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INTRODUCCION 

La Ingeniería Industrial es una profesión cuyo terreno de aplicación es enorme dentro del quehacer 
humano de hoy en día. 

Particularmente en el área de las actividades relacionadas con la industria, la Ingeniería Industrial 
se ocupa fundamentalmente de la administración de los recursos con el fin de cficicntarlos y 
llevarlos al estado óptimo de operación. 

Así la expresión "Siempre hay una n'cjor fonna de hacer las cosas", es la premisa principal de la 
Ingeniería Industrial. 

En virtud de lo anterior, y siendo el aspecto de scJ;,'llridad industrial un proceso administrablc, el 
ingeniero industrial puede establecer métodos y procedimientos para desarrollarla dentro de las 
plantas industrinlcs. 

La presente tesis surge como producto de la preocupación de los autores, por contar con un 
programa de seguridad verdaderamente eficiente para evitar accidentes en el trabajo. Ya que como 
se verá, al registrarse estos, las repercusiones son enormes y de muy diversos tipos. 

El presente trabajo tiene por objeto presentar un programa di.:: seguridad industrial enfocado a 
modificar el comportamiento de las personas, ya que cS precisamente el comportamiento, la causa 
fundamental de los accidentes. 

En México, los accidentes de trabajo en la industria no es algo a lo que se preste mucha atención, a 
pesar de que millones de mexicanos pagan diariamente casi la tercera parte de su salario para 
mantener un sistema de asistencia social (IMSS), que ya resulta ser insuficiente en capacidad y 
pobre en servicio. 

Por lo anterior, y siempre teniendo en mente que es mejor trabajar en la prc\·cnción que en el 
remedio, el presente trabajo tiene la intención de prevenir los accidentes antes de que ocurran. 

Ante la situación económica actual de las empresas mexicanas, el aspccto seguridad cobrara día a 
día mayor importancia, ya que las empresas se verán forzadas a reducir drásticamente sus costos 
de operación, entre los cuales se encuentran los generados por los accidentes. 

Por otro lado, la tesis parte de la fundamentación teórica que apoya Ja idea de que modificando el 
comporta.miento, los accidentes pueden ser evitados. Y por otra parte plantea la manera sistemática 
en que debe aplicarse el programa propuesto. 



1 OBJETIVOS Y METAS 

En cualquier actividad que el hombre se disponga a realizar, siempre deberd de tener presente 
en todo momento el objetivo que quiere alcanzar si pretende te11er éxito. 

A continuación, se describen los objeth•os y las metas de este trabajo. 



Objetivos y l\fctaS 

ESTABLECIMIENTO DE UN PROGRAMA DE SEGURIDAD 
INDUSTRIAL BASADO EN EL COMPORTAMIENTO 

1.1 OBJETIVO GENERAL.-

REDUCIR EL NUMERO DE INCIDENTES-ACCIDENTES EN UNA INDUSTRIA, 
MODIFICANDO EL COMPORTAMIENTO DE LAS PERSONAS QUE LABORAN EN 
ELLA. 

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS.-

a) REDUCIR LOS COSTOS ORIGINADOS POR LOS ACCIDENTES DE TRABAJO, EN 
LAS EMPRESAS DE MANUFACTURA. 

b) ANALIZAR EL COMPORTAMIENTO HUMANO EN LA INDUSTRIA MEXICANA, 
PARA LOGRAR EL CAMBIO HACIA LA SEGURIDAD. 

l.3METAS.-

a) REDUCCION DE INCIDENTES-ACCIDENTES. 

b) REDUCC!ON DE COSTOS POR INCIDENTES-ACCIDENTES. 

e) AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA. 



II METODOLOGIA Y ALCANCE 

En el campo de la i11gem'erla, resulta tle gran importancia co!Jlar con un método c:Iaro y 
preciso que permita aplic11rla correclame11te. Co11 esto ."te logra evitar relrabajos ll omisiones 
que mds tarde pueden ser costosas. · 

Asf mismo, el conocer la cobertura o alcance que tiene un e.'fttudio, es imprescindible, ya que el 
claro entendimiento de este a.r;pecto, contribuye de manera decisil'O a 110 perder el foco de lo 
que se quiere obtener ji'1alme11te. 

