamente la velocidad de trabajo efect! 

va del operario por correlaci6n 'con la idea que tenga el-
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analista de lo que debe ser el ritmo tipo. 

- Convertir 101 tiempos· observados en tiempos b3sicos. 

- Determinar 101 suplementoa que se añadir&n al tiempo b!si 

co de la operaci6n. 

- Determinar el tiempo tipo propio de la operacidn. 

E• muy importante al determinar loa tiem0os tipo 

tener en conaideraci6n que un trabajo exce1ivamente r&pido­

o complicado puede provocar la existencia de maniobra• in•! 

guras. 

IV.1.2.2 MUESTREO DE AC'l'IVIDAD!S CON VALOllACICll. 

Bn el mue1treo de actividade• con valoraci6n •e­

aplica un coeficiente a cada elemento de la t&l'ea para po-­

der determinar au contenido de trabajo, adem&• de'la propor 

cidn~de tiempo dedicada a otras actividades y e1pera1. 

E•te ~todo ea dtil e1pecialmente cuando ee qui! 

re e1tudiar el trabajo de un equipo. El procedimiento con-­

•i•te en un muestreo de actividades, en donde cada vez que­

ae observa un operario •e toma nota de la actividad que ea­

t4 ejerciendo y se evaldan la velocidad y eficacia con que­

la realiza. 



66 

Cuando el tiempo activo y el improductivo se dis­

tinguen claramente, el muestreo con valoraci6n puede utili­

=a=se con ciertas tareas manuales para obtener normas de -­

tiempo que, en esencia, son iguales a las de el estudio de­

tiempos. Si es dificil evaluar lo que se ha producido (ej.­

producto de mano de obra indirecta) el mdtodo permite esta­

blecer el !ndice de desempeño del oper~rio estudiado duran­

te el per!odo de observaci6n y esas mediciones pueden haceE 

se con un grado conocido de seguridad, a condici6n de que -

se hayan hecho suficientes observaciones. 

Esta tdcnica exig~ much!sima experiencia y no d! 

be en1ayar1e sin ayuda de u~ perito, a excepci6n de que se­

u1e para formarse una imPresi6n general de un taller o de-­

partamento, a ~in de d.ar indicacione1 aproximadas de 101 -­

tiempo• de inacci6n o espera y del nivel general de desemp! 

fto del personal. 

xv.1.2.3 EVALUACION ANALITICA. 

La evaluaci6n·anal!tics e1 una técnica de medi-­

ci6n del trabajo con que se determina el tiempo requerido -

para efectuar elementos de una tarea aegdn una norma dada -

de ejecuci6n a partir del conocimiento y experiencia pr&ct! 
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ca que se tiene de esos elementos. Fijar normas de tiempo­

auficientemante exactas en la indu1tria siempre ha sido di 

f!cil, y hacerlo a travfa de un estudio de tiempoa ea con­

~recuencia antiecon6mico. A su vez, el antiguo sistema de-. 

fijaci6n de tasas no era mi• que una negociaci6n en que -­

ninguna de las partea diapon!a da datos objetivos a6lidos­

en qua basarse y en que cada uno a6lo pod!a refutar la op! 

ni6n ajena con la ayua. 

La evaluaci6n anal!tica •• un termino medio en­

tre la fijaciOn da taaaa por nagociaci6n y el estudio de -

tiempos, sus car,cter!aticaa esenciales aon: 

- La avaluaciOn ea hecha por trabajador•• del oficio, cal! 

ficado• y con axparienoia practica. 

- Dichos trabajadores obtienen as! una excelente formaci6n 

en estudio del trabajo, en loa 2 aspectos del estudio da 

matodoa y del da tiempos. B• illlportante que sepan racon2 

car el ritmo correapondiante al deaampello tipo. 

- se obtiene desda las etapas iniciales un estudio de mat2 

dos de la tarea con al m&xilao da detallas que paEllJ.ta el 

co~to econOadco. 



68 

- La tarea se descompone en elementos, para cada uno de los 

cuales se determina un tiempo basado en el desempeño tioo. 

- Una vez determinados todos los tiempos de loa elementos -

segGn un ritmo valorado en 10~ se totalizan y se calcula 

el tiempo b&sico total de la operaci6n. Se añade a éste -

un porcentaje por concepto de suplemento de descanso, as! 

como otros s~plement~a pertinentes como lo pueden ser 

tiempos adicionales si la tarea representa algGn riesqo 

particular. 

La evaluaci6n an~l!tica se utiliza mucho para -­

los trabajos de conservaci6n o mantenimiento y reparaci6n -

•ector que facilita particularmente la planificaci6n de lo• 

programa• de conservaci6n preventiva, y •iendo e•te tipo de 

trabajo• de mantenimiento e~ donde la incidencia de evento• 

peligro•o• desgraciadamente e• mayor y de consecuencia• m&1 

grave•. 



ANALISIS DE TRABAJO SEGURO 

l'LASl:ICACION: TRA8AJO: 

, ... ~.·.aRE DEL EMPLEADO; NOMIUtE Or;L :tiUPfP'IYf~": 

,DIA f.N wwn; ~ .. ...,.Al.l~l!j fUf TERMINAOU :. REVls_AOO: 111 "' 
PAOCE~ro;AS~~L TRABAJO PELIGROS PRESENTES MEDICA COAflECTIVA 

DE SfOURIDAD 
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IV.2 IMPORTANCIA DE LA ACTITUD DEL SINDICATO EN EL DISE!lO 

DEL SISTEMA DE SEGURIDAD Y PREVENCION DE ACCIDENTES. 

Alrededor de todo el mundo, en pa!ses industria­

lizado• o en v!as de de1arrollo, existen organizaciones foE 

mada1 por representante• de los dos factores b&sicos de la­

producci6n: los trabajadore1 y 101 empresarios. El objetivo 

fundamental de dicho• 6rqano1 consiste en consequir y pre--

1ervar las condicione• m!nima1 de higiene y seguridad en =-
101 centros laborale1. Aqu! en M4xico reciben el nombre de­

COmi1ione1 Mixta• de Hiqiene y Sequridad. 

E1ta1 comilione1 ,encarnan el inter8s manifiesto de los em-­

pre1erio1, trabajedore1 'y'Gobi~no por loqrar una mejora -­

ehtematica en el ren9l6n .. 4a Hguridad e higiene tan olvid! 

do a 11enudo en la mayorla'de le• indu1tria1, principalmente 

pequefta1 y median••· 

Bn al pre1ente trabajo hemo1 detallado la illlpor­

tancia dal inter•• del trabajador (•n forwia individual) por 

1u 1a9uridad1 hemo1 vi1to ce!ino beneficia al empre1ario una­

planta eequra y huioe detallado tellbiln la1 di1po1icionea-­

que el Gobierno ha dictado en aras de fomentar la aequridad 

e hiqiene en el trebejo. En el eiquienta capitulo veremos -

a del¡alle la formaci!Sn de· comhione1 Mixtas, eu funcionllllie11 

to y reaponsabilidade1, donde se pondr& de manifiesto la i! 
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portancia que tienen la actitud, preparaci6n y respeto que-

el trabajador debe tener por la seguridad, y es precisamen­

te aqu!, donde surge la necesidad de establecer en el pre-~ 

sente terna c6rno debe influir positivamente el sindicato en­

su• agremiado•, a fin de ir fomentando más y rn!s el interés 

por la •eguridad. 

A trave• de la hi1toria de la industria se pue-­

den identificar etapaa, tendencias y logros importantes e -

irrever1ible• 1 que han dado forma e impulso al progreso del 

hombre. En 1u momento, alguna• medidas no son justificadas­

º bien vi•ta1 po~ alguno• grupo•, rn!s al transcurrir el 

tiempo, f1ta1 1e perfeccionan, ae utilizan y encuentran su­

cauce. lite e1 el ca10 de -101 1indicatos que en un rnomento­

dado (y a ~ece1 con ciarta ra16n) fueron calificados corno -

11111ra1 fuente• de ten1i6n e inconformidad, pue1 no podemo•-­

negar que en oca1ione1 el manejo que de ello• 1e hizo no -­

fue el adecuado. 

lil ciertos rnornento1 1 101 aindicato1 han 1ido ba! 

tione• o equirola1 que pre•ionan en forma por dllllt1 •guda. 

Sin lllllbargo, en la actualidad, la tendencia mue•tra una ma­

yor re•pon1abilidad y control de las exigencia• de 101 gre­

mio•. Lo da1aable e• que e1a presiOn de que hablamos sea- -

encauzada a fines decoroso• e importantes como lo •on la ~ 

tivaci6n de los trabajadores, la capacitaci6n y educaci6n -

en general. 
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Aqu1 es donde quiero hacer hincapié en que los -

sindicatos y sus dirigentes deben reconocer su responsabili 

dad por proteger a sus miembros, no s6lo de los patrones y­

medidas tomadas por éstos sino de s1 mismos·. Inculcar el e! 

ptritu de seguridad y cooperaci6n, la idea de participar en 

6rganos tan importantes como las Comisiones Mixtas, el de-­

oco de mejorar las condiciones y pr&cticae de trabajo, en -

fin¡ aon tantas· las maneras en que los dirigentes responsa­

bles y honestos pueden influ!r entre los agremiados que - -

cualquier espacio puede resultar insuficiente para enunciar 

las. 

En resumen, a continuaci6n se enumeran lo• pun-­

to• que loa sindicatos no deben olvidar al e1tablecer •u• -

planee de. trabajo y al-presentar •us iniciat{vaa en bien de 

•u• representados: 

11 Fomentar el inter•• por la capacitaci6n. 

2) coadyuvar en el eatudio de loa reglamento• internos y l! 

yea. 

3) Organizar seminarios y curaos de seguridad. 

4) Motivar a los integrantes de las Comisiones Mixta•. 

S) Facilitar loa medios de ccmunicacidn a fin de realizar 

campañas de seguridad y establecer 6rganos oficiales de 

informaci6n. 

6) Reforzar el comportamiento seguro. 
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7) Negociar con la empresa mejores condiciones de trabajo-­

a•! como campañas de incentivos y motivacidn al personal 

que demuestre ser mas responsable en el ~specto seguri-­

dad, 

8) E1coger 101 representante• y delegados iddneos que pue-­

dan predicar con el ejemplo. 
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IMPLANTACION DEL SISTEMA DE SEGURIDAD 



V) IMPLANTACION DEL SISTEMA DE SEGURIDAD. 

Para implantar un sistema cualq~iera ea necesa-­

rio organizar un programa de acci6n. 

B&aicamente la organizaci6n del programa de seg~ 

ridad consiste, en tlrminos generales, en'la distribuci6n o 

a1i9naci6n de actividade1-re1ponaabilidades entre los ele-­

mento• que integran la planta1 una adecuada a•ignacidn ga-­

rantizar• el dxito de la ill'¡>lantaci6n. 

La imP,Ortancia de la Comisi6n Mixta de Seguridad 

en este punto, radica en que debe intervenir con autoridad• 

en la diatr'ibuci6n y aaignaciC!n de reapon1&bilidades, 1ien• 

do un factor paicol69ico determinante en el tnilllO de los -­

trebaj adorea el hecho que, por un lado ae la1 otorque un P! 

pel activo definitivo en la tQllla de deciaione1 •.n lo que a-

1eguridad re1pecta, y por el otro les demuestra al intar41-

que por·e1a aspecto la empresa tiene. 

El Reglamento Interior de Trabajo •• parta fund! 

mental en la iaiplantacidn· del 1iatema ya qua determina de -

manera objetiva y concreta la1 normas m1nima1 de aequridad• 

a ae~uir, mo1tr&ndolas como de prlctica obligatoria incluso 

bajo sanciones severas. 
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· V.l ORGANIZACION DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD. 

Es indudable lo esencial que es contar con el in 

terés y la participaci6n activa de la direcciOn en todas 

las cuestiones de seguridad. La direcci6n debe aceptar la -

responsabilidad directa del control general de la seguridad 

e higiene de la planta; debe existir una l!nea neta de res­

ponsabilidad y ~ando desde la supervisiOn inmediata (situa­

da en un punto clave) hasta la alta dirección, aunque ya se 

ha mencionado que la seguridad no es prerrogativa exclusiva 

de la dirección y que es necesaria 14 plena cooperaci6n y -

participación de todos los trabajadores. Para que 8ato1 - -

acepten su plena responsabilidad, deben participar en la -­

elaboraciOn y evaluación de las medidas de seguridad en el­

lugar de trabajo. Como. ya se menciono anteriormente, las c2 

misiones Mixtas de seguridad e higiene deben tener un papel 

realmente activo y no sdlo simbólico. 

Antes de entrar de lleno a la organi1aci6n del -

programa de seguridad, es adecuado tener en cuenta alguno•• 

puntos: 

En un sistema productivo la seguridad debe ser un tac-­

tor tan importante como el resto de loa factores que lo 

forman. 

Para que un programa de seguridad esté debidamente rea­

lizado deben fijarse objetivos y pol1ticas bien defini­

das. 
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As! debemos mencionar que el primordial objeti­

vo· de la seguridad lo constituye la prevencidn de los mis­

moa ya que: 

a) + accidentes + Costo• - Produccidn - rendimiento del -­

trabajador • inseguridad. 

bl -Accidentes - costos + produccidn + rendimiento del tr~ 

bajador a seguridad industrial. 

el • seguridad industrial • mejor imagen de la empresa pd­

blico, trabajadorea, consuinidores y competencia. 

Es neceaario reconocer que la organizacidn de -

la aeguridad induatrial en la elli'resa representa una serie 

de gaatos diversos como •lo son: compra de equipo de segur! 

dad, protecciones a maquinarias, campañas e incentivos a -

los trabajadores, curso• de capacitacidn, por me.ncionar a! 

gunos. Sin embargo, como ya lo hemge comprobado¡ datos ga! 

tos no se equiparan a lo ganado con el a\llllllnto de product! 

vidad, la disminucidn de incidentes, el 1111\biente de segur! 

dad, etc. Es decir, hablando en tdrminos econ&nicos, puede 

considerarse como una inversidn rentable. 

Oef iniremoa el programa de aeguridad como un -­

plan de alistamiento y mantenimiento del apoyo de todo el-· 

personal (altos funcionarios, supervisores y trabajadores) 

en la prevencidn de accidentes. 
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El anSlisis de la organizaci6n de los programas 

de seguridad en las industrias modernas, muestra una ten-­

dencia a elaborarlos alrededor de estos el";lllentos b&sicos: 

A. Oirecci6n 

(a) Asunci6n de responsabilidad 

(b) Declaraci6n de las pol1ticaa 

a. Asignación de responsabilidades 

(al Altos funcionarios 

(b) Directores de seguridad 

le) Superviaores 

(d) comith 

c. Mantenimiento de las condiciones aeguraa de trabajo. 

lal Inapeccionea 

(bl Ingenier!a 

(cl comprH. 

o. Preparación en seguridad 

lal Supervisores 

(b) Trabajadores 

E. Registro de accidentes 

(al Ret,¡i&tro 

(bl Investigaci6n 

(e) Costos 



F. Servicios de salud y primeros auxilios 

(a) Exl!menes de ingreso 

(b) Tratamiento de heridos 

(c) Primeros auxilios 

(d) Ex4menes de salud peri6dicos 

G. Aceptaci6n de responsabilidad por los trabajadores 

(a) Mantenimiento del interds 
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E1tos elementos o principios de la prevenci6n de 

accidentes son los mismos en cualquier industria o planta,­

gran4e o pequefta, a pesar de que, como veremos posteriorme~ 

te en este mismo cap!tu~o .• 101 tipos de organizaci6n var!en 

de una a otra, as! como tambidn'var!en en los mlltodos usa-­

do1. 

A continuacidn se pre1enta una breve expoaici6n­

de los elemento•: 

A. Direcci6n: 

E• indi1pen1able que la gerencia tome parte acti 

va en el de1arrollo y cumplimiento del programa de sequri-­

dad, si la gerencia esta convencida de la necesidad del pr2 

grama de seguridad, lo apoyara y el convencimiento lo logr! 

rl s6lo cuando comprenda las p8rdidas que causan los acci-­

dentes, realmente c6mo datas afectan la eficiencia del tra-



78 

bajo, lo que la prevenci6n de accidentes siqnifica en térm! 

nos de producción, mejoramiento de la calidad, etc. 

Los funcionarios m!s altos son los rtnicos que -­

pueden poner en pr!ctica un programa de prevención de acci­

dentes sólido, por lo cual deben llegar a comprenñerlo en -

su totalidad, as! como sus motivos. 

A fin de iniciar el programa, es esencial contar 

con el acuerdo de la gerencia, analizarlo y bosquejarlo por 

escrito, a fin de tener una pol!tica a sequir por los jefes 

supervisores y trabajadores. 

Aparte de la redacci6n y puesta en pr!ctica de -

un programa de seguridad, es necesario que la gerencia tome 

la dirección, y ma.ntenga el interés siempre vivo en: 

Revisi6n de r~gistros de seguridad y adopción de medi-­

das de acuerdo a los mismos. 