En este capítulo se mencionan tanto la metodologfa como el alcance de la presente tesfs. 



Mctodologia del Estudio 

2.1 METODOLOGIA DEL ESTUDIO. 

La metodología que se seguirá para la elaboración del trabajo será la siguiente: 

l. LEVANTAMIENTO 
Una vez definido el indice general, se dctcnninar.ín las posibles fuentes de infonnación; 
básicamente libros, manuales e Instituciones de Seguridad Social. 

Por otra parte, se deberá. determinar la profundidad y alcance de cada tema, con el fin de analizar 
las alternativas existentes que cuenten con infom1ación respecto al mismo, eligiendo la más 
apropiada para cumplir con los objetivos de cada tema. 

En base a lo anterior, los miembros del equipo deberá tener presente en todo momento las fuentes 
de información a las cuak'S tcndr:l que acudir, con el fin de recabar la mayor cantidad de datos 
posible. Una vez hecho esto se podrá pasar a la segunda etapa. 

2. EVALUACION DEL LEVANTAMIENTO 
Esta etapa consistirá de un sondeo global de la información recopilada con el fin de dctcnninar 
cuál deberá ser sujeto de inclusión y cuál deberá ser elemento de apoyo. Así mismo, se evaluará el 
cúmulo de infonnación con et fin de detenninnr si se cuenta con toda la infonnación indispensable, 
o bien si se requiere de In búsqueda de nuevas fuentes. 

Por otra parte, mientras lo anterior sucede, se deberá acudir a centros du infonnación y centros de 
servicio 1os cuales puedan aportar aún más datos o elementos de apoyo. Este proceso llamado 
levantamiento deberá rea1i7.arse y repetirse iterativamente confonne al avance del presente trabajo. 

3. ANALISIS 
El hecho de contar con una cantidad importante de infonnación sin evaluarla y discriminarla, 
puede traer como consecuencia c1 contar con información obsoleta, redundante, innecesaria y/o 
intrascendente, por lo anterior es muy importante el someter toda la infonnación recopilada a un 
análisis minucioso y detallado con el fin de relt..'Iler sólo aquella que aporte verdadero valor al 
trabajo. 

4. DISEÑO CONCEPTUAL DEL SISTEMA 
En base a la información analizada se procederá a establecer los fundamentos de un programa de 
Seguridad Industrial que abarque todas las variables previamente identificadas que pennitan 
alcanzar los objetivos del presente estudio. 

5. DESARROLLO DEL SISTEMA 
Aquí se elaborarán detalladamente los pasos a seguir para la implanta.ción de un sistema de esta 
naturaleza en una industria o empresi que así lo requiera. 

6. EVALUACION DEL SISTEMA 
Con el fin de poder medir la efectividad del sistema propuesto se establecerán los parámetros y 
variables que permitan identificar el impacto que tiene éste, para disminuir los costos por 
accidentes y aumentar la productividad de la empresa. 



Alcances 

2.2 ALCANCES 

El tema de la seguridad industrial es un tópico sumamente extenso. Pues por principio de cuentas 
está. presente donde quiera que se lleve a cabo una actividad industrial, por rudimentaria o sencilla 
que ésta sea. 

Por esta misma razón puede tener diferentes enfoques y maneras de aplicarse alrededor del mundo, 
dependiendo del país del que se trate. Así pues, son muchos los autores que han abordado el tema 
desde hace ya algunas décadas aportando cada uno su enfoque personal. Sin embargo, todos 
coinciden en algo: el buscar mejores sistemas de trabajo dentro de las plantas industriales con el fin 
de evitar que los trabajadores se lesionen. 

El presente trabajo se ve enriquecido respecto de Jo antcrionncntc expuesto, gracias a la inclusión 
de un estudio detallado de las relaciones existentes entre el comportamento de los individuos y su 
seguridad en el trabajo. 

En cuanto al alcance geográfico de este trabajo, se puede decir también, que menciona en algunas 
de sus partes aspectos relacionados con el interior de la República Mexicana, pero prácticamente 
todo el estudio está basado en datos de la capital (D.F), ya que la mayor concentración de 
trabajadores e industrias se encuentran aquí. 