Asistencia a las reuniones de seguridad, 

Tomar las medidas pertinentes en los departamentos que­

tienen tanto buenos como malos records o regi•tros de -

seguridad, a través de entrevistas personales con los -

jefes de los departamentos. 

Impresi6n de reportes, circulares, boletines, etc., co­

mentando los registros de accidentes y otras actividades. 



--- Dando ejemplo. 

B. Asignacidn de responsabilidades; 

Como también es comün en todos los departamentos 

las actividade• de seguridad deben tener una gu!a y direc-­

cidn, por tanto e• de m!xima importancia que la gerencia -­

asigne definitivamente la plena responsabilidad de seguri-­

dad a un individuo. La decisidn relativa a la adecuada asig 

nacidn de la responsabilidad deber' estar basada en la mag­

nitud de la compañ!a y en el carlcter de sus operaciones. 

La persona a quien se haga ~esponsable de administrar el -­

programa de seguridad puede conocerse como director de seg~ 

ridad, ingeniero de seguridad o supervisor de seguridad, d! 

pendiendo del tamaño de la organizacidn, de la naturaleza -

de lo• deberes a•ignsdos, da •us calificaciones personales• 

y de la cla•e de ayuda que •e le da. 

Cualquiera que sea el t!tulo, el jefe de seguri· 

dad tendra qua resolver loa problemas principales, como el! 

minar loa rie•go• f!aicos de la planta y c<!mo •u•tituir las 

practicas inseguras de los trabajadores por practicas segu-

ra•. 

Ea importante hacer notar que su encargado de ª! 

guridad y su organizacidn deben de contar con personal ade-



80 

cuado y con autoridad suficiente para entrar en contacto -

con los diferentes niveles de supervisi6n, as! como el he­

cho de que la efectivi.dad del programa de seguridad es di­

rectamente proporcional a la jerarquía y responsabilidad -

que se le conceda al mismo, 

Una medida oportuna para poder obtener los re-­

sul tados antes mencionados consiste en hacer que el direc­

tor de seguridad dependa directamente de un miembro de la­

gerencia que esté interesado en los programas de seguridad 

y que tenga autoridad para ordenar la ejecuci6n de las ta­

reas propuestas. 

Como ya hemos mencionado en el cap!tulo III, el 

supervisor es el hombre clave en cualquier progrllftla de pr.!!. 

venci6n de accidentes, la mayor parte de lo que es planea­

do y pensado por la gerencia llega al trabajador a trav8s­

de l supervisor, por lo cual ~ste altimc debe estar total-­

mente interiorizado con el progrllllla y contar con el apoyo­

y asistencia completa de la gerencia y del director de se­

guridad. 

Los comit~s de seguridad tienen comci funci6n b! 

sica el crear y mantener el interés activo en la seguridad 

y en reducir los accidentes. 
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Al formar el Comitd deben establecerse por eser! 

to los procedimientos y las pol!ticas a seguir, las instru~ 

ciones escritas deben inclu!r indiscutiblemente los siguie~ 

tes puntos: 

l) Extensi6n de las actividades del Comit~ 

2) Alcance de la autoridad del COmit~ 

3) Procedimientos 

a) Lugar y hora de las reuniones 

b) Frecuencia de laa reuniones 

c) Orden de los asuntos a tratar 

di Regiatros que se llevaron 

e) Re~uerimientos de asistencia 

El plan blsicodel comite ser& el de a1ignar res­

ponsabilidades espec!f ica1 a 1us componentes (como lo mues­

tra el esquema de obligaciones siguiente): 
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COMITE DE SEGURIDAD 

DIRECTOR - Obligaciones 

SECRETARIO - Obligaciones 

MIEMBROS - Obligacione• 

-disponer el lugar de reuni6n 
-notificar a los miembros de 
las reuniones 

-disponer los programas 
-horarios de las reuniones 
-revisar material y minutas 

de reuniones anteriores 

-preparar acta de las reuniones 
-distribuci6n del acta 
-informaci6n sobre el estado de 
las recomendaciones (puede as~ 
mir las responsabilidades del 
director) 

-Informar sobre condiciones 
insegura• 

-asistir a las reuniones del 
collli.ta 

-informar e investigar todos 
los accidentes e incidentes 

-contribuir con ideas y sug! 
rencia• al mejoramiento de 
la seguridad 

-influir sobre todo• loa tra 
bajadorea para trabajar coñ 
seguridad, 

-hacer in•pecciones. 
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La estructura del Comité de Seguridad depende 

del tamaño, de la planta, de los peligros existentes, del -

contenido del programa de seguridad, etc. Pueden existir de 

acuerdo a lo anterior, diferentes tipos de Comités de Segu­

ridad, los comunes son: 

11 Comité para toda la compañ!a o para las distintas plan-

Us 

21 Comité de la planta central o directivo 

31 Comité departamental 

41 Comité de supervisores 

51 Comité integrado por gerencia-trabajadores 

61Comité de inspecci6n 

C, MANTENIMIENTO DE LAS CONDICIClllS SEGURAS nE TRABAJO. 

Inapeccionea.----

En seguridad las inapecciones aon elementos t>i­

sicos 1 primero para localizar la causa de lo• accidente• y 

postariormente son practicas de seguridad y prevenci6n de­

accidentes. 

Las inspecciones ayudsn a hacer populare• entre 

los trabajadores los programas de seguridad, ayudan a cong 

car y descubrir condiciones que pueden mejorar la calidad­

de la producci6n, aumentan la eficiencia y descubren las -
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prácticas inseguras entre los trabajadores. 

Las inspecciones las expondremos más a fondo en 

el tema de control del sistema de seguridad. 

Ingenier!a.---

Es obvio que si se quiere que una planta, proc~ 

so o maquina sean los mas seguros y eficientes posibles, -

se deber&n contemplar acuciosamente los requisitos de dis~ 

ño y construcción as1 como los métodos de operación. 

La Oltima meta de una ingenier!a perfecta debe­

r& incluir, en el planteamiento, medidas que logren los si 

guientes objetivos de prevención de accidente• {por orden­

de efectividad y·pref~rencia): 

l) Eliminación de 
0

lo• riesgos de las m&quina•, materiales­

y estructuras de la planta. 

2) Proteger, o al menos disminuir los peligros si 8atoe no 

pueden ser eliminados. 

3) uso de equipo protector personal •i el peligro no puede 

ser eliminado o resguardado en •u fuente. 

Todas estas medidas de seguridad deber4n ser 

contempladas por Ingenier!a, sin descuidar la calidad y 

eficiencia de la producci6n. 
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Es también responsabilidad de Ingenier!a consi-­

derar los siguientes puntos b4sicos relacionados con la - -

planta: drenajes, transporte de personal, salidas, pasillos, 

pisos, escaleras, rampas, facilidad de almacenaje, ilumina­

ci6n, equipo de manipulacic5n de materiales, equipos de pre­

sic5n (calderas), ventilacic5n, control de ruido y vibracic5n. 

Categor!as de Producci6n.---

Una produccic5n eficiente y segura podr4 ser al­

canzada s6lo CUfndo se le brinde la adecuada consideracic5n 

a los siguientes doce factores referentes a equipos, mate­

riales y gente: 

EQUIPOS 

+ seleccic5n 

+ arreglo 

+ UBO 

+ Mantenimiento 

MATERIAL 

+ 11eleccic5n 

. + ubicacic5n 

+ manejo 

+ proceso 

GENTE 

+ aeleccic5n 

+ ubicacic5n 

+ instruccic5n 

+ superviaic5n 

Un accidente ea el resultado de alguna falls·en­

la aplicacic5n de eato11 doce factores, y por lo general, ca~ 

11a de otros problemas de operacic5n. Al identificar y corre­

gir la falla se elimina la posibilidad del accidente y loa­

problemas de produccic5n. 
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Maquinarias,---

Ocupan el cuarto lugar en las causas de acciden­

tes con incapacidad total permanente y el tercer lugar en las 

de incapacidad parcial pert'lanente. 

Los principios b4sicos para una operaci6n segura 

son: 

1) Colocar las maquinarias en lugares que eviten el conges­

tionamiento del tr4fico. 

2) Proveer lo necesario para mantener y reparar las m~qui--

nas. 

3) Proveer espacio para repa+aciones mayores 

4) Proveer espacio para reemplazar partes. 

5) Proveer lugar para el trabajador y para el manejo de los 

materiales. 

6) Preveer iluminaci6n adecu~da. 

7) Remoci6n del polvo, vapores, humos, desperdicios, etc. 

8) Proveer espacio para lubricar. 

9) Proveer inspecci6n. 

10) Instruir y colocar las instalacione• de operaci6n en 

lugar visible. 

Diseños y especificaciones.---

Es responsabilidad directa del director de sequ­

ridad y del departamento de ingenier!a el control cuidadoso 
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de todos los diseños y especificaciones. 

Los puntos importantes y dignos de tenerse en --

cuenta en este rengldn son todos aquellos relacionados con-

las comodidades necesarias en el lugar de trabajo (supre--­

sidn de polvos, ruido, etc.), eliminacidn de todos los rie! 

gos posible inherentes a las maquinas y sus partes (princi­

palmente las mdviles), la manipulacidn de los materiales, -

equipo de proteccidn, etc. 

MAtodos de mejoramiento.---

Ourante el desarrollo de las operaciones es nec! 

sario establecer mAtodos mejorados a fin de eliminar los P! 

ligros y mejorar la eficiencia de la produccidn1 (estudio -

de ~todos, capitulo IV). 

Compras.---

El papel del comprador es muy importante ya que-

' puede evitar que la compañia •compre• accidentes al. comprar 

los productos, refacciones y materiales. 

Es responsabilidad del comprador: 

l) cooperar con el director de seguridad y el programa de -

p~evencidn de accidentes, 

2) conocer las causas y tipos de accidentes que ocurren en-

la planta. 
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4) 

51 
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Informar al director de seguridad sobre los datos y ma--

teriales de los equipos de seguridad y asistir en la CO!!! 

pilaci6n.de las especificaciones de compra de los mismos. 

Seleccionar materiales de seguridad y confianza. 

Preparar 6rdenes de compra con todos los detalles, des--

cribiendo ampliamente el material a ser comprado, indi-­

cando la forma de embalaje y env!o y obteniendo las ga-­

rant !as apli~ables. 

6) Al considerar los precios deber! tener en cuenta: Ries-­

gos de manipuleo, utilidad, duración del producto, etc. 

Ahora bien, el co~prador debe contar con cierto­

tipo de asistencia y cooperaci6n por parte del director de­

seguridad; as! pues, algunas responsabilidades de ~ste dlt! 

mo ser!n: 

1) Invitar al comp~ador a las reuniones de seguridad. 

21 Suministrar detalles completos para las compras. 

31 Sugerir formas de embalaje y env!o. 

41 Dar muestras de equipos adecuados e inadecuados. 

5) Invitar al comprador a dar su opinión 

6) Invitar al comprador a las visitas a la planta. 

71 Hacer llegar al comprádor los informes de accidentes 

incluyan fallas de equipos o materiales. 

que 

8) Permitir que el comprador asista a las investigaciones -

de los accidentes. 
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D. Preparación en seguridad¡ 

La educación es necesaria en cu~lquier esfuerzo­

tendiente a prevenir accidentes, ya que la seguridad depen­

de de los hombres. Los actos y las condiciones inseguras -­

son ambas el resultado de fallas humanas. 

El trabajo inmediato en la prevención de accide~ 

tes recae sobre el supervisor, exista o no exista en la co~ 

pañla un progr1111111 de seguridad.·Los trabajos del supervisor 

son los mismos a travfs de los cuales se lleva a cabo la -­

prevencidn de acc~dentes. Estos son: 

11 Establecimiento de mlltódos de trabajo 

2) Impartir instrucciones 'n el trabajo 

3) Asignacidn de tareas 

4) Supervisor de los trabajadores 

SI Mantenimiento de lo• equipos y de loa lugares de trabajo 

es importante que el supervisor acepte la responsabili-­

dad en la prevenci6n de accidentes como una parte.de su­

trabajo y no colllO una responsabilidad adicional'. 

Entrenamiento de seguridad a los supervisores.--­

Antes que nada es illportante establecer los obj! 

tivo~ de un entrenamiento para los supervisores. Los objet! 

vos generales deber4n consistir en: 
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1) Poner al corriente a los supervisores de la pol!tica y -

los programas de la compañ!a en prevenci6n de accidentes. 

2) Puntualizar que el prop6sito de los programas de preven­

ci6n de accidentes es prevenirlos y no culpar por los a~ 

cidentes que pudieran ocurrir. 

3) Hacer entender al supervisor su responsabilidad y la de­

los demls en la prevenci6n de accidentes. 

4) Proporcionar·· a los supervisores informaci6n sobre las -­

causas de los accidentes. 

5) Permitir que los supervisores expongan posibles solucio­

nes basadas en su experiencia. 

6) Ayudar a los supervisores a ganar habilidad en las acti­

vidades de prevenci6n de accidentes tales como: instruc­

ciones en el trabajo, investigaci6n de accidentes, an&l!. 

sis de los trabajos, reuniones, buena suparviai6n. 

cursos b&sicoa para supervisores.---

Los puntos indispensables que deben ser inclui--

do1 en este cur•o son: 

11 Principios da la prevenci6n de accidente• 

21 Costos de los accidentes y su• efecto• en la pro4ucci6n 

JI El lugar del supervisÓr en seguridad 

41 causa de los accidentes y m'todos para prevenirlos 

5) Resguardos de las mlquinaa 

6) Manejo de materiales 

¡ 

1 

1 
j 

1 

! 
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71 Limpieza para se9uridad 

BI Factores personales en se9uridad 

91 Problemas de los trabajadores que causan accidentes 

101 Instrucciones sobre el trabajo y la supervisidn para lo-

9rar seguridad. 

111 Accidn cooperativa para lograr seguridad. 

12) Primeros auxilios¡ prevencidn y control de incendios. 

Es importante para ~sto el uso de material audi2 

visual, ast como, de ser posible, echar mano de ejemplos -­

prfcticos en la planta. 

Alg>:..,oe rndtodo1 titiles en la educacidn en segur! 

dad de loa 1uperviaores pueden ser: 

11 In1trucci6n personal y di1cu1iones 

2) Proyectos de trabajo aai9nado1 a un 1uperviaor o grupo -

de auperviaores, tales como procedimientos de inapeccidn 

de1arrolladoa en su departamento o planta, papel de 101-

libroa, in1trucciones de aequridad, e1tudio de loa c:o1-­

toa de accidente•, procedimientos de trabajo, etc. 

3) curaos fuera de la compañta 

4) Se espera que cada trabajador infame de lae condiciones 

inseguras a su superviaor. 

51 se espera que siga las instrucciones de trabajo dictadas 
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fl Se espera que ningan trabajador realice un trabajo inse­

guro. 

7) Se espera que informe de todas las lesiones. 

Los cursos de seguridad son tal vez los que más­

motivan a los trabajadores; un curso básico debe incluir: 

l) Mdtodo de prevención de accidentes 

2) Causas de accidentes. Actos inseguros y sus causas mecá-

nicas y físicas. 

3) Buen orden y limpieza 

41 Manejo de materiales 

51 Protecci6n de las máquin•s 

6) Prevenci6n de caídas 

7) Usos y prop6sito1 de los equipos de protecci6n personal 

8) Prevenci6n de incendios 

9) Higiene person~l 

10) Seguridad fuera del trabajo 

otros ml!todos en el entrenamiento de los traba--

jadores: 

11 Cursos de primeros auxilios 

2) Reuniones de trabajadores 

J} Instrucciones y discusiones.personales 

41 oesignaci6n en los Comités de Seguridad y bri~adas con­

tra incendios. 



51 Instrucciones sobre el trabajo 

61 Buena supervisi6n 
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71 Publicaciones de seguridad, carteles, p~l!culas, ayudas 

visuales, etc. 

E. Sistema de registro de accidentes: 

Los registros de accidentes son tan esenciales 

para prevenir accidentes eficientemente, como los registros 

de producci6n, costos, ventas son esenciales para tener 6xi 

to en los negocios. 

Las bases par'a estos registros se aplican a cua! 

quier industria: "regi1tr11r y medir la experiencia en lesi2 

nes de trabajo", "compilacic5n de causas de las lesiones in­

dustriales, selecci6n de lesiones industriales•. 

Los buenos registros de accidentes pueden ser -­

usados tambi6n para: 

l) crear inter~s en la prevenci6n de accidentes. 

2) Determinar las fuentes principales de accidentes 

3) Suministrar informaci6n sobre loa acto• y condiciones i~ 

seguras. 

41 Ju~gar la efectividad de los programas de seguridad. 
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Los seis pasos básicos en el desarrollo de infor 

maci6n acerca de los trabajos y experiencia en accidentes­

son: obtener un informe sobre cada accidente incluyendo los 

casos de primeros auxilios; registrar los datos sobre prim~ 

ros auxilios; informes de los supervisores sobre accidentes; 

registros individuales de los trabajadores; sumario mensual 

de los accidentes; informe anual y análisis sobre las gráfi 

cas de accident·es. 

Dada la importancia que tienen los registros de­

accidentes con la evaluaci6n y el control del sistema de s~ 

guridad, éste tema se aborda~á más profundamente. 

La investigaci6n de los accidentes, como ya he-­

mas visto es de gran iJnportancia ya que como resultado de -

la misma se pueden. tomar las medidas necesarias para evitar 

la repetici6n de los mismos. 

F. servicios de salud y primeros auxilios.---

Los prop6sitos de los servicios de salud y de -­

primeros auxilios en la planta son promover y mantener la -

aalud f!sica y mental de todos los trabajadores. Es también 

oportuno recalcar que los servicios de salud son indispens~ 

bles para: 

--- Averiguar .mediante un examen la aptitud f1sica y mental 



de los trabajadores as! como de los candidatos. 

---mantener y aumentar la eficiencia de los candidatos 
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---educar al trabajador en prevencidn de accidentes e higi~ 

ne personal 

---reducir el tiempo perdido y ausentismo como consecuencia 

de enfermedades y/o lesiones. 

Para poder cumplir con lo anterior es necesaria­

la existencia de un cuerpo m~dico organizado dentro de la -

planta, o por lo menos contar con la supervi1i6n de un pro­

fesional para ser llamado cuando'se necesite. 

Ahora oien, si ·ea conveniente y deseable, como -

ya se dijo, contar con profesionales id6neos para atender -

aGn las lesiones menores, ·muchas veces no ea pr&ctico, ni -

se justifica en pequeñas organizaciones contar con aquellos 

profesionales, adem&s que en algunos casos, la frecuencia -

aGn de lesiones pequeñas es mtnirna. En este caso, una sala­

da primeros auxilios y una persona convenientemente entren,! 

da bajo la superviai6n o direccidn de un medico es una sol!:!. 

cidn acertada. 

Adem&s de personal espacialmente entrenado para­

preat~r primeros auxilios ea conveniente enseñar ~atoe, a -

tantos trabajadores como sea posible. 
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G, Aceptaci6n de responsabilidad personal por los trabajad~ 

res.---

La aceptaci6n de responsabilidad personal por -­

los trabajadores es necesaria si se quiere que la preven- -

ci6n de accidentes tenga éxito. En el proceso de planeaci6n 

e implantaci6n del programa de seguridad se ha creado un i~ 

terés que debe 'ser mantenido y ésto puede lograrse con habi 

lidad, inventiva y nuevas ideas. El encarqado de seguridad­

deberá saber qué es lo que más llamará la atenci6n a los -­

trabajadores, y el contacto directo de aqudl con éstos pue­

de ayudar considerablemente ~l mantenimiento del interés. 

A•! mismo es responsabilidad del director o encargado de s~ 

guridad el uso y organizaci6n de carteles, avisos, gráficas, 

felicitaciones a grupos distinguido•; concursos de seguri-­

dad, premios, as! ~orno el sistema de suqestiones o sugeren­

cias. 

V.2 COMISION MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE. 

Las comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene son 

t>rganos legales que refl~jan la re1ponsabilidadobrero-patr~ 

nal compartida. Su finalidad dltima es contribuir a la pro­

teccidn de la salud del trabajador, entendida ésta no s6lo­

como la ausencia de enfermedad, sino corno el más completo -

••tado de'bienestar f!sico, ps!quico y aocial. 
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En el inicio de este capítulo se mencion6 la i~ 

portancia que la Comisi6n Mixta tiene, ya que manej~ndose­

apropiadamente puede y debe constitu!rse en un elemento -­

clave en el logro de la implantaci6n, control y mejoramien 

to del si11tema de seguridad. 

Lo m&s importante en la actualidad, es romper -

con la añeja costumbre de hacer tan s6lo por cumplir, y -­

aceptar el reto que las Comisiones deben fijarse: el esta­

blecimiento de la seguridad tot~l. 

Con el presente tema, no pretendo enumerar las­

ba1es legales en las que se fund11111enta la creaci6n de las­

Comisionea Mixtas, ni tAllllJOCO reproducir los art!culos o -

e1tatutos para su funcionamiento¡ para fito baste decir -­

que las dltimaa disposiciones al re1pecto pueden con•ultar 

ae en el Diario Oficial de la Federaci6n de fecha de Agos­

to 19 de 1981. 

Mi intenci6n c:onliste en elaborar una guta pra,:· 

tics y sencilla que paraita conocer objetivamente qua es -

uns·Comiaidn Mixta de seguridad e Higiene, 101 lineamien-­

to1 generale• de funcionamiento, •u• principales bases le­

gales y los objetivoa y beneficio• que debe cumplir y ofr.! 

car. 
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A) Las Comisiones.--- Organismos previstos en la 

Ley Federal del Trabajo y que en cada empresa deberán de in 

i:egrarse por igual ntlmero de representantes. de los trabaja­

dores Y del patrOn. Deben investigar y prevenir los acciden­

tes y enfermedades laborales. Cada ComisiOn debe vigilar el 

cumplimiento de las medidas dictadas. 

Bl¿Es obligatoria la instalacidn de las Comisio­

nes?.--- si, la Ley Federal del Trabajo lo establece en sus 

art1culos 509 y 510. Sin embargo, no deben cumplirse sdlo-­

como un formulismo legal, sino para reunir un.• util.idad in­

dividual, social y laboral. 

c) Miembros de la Comisidn.--- Para elegir el n~ 

mero de miembros de l•· Comisidn es necesario considerar la­

cantidad de trabaj~dores de la planta, la complejidad de -­

las operaciones laborales, el ndlnero de riesgos potenciales 

· t1111Año de la• instalaciones, etc. En todos los casos el­

nGmero de los mieJRbros debe ser suficiente a juicio de am-­

bss partes, para cubrir todos los turnos. 

El patrdn desiqna a sus representantes, los tra­

bajadores son designados por los sindicatos titulares o en­

caso de no existir sindicato, por voto directo. Loa requis! 

tos principales para formar parte de la Comisidn Mixta son: 
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Saber leer y escribir, ser trabajador de la empresa o repr~ 

sentante patronal, poseer responsabilidad, instrucci6n y e! 

periencia mfnimas para el buen desempeño d~l cargo, no ser­

asfduo a las bebidas alcohdlicas, drogas o juegos de azar,­

tener autoridad moral y gozar de la estimaci6n general de -

los trabajadores, de preferencia ser jefe de familia y de -

ser posible, ser electo mediante algdn concurso de aptitu-­

dea t•cnicas o humanas. Los comisionados pueden permanecer­

en sus cargos al arbitrio de sus representados de acuerdo -

al desempeño logrado. Sin embar,o, no es aconsejable cam--­

biar constantemente a loa comisionados aptos, ya que •ato-­

lea impide adquir~r experiencia. 

DI Registro da l• comisi6n.--- Una vea elegidos -­

loa re9reaentantea, •e envta el acta conatitutiva al Depar­

tamento da Seguridad e Higiene, de la Direcci6n General de­

Medicin.a. 

BI Puncione• de la Colilisi6n de Seguridad e Rigie-­

na. --- Laa funcione• de la Colilisi6n ae refieren a la ejecu­

ci6n de acto• y adopcidn de medida• que per111itan prevenir y 

evitar loa accidentes y enfermedades en loa centros labora­

les. Para cumplir estas funcione•, la• comisiones e•table-­

cen medidas preventiva• y de vigilancia, y que podemos res~ 
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mir principalmente en las siguientes obligaciones: 

1) Investigar las causas de los accidentes y enfermedades -

del trabajo. 

2) Adoptar las medidas preventivas para evitarlos. 

3) Vigilar el cumplimiento de los reglamentos de seguridad­

e higiene. 

4) Instru!r a los trabajadores en materia de prevención, 

5) Informar de los accidentes de trabajo mediante las for-­

mas correspondientes al Departamento de Comisiones de S! 

guridad e Higiene. 

6) Vigilar el cumplimiento de las·medida1 preventivas dict! 

da1 por las propiaa Comis~onea. 

7) Hacer del conocimiento del patr6n y de 101 in1pectores­

Y otras autoridades del trabajo que procedan, l:aa viola­

eionea a laa disposiciones dictad•s, a fin de prevenir -

los accidentes ~ enfermedade1. 

8) Proponer ante la Oirecci6n General de Medicina y Seguri­

dad en el Trabajo y ante la COmiai6n Nacional de Sequri­

dad e Higiene de la rama industrial correspondiente, las 

medidas que se juzgue pertinente• para reducir 101 rie1-

9os en esa •rea industrial. 

9) Promover y desarrollar en conjunto con 101 organiSlllOa -­

correspondientes, actividade1 recreativa• y culturales -

con el prop6sito del mejor empleo del tiempo libre de --

101 trabajadores. 
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FI Desempeño de las funciones de la Comisi6n.--­

Los miembros de las Comisiones desempeñan sus actividades -

gratuitamente y dentro de las horas de tra~ajo {art!culo SO 

.de la Ley Federal del Trabajol. La hora en que las labores­

de la ComisiOn se· lleven a cabo sera fijada de mutuo acuer­

do entre las partes. 

G) Inveatigaci6n de las causas de los riesgos 

del Trabajo.--- Para investigar las cauaas de los riesgos-­

laborales, las Comisiones eyaluar&n las condiciones de segy 

ridad e higiene en loa centros laborales, las caracter!sti­

caa peligrosas co~o maquinaria, equipo y materiales. En ca­

aoa nece•arios, podr&n sblicitar asesor!a tdcnica para la -

investigacidn y prevencidn- de lo• riesgos al Departamento -

de Comiaionaa de Seguridad e Higiene de la Direccidn de Me­

dicina y Seguridad en el Trabajo. 

Hl Actividades de la Cllllnisidn.--- La• Ce11iaione1 

daban proveer adiestramiento 1obre prevancidn de rie1901, y 

para ello deben promover la imparticidn de curios a 101 tr.! 

bajadorea. Aa! mismo analiaaran 101 rieago• espec!fico1 1 -­

loa problema• cotidiano• y estudiaran las ob•ervacione1 de­

lo• trabajadore•, abordando de esta aanera problema• reales 

de s~s centros de trabajo. 
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Fomentarán las Conferencias de Sequridad, Higie-

ne y Medicina del Trabajo diriqidas a los trabajadores por­

parte de los t~cnicos de la empresa o expertos en la mate-­

ria, as! como la publicidad y propaganda de temas aulsivos­

a la seguridad. 

1) Labores de vigilancia de las Comisiones de Trabajo.---

1) La vigilancia de las Comisiones consiste principalmente­

en velar por el cumplimiento de los reqlamentos respectl 

vos; éstos deber!n indicar las medidas preventivas de s~ 

guridad e higiene, y señalar las obligaciones del traba­

jador en el desempeño de sus labores. 

2) Para asegurar el cumplimiento de las disposiciones pre-­

ventivas, las Comisiones vigilaran mediante recorridos -

peri6dicos de observaci6n las condiciones de seguridad -

en loa lugares de trabajo. Acto seguido, se levantara el 

acta mensual asentando los riesgos encontrados y las me­

didas dictadas o sugeridas para evitarlos. 

3) Es conveniente que la• Comisiones elaboren programas de­

seguridad permanentes, den instrucci6n a los trabajadores 

y fomenten las reuniones peri6dicas y ordinarias de seg~ 

ridad, tanto a nivel eomisi6n Mixta como a nivel general. 

4)' LO• Departamentos de Seguridad e Higiene de la empresa -

y sindicatos ser&n independientes de la Comisi6n1 sin e~ 

bargo, es deseable que se complementen entre s!, y en c~ 

so de diferencias entre ellos, datas aeran resueltas por 
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las autoridades laborales. 

5) AGn cuando los riesgos de trabajo son diferentes, las m! 

didas preventivas m4s importantes para la Comisi6h son -

las siguientes: 

Vigilar la implantaci6n de las medidas de protecci6n 9! 

neral recomendadas. 

Revisar peri6dicamente el estado de maquinarias,· herra­

mientas e instalaciones en general. 

Cuidar que las «reas de tr4nsito estdn libres de obst4-

culos y riesgos inminentes de caldas o deslices. 

Revisar las condiciones higidnicas en los puntos necea! 

rios (comedor~s, bebederos, baños, etc.). 

Recomendar al personal medidas rutinarias de aseo y pr~ 

teccien personal. 

Vigilar la existencia·y buen estado de los equipos in-­

dispensables contra incendio y que el personal esta - -

adiestrado en su manejo¡ advertir el uso de alarmas, y­

en general la conducta personal nece1aria en casos de -

siniestros. 

Vigilar las condiciones propicias del medio ·en el cen-­

tro de trabajo (temperatura, ruido, il11111inacien, vent! 

lacien, etc.). 

Cuidar que los trabajadores dispongan del equipo de se­

!!"ridad necesario, asl como la existencia de los servi­

cios 1118dicos requeridos segdn las circunstancias. 
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Instruir y motivar al personal de nuevo ingreso en las­

pr~cticas de seguridad necesarias en el desempeño de -­

sus actividades. 

J) Otras actividades propias de la Comisi6n Mix­

ta de Seguridad e Higiene.---

1) Cooperar en la elaboraci6n de estad%sticas de accidentes 

y enfermedades de trabajo a trav~s de un registro de los 

mismos, as% como estudios que permitan adoptar medidas -

preventivas. 

2) Cooperar con dependencias gubernamentales ~n la realiza­

ci6n de campañas de seguridad y campañas anticontarninan­

tea. 

JI Aaesor!a a sindicatos y empresas en la formacidn de con­

tratos colectivos de trabajo, y en .general, .mantener co_!! 

tacto constante.con las d~pendencias afines. 

K) Tipos de actas y documentos tramitados por al 

Camisidn Mixta de Seguridad e Higiene.---

11 Acta11 Las Comi1iones levantar'11 actas de in1talacidn -

de loa cambios en au integracidn y de su1 a1ambleaa, en­

ellaa ae aaentar4n los locales de trabajo notificando de 

los accidentes que hubiesen ocurrido durante el mea. 

21 Informes de accidentes;Para los informes de accidentes -

se utilizan formas impresas; en caso de accidentes se en 
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viarán copias al Departamento de Seguridad Industrial de 

la Direcci6n General de Medicina y Seguridad en el Trab! 

jo de la misma Secretar!a, y la Comisi6n conservará una­

copia para su archivo. 

31 Credenciales: los comisionados de Seguridad e higiene se 

identificaran por medio de la credencial expedida por la 

Direcci6n General de Medicina y Seguridad en el Trabajo. 

LI Apoyo a las comisiones Mixtas por parte del -

Departamento de Comisiones de Seguridad e Higiene ~e la ni­

recci6n General de Medicina y Seguridad en el Trabajo de la 

Secretar!a del Trabajo y Previsidn Social.---

11 Este departamento registra, vigila y controla el funcio-

namiento de las Comisiones; ase1ora a 101 comisionados;• 

proporciona reglamento• y material informativo; organiza 

curios de capac~tacidn y adiestramiento por rama indus-­

trial, etc. 
1 

2) Previa solicitud, env!a formas y machotes para acta• e -

informes, e1tudios e1pec~ficos de toxicologli y otro1. 

Ahora bien, como una recomandacidn importante co~ 

sidero que los comisionados y personas intere1adas en el a~ 

pecto legal de la seguridad e hiqiene, deben conocer a fon• 

do 101 siguiente• documentoe: 

11 La Conatitucidn; principalmente el Art!culo 123 fraccio­

nes XIV y XV. 
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2) La Ley Federal del Trabajo; Art!culos 509, 510, 132, 134 

.y 135 principalmente. 
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VI. CONTROL DEL SISTEMA DE SEGURIDAD. 

En todo proceso administrativo en cualquier pro­

grama o sistema debe preverse la existencia de un mecanismo 

de control que brinde a los responsables los elementos nec! 

sarios de evaluaci6n del funcionamiento del sistema en con­

junto y en caso de ser necesario, llevar .a cabo las adecua­

ciones necesarias. 

As1 pues, en este caso la fase de control del 

sistema puede definirse como el conjunto de medidas que: f! 

cilitan la·retroalimentaci6~, que permiten el mejoramiento­

y optimizaci6n del sistema de seguridad de la planta, y que 

aseguren el progreso hacia los objetivos fijados. 

El cuadro general que se presenta a continuaci6n 

puede considerarse como la columna vertebral del sistema de 

control que se propone; muestra el quA, c6mo y conquA debe­

realizarse la labor de control a travAs de medios tan impor 

tantee como lo son las inspecciones, el registro estad!sti­

co de accidentes y otras funciones in;>ortantes de seguridad 

que se incluyen en este cap!tulo1 
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Requerimientos Esenciales de Control: 

QUE 

Fijar sistemas de 

informacidn 

--Desarrollo de est4!!_ 

dares de actuacidn. 

--Medir .resultados, 

--Tomar medida• corre~ 

tivaa. 