También contiem: algunos casos y ejemplos de aplicación en países extranjeros, pero éstos son sólo 
de naturaleza ilustrativa, ya que definitivamente la presente tesis se limita al estudio de la 
seguridad industrial dentro del contexto nacional. 

Para concluir, se puede decir que independientemente de los objetivos planteados anteriormente, 
algo importante que se pretende con este documento, es que sea un apoyo como fuente de consulta 
para todos aquellos profcsionistas, empresarios y en general para cualquier persona que esté 
interesada en el aspecto de la seguridad industrial, aportando procedimientos orientados a 
desarrollarla en las plantas productivas en general, mediante las herramientas que Ja ingeniería 
industrial proporciona, en relación con el comportamiento y las relaciones humanas. 



111 MARCO GENERAL DE REFERENCIA 

El presente capitulo tiene por objeto ubicar el estudio de la presente tesis en tres ámbitos o 
marcos principales: · 

-marco geográfico 
-maco histórico 
-marco jurídico. 

Cada uno de los anteriores se plantearán por separado y en forma detallada en las siguientes 
páginas. 



Marco Geográfico 

3.1 MARCO GEOGRAFICO 

Como se dijo antcrionncntc, la presente sección tiene por objeto ubicar geogr.ificamcntc el estudio 
de esta tesis. Se establece entonces que el estudio y análisis de prácticamente todo el contenido, se 
basa en el contexto nacional. 

Así pues, tomando en cuenta que Ja mayor concentración de empresas se encuentra en la Ciudad de 
México, el estudio se apoya fundamentalmente en el marco de la misma; en base a los datos que 
arroja Ja memoria estadística del Instituto i\foxicano del Seguro Social, ademas de algunos otros 
textos relacionados con el tema, que abordan cuestiones tales como: la distribución de los 
trabajadores, las empresas y Jos tipos de lesiones dentro del territorio nacional. 

Por otra parte, el estudio de estos aspectos no resulta práctico si se hace dividiendo estrictamente 
por estado a la República, ya que existen algunos estados en Jos cuales la acth idad industrial no es 
tan importante como lo es Ja actividad agropecuaria y vicc\'Crsa. Por esta razón, resulta más 
pr.ictico rcali.z.ir el amilisis de dichos aspectos, considerando una división por macro-regiones 
económicas. 

El mapa que se muestra a continuación, muestra a la Repí1blica Mexicana dividida en zonas 
económicas las cuales se han definido de acuerdo a ciertos parámetros o indicadores, que establece 
el Gobierno Federa!. A juicio del estudioso Bassols, "de los 43 indicadores usados desde 1965, 
conviene destacar los siguientes: superficie total, integración administrativa, salarios mínimos e 
ingresos en general, inversión estatal y pcr capita, producto bruto estatal y per capita, valor de Ja 
producción estatal, flujos de insumo producto estatal, recaudación fiscal, impuestos, productos de 
las entidades federativas y de los municipios, área de influencia de los diarios regionales, y flujos 
de pasajeros y mercancías."! 

GEOGRAFIA DE LAS ZONAS ECONOMICAS 

FIGURA3.l 

lnnssols, Bntalla Angel, "Gcogrnfin. Econó~~ R~gio-nal de México" rid. Tri.Uns. · Í 992, Mc!xico D.F. Pág. 369. 



Marco Geográfico 

Como se puede apreciar en el mapa, cada zona ha sido numerada del 1 al VIII. El desglose en 
detalle de cada zona de acuerdo a los estados que comprende es el siguiente: 

l. Noroe.~te:Baja California Sur, Baja California Norte, Sonora, Sinaloa y Nayarit. 

11. Norte: Chihuahua, Coahuila, Durango, Zacatecas y San Luis Potosí. 

lll. Nore.~te: Nuevo León y Tanmulipas. 

IV. Celltro-Occit!ente: Jalisco, Aguascalicntcs, Colima, Michoacán y Guanajuato. 

V. Centrn-Este: Qucrétaro, México, Distrito Federal, Marcios, Hidalgo, TJa.'\'.cala y Puebla. 

VI. Sur: Guerrero, Oaxaca y Chiapas. 

VII. Oriente: Veracruz y Tabasco. 

VIII. Península de Yuacatán: Campeche, Yucatán y Quintana Roo. 

En capítulos posteriores se aprovechará esta división territorial para realizar algunos análisis 
relacionados con la incidencia de accidentes en México. 

A continuación se estudiará el marco histórico 

10 



Marco Histórico 

3.2 MARCO HISTORICO 

En la actualidad se puede reconocer la importancia de la seguridad industrial en u~a empresa por 
varias razones: 

:> La seguridad industrial es fundamental para preservar los recursos humanos dentro de una 
industria. 

:> La seguridad es un requerimiento legal para cualquier empresa. 
:> Puede representar un alto costo o una gran inversión según la administración que se le dé. 
;:,. Es fundamental para mantener la competitividad y en consecuencia la supervivencia de la 

empresa. 

Cualquier organización posee una serie de elementos que pem1iten su funcionamiento, todos y cada 
uno de éstos, tienen que asumir un papel dentro de la misma. Sin embargo. a pesar de la gran 
importancia que tiene la interrelación de estos ekmentos no fue sino hasta hace relativamente poco 
tiempo, que se empezó a dar énfasis a este aspecto. 

AJ transcurrir del tiempo, las organizaciones se fueron desa1rnllando y evolucionando. Lo que 
antes eran sólo talleres de tipo artesanal familiar, se transfonnaron poco a poco en grandes 
fábricas. Las actividades que en un principio se desarrollaban de manera manual, fueron 
graduahncnte sustituidas por procesos mecanizados y equipos que desempeñaban la misma labor 
pero más rápidamente y a mayor escala. Esto a su vez originó un conglomerado de industrias en 
las cuales se manufacturaban todo tipo de productos. 

Además, estas empresas tenían que ndaptarsc a un ril.pido crecimiento y a una vertiginosa 
cxpnnsión, originada por el creciente consumo de productos manufacturados. No sólo era el hecho 
de crear una industria sino hallar el camino para hacerla crecer y lograr su máxima rentabilidad en 
poco tiempo. Así, se fueron creando estructuras organizacionales cada vez más complejas que 
pudieran soporta.reste proceso. 

Actualmente dentro de estas estructuras organizacionalcs se hallan una serie de áreas funcionales o 
departamentos que apoyan a una mejor integración de la mismas. A continuación se presenta una 
fonna sencilla del organigrama típico de una empresa: 

DIRECClON 

PRODUCCION ADMINISTRACION MERCADOTECNIA 

FJGURA3.2 

Ahora bien, así como todos estos departamentos interactúan cutre si, cada uno de ellos tiene a su 
vez elementos o subsistemas que los apoyan directa o indirectamente a desempeñar sus funciones. 

Por lo regular en las empresas mexicanas, dentro del área de producción se tienen varios 
departamentos entre los que se incluye el de seguridad. Es importante señalar que más que un 
departamento que interviene directamente en la producción, es un apoyo para dicho proceso porque 
la seguridad es un factor que interviene a lo largo de toda la actividad productiva. 

11 



Marco Histórico 

Por otro lado, en lo que se refiere a la importancia que tiene el área de seguridad en las 
organizaciones, se puede apreciar en base a las experiencias de varias empresas, que hasta que Ja 
seguridad en el trabajo se empezó a considerar como un elemento esencial para salvaguardar a los 
recursos humanos que laborasen en una industria, la seguridad industrial fue adquiriendo un mayor 
auge, ya que, donde quiera que existan trabajadores expuestos a riesgo, su integridad fisica debe 
estar garantizada. 

Este fue un largo proceso que se fue ~ando gradual y p:mlatinru11cntc en todo d mundo. 

A continuación se expondrán los antecedentes históricos que hicieron posible llegar al concepto 
actual que se tiene de la Seguridad Industrial. Estos se dividirán en dos partes principales: 

·Antecedentes históricos a nivel internacional. 
·Antecedentes históricos a nivel nacional. 

En la primera se expondrá un breve panorama de los primeros pasos que se dieron en materia de 
seguridad dentro del contexto mundial y la evolución que estos han tenido. 

En la segunda se estudiarán las etapas por las que ha pasado la seguridad industrial en el ámbito 
nacional. 