--Prel¡ú.ar 

COMO 

--Precisar datos 

cr!ticos 

~DIO 

-Inspecciones 

--Fijar las condJ; -Inspecciones 

cienes que exi_!! 

tirln una vez -

cumpliélas las -

no~mas • 

..!-Fijar el grado 

de desviaci6n de 

-Inspecciones 

Registro eatad!! 

laa metas y de tico de acciden-

la• norma• apu~ te1. 

tadaa. 

--Reaju•tar plane1, -Inapecciona1 

utilizar resulta- Registro e•t•­

dos y de•viacio-- d!1tico de ac-

ne•. 

--Dilciplinar 

Remunerar. 

cidante1. 



109 

VI.l INSPECCIONES. 

Las inspecciones de seguridad n~s proporcionan -

uno de los principales medios de control y localización de­

causas de accidentes. 

Formando parte fundamental del se9uimiento de -­

las inspecciones, las medidas correctivas recomendadas ayu­

dan al convencimiento y motivacidn de los trabaja:lores~obre -

todo cuando las inspecciones se realizan regularmente. 

Clases de 

Inspecciones 

periddicas 

intermitentes 

continuas 

especiales 

VI.1.1 INSPECCIONES PERIOOICAS. 

son progrllllllldas de antemano a intervalos regula­

r•• y pueden abarcar ciertas operaciones, cierta clase de -

equipo o bien, toda la planta. El planearlas con anteriori­

dad las hace m&s eficientes y provechosas. Pueden subdivi-­

dirse a su vez en: 



110 

---Generales: son aquellas que cubren toda la planta a ex-­

cepci6n de aquellos lugares o equipos que se revisan fr~ 

cuentemente. Por lo general se realizan cada año u son -

de particular valor cuando se llevan a cabo después de -

un receso (Ej. Semana Santa, Fin de Año, etc). Se procu­

ra cubrir los sitios rnlls descuidados o inacccesibles y -

no sólo los sitios en que han ocurrido accidentes o que­

se tienen como de potencial peligroso. 

---De equipo contra incendio: El sistema de inspección de -

este tipo de equipos debe ser muy r1gido y controlado e! 

trictamente. Debe inclu1~ todos loa elementos que forman 

el equipo contra incendio (Tanques de agua, sistemas de­

roc1o, mangueras, extinguidores, alarmas, etc,). Es ese~ 

cial llevar un record de lo inspeccionado, a•1 como ver! 

ficar que el equipo cubra las necesidades actuales, que­

sea el adecuado y que se encuentre ubicado. Deben in•pe~ 

cionar•e la• salidas, escaleras, corredore• o pa•illoa,­

tira• de fuego, puertas contra incendio, etc. 

---De elevadora• y recipientes a presión: Zlevadore•, cald! 

raa, cOlllpre•ora•, etc. los in•pectore• de seguri~ad de-­

ben poder determinar si el equipo e•tl o no en buena• -­

condiciones. sin embargo, la inspecci6n exhaustiva debe­

•er realizada por expertos en la materia. 

---de cadenas, cable,cuerdaa o cabos: a intervalo• requla-­

rea y frecuentes, sobretodo si est&n sujetas a 



---Otras: Pisos 

Herramientas y aparatos 

Guias 

Montacargas 

Veh!culos 

Equipo 

VI. 1. 2 I.NSPECCIONES INTERMITENTES. 

111 

Son usadas más comunmente segQn se presente la -

necesidad. Generalmente se hacen sin previo aviso por parte 

del departamento de segurid~d. 

su objetivo consiste en mantener alerta al pers2 

nal en todo tie111po, sobretodo al personal de supervisi6n. 

La necesidad y frecuencia de este tipo de inspeE 

ciones se deduce a trav~s del an4liai• estad!atico de 101 -

datos sobre accidentes. 

Las'inspecciones intermitente• tambi•n pueden -­

ser llevada• a cabo por.los supervisores, comit•• o comiai2 

nado• (segdn el tipo de or9anisaci6n que se tenga) y ta111- -

bi•n por los operarios a aua re1pectivo1 equipos. 
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VI.1.3 INSPECCIONES CONTINUAS. 

Son necesarias en almacenes de equipo, materia-­

les y herramientas sobretodo cuando las materias primas de­

ben guardarse en condiciones y/o con ciertos requisitos 

esenciales. 

Como su nombre lo indica, deben realizarse duraE 

te todo el tiempo. 

En algunas planta~ se tiene personal asignado en 

forma exclusiva a.esta labor. Muchas veces se lea asigna a­

determinado equipo por un 'tiempo y luego se les cambia. To­

do dato forma parte del Pró9rama de Mantenimiento Preventi­

vo. Las inspecciones continuas aon eapecialmente recomenda­

das para el equipo de protecci6n personal. 

VI.l.4 INSPECCIONES ESPECIALES. 

son neceaaria• para nuevas inatalaciones, nuevo• 

edificios, remodelado de edificio• viejos, campaña• de aeg~ 

ridad especiale• y cuando 88 prevean situacione• nueva• en­

procesos de fabricaci6n o manufactura. La• inapeccionea ••­

peciaies 1114• importantes se marcan a continuaci6n: 
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---de higiene: Cuando hay riesgo a la salud de los trabaja­

dores: análisis de la atmósfera ·(gases, polvos, humos) 

materiales tóxicos 

ventilación (extracci6n o dilución) 

exámenes médicos 

facilidades sanitarias 

---En lugares altos: Tienden a proteger la integridad per­

sonal y la integridad de la planta, poniendo especial -

énfasis en los objetos sueltos que pueden caer de lo al 

to de edificios, grdas, techos, etc. Deben llevarse a -

cabo tambidn cuando existe la necesidad de.reparar tra­

galuces, ventanas, grdas,.alambrado, cableado, etc. 

---investigaci6n de accidentes. 

---otras: herramienta1, andamio1, equipo de protecci6n per-

sonal, guardas, ilwninaci6n, ventilaci6n, excavaciones, 

contra construcqiones, etc. 

¿Quidn debe realizar las inspeccione•? 

Dependiendo del t1111111ño y tipo de industria, loa 

in1pectorea pueden ser desde lo• trabajadore1 de llnea ha~ 

ta el director del Departamento de Seguridad. 

Existen asl mi111D inspectores debidamente capa­

citados para realisar e1ta importante labor, como por eje! 

plo 101 supervi1orea de linea, los del Departamento de Se-
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9uridad 1 etc sin embargo, personalmente me permito recomen­

dar algo que s6lo la practica puede enseñar: no existe me-­

jor inspecci6n de seguridad que aquella que es realizada -­

por los mismos trabajadores cuando 4stos se encuentran debi 

d41!1ente motivados. Esta labor de motivaci6n es en gran par­

te responsabilidad del supervisor de l!nea y es su obliga-­

ci6n mantener el interds de todo el personal en este tipo -

de labores. 

Por Qltimo y recordando que las inspecciones son 

elementos important!simoa de retroalimentaci6n, considero-­

adecuado present~r los siguientes criterios generales de 

inspecci6n. Obviamente datos deberAn adecuarse segdn las 

condiciones y necesidades·de la planta de que se trate: 

l) Es necesario conocer a· fondo pol!ticas y reglamentos de­

la empresa. 

2) E• importante conocer loa antecedentes de accidentabili­

dad. 

3) Elaborar previamente listas especiales para facilitar la 

labor de inspecci6n (ver ejemplo anexo). 

4) Cubrir todo absolutamente. 

5) Tomar nota de loa detalles no especificados en la forma­

da inspecci6n. 

6) D~scutir los resultados con loa responsables y asegurar­

se de que se toman las medidas correctivas en caso de -­

ser necesario. 
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7) En caso de que en el curso de la inspecci6n se presente­

la necesidad de parar una máquina o proceso (de acuerdo­

ª si existen riesgos riesgos de peligro inminente), de-­

ben utilizarse etiquetas de prohibici6n firmadas por el­

inspector. Deber& avisarse al supervisor del hecho y cer 

ciorarse de la reparaci6n del equipo. 

VI,2 REGISTRO ESTADISTICO DE ACCIDENTES. 

La estad!stica es una rama matem&tica que estu-­

dia las caracter!sticas de los grupos o de lo~ conjuntos, -

ya sea para saber c6mo son en un momento determinado, o - -

bien c6mo ha sido su desarrollo sucesivo durante un tiempo­

y c6mo podr!a ser su situaci6n futura. 

La util~dad de la.s estadhticas con1hte princ!.­

palmente en que al conocerse las caracter!sticas de algdn -

conjunto por medio de los datos obtenidos, es posible anal!. 

zarlo desde diversos puntos de vista y eaber si es posible­

e1tablecer. bases o formas para modificar 1u desenvolvimien­

to. Esto dltimo ee logra actuando principalmente sobre aqu~ 

llos factores que reperc~ten con mayor fuerza en 101 resul­

tados (Ley del 80-20 o Paretto).1 as! 101 datos que se oh-­

tienen en las in•pecciones, en las investigaciones de los -

accidentes, en censos sobre capacidad y actitudes para el -
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trabajo, en exámenes m~dicos, etc. al ser analizados corre~ 

tamente dan lugar a las modificaciones y adecuaciones en -­

los programas. 

Los fines principales de un registro y an4lisis­

estad!stico son: 

al Conoc~ las caracter!sticas del grupo que se está traba­

jando y, bas4ndose en los datos num~ricos, determinar su 

valor general, su homogeneidad, los valores l!mites y 

los valores mSs sobresalientes" 

bl comparar el grupo con otros de igual naturaleza, por di­

ferencia o rel~ciOn¡ 

el Conocer la evoluciOn del grupo a trav~s del tiempo¡ 

di Establecer la probabilidad de tener ciertos valores de -

acuerdo con un modelo de comportamiento distributivo; y 

el Proyectar valores futuros de acuerdo a los datos actua-­

les. 

El m~todo para efectuar un trabajo estadístico. -

consiste en: 

11 Recopilacidn de datos 

2) ClasificaciOn de los datos 

3) Ordenamiento de los datos 

41 An~lisis de los datos 

5) PresentaciOn de resultados 

6) Enunciado de las conclusiones 
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Este proceso es aplicable a todos aquellos datos 

que se puedan valorizar, contar o situar en el tiempo (Ej.­

edades, bienes, producción fabril, etc). 

El censo o la obtencidn de datos relativo a rie! 

gos de trabajo nos ayuda a formar cuadros informativos acer 

ca de cu4les tipos de accidentes suceden,·a quiénes les su­

ceden, en qué lu'gares, qué partes del cuerpo afectan conqu(! 

frecuencia y en qu(! forma se desarrollan. 

Con los datos obtenidos en un censo o en un re--

cuento se puede hacer una pri¡nera cuantificacidn para prep! 

rar un proceso anal!tico completo describiendo al grupo o -
tl.. 

serie por medio de tablas numt!ricas, gr4ficas y fiquras que 

muéstran sus particularidades y caracteres m4s notables. 

También a fin de es~oger las unidades en que se puedan me-­

dir correctamente y en forma completa los acontecimientos. 

Las cantidades simples que sirven como datos son 

unidades de tiempo tales como: d1a, hora, mes, año; seres y 

objetos que operan, tal como hombres, máquina, pieza, uni-­

dad de energ!a, unidades de dinero y medidas f!sicas. 

Existen unidades compuestas que sirven tambit!n -

para análisis estad!sticos, como son horas-hombre, tonelada-
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pueda ser base para consideraciones Gtiles. 
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Para hacer una medición estad!stica se eligen -­

laa unidades que se han de aplicar y con ~as cuales se ha-­

r&n las investigaciones de datos numéricos que les corespon 

dar ae eligen por su expresidn, por facilitarnos llegar a -

conclusiones porque no presentan duda acerca de ser verdad~ 

raa y porque pueden darnos información suficiente. 

As! pues, una vez que hemos·establecido las ven­

tajas y condicion~s de un registro estad!stico, podemos dar 

un paso a la aplicación qu·e l!ste tiene en el control del -­

sistema de seguridad. 

En la actualidad muchas compañ!as medianas y - -

grandes apoyan en el uso de micros y mini computadoras para 

la creación de sus registros estad!sticos de accidentes. D! 

da la versatilidad y amplitud en las aplicaciones de las m! 
quinas mencionadas, la garna de reportes y estad!sticas de -

registros de accidentes es notable. 

En realidad la dificultad para la creaci6n d• -­

los p:ogramas que generan los reportes de registro de acci­

dentes es mtnima, se circunscribe a la creacidn y diseño --
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del formato de salida (reporte) y a la creación de los ar-­

chivos de datos (o base de datos). En la actualidad (princ! 

palrnente en los Estados Unidos) se pueden adquirir paquetes 

o programas diseñados para estos fines (software), lo que -

ha venido a reducir los costos de irnplantaci6n de este tipo 

de sistemas (Ej. apple, radio shack, B-20, etc.). 
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Un reporte estadístico de accidentes debe incluir: 

DEPTO.-A 

1 ACCIDENTES 

DE TIEMPO PERDIDO 

INCAPACIDADES 

DIAS PERI>IDOS 

PRIMEROS AUXILIOS 

LESION EN: 

PARTES DEL CUERPO 

CABEZA 

CUELLO 

TRONCO 

EXTREMIDADES 

ACCIDENTES DE 

TIEMPO PERDIDO 

ACUMULADOS 

1 DE INVESTIGACIONES 

REALIZADAS • 

1 JUllTAS DE SEGURIDAD 

REPORTADAS. 

ENERO FEB. MARZ. ABRIL MAYO JUNIO 
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Por Gltimo y a fin de poder interpretar correcta-­

mente la mayor!a.de los reportes, debemos conocer el térmi­

no de d!as perdidos. 

Las pérdidas por lesiones de trabajo se calculan-­

en tdrminos de d!as perdidos ya sean reales o calculados, y 

en tdrminos generales se denominan d!as perdidos. Los d!as­

reales perdidos por .lesiones de trabajo se calculan as!: 

1) En caso de las incapacidades totales temporales: se cal_ 

culan los d!as perdidos reales en los cuales el obrero -

dejd de trabajar, incluyendo el d!a en que ocurrid la l~ 

sidn. 

21 En los casos de incapacidades parciales permanentes: se­

calculan los d!as como en el anterior, y se acumulan los 

d!as cargados por la incapacidad parcial de acuerdo con­

los porcentajes e•pecificados por la Ley Federal del Tr! 

bajo. 

JI Para las incapacidades totales permanentes y las muertes: 

se calcula sdlo lo marcado por la Ley, excluyendo loa -­

d!as en que el incapacitado hubiera estado en el hoapi-­

tal antes de morir, o de que se declare la incapacidad -

total. 
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4) Casos especiales: en los casos de incapacidades parcia--

les en varias partes de cuerpo (p~rdida de mano y pier--

na, etc.) se acumularán los d!as de acuerdo con el dict.!!_ 

men médico emitido por el IMSS o por el médico q~e aten-

di6 al accidentado. 

As! pues, una vez que tenemos analizado nuestro r~ 

porte de accidentes, podemos evaluar las estarl!sticas y el­

programa a través de las variables creadas para este f!n; -

de frecuencia, gravedad, de siniestrabilidad 1 y las cuales-

se trataron a detalle en el Capítulo III, en el inciso Eva­

luación de los Accidentes. 

Indice de frecuencia: 

I f = n 
N X 300 

n = ntlmero de accidentes 

N ntlmero trabajadores expuestos (promedio) 

300 = ntlmero estimado de días laborables al año. 

Indice de gravedad: 

I g = No. de días cargados x 1000 
hcráS-haTtlre de exposici6ñ al desgo 

No. de días cargados = d!as perdidos por el obrero y en los 
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cuales no trabajó a consecuencia de un accidente de trabajo 

+ nGmero de d!as asignados por la Ley a consecuencia de in­

capacidades permanentes, parciales o totales, o muerte. 

Indice de síniestrabilidad: 
s 

I s = 365 + (0,25 X 1) + (25 X D) (1000,000) 

N 

s = total de d!as subsidiados causa de incapacidad temporal 

I swna de los porcentajes de las incapacidades permanen-­

tes, parciales o totales. 

D = namero de defunciones 

365 = namero de d!as naturales/año 

25 = duración promedio de vida activa de un individuo que -

no haya sido v!ctima de un accidente mortal, o de una-

incapacidad total permanente. 

N n!lmero de trabajadores promedio.expuestos a los riesgos. 



1.- 'lbdo• lo• s1µitvloornR con bltna do lllf;JUridad ................................... .. 

2.- 'l1:Jd,u la1 1JUMda• <ln su lug1r ......................................... ;, .......... . 