12 



Antccedentcll lllstórlcos de la Seguridad ludushinl en el Mundo 

3.2.1 ANTECEDENTES 1-IISTORICOS DE LA SEGURIDAD 
INDUSTRIAL EN EL MUNDO 

"Desde sus orígenes sobre Ja Tierra, el hombre ha lenido que lrabajar. Es/a actividad ha Ira/do 
como consecuencia la producción de accidentes y enfermedades derivados directamenle del 
ejercicio de un trabajo con mayor o menor riesgo''2. 

Uno de los reportes más remotos acerca de aplicaciones de seguridad e higiene en el trabajo que se 
conocen, es el llamado baño higiénico que en el año 400 A.C., Hipócratcs recomendaba a los 
mineros a fin de evitar la saturación de plomo en el organismo. 

Por su parte, también Platón y Aristóteles estudiaron dcfonnaciones fisicas producidas por ciertas 
actividades ocupacionales. planteando Ja necesidad de su prevención. 

Durante el dominio del Imperio Romano en los primeros siglos de esta era, las actividades 
productivas fueron realizadas en su mayoría por esclavos, para los cuales no existía absolutamente 
ningún tipo de consideración, y simplemente cuando ya no eran aptos para realizar el trabajo eran 
sustituidos por otros. 

Durante el periodo feudal en la edad media la situación no cambió significativamente, y 
scncillruncnte Jos esclavos cambiaron de nombre por siervos. Los cuales trabajaban bajo 
condiciones muy semejantes a la de los primeros. 

A la llegada de la Revolución Francesa se establecen algunas corporaciones de seguridad para 
resguardar a los artesanos, base económica de la época, pero cuando les ocurría un accidente, el 
patrón no sentía ninguna responsabilidad al respecto, ni los propios trabajadores pensaban que él Ja 
tuviera. 

Más tarde con la llegada de la Revolución Industrial, que trajo consigo la aparición de la máquina 
de vapor y la mecanización de la producdón, se produjo un incremento de enfcm1cdades de trabajo 
y de accidentes graves y mortales. 

En 1833 se rc.1lizaron las primeras inspecciones gubernrunentalcs a las fábricas y talleres de esa 
época; pero hasta 1850 se vieron algunas mejoras de las recomendaciones hechas entonces. Se 
acortó Ja jornada laboral, se estableció un mínimo de edad para niños trabajadores y se hicieron 
algunas mejoras en las condiciones de Seguridad. 

En 1867, la legislatura de Massachusctts promulgó una ley prescribiendo el nombramiento de 
inspectores de fabricas. Dos rulos después se estableció la primera oficina de estadística de trabajo 
en los E.U. Al mismo tiempo en Alemania se buscó que los patrones suministraran los medios 
necesarios para proteger la vida y salud de los trabajadores. Poco a poco los industriales tornaban 
conciencia de la necesidad de conservar al elemento humano. 

En 1874 Francia aprobó una ley estableciendo un servicio especial de inspecciones de seguridad. 

En 1877, Massachusctts ordenó el uso de resguardos para maquinaria peligrosa. 

2Knye, Dionisia J, "Lo.t Ricsgo.ftll! Trabctjo". México 1985. F.d. Trillas. Pág. 17. 
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Antcccdentc.'i Históricos de la Seguridad Industrial en el Mundo 

En 1880, el Parlamento Inglés promulgó el "Acta de Responsabilidad de los patroncs 11
, pennitiendo 

que los representantes personales de un trabajador fallecido cobrasen los da.fios por muerte causada 
por negligencia. Este hecho modificó pero no mejoró la defensa y seguridad del trabajador. 

En 1885, Bisrnarek en Alemania, preparó y decretó la ulcy Obligatoria de compensación para los 
trabajadores", en la cual se exigía al patrón, que se remunerara a un trabajador lesionado, aún en el 
caso de que se demostrara negligencia por parte del mismo. Esto hizo que los dueños de las 
fábricas buscaran las causas de los accidentes y buscaran su prevención. 

Pronto todos los países industrializados contaban con leyes similares. 