J.- 1'Jdlll l~B IJUCfl"aB de 101 tab\C'J"OB lll~iCDB OnaJrtlK.kJR, • •, •,, •,,, • •.,,, 1,, •, •, 1 • • 

4.- 'ltl<kls lan roebolaclillas sin c!ll"tooos - ........................... , .. , .... , ...... .. 
5.- 'l\X\ol loa dt..'\>6Nitoe dil baliura vacfos.,, •• ,,,.,,,, ••••••••••• , •• , , , , , , , , • , , , , •• , , , •• 

6.- '!l>dun los plnt.afo.,,..a sin obllt.1cu\oe, ... , .. , .... , ........... , .... , ....... , , ...... , 

7.- 1'!raanal uaand<1 la• cS01lerita• c'OtToctMl!nto. 

e.- Todo el perllOllal caninando en lo• paeillos 

9,- Todo el personal usando la rcn .. icnta aicu.ia 

10.- Tod.•• lu c:Nrolaa ab&jo del rcdacarqu •in bol ... 

ll .- '!lldos loa puilloa sin bl.a:¡uear 
12.- 'nldo• loe aquipis contra incandio sin b\aqut&l' 

13.- Se uaan loa corrugado• concctmcntc lno deecetdicio baaura) 

14.- Tarimu colocadas aoncctam:mtc ltt>. parl!llll1, tt>. recarqactasl 

15.- l\rca do rollos liJl1>la 
16,- carros de herr&nienta de qier. en 1u lll9U" y lillpioe. 

17 • - ID todo el ~. no l!lli1te w.os o eot>uee do c:ri1tal 

18.- eon:ugodoa y cart00e1 lnr<JJs on au lugar 

..---,_._._ 
.1111 .,;¡ 
•. M 
"' 1 - .~ t, lo. 

(J(, ·~~· .. 

--...___ 

ICXlft'l!llA IWl. SIG,) 



.......__ ~1 .. 
a 
d· 

19.- carro1 de b5aura en buln eatado y v11Cfos ..................................... . 
20.- 'lbdo el pereaial porta muouill.a .................... , ........................ . 

21.- 'Ibdotl loe qarraft11e1 de 119115 eat.!n dentro del estante ........................ .. 

22.- Visitante1 ClllPliendo las reglaa de ..iquridad .............................. ~ .. 

23.- Tedas las escaleras lJ.nt>iu sin aoeite en 109 trawaailoa ..................... .. 

24.- 'nlda el peracnal. sin alhajas (Reloj, Aretes grllndaa, Cadenas) ...... ~ ........ .. 

25.- '1'xlc el peraonal con el pelo reco¡Jdo ..................... ; .................. .. 

26.- '1'odo el personal oon botu ele aegurus..t ........................................ . 
27.- El dci>lMlo de los flojea .., hace con CJlllllltes ................................ . 

28.- Todu lu quarcl.!w del 111ltor criba en 111 lUC]ar ................................. . 

29.- los ti.¡& trabajln5o cottectlll'lll\te, {cli!car tellp. h\118dadl ..................... . 

JO.- Todo •l penonal con lniforma y 1in ropa -lta ............................... . 

31. - El trai-lo "' hice con precauci&l. {Usar avilos PSIO IW1Jll) ................ .. 

32,• llrea y t:altiorea de gonina lint>iaa ........................................ ; .. . 
33 .- 1tazurW1111 liq>l.oe y mil\ Clbltkulos (cubetas, a:>lTUIJlldoll, etc,) ............. .. 

H.- llailo1 de ha!tlres y de 1111jere1 perfe~te llitl>ios ........................... .. 

35, - Vidrio• de ventana• de ofici1111 y dept:os. Unpios ............................. . 

36.- Plonw de aoldar en su 111gar y ClblN ~idos ............................. .. 
. 

37.- Se harlln ll.nt>iezas y reparaclonea a:>n avis> Pf.:LIGR>. H. ~ ••••••••••••• 

38.- Per- soldando con peqniao, extinguidar, caretas, etc ...................... . 
39.- l!lln<J)s del taller llitl>ioe y ordenadoe ........................................ .. 

(C0fl'll'1111\ l'Hl. Slcmmnll 
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H 
40.- Todo el penarial en el taller llWOllnico cDI le1\t81 ................................. • 

41.- Aefacciaies y pedaceda de netalea en •u.lug1r o:i~ante, ................... , 

42.- Todo el taller Lill'plc de den--• eoeite. C}t"a&a o ~leo ....................... .. 

43, - 'l1lda lA harratdenta de blnoo ('ltlrro, eaimril, etc,) CX>n <}lllU'da .... " " " • " • " • " " 

44.- aotea da bawra vac!cs en el taller ............. ~ ................... : ............. .. 
45.- 'llldaa lu l*'t>aru del ~te. f\llciQM!d:I y prandidu ....................... • .... .. 

46.- HHU y tuber!as de 8lplQ\lell lillpias de polw .. , "",., .. , .... ,. ,., , "" •" "' "•., 
47.- Are& de Yll(lD1' llnt>ia y 1i.n objetce extrai\oe (t.cllMa, cajas, etc.) ............... .. 

49.- Uaardo el vapor CXlll cjuontea y 909les """" .................................... .. 
49.- l'llnCr1al del~ piao uundD el equipo de se<¡JUridad .......................... .. 

so.- Todo• loa qwu:du d9 lOI filtroto en 1U luqar .................................... " 

51,- Todoe lol ocntrati•tal aiguimlb les prccedim!Anto• de 8eqlll'~ ............... • .. . 

lil>l'll:ll ler. __ :io. ---- )O, ----
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SUGERENCIAS NUEVAS E IMPORTANTES AL SUPERVISOR 

ACTO S I N S E G U R O S FECHA SlJPERVIS)R 
CORRECCION RESPCtlSABLE 

!.-
~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

2.-
~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

].-
~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

··-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 
6.-~~~~~~~~~~~~~~~~"'--~~~~~~ 

1.-~~~~~~~~~~~-~~~~~~~~~~~~ 
2.-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 
],-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

··-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 
s.-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 
6.-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

mlJER>E: 

lro.- Hacer la auditor!& un auditor diferente cada dta. 

2do.- Buscar el~ de realidad ¡x>sihle y cmregir las mal.u actitu-
des. 

3ro.- 9.lscar el am¡>ratd.so de a>rreccidn con el ~. 

4to,- Motar ~:Las si lu hay. 

Sto.- Si exi.ate un problema -tarlo al ~ar o gm:aite. 

6to,- Buac¡ue sienpre la firma ciel supervisor. 

SUpervieor ler. 'l\JrnO supervisor 2&i. 'l\JrnO 
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VI~3 MANTENIMIENTO DE LAS INSTALACIONES. 

El mantenimiento y el uso de los colores en las -­

instalaciones industriales se erigen como auxiliares, impor­

tantes en la funcidn de control·del sistema de sequridad. 

En la medida en que las instalaciones reciban un manteni- -

miento adecµado, awnentar4n las posibilidades de desarrollo 

del trabajo seg~ro; también mostrar4n en los procedimientos 

de control (inspecciones) una disminucidn de los riesqos de 

accidentes. 

Tipos de mantenimiento: 

Preventivo, prevencidn y pron6stico de fallas 

Mantenimiento 

Correctivo, eliminacidn de fallas. 

La tendencia· ldqica a fin de evitar complicaciones, 

fallas y accidentes debe ser la de reducir al mtnimo el man 

tenimiento correctivo, creando proporcionalmente tiemno 

asignado al mantenimiento preventivo. Es importante hacer -

notar que el mantenimiento no debe restringirse exclusivamen 

te al equipo y m4quinas productivas como mucha gente piensa, 

sino a todas las instalaciones. 
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Para que las instalaciones aumenten su nivel de s~ 

guridad, limpieza, funcionalidad y por ende, de productivi­

dad, el programa de mantenimiento debe incluir los siguien­

te• aspectos: 

1) M&quinas--equipos--herramientas 

2) Mantenimiento de condiciones en el ambiente de trabajo-­

(ventilacidn, temperatura, hwnedad, iluminacidn, rui~o,­

etc.) 

3) Orden y limpieza de laa instalaciones. 

Es vital la creacilSn y seguimiento de proqr'iunas 

estrictos de mantenimiento preventivo, loe cuales deber4n -

establecerse de acuerdo a laa condiciones particulares de -

los departamentos en cada in1talacidn industrial¡ estados -

dados por la frecuencia da uao y manejo de equipos e insta­

lacidn, el nGmero de personal, la rotacidn de materiales, -

etc. 

Los planes y programas de mantenimiento eatan suj! 

toa a las caracter1aticas propias de cada planta, de loa -­

equipos que se emplean en ellas y del uao que se le da. To­

do lo anterior en conjunto proveer! la informacidn necesa-­

ria para la planeacidn de loa calendarios de mantenimiento­

m&s viables y adecuados. 
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VI.3.1 USO DE LOS COLORES. 

La selecci6n de los colores se hace estableciendo­

sobre las bases fisiológicas del ojo humano una seri~ de c2 

lores fundamentales que son f~cilmente distinguibles por la 

mayoría de las personas (visidn normal) y por las sensacio­

nes tales como el frío, calor, tranquiljdad y otras. La bu~ 

na utilización ~e los colores ayuda a tener orden, limpieza 

y seguridad. En un recinto de trabajo deben equilibrarse la 

iluminación, los colores de los muros, techos y pisos y los 

colores de la maquinaria. Los avisos e indicaciones deben -

llevar colores en forma independiente de los colores gener! 

les, en ellos debe buscarse facilitar la r•pida lectura e -

identificaci6n de las figuras cuando Astas existan. 

La práctica general en el uso de los colores puede 

resumirse de la siguiente manera: 

a) Rojo: Usado para indicar peligro, para localizar o hacer 

resaltar equipo de emergencia. Básicamente usado en: 

1) Estaciones y equipo contra incendios. 

2) Salidas de emergencia y refugios 

3) Hidrantes para incendios en induatrias 

4) Todo equipo contra incendio 

5) Recipientes con combustibles o materiales flameables 

61 Señales de peligro 
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7) Los botones de paro, de emergencia de las m&quinas. 

bl Anaranjado: empleado para designar partes peligrosas de­

la maquinaria o parte1 de un equipo que pueda lesionar. 

Se aplica en1 

11 Partes m6vile1 no protegidas y accesibles de las m&quinas 

21 Botones de arranque y manija1 

31 Los extremos de engranajes al descubierto, poleas, rodi-­

llos, cilindros, etc. 

el Amarillo: El color amarillo por su alta visibilidad se e~ 

plea para indicar precauci6n con el fin de evitar golpes; 

tropezones, cald1s y o~ro1 accidentes. se emplea para 11~ 

mar la atenci6n IObre 101 riesgos en1 

11 !quipo de con1trucci6n 

2} Señales en la• e1quina1 de las pica1 o e1triba1 de·almac! 

naje. 

ll Cubierta• o pieza• de proteccidn para 101 alambrea guta1 

4} Los extremos descubiertos y 1in protecci6n de plataformas, 

pozos o paredes. 

51 Instalaciones que cuelguen a la• &rea• normale• de traba-

jo. 

61 Barandas o pasamano•, escalones iniciales y finales de e! 

caleras. 
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7) Equipos para transportar materiales (tractores, camiones, 

montacargas, etc.) 

8) Columnas, postes, pilares 

9) Pasillos de tránsito (delimitaci6n de) 

10) señales de precauci6n 

111 Sistemas de tuber!a que contengan materiales peligrosos, 

etc. 

d) verde: Este ser.! el color b!sico para significar "seguri­

dad" y la colocacldn de los primeros auxilios (que no se­

relacione con el equipo contra incendios). Puede ser uti­

lizado para señalar el luqar y la colocaci6n de los si- -

guientes elementos: 

1) Camillas y lugares donde se guarden 

2) .Los gabinetes de primeros auxilio• 

3) Los dispensarios 

41 Unidades quirdrglcas 

5) Duchas de emergencias 

6) El pizarr6n de avisos de seguridad, etc. 

e) Azul: se puede utilizar para los lapsos de arranque de -

maquinaria o equipo, señales de advertencia, barreras pin 

tadas o banderolas, deber.!n ser colocadas en la• fuentes­

de energ!a de la maquinaria y exhibirlas en los siquien-­

tes lugares: 
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11 Elevadores; 

21 Hornos 9 cribas 

31 Tanques 

41 Estufas y calderas 

SI Controles ell!ctricos 

61 Secadores 

71 V&lvulaa 

8) B6vedas 

91 Escaleras 

10) Andamio• 

11) Señales en la• v!as de ferrocarril, etc, 

fl Horado: para •tgnifica,r. peligros o riesgos provocados -­

por la radiaci6n. 

gl Blanco: empleado para indicar el tr4n•ito y puede utili­

zar•e tambil!n (como el amarillo) para delimitar pa•illos 

o calzadas; •e aplica en1 

1) Los finales sin •alida de lo• pasillo• y corredora• 

21 Escaleras 

31 Señales direccionales 

41 L!mitea de calzadas para veh!culoa. 

VI. 3.2. 'l'UBERIAS. 

otra utilizaci6n muy importante de los colores es 

la que se refiere a la distinci6n de las tuber!as. 
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El color adecuado de una tuber!a depende de la na­

turaleza del l!quido o gas que conduzca, as! como de la pe­

ligrosidad de éstos. Generalmente el color de la tuber!a es 

una clave genérica por lo cual debe especificarse por medio 

de letreros sobre la misma el nombre del l!quido, el sentido 

de circulaci6n y los datos importantes. 

Las apl,icaciones mas frecuentes de colores en las­

tuber!as en la industria mexicana muestran la siguiente utl 

lizaci6n: 

vapor 

agua 

combustible 

combustible diesel 

gas 

aire a presi6n 

l!nea• eléctricas 

part!culas suspendidas 

soluciones corrosivas 

aluminio 

azul 

negro 

café claro 

rojo 

blanco 

negro o a1ul eléctrico 

franjas combinadas 

amarillo. 

En estos casos, aparte de lo• colores utilizadoa, -

loa di&metroa de las tuber!as, la forma de colocarlas y auj! 

tarlas, as! como los tipos de v4culas utilizadas permiten la 

identificaci6n de las l!neas de conducci6n, aunque siempre -

es conveniente ponerles una clave o figura o letrero que ex-
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plique todo lo necesario, 

Por dltimo, es adecuado recalcar que dentro de loa 

planea y programas de mantenimiento de .las lnstalaciones d! 

be considerarse como punto importante el continuo rejuvene­

cimiento de lo• colore• u avi•oa de•critoa, 

Una recomendaci6n: una planta ordenada y •viva, ea 

una planta m&s segura. 

VI.4 EQUIPOS DE SEGURIDAD. 

Un e•tudio ml• c~~ro del tema de Equipos de Seguri 

dad puede lograrae •i eatablecemda la claaificacidn apropi! 

da1 

Equipo• de 

Seguridad 

Personal de proteccidn 

de proteccidn contra incendio 

VI,4. EQUIPO PERSONAL DE PROTECCIOll. 

Bl equipo per•onal de proteccidn c0111Prende todos -

aquellos di•poaitivo•, acce•orioa y veatimenta que emplea -

el trabajador para protegerae de posibles lesiones. El equl 

po de proteccidn no elimina rie•go alguno y por lo tanto, -
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no debe ser considerado como protecci6n adecuada para la m!_ 

quinaria, operaciones o procedimientos. 

El equipo personal de protecci6n es y debe ionsid! 

rarse como una protecci6n adicional o secundaria. Es mucho­

m4s efectivo diseñar una mlquina en la cual se eliminen en­

su propio punto de origen las partlculas volantes, que sumi 

nistrar anteojos. o gafas a los trabajadores. Este mismo - -

principio se aplica a todos los procesos industriales que -

generan o liberan emanaciones o gasea tdnicos. Serta mucho­

m&s efectivo encerrar por completo el procedimiento para -­

evitar contaminantes en el aire ambiente local, que aumini! 

trar dispositivos protectores de lal v!aa re1piratoriaa a -

todos los trabajadores. 

El uso del equipo de protecci6n debe recoinendar•e­

ampliamente y mla en nuestro medio, pues la experiencia nos 

muestra la marcada tendencia negativa de nuestro• trabajad~ 

res hacia el uso de los equipos de aeguridad. Bs pue1 fate, 

uno de los puntos en que la adminiatraci6n debe insistir y­

motivar mls a su personal. 

uno de los m~todos que m4s resultado• ha rendido a 

fin de evitar la renuencia de los trabajadores a utilizar -

su equipo de seguridad, consiste en permitir que los miamos 
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. trabajadores (a través de comisiones especiale• o la comi-­

si6n Mixta, por ejemplo), sean quienes seleccionen los equ! 

poi de protecci6n de entre un grupo variado pero que reQnan 

las caracter!sticas necesarias. 

Resumiendo las cualidades que debe reunir el equi­

po per•onal de protscci6n incluyendo otras que se relacio-­

nan con su construcci6n, durabilidad y apariencia, estable­

cemo1 1ei• requisitos principales que todo equipo de segur! 

d1d per•onal debe cumplir: , 

1) El equipo debe •uminietrar la protección adecuada contra 

rie•goa a loa cu1lea V4 a .estar expuesto el trabajador. 

2) El aquipo debe proporci?nar el comfort mtximo o el pe•o­

mlnimo compatible con la eficiencia en la protecci6n. Bl 

pe•o del equipo debe •er •oportado por la parte adecuada 

del cuerpo. 

3) El equipo no debe re1tringir loa movimiento• del trabaj~ 

dor o loe movimientos de la tarea o trabajo que ejecuta­

el mismo. 

41 El equipo.debe •er durable y en lo poaible, debe ser fa= 

tible que el mantenimiento del mismo se haga en la empr! 

'ª· 
5) El equipo debe ser construido de acuerdo a las norma• de 

fabricación, teniendo en cuenta el trabajo al cual va a-



138 

dedicarse. 

6) El equipo debe tener una apariencia atractiva y dar la -

impresi6n de confianza al que lo use. 

como e• sencillo apreciar, el tipo y necesidades -

de equipo personal de protecci6n es muy variable y por lo -

tanto es imposible imponer un est4ndar de uso por industria. 

Asf pues, a cont~nuaci6n formularA un pequeño cuadro en el­

que se podr4 identificar el tipo de protecci6n para la par­

te del cuerpo, y al cual se puede referir se~on' las necesi­

dades especificas. 
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Equipo personal de protecci6n necesario por parte del 
cuerpo: 

pm; { 

CRANfD Gorros i cascos 
(cabello) 

ojos 

CAMi re~rri.:-torias 
otdo 

alu»do 1 
~idad i_ 

viseru 
caretas 
lentes y anteojos 
pantallas 

f ilt:ro irecanico 
mascarillas cartucho qutmico 

Bllllinist:ro de aire puro 

Orejas 

aialantes 
an!uc::toreB 
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VI,4.2 EQUIPO DE PROTECCION CONTRA INCENDIO. 

A fin de abocarnos perfectamente ~l problema de ~ 

protecci6n y prevenci6n de incendios, es recomendable reco~ 

dar alquno& conceptos blsicos respecto al fueqo y au n&tur~ 

leza. 

Para que el fueqo exista, es necesario la conjun-­

ciOn de tres elementos b.lsicos¡ un material combustible, el 

calor suficiente para que loa v~pores de dicho material 11! 

quena su temperatura de iqnici6n, y el aire (ox!qeno). 

Trilnqulo del fueqo: 

Todas la& formas de prevenciOn y combate del fuego, 

para que sean efectivas, debe tender a evitar la formaci4n-­

del trilnqulo del fueqo. Esto se loqrarl destruyendo o con-­

trolando por lo menos uno de los tres elementos. 



En esla plrom1de del fue110 se mueslron los cuolro 

componenles necesarios poro producir uno com­

buslion corrienle El fuelJO se exlinoue anulando a 

cudquiero de eslos. 
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Protección cantr1 Incendia• 

FUENTES DE IGNICIDN EN FUEODI INDUSTRIALES 

Frt"'TL5 Dl 
IG!<OIC'ION 

I01J.11d,f,, ...... 
Jt.,,,11Jor111tl 

Equipos tllctrkot 

Frkclón 

Llamu1bima1 

El fumar).'°' íóibro• 

l¡nklónrtp;in1•nr1 

Supcrlicluuli•nlft 

Chl1p11dt la 
cumbu11lón 

o.r1~0111•ctr1cot. gin .. 
11lm1n1e dtbldo1 • un 
rnan11n•m•1nlo dtl1c11nl1, 
11m1rort11n 111 1n1!1l1· 
clon11116ctiic11. mo10111, 
lnl1rruptor11. ltmp1r11 r 
p1l'luc11i1n111. 

lu/H ca111n111, dtWll· 
nt1do1 o p1n11 d1 mi· 
quinu rolu, ltp(lnt· 
mi1n10 o 1pii'l1mi1n10 d• 
m111111ln, 1ju11t Cltl•· 
ci1nt1. 

M111ru Ht11i'lo1 qui pro· 
ducen ch11p11 cutndo ton 
golPt>1do1 por m•ciurnu 
QUI gu1n 1ap¡d1m1n11 

f::,,~',"i:.i~f.mUn .'" 11 
Sop!tlH d• cortu r 101· 
dtr ¡p11ntop11t1 1g1n111 
1g1norn¡. Outm1001n 
d• gu r 1c11". Uto 1nco· 
1111i:io<11ltmp1r11c11101· 
dlf. 

Ptl1g1010 tetct dt llQl.ll• 
do• 1nlt1meblu o •n MC· 
tott1 aondt H unn o 11· 
Nt•n•n combull•blH 

01p011101 In condutl~1 w 
chlm1n1u. Alm1e.ttn1• 
ft\llnlol d1l1C11n1u Res•· 
dllOI lnd1o111nt1" 01IPtf• 
d1tiOI , 11 .. dlolOI IU•IO• 

'"· 
E1po11clOn di combutll· 
bltl • homot, COl\dUCIOt 
o chlmtntH C1lltnlt1, 
&1imp1r11 o h11trot •l•ttn• 
coi, 1'1'11111 cell1n11 tn 
ptOCHO. 

Queme dt rHld1o101, cutM• 
JolH dt lund1c16n, horno• 
r ctm11u dt combutli6n, 
r 1quipo1 dt proc .. o. 

Mr:o10•1 
ratvtNJIVAS 

U11t 10!1m1nl1 1qulpot 
1prob1do1. Cumplir con ti 
N11t1Mtl El#rttetl Co& 
Etlllllt~" un man11nl· 
m!tnlo F1Qut11. 

Stguh un progrtmt ttg11-
IM ch ln1pecc16n, m1nl1• 
n1m11nto r lubl•Clt•On. 

[hmin111u1u1t1nc•tt••· 
111nu de IO• m1111•1lu 
[mpl•11 UPllldOlfl 
m1'}11611to1 o de otrN 
CIHU Plll 1hm1n11 lot 
1T11ltlu1u1rt1to1 • 

.. liluit IH PllCIUtfOntl 
p111 1otd1r 1111bl1t•d11 
t.t1n1cnf.lr loi quen11dor11t 
hm,1101 r cor1t1t11m1n11 
c1hb11cto1. No ut11 111m11 
tbllt1H CllCI ft mtltnt• 
let combu1h9tn. 

,umtr 1ol11n1"41 en Mt• 
10111 iie1m111do1. Empl11r 
rtclpl1n111 1probtdo1. 
AHQUfllH dt que no .. 
inlloduttn 16110101. 

L1mp111 101 conduclt11 r 
111 ct11men111 con lit· 
c~nctt. Elunintt d11111· 
mtl'lll lot dllPlld•CIOt. 
A11r1rlo1 mtl•n1l11tlm1• 
cenldOI que pud1.,1n CI· 
.. nl1tM 11pon1&nHmtn11. 

Sumlnl1t11r 11p1ciot 1m­
pho1, 1ltl1tl6n, CitCUll• 
c16n di 1111, Conttol1r lot 
8"11101 di t1l1n11m11n10 
llllU dt dtjtrlo1 11n ... ,.,. 
Empl1tt 1ncln111dor11 ft 
d1NftO 1probldo. l1t111r1r 
PltlCflllPll t kll HC&Pfl. 
Mlfllltll cu1C11do111Nn11 ... ........ 



fUIHTES DE 
Ki'hC:IOH 

1l11Ca1cn•amlcnto de 
matt>rl•"• 

Elnukldadnt61k:1 

EJtMPLOS 

T1mp11alu111 ano1malt1 
da p1ou10. Ma1tr.a111 •" 
UtldlfOI. Rltll•n11• 
miento d• Jlq1,11oos infla· 
m1t11 ... 

Pllig1010 en p1n•nti1 di 
wa,0111 inlllmtbllt. Otu• 
"' •n IOCllllOI l1mln1e10-

~1. ~. ':::~:·,7~~ 
1 l11d1 Clt 111 c1~•rt11. 

MlPIDAS 
Plf.Vf.Ntl\IAI 

TtNr una 1upi1rwi1IOn 
tu•C11C1011 r un grupo dt 
111t11j1dci1H compelenlH. 
comp!t1Mnt1C101 por me­
un•tmo1 t11tomthco1 di 
conuol di 1trnpe111u11 
b11n 1Nnt1niC101. 

Contttir 1 11trr1 101 eq1o1l• 
po1 EmplHI lhmlNOOIH 
llHliCOI HumldKef .. 

""'º'''"· AtaJl ... nt,.,.,, .. "' ... 
••-''' 19L U.A. 
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As! las tres reglas fundamentales para la preven-­

ci6n de incendio• se basa en el triangulo del fuego y son -

las aiguientea1 

ll Subatitu!r materialea combustibles por materiales no coe 

bustibles o meno• combustibles. Lo cual no slempre ea -­

factible. 

21 Diaminu!r la proporci6n de ox!geno. Generalmente el aire 

del medio ambiente no lo podeJ?OS eliminar, salvo en ca-­

sos especiales (procesos industriales donde se emplean -

"atm6afera• inertes"). Por tanto, este elemento del 

trifngulo del fuego ea,~uy dif!cil de controlar. En el -

combate del fuego, a! ea_ posible eliminar el ox!geno·con 

loa agentes extintorea. 

3) El tercer elemento, el calor, es el que por regla general 

tendremo• que cont~olar y de ser posible eliminar para -

evitar los incendios. Cuando •• trata de combatir el fu! 

go, en ciertos casos ae emplean substancia• o agente• -­

que tienden a enfriar los combustibles. 

En el aiguiente cuadro ae ilustran la• causas mas­

comGnes lde acuerdo a las estad!sticas) que originan los in 

cendiÓs en la• plantas industriales, as! como lea formas 

ma. sencillas de prevenci6n. 
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Principales causas de incendios: 

CAUSAS 

l¡ Falta de orden y limpieza 

2) Cigarros y cerillos 

3) L!quidos flameables 

4) Equipos de soldadura 

y corte 

PREyENCION 

Observancia estricta de las 

reglas da trabajo y medidas 

de seguridad. 

Observancia de los reglamen­

tos y normas de se9uridad. 

~olocacien de carteles pre-­

ventivos en las zonas neces! 

rias. Creacien de 4reas esp! 

ciales donde se permita fu-­

mar. 

Informacien clara del tipo -

de combustible o liquido. 

Utilizacien de los recipien­

tes y lugares de seguridad-­

apropiados. Revisien periedi 

ca de tuber!as y v!lvulas. 

Observancia completa de las 

reglas de seguridad: 



CAUSAS 

5) Estufas y calentadores 

6) Equipo el~ctrico. 
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PREVENCION 

a) rnspecci6n previa del lu­

gar de trabajo. 

b) Vigilancia estricta dura~ 

te el proceso y revisi6n­

del &rea al final del tr! 

bajo. 

Inspecciones permanentes de­

las instalaciones, checando­

su ubicaci6n, estado de loa­

equipos o refacciones, 

Revisi6n continua de instal! 

cienes y conexiones. In1tal! 

ci6n conveniente de mecanis­

mo de protecci6n o sobrecar­

ga. Checar que los usos a -­

que se ha destinado el equi­

po sea el adecuado. 

Evitar las instalaciones y -

reparaciones provisionales. 



CLASE oc rucco 

IHt Tipo .de Nlerl•I CDl'lbulllble 

A 

B 

D 

t1.tdcr1, trtpo\, papel, ele. 

Sol ldot en 9eneral 

Liquido\ fla"'ablo o \Olldo1 de 

bajo punto de fu116n 

Equipa eléctrico vivo 

• Adecu1do para el tipo de fuego 

Agua 

[XllHCUIOORCS 

Sod• y 

Je Ido 
Espu"'" 

1 Pucdt,, uunc 

Blthldo 

" 
Polvo 

BC 

Pulvo 

ADC 

AgC',,ll'\ 
e'('IC'. 

cinlr~ 

l No deben u•1ru ,,, eu 

tll\t ~e fvrgo 

TABLA OC CLASlflCACION 5,1 



TIPO j"GuA ...... ,,.. n11•Hll"n •n11 o nr ru10111n 

e 1pl ICI 1 fuego ~::~u~~~:~:~ !~~!; mbustlblH s61 I• 0111buu lblu sdl 1 O'llbustlbhs s611 l.fquldo\ y en fur 
n: los: f11dua, papel ltos y sobre super l.Jos, 1 fquidos y f9os eUctrlcot 

op1, c1rb611 opa, c1rb6n le le de 1 tquldot rue9ot cléctrlcos 

• A •• 1 A • 1 • C A • 1 • C 

ALCANCE PRACTICO ' • ICl H(lllUllo . '"" ' IU 1,r. 1 l. H HtOt. r M.fTFIO~ 

lempo de ducarg. 1.5 Cal. JO Seg. 1.5 C1I, JO Seg. 1.s Cal. 30 Seg. 1-5 Lb, 20 Stg, 2-s Lb. 10 si9• 
2,5 C1I. ~s Seg. 2. 5 C1 I. ~s Seg. 2.s cal, ~s Seg. 10 Lb. }O Seg, 10 Lb. JO Seg. 

1c lb. lO Srn, 1( Lb. 10 Sra. 

tr1du1cl6n 1·1,5 Cal, IA 1.zs-1.s c~1. IA 1.25·1,5 Ca1, 1A·2 H.5Lb.\D·C 1·6 Lb. lll•C 
2,5 Col, lA 2.5 C•I, lA • 2 ,5 Cal. 2A-~e 7,5 lb. 6B•C 7.5Lb. 28-C 

10•15 lb. 8D·C 10·12 Lb, l1B•C 

lr91 Y llClllCl1(0S Clgy sullurico y olucfón de sulh olvo-de bü.:irbO· 
de utlncl.Sn olucf.Sn d• blcu 10 de 1lumlnlo,so in.:itos con 11grcg1· 8l61cldo de c1rbono 

Agua 1ro de sodio, lucl6n de blcarbo dos. (a·C) oono• 1 lcuado. 
uo de sodio 'f foshto y b/fosh 

ost1blll11dor11. to de 41110nlo IA•I 
e). 

ru16n do tr!•iT< or el\ lndro 1nu1 roouctH por r:H roouc101 por rH or cilindro 1nu 
s;~; (8s~·r~;:~;1; len Kg. por t111 l.n el 1 lndro 59,5, l.Sn quíra'lca 2U c16n qur111lc1 2 1j.~ en el 1 lndro S9.S, 

n el cuerpo 12 1 1170 l~/pul9 J (190 lb/pul9 J en el cuerpo 28,2 
loor prrs16n pcrm.1 
~ente 6,,,. 1 7,7 

Olttrlbucl6n en Ll9eros1 Oflcln1, escueh 1 edlrlclo públ leo, 1A c1d1 2liiDmi, O Cid O 60. entre 1 Í, 
Jos Joe1les H· ~edlo1: AINcén, tlcnd•, Ulleres. 1A c,.d1 120111 1 1 ud1 }Om entre sr, 

giin g rtdot dt lxtru: Had~ra, 1olvent11, pintura. 1A c1d1 dos unld1de1 IA. 
riesgos 

(N,F,P,A,) 

lntpeecl.Sn, verl" oucugar apl ldn 011c1r91r 1pl lcJn Ducargtr 1pl lcin Cad.16111ues. Vtrlflc1r 11 pelo, 

ffe1cl6n de parte dolo c•d• 12 fllH dolo cad1 12 mrst dolo cada 12 mese cad1 6 meses, ' 
'f ruarga, 

APL ICAC ION CENUAL OC EITINCU IDORES KANUAL[S 
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Para facilitar.el conocimiento de los equipos de -

combate de incendios podernos dividirlos en dos grupcis: 

1) Equipos o sistemas rn6viles (extinguidor~s) 

2) Equipos o sistemas fijos 

SISTEMAS DE 

COMBATE DE 

INCENDIOS 

Equipos H6viles 
(extinguidores) 

Equipos fijos 
(Granadas) 

de a9ua 

de soda y ácido 

de espuma 

de bi6xido de carbono 

de polvo qu!rnico 

de tetracloruro de 

carbono (muy t6xico) 

Manuales 

Acci6n automática 
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IMPORTANCIA. DEL SISTEMA ílE PR0TECCION DE LA PLANTA 



VII. IMPORTANCIA DEL SISTEMA DE PROTECCION DE·LA 

PLANTA. 

La protecci6n de las plantas industriales pueda­

definirse como el establecimiento de bases confiables y si~ 

tetniticas que brinden aeguridad a las instalaciones de cual 

quier actividad que retarde, suspenda o es~orbe el desempe­

ño de las funcione• o tienda a alterar el llMbiente en que -

se desarrollan las mismas. 

La protecci6n industrial adquiere relieves impoE 

tantea en la actualidad debido al creciente ndmero de inci­

dentes violentos. Estos s~.deben principalmente a las difi­

cultades econ6mica• a las que nos enfrentamos y que a su -­

vez han dado lugar al surgimiento de grupos ·de inconformes­

y grupos de presi6n, a un creciente ndmero de desempleados, 

a grupo• de marginados, etc. A estas problem&ticas podemos­

agregar otras de origen social, provocadas principalmente -

por la explosi6n demogr&f ica, el aumento de farmacodepen--­

dientes y adictos a las drogaa, el aumento de la criminali­

dad, etc. 

Desgraciadamente todos lo• parlmetros utiliza- -

bles en estudios sobre la materia parecen marcar una tende~ 

cia as'cendente en la evoluci6n de loa problemas sociales y­

econ6micos antes descritos, lo cual hace necesario enfren--
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tar esta realidad y establecer bases razonadas, reales v -­

practicas a fin de preservar y garantizar el desarrollo de­

las actividades en las plantas industriale~ y centros labo­

rales·. 

VII.l PROTECCION A LA PLANTA. 

Podemos dividir la protecci6n de las instalacio­

nes industriales en dos partes prin.ci0almente: los sistemas 

de protecci6n exterior y los sistemas de protecci6n inte- -

rior. 

VII.1.1 SISTEMAS DE PROTECCION EXTERIOR. 

El sistema de protecci6n exterior debe constitu­

ir un obst~culo firme para evitar las posibles intrusiones­

º intromisiones que pudiesen efectuarse y que repercutirlan 

en forma negativa en el desenvolvimiento de las actividades 

de la empresa y/o sus empleados. 

Los principales elementos con que cuenta, con el 

fin de lograr sistemas de protecci6n exterior eficaces son 

los siguientes: 

a) Barreras perim~tricas 

b) Alumbrado 

c) Alarmas 
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a) Barreras PerimAtricas: las barreras son los -

medios con que se definen f1sicamente los l!nites del 4rea­

protegida y permiten iniciar el trabajo d~ protecci6n y co~ 

trol. Estas barreras pueden ser la manera mas sencilla y -­

econ6mica de proteger un &rea, adn y ~uando existen ya ti-­

pos muy sofisticados y costosos. 

Las barreras permiten dirigir el flujo de perso­

nas y veh!culos de tal manera 'que aseguran hasta cierto pu~ 

to, ~as entradas y salidas a la~ instalaciones en forma mas 

controlada, y se constituyen ademas de un obst&culo inrnedi! 

to f!sico, en uno psicol6gico. 

Podemos diferen9iar dos métodos para el control­

del per!metro de una propiedad: 

---el pasivo 

---el activo 

Los controles pasivos se efectdan a travAs del • 

uso de señales de advertencia de !reas restringidas o entr! 

das no autorizadas. La principal ventaja de este tipo de -­

controles consiste en crear primeramente una barrera psico-

16gica antes del uso de medios f!sicos. 

Los controles activoh se ejercen a trav6s del -• 
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uso de barreras f !sicas que pueden ser naturales o estruct~ 

rales. Las barreras naturales son aquellas presentadas por­

el terreno como riscos y cañones dif!ciles de recorrer y -­

que pueden inclu!r cuerpos agua. J.lls barreras estructurales 

son las fabricadas exprofeso, como lo son muros, rejas, ven 

tanas, puertas, etc. Como es fácil suponer el tipo de pro-­

tecci6n necesaria depende del tipo de instalación, su tama­

ño, su ubicaci6n territorial y el tipo de productos que ma­

neje. Es importante señalar que en la actualidad las barre­

ras perimétricas cada vez constituyen un escollo menor a -­

las intrusiones, por lo cual se hace mas necesario el uso -

de otras medidas que refuercen las barreras a fin de hacer­

las más efectivas. 

El tipo de barrera estructural a utilizar sera -

resultado de un análisis completo que incluya loa puntos ya 

mencionados (tipo de instalaci6n, necesidades, etc.) 

Las barreras estructurales más utilizadas actual 

mente son los cercados de tela ciclón y loa muros. Los pri­

meros son los más econ6micos: su altura mtnilna debe ser de-

2. 45 mta. y con tres tramos de alambre de pdas ea~aciadas -

colocadas en la parte superior de la cerca. Por lo general­

el alambre de pdas se sujeta por medio de brazos que forman 

un ángulo de 45°. La malla ciclón debe estar asegurada a -­

po•tea met&licos de J mta. entre cada uno de ellos. 
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Los muros s6lo son recomendados cuando se hace -

necesario proteqer la inatalaci6n contra ciertos riesgos e! 

pacifico& como inundaciones, fuga de líquidos, fuego, etc. 

Presentan inconvenientes como lo son el imPedir la visi6n -

hacia fuera de la zona protegida y el costo. 

b) Alumbrado de protecci6n: 

b.1 Principios de alumbrado de protecci6n.--- El 

alumbrado de protecci6n debe permitir al personal de vigi-­

lancia observar la actividad a su alrededor sin que se den~ 

te su presencia. La adecuada iluminaci6n de todos los acce­

sos a una instalaci6n tiene como fin el desanimar las entr! 

das no autorizadas' y reve~~r la presencia de persona• den-­

tro del &rea. Un excelente alumbr'ado debe ser apoyado por -

otro• medios como son rondas de vigilancia, cercados y ala! 

mas. Algunos otros principios de alumbrado aon: 

---un buen alumbrado proporciona luz sobre la• &reas perim! 

tricas, deslumbra a las personas que estan fuera del lrea -

protegida y emiten poca luz del lado del vigilante. 

---Debe poseer un buen contraste entre los sujetos o cuer-­

poa iluminados y el fondo. 

---Los' sistemas blsicos de alumbrado pueden uaarae por sep! 

rado o combinlndolos. El primer aiatema conaiate en alum- -



150 

brar los limites y los accesos; el segundo es alu~brar las 

&reas y estructuras dentro de la propiedad a proteger. 

b.2 Tipos de alumbrado de protección.--­

---Alumbrado estacionario, continuo: Arreglo de 14mparas e~ 

trelapadas inundando de luz una &rea continuamente. 

---Alumbrado de deslumbramiento: se dirigen los haces de -­

luz a través del territorio adyacente impidiéndose ver el -

interior de la instalación. 

---Alumbrado controlado: la anchura de los haces de luz PU! 

den ser controlados y ajustados a las necesidades particul! 

res, disminuyendo en el exterior y aumentando en el inte- -

rior. 

---Alumbrado de apoyo o auxiliar: son 14mparas de alumbrado 

continuo pero conectadas sólo en casos necesarios (~anual o 

autom~ticamente). 

---Alumbrado movible: consiste en reflectores mdviles ooer! 

dos manualmente. Deben ser montados en sitios altos y tener 

maniobrabilidad de 360° ae! como lateral. 

---Alumbrado de emergencia: es un sistema que ouede apoyar­

a cualquiera de loa otros. su uso se limita a casos de fa--
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llas el•ctricas o emergencias en ~ue el sistema normal de -

alumbrado no funciona. Depende de energ!a adicional tal co­

mo un generador port&til o de bater!as. 

b.3 L6mparas.---

En el diseño del sistema de alumbrado, la sele~ 

ci6n del tipo de 14mparas deben tomarse muy en cuenta dado 

que las hay de aplicaciones y para requerimientos muy par­

ticulares. Los elementos que pueden determinar el uso de -

tal o cual tipo de l&mpara son principalmente: los esoejos 

cOncavos como reflectores, los lentes refractarios, o com­

binaci6n de ambos, el cono d~ iluminaci6n (de 1° a 100°),­

tipo de distribuci6n de la luz (circular, alarqada, etc.), 

dependiendo de la pantalla, etc. Los principales tinos de-

16mparas utilizados en el alumbrado de protecci6n son 101-

siguientes: 

---L&mparas incandescentes: son aquellas en los cuales la­

luz se produce al pasar la corriente el•ctrica por una re­

sistencia de filamento. 

---L!mparas de descarga gaseosa: son de tres tipos las 1'1!! 

paras de mercurio emiten una luz azul-verdosa causada al -

pasar una corriente eléccrica a trav•s de un tubo que con­

tiene gas conductor. Estas llmparas son m!s eficientes que 

las incandescentes de la misma potencia y se usan amplia--
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mente para alumbrado exterior. Las l!mparas de vapor de so­

dio se construyen bajo el mismo principio que J.as de mercu­

rio. La luz que emiten es de un tono amarillo oro. Son m&s­

eficientes que las de mercurio y las de haÍuros de metales. 

Las l&mparaa de haluros de metales funcionan bajo los mis-­

moa principios que las anteriorea y emiten una luz amarill~ 

sa desagradable. Los metales que emplean son sodio, thalio, 

indio y mercurio. 

---L&mparas fluorescentes: son tµbos alargados que proveen­

bastante alumbrado y que tienen larga vida (75000 hora• - -

aproxl. son de un costo inicial m&s elevado que las incan-­

descentes, pero au costo ~e operacidn es ... s bajo. 

b.4 Arreglos de ilU111in~cidn.---

---Bn lo posible, el cono de iluminacidn de las unidades d~ 

be estar directamente hacia abajo y lejos de las &reas pro­

tegidas. Debe crear un m!nimo de sombras y deslumbramiento­

ª los vigilantes. 

---La iluminacidn debe abarcar ambos lados del cercado per! 

metral. 

---Los elementos de iluminacidn (postes, so:i;iortes, etcl no­

deben de proveer ningdn elemento que pudiese facilitar ma-­

niobras de intrusidn o sabotaje. 
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b.5 Requerimientos de alumbrado.--- Un alumbrado 

de protecci6n adecuados 

---debe ser usado en todas las entrada• para peatones y ve­

. !t!culos a fin ·de facilitar la identificaci!Sn del personal y 

carqa de veh!culos. 

---deberá ser utilizado sobre barreras perimetrales s6lo -­

cuando 6stas se encuentren bajo observacidn peri6dica y con 

tinua. 

---el alumbrado de proteccidn es muy deseable en las.zonas­

º estructuras que por su importancia revisten inter6s espe­

cial, alln y cuando
0 

•• pr&,c~ica comt!n para no llamar la aten 

cidn, tener sistema de alumbrado'especial o de emergencia -

para ca•os especiales. 

---la• &reas de estacionamiento deben estar bien alumbrada• 

para evitar riesgos o asaltos. 

b.6 Especificaciones del alumbrado.--- Las barr~ 

ras perimstrales que van a •er re•paldados por el alumbrado 

de protecciOn se clasifican como sigue: 

---cercado periñetral aislado: l!neas de cercado que distan 

30 O ~as metros de las &reas de protecci6n y donde el Area­

de acercamiento est& libre de construcciones por lo menos -
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30 mts. fuera del cercado. Aquí se recomienda la ilumina- -

ci6n de deslumbramiento o iluminaci6n controlada. En ill'lbos-

casos las casetas y los rondines de los vigilantes deben -­

permanecer sin alumbrado. 

---cercados perimetrales no aislados: son aquellos adyacen­

tes a las áreas de operaci6n y donde toda clase de personas 

pueden transitar. libremente en el exterior, Aquí la anchura 

de la banda de luz dependerá de las zonas libres. No es - -

práctico mantener los rondines de vigilancia en la obscuri-

dad. 

---entradas activas para peatones y vehfculos: todas las ea 

tradas deben contar con dos o m4s l!mparas bien localizadas 

para facilitar la inspecci6n. Las entradas semiactivas o -­

inactivas deben contar con el mismo grado de alumbrado con­

t!nuo, así como el resto del perímetro de la propiedad. íle­

be contarse con alumbrado auxiliar utilizable en caso de --

que estas entradas se convirtieran en activas. Deben tener­

un nivel bajo de alumbrado interior para que a los vigilan­

tes les sea fácil y clara la vista al exterior. 

---fachadas de los edificios perimetrales: •on aquellas fa­

chadas que se encuentran a seis o menos metros de la línea­

perimetral y en donde el pOblico puede acercarse a los edi­

ficios. Los vigilantes pueden estar dentro o fuera del edi-
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ficio, Los salones, pasillos .u oficinas que dan hacia la f! 

chada deben mantenerse apagados a fin de evitar que se pro­

yecten las sombras o siluetas de los vigil~ntes. 

DEFINICIONES: 

- Candela: cantidad de luz emitida por un~ candela interna­

cional. Un centlmetro cuadrado de platino incandescente a 

1769°C tiene una brillantez de 60 cd. 

- Pie candela: es la iluminaci6n'producida a una •uperficie 

que se encuentra a un pie de distancia de una fuente uni­

forme de una candela. 

1 pie candela .. ro. 764 lumens/m2 

lumen • 0.7958 candelas 

lumen • 0.001496 watts 

lux • 0.0929 pie-candela 

- Lumen: cantidad de luz requerida para iluminar un &rea de 

un pie cuadrado a una candela. 

- Brillantez: es la intensidad luminosa de cualquier super­

ficie en una direccidn dada. La br.illantez es uno de los­

factores fundamentales para la visidn. Demasiada brillan­

tez en el campo visual deslumbra y f atiqa la vista. Cuan-
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do los valores de la brillantez son bajos se dificulta la -

visi6n. Para tener buenas condiciones para la visi6n la - -

reaccidn de la brillantez con respecto al ~entro de observ! 

ci6n no debe ser mayor a tres. La brillant~z se pued; medir 

en pie-lambert por medio de medidores especiales. 

- Pie Lambert: es la unidad de brillantez obtenida cuando -

una superfici~ difusa de brillantez uniforme refleja o -­

emite un lumen por unidad de superficie, vista desde una­

direccidn dada. 

• Niveles de iluminaci6n: se miden en pie candelas y •e de­

terminan sobre el plano horizontal a nivel del piso. Los­

valores que a continuacidn se indican, aon loa m!nimoa y se 

recomiendan adn bajo condiciones atmoaf~ricas adveraaa. 

l.ocalizaci6n 

plano horizontal al per!metro 

per!metro de &rea restringida 

entrada de veh!culos 

&reas interiores muy sensitivas 

&reas de almacenamiento exteriores 

&reas en construcci6n 

pie can~ela sobre 

plano horizontal 

0.02 

0,04 

1.0 

o.s a 0.10 

0.10 

0.02 
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c) Alarmas de protecci6n1 

Son sistemas de alarma y detecci6n de intrusos -

a travds de medios mecSnicos o electr6nicos. Existe gran V! 

riedad de diapositivas de alarma y detecci6n as{ como gran­

flexibilidad en su empleo, por lo cual para una •elecci6n -

adecuada debe hacerse un anSlisis de nece•idades de protec­

ci6n, capacidad y limitaciones. 

Las clases de dispositivos de alarma• se clasif!. 

can de acuerdo a su forma de operar: 

1) Por rompimiento ~e un circuito eldctrico 

2) Por interrupcidn de un rayo de luz (fotocelda) 

J) Por detecci6n de sonido y vibtaci6n 

•> Por detecci6n·de movimiento 

5) Por cambio• en un camr;>o eldctrico o magndtico (detecto­

.res de aproximaci6n) 

1) Lo• di•positivo• por rompimiento de un cir-­

cuito eldctrico continuo son activado• cuando la corriente 

llevada a trav•• de un conductor, ea interrumpida. Como -­

ejemplo tenemos la• cinta• metSlicaa, tela• de allllllbre y -

contactos magndticoa o relevos de pra.si6n. Necesitan poco­

mantenimiento. 
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21 Los componentes básicos de los dispositivos -

de rayo de luz, son el transmisor que proyecta un rayo de -

luz a través del área protegida y el receptor que contiene­

el mecanismo para activar una alarma. El rayo de luz.ruede­

ser ultravioleta o infrarojo por lo que es virtualmente in­

visible, y cuando es interrumpido, activa el detector foto­

eléctrico. Generalmente se instalan por dentro de una vent!! 

na, puerta o pared, 

31 Los dispositivos de detección por sonido uti­

lizan micrdfonos para captar las ondas de sonido en el área 

protegida y las transmiten a un receptor, el cual activa la 

alarma. Pueden ser utilizados para proteger espacios cerra­

dos o per!metros, para lo cual deben ajustarse para comnen­

sar el.ruido normal del exterior y evitar as! falsas alar-­

mas. Los detectores de vibraciones son utilizado• comunmen­

te sobre paredes y ventanas, que al ser penetradas produci­

rán una vibración que acciona la alarma. Esto• dispositivos 

son de bajo costo de mantenimiento. 

41 Los dispositivos de deteccidn de movimiento -

consisten en un transmisor que emite un sonido ultrasdnico­

u ondas de radar y que son recogidas por un receptor, Cuan­

do algo o alguien interrumpe las ondas o el sonido por pen! 

tracidn o movimiento en el 4rea protegida, se activa la - -
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alarma. Las principales limitaciones de este sistema es ·que 

puede ser activado ~or los ruidos o las vibraciones del mo­

vimiento originados afuera del &rea protegida, originando -

falsas alarmas. Este tipo de sistema es caro y requiere de­

manteniftiento en forma constante. 

5) Existen alarmas que operan por el principio -

de cambios en la variaci6n de un campo eldctrico o maqndti­

co; dsto ocurre cuando el bala~ce en el campo se ve inte- -

rrwnpido por la aproximaci6n de objetos, incluyendo el cue! 

po humano, haciendo funcionar la alarma. Es utilizado en l~ 

gares interiore• p~ra proteger objetos principalmente. B4s! 

carnente el .•i•tema consiste de un generador de campo rnagnd­

t ico, el cual excita a un alambre emisor del campo, el cual 

recorre una di•tancia paralela al per!metro por proteger. 

Un segundo alambre es extendido en forma paralela al prime­

ro y mantenido a una distancia uniforme; este alambre es el 

•enser, el cual se conecta a un amplificador (booster) don­

de se recibe y analiza la aeñal recibida. Corno no hay ener­

g!a irradiada, cuando un intruso se aproxima a la zona de -

estos alambres, se alterá el nivel y el car&cter de la se-­

ñal del campo magndtico, lo que hace operar la alal'lla. Este 

tipo de •i•tema tarnbidn se usa en exteriore•, s6lo que de-­

ben ser ajustados para determinar la proximidad de la masa, 

el movimiento de un intru•o y el tiempo de permanencia den-
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tro de la zona donde se localiza el dispositivo. Estos son­

los parámetros que integran la presencia de una persona, su 

cºonjugación simult4nea activa la alarma • 

c.l Instalación de la alarma.--- Existen cuatro­

formas para instalar una alarma: 

---alarma local: es un dispositivo audiovisual integrado al 

propio sistema (campana, sirena, corneta). cuando la alarma 

se activa~ el personal de viqilancia o empleado de la inst! 

lación la atienden. 

---estación de alarma en propiedad: la alarma es atendida -

en estación propia dentro del &rea protegida. Se atiende -­

por personal de vigilancia o turno. 

---estación central comerciol: una-compaft!a eapecializada • 

supervisa la seguridad de una empresa en forma continua, d! 

bido a que todos lo's dispositivos e11t4n conectados a 111 es­

tación central mediante una l!nea telefónica. El personal -

de la compañía puede atender cualquier alarma y notificar -

por radio a los departamentos de policía o investigar el in 

cidente. 

---control remoto: en este 11iatema el tablero de alarme es­

ta conectado directamente al departamento de policla o bom­

beros. 
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c.2 Consideraciones de la instalaci6n.---

Al instalar un sistema de alarma debe contarse -

con la asesor1a de personal competente y experimentado en -

el sistema. La eficacia de los dispositivos dependen del -­

clima, variacione• del mismo, caracter!sticas del !rsa, di! 

ponibilidad de servicios y mantenimiento y otro• factores--

que deben toma,rsecen.~cuenta .. como son: 

---el sistema debe estar diseñado para que el intervalo de­

tiempo entre la detecci6n inici~l de un incidente, y el avi 

80 a la vi9ilancia sea tan corto que permita que la medida­

de seguridad se tome antes de que el intruso logre su obje­

tivo. 

---los •istemas de la eatacidn central deben·ser u•ados pa­

ra la supervisidn de lugares que no cuentan con vigilancia-

constante. 

---las estaciones centrales deben contar con equipo, mate-­

rial e instalaciones apropiadas de acuerdo a normas de cal! 

dad y 1e9uridad como 'l'he Underwritera Laboratories Inc. - -

(desgraciadamente, normas americanas). 
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VII.1.2 SISTEMAS DE PROTECCION INTERIOR.---

a) Control de entradas: 

Para limitar o controlar el movimiento del.oers2 

nal, veh!culos y equipo que entra y sale de la empresa, ae­

debe establecer un sistema activo de control de entradas. -

Para que éste sea efectivo debe estar supervisado y audita­

do por medios humanos o electr6nicos y mec!nicos o una com­

binaci6n de ellos. Como todo lo referido a la protecci6n de 

la empresa, la selecci6n del medio adecuado para el control 

de accesos debe establecerse en raz6n directa al qrado de -

protecci6n deseada, al monto de los valores a proteger, a -

la cantidad de tr!fico y al efecto del movimiento descontr2 

lado sobre las operaciones. 

b) Medios de identificaci6n: 

Este es uno de los aspectos m!s importantes en -

cualquier programa de protecci6n de una empresa. Es el e&t! 

biecimiento de un sistema para la identificaci6n del perso­

nal con la autorizaci6n leg!tima para entrar a una zona pr2 

tegida. 

El sistema a utilizar variar& de acuerdo a mu- -

chos factores como los siguientes: 
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Bl tamaño de la localidad protegida, el narnero -

de personas que entran por lo•. punto1 determinado• a una h~ 

ra determinada, el n4mero de vi9ilante1 controlando la en-­

trada, la• diferentes categor!a• de per1onal y el grado de­

aeguridad requerido en la localidad. 

Las forma• y medida• de identificacidn del pera~ 

nal deben 1er simple1, facil•• de instituir, faciles de m5!l 

tener y cambiar de ser nece1ario. 

Para que el 1i1t9llla de identificacidn sea efect! 

vo, no debe causar retraso, confu1idn o indebidamente res-­

trin9ir otra• medi~ae de pt?ntrol eetablecida1 para la efi-­

ciente operacidn de la• empresas: 

Bl medio de identificacidn ma1 practico y dtil -

en la actualidad es el gafete· personal. Bite debe contener­

el nombre del e111pleado No. de ndmina, departamento al que -

pertenece, autorizacidn, as! como debe tener la fotografía• 

del usuario. Es indispensable exigir el u.o permanente del• 

mi11110 en lugar vi1ible dentro de la1 in1talacione1, ••f co­

lllO deben existir tambi•n 9afete1 e1peciale1 y tacilmente -­

identificable• para proveedora• o vi1itante1. 

Por Qltil!ID con1idero adecuado comentar el recien 

te fxito de medios de proteccidn auxiliare• COlllO 101 equi--
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pos de circuito cerrado de televisiOn que facilitan enorme-

mente la labor de vigilancia as! como los inter-phones o -­

aparatos internos de comunicaci6n, 

c) Personal de vigilancia: 

Por la importancia que este elemento presenta, -

dedicaremos especial atenci6n en el inciso siguiente, 

VII.2 ORGANIZAClON Y FUNCIONAMIENTO DEL CUERPO·DB PROTEC• -

CION Y VIGILANCIA DE LA PLANTA, 

Uno de los puntos m4s importantes para evitar la 

existencia de problemas de protecci6n en una empresa, e1 el 

de contar con un cuerpo de vigilantes capaces de satisfacer 

las necesidades de seguridad, tomando en cuenta las caract!. 

r!sticas de cada empresa o instalaci6n. Cualquier di1po1it! 

vo de protecci6n ofrece por s! solo un pequefto grado de se­

guridad. El valor total de todos los diapositivo1 (carcaa,­

alarmaa, etc) viene dado por la capacidad de reapueata act! 

va del elemento humano, en este caso el cuerpo de vigilan-­

cia. 

Los vigilantes, ya sean empleados de la empresa­

º contratados del exterior, deben ser seleccionados, entre­

nados y equipados adecuadamente para salvaguardar las inst.! 

laciones y la integridad de los empleados y trabajadores d~ 
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rante las operaciones normales as! como bajo condiciones de 

emergencia. 

La procedencia del cuerpo de vigiaancia debe de­

cidir•e en base a las pol!tiea1, recursos y necesidades de­

cada compañ!a, y s6lo sobre esa base y estos par!metros se­

podr! elegir si el cuerpo de vigilancia se formar! con per­

sonal actual, •i se ~ontratar! gente nueva, o se utilizar!­

el servicio de alguna compañ!a·especializada. Este problema 

de elecci6n por lo general provoca polémicas y discusiones­

enconadas, por lo que aqu! se enunciar!n brevemente álgunas 

ventaja• y desventajas que se tienen al elegir el origen -­

del cuerpo de prot-.,cci6n '/.vigilancia. 



PROCEDENCIA DEL 
CUERPO DE PROTECCION 

1) Personal que lab~ 

ra actualmente en la 

empresa (reclutamien 
to interno) • 

2) Contrataci6n de 
gente nueva (reclu­

tamiento externo). 

3) Servicio contra­

tado. 

VENTAJAS 

a) Conocer a fondo 

al personal. 

b) Conocer poltti­
cas y reglamentos. 
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ílESVENTAJAS 

a) Posible falta 
'de autori~ad y -

respeto p~r par­
te de excompañe-

c) Conocer las in! ros. 
talaciones. 

a) Se puede escoger a) Se requiere -
al personal id6neo. un efectivo sis­

b) Puede moldearse tema de selec- -
a voluntad y nece­
sidad. 

ci6n. 
b) Se requieren-. \. 
·~ompletos siste-
mas 'de '1nducci6n 

y capacitaci6n. 

a) Personal ya ca- a) Dificil inte­

pacitado. graci6n a la 9111-

b) No existe res-­

ponsabilidad labo­
ral directa. 
c) ~e pue~e aumen­
tar o disminuir su 

nGmero. 

presa. 

b) Existe mucha­
rotaci6n. 
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As! pues, independientemente de la fuente de doE 

de provenga el personal que integre el cuerpo de protecci6n 

el responsable deber& destablecer las norm~s adecuadas quc­

le garanticen la seguridad de contar con el elemento.humano 

id6neo para el mejor desempeño de 1u misi6n. 

Organizaci6n del cuerpo de protecci6n: 

Los eJ<pertos en materia de protecci6n coinciden­

ain excepci6n en que mientras mas alto sea el nivel jer!r-­

quico del departamento de protecci6n dentro de la organiza­

ci6n, m!s efectiva, m4s 4gil y por tanto ~as 6ptima ser!. 

Inclusive, existen autores que recomiendan que -

el area de protecci6n dependa en l!nea directa de la mas al 

ta direcci6n una empresa, sin embargo cada una es un ca10 • 

particular que.debe considerarse por separado ya que las n! 

cesidades y los elementos con que puede contarse para la 

protecci6n var!an enormemente. Lo que s! e1 totalmente cie! 

to es que el area de protecci6n nunca puede estar en pugna­

con la l!nea de mando que se le asigne. 

La ubicaci6n del 4rea de protecci6n dentro del -

organigrama de cualquier compañia debe elegirse teniendo en 

cuenta los siguientes elementos: 

-grado de riesgo que se afronta 
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-area o areas por proteger 

-elementos con que se debe contar 

-pre1upuesto asignado a esta area 

Asl pues, esta ubicaci6n debe ser negociada a 

los mas altos niveles sin olvidar tomar en cuenta que el 

grado de autoridad que habra que ejercerse ser.a en funci6n­

directamente proporcional al grado de riesgo enfrentado. 

En cuanto al organigr~ma del cuerpo de protec--­

ci6n, é1te debe ser configurado de manara tal que cubra las 

tres funciones primaria1 del cuerpo. Estas son: 

-informaci6n 

-protecci6n 

-medios 

·---Informaci6n: La planeaci6n en cualquier terreno se fund~ 

manta principalmente en la informaci6n. Los elementos que -

pueden significar amenaza a la estabilidad del desarrollo -

da las funciones de una empresa pueden ser supuestos con -­

cierta seguridad en la medida en que se cuenta con toda 1•­
informac i6n posible. Informaci6n acerca del entorno y con-­

torno de la empresa, ea decir, experiencias y tendencias. 

---Protecci6n: La funci6n de protecci6n no s6lo se refiere­

a la operaci6n de un cuerpo de guardias en una empresa, - -
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sino a la aplicaci6n de sistemas y procedimientos que au-­

menten considerablemente la eficacia de los hombres que -­

ejercen esta labor. As! pues, la funci6n de protecci6n - -

abarca desde la aelecci6n de un personal id6neo hasta la-­

capaci taci6n y entrenamiento de ese personal, as! como loa 

sistemas y procedimientos que loa auxilien. 

---Hedios1 La funci6n de medios comprende todo aquello que 

alude brindar una mejor protecci6n y abarca desde la sim-­

ple iluminaci6n del area, hasta ~1 estado flsico de la - -

puerta que guarda la entrada del lugar, contando con.siat! 

inas aofiaticadoa con equipos de tranamisi6n ~e video, de-­

tecci6n, contenci6n, etc, . 

Si para hacer el organigrama de nue1tra lrea de 

&rea de protecci6n contemplamos lo contenido en estas tres 

funciones, podemos partir de ah! para determinar cuanto -­

personal precisamos, con qud caracterlsticaa y qu8 nivel -· 

tendrln de nuest.ra propia lrea de protecci6n. 

El funcionamiento del cuerpo de protecci6n pue­

de variar de empresa a empresa y de instalaci6n a inatala­

ci6n, teniendo en cuenta, COllO ya hemos 11encionado, los -­

elementos caracter!sticoa que las conforman (tamaño, ubic! 

ci6n, actividad, giro, etc.) sin embargo, planteando un e! 

quema general, podemos establecer un ciclo de funcionamien 
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to b!sico para cualquier planta o instalaci6n. Este ciclo­

se forma de la manera siguiente; 

Funcionamiento ñel cuerpo de protección: 

1) Dentro de las responsabilidades de su funcionamiento, el 

cuerpo de protección debe incluir éomo de alta prioridad 

la evaluación constante y ~xacta de la vulnerabilidad de 

las instalaciones. 

2) Debe verificar que las medidas y procedimientos de pro-­

tecci6n y seguridad básicos son los adecuados para afro.a 

tar amenazas o actos iltcitos. Mantener en forma constan 

te la revisi6n de los sistemas aprobados para situacio-­

nes normales, per!odos de alarma y situaciones de emer-­

gencia. 

3) Se deben tener institu!das y orqanizadaa inspecciones y­

evaluaciones a intervalos irregulares en las instalacio­

nes, verificando el buen desarrollo de las actividadea,­

as! como checando la eficiencia de loa procedimientos y­

equipos de protección, 

4) Mantener los procedimientos de inspeccidn y registro de­

trabajadores, empleados, visitantes en los accesos y aa-
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lidas de las instalaciones. ' 

5) Investigar fallas en las operaciones de loa equipos y m! 
quinas (motivadas por fuentes internas ~ externas) repo! 

t&ndolas de inmediato a los responsables. 

6) E1tablecer· programas de adiestramiento del personal·de -

protecci6n. 

71 Implementar y mantener los sistemas de' reportes (por tu! 

no, diarios, semanale1, mensuales.). 

Apoy&ndo1e en e1toa cpnceptos b&sicos de funcio­

namiento, es sencillo establecer lo• métodos y procedimien­

tos de funcionamiento del cuerpo de protecci6n, tomando en­

cuenta 101 puntos que, ssgdn cada caso, sean considerado• -

de mayor ponderaci6n. 

Por dlti111> quisiera mencionar, que 1i el cuerpo­

de vigilancia ea propio, el establecimiento de un sistema-­

administrativo eficaz se facilita, aunque en el ca10 el de­

un cuerpo de vigilancia industrial se debe propiciar un 

acuerdo de adminiatraci6n y reporte con la compañia que nos 

da el servicio. 

Tambidn considero importante nwncionar que a un­

cuerpo de protecci6n debe imbu1rsele a conciencia los crit~ 

rios de confidenciabilidad, servicio y responsabilidad, ya­

que estos son b&sicos para el buen desempeño de sus labore1. 
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VIII.~ CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

l.·· La responsabilidad de la seguridad en la in­

dustria debe ser compartida por todos, empresarios, trabaj~ 

dore1 y autoridades. Solo de esa manera los resultados en -

prevenci6n podr&n ser sati•factorios. 

2,- Lo• accidente• ocurren por deficiencias am-­

bientales y/o por acto• de la•.personas, siendo ambas cir-­

cunstancias evitables. 

Loa empra•arios deben comprometerse a mantener-­

el ambiente de trabajo, en la• mejores condiciones. 

La• autoridad•• deben crear un ambiente pro~icio al da•arrg 

llo y de•envolvimiento 6ptimo de'las actividades empre•ari~ 

le• productiva•. Lo• trabajadora• deben cooperar actuando -

de manera •egura y aportando •u experiencia pr&ctica para -

la •oluci6n de los problemas de aeguridad cotidianos. 

3.- Mi mode•ta experiencia profe•ional relacion~ 

da con l:a aplicacidn de mt!to4os seguros en las industrias -

me permiten eatablecer1 

- El costo mas alto que se paga por los accidentes labora-­

le•, e• el profundo dolor humano que ten811Da la obliga- -

ci6n de evitar al m&ximo. 
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- El factor de motiviaci6n personal es la mejor herramienta -

disponible a través del reforzamiento al comportamiento po­

sitivo. 

- En nuestro medio el problema agudo se presenta en las ~edi! 

naa y pequeña• industria• (BOt del total de lo• centro• de­

producci6n) ya que en las grandes industrias los sistema• -

da seguridad son de lo mas efectivo. 

- - Es necesario pedir la colaboraci6n de laa grandes indus-­

.trias, a fin de capacitar al resto de loa centors de produ~ 

ci6n del país a través de las diferentes camaraa y asocia-­

ciones que los agrupan. 

4.- El tiempo de actuar es ahora, y olvidando viejos 

antagonismos existentes entre autoridadea, trabajadora• e in-­

dustriales (en cuanto a dispoaiciones legales, inconformismo y 

falta de conc1entizaci6n) loa resultado• no se har•n esperar. 
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