En 1890, durante la confcn .. ·ncia de Berlín, se hicieron recomendaciones sobre el trabajo que se 
desarrollaba en las minas. En Francia, con la 11 Ley de accidentes de Trabajo" del 7 de agosto 1798, 
se integran los riesgos profesionales con seis elementos: 

A) La idea del riesgo profesional, que fundamenta Ja rcspunsabilidad del empresario. 
B) La limitación del campo donde se aplica La Ley de Accidentes de Trabajo. 
C) La distinción entre caso fortuito y fuerza mayor. 
D) La exclusión de la responsabilidad del empresario cuando el accidente es debido a falta 

intencional del trabajador. 
E) La idea del principio, de las indemnizaciones. fijando las bases para éstas. 
F) La idea de que el obrero tiene que acrcdi tar la relación entre el accidente y el trabajo. 

En 1912, la Asociación de Ingl.·nieros Electricistas del l lierro y el Acero de EUA, en su convención 
anual, integró una comisión para organizar una asamblea consagrada exclusivamente a la 
seguridad. 

En 1913 en la Conferencia de Berna se trató el aspecto de los riesgos y se propusieron medidas 
destinadas a la protección de los trabajadores en relación a los accidentes y las enfermedades de 
trabajo. 

En 1919, se crea la Organización Internacional del Trabajo (OIT), por el Tratado de Versalles, 
creada para recomendar las nonnas que deben regir las relaciones obrero-patronales, incluyendo 
las de Seguridad Industrial. 

En el afio 1923 la OIT propuso Cntre sus recomendaciones a sus miembros, los principios 
generales para organizar servicios especiales destinados a asegurar la aplicación de las leyes y 
reglamentos para protcccion de los trabajadores. 

Así mismo en 1929. se formularon principios generales para la prevención de los accidentes de 
trabajo. 

En 1936, en Santiago de Chile, miembros de la OIT de América, reconocieron la conveniencia de 
considerar las diferentes características sociocconómicas y políticas de cada país, para establecer 
normas adecuadas a la realidad. en lo que respecta a la estructura y aplicación de seguridad. 

En 1937 la misma organización realizó las prescripciones de seguridad para la industria de la 
construcción. 
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En 1942, nuevamente en Santiago de Chile se crea la Conferencia Interamericana de Seguridad 
Social (CISS), cuyo objetivo principal es la de promocionar el bienestar social y económico de los 
trabajadores y sus familias, con base en el Seguro Social Obligatorio, con el apoyo de la OIT. 

En el año 1970 fue aprobada en E.U. por el congreso la ley de salud y seguridad ocupacionales: 
"para asegurar tanto como sea posible que cada trabajador, hombre o mujer de la nación, labore en 
condiciones seguras y saludables y para preservar nuestros recursos humanos". Según esta ley se 
crea la adrninistrución para Ja salud y seguridad ocupacionales (OSHA}, que se encarga de: 

·Estimular a trabajadores y patrones a reducir los riesgos de los Jugares de trabajo, así como para 
que implementen nuevos y mejores programas de seguridad y salud. 

-Establecer derechos y responsabilidades para trabajadores y patrones para lograr mejores 
condiciones de seguridad y salud. 

·Mantener w1 sistema de reportes y registros para detectar enfcnncdades y lesiones relacionadas 
con el trabajo. 

-Desarrollar estándares obligatorios para la seguridad y salud laborales, así como exigir su 
cumplimiento. 

-Fomentar el desarrollo, análisis, evaluación y aprobación de programas de seguridad y salud 
ocupacionnles en los estados o divisiones del País3. 

3Extmldo de nlngrmierla Jnd11strial, Mltodos, Tiem~syMOl•imlentos", de Nicbcl, B. W. Ed. Alfa-Omega. 1991. 
Pág. 106. 
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3.2.2 ANTECEDENTES·HISTORICOS DE LA SEGURIDAD 
INDUSTRIAL EN MEXICO 

En la época colonial, surgen las primeras medidas preventivas de riesgos de trabajo. En 1680 se 
crea La ley de Indias, en la cunl la preocupación era la de elevar el nivel de vida de los indígenas. 
Contenía disposiciones como las de prevenir accidentes de trabajo y cnfcnncdades profesionales, 
regulaba derechos de asistencia a los indios cnfcnnos y accidentados (recibían la mitad de su 
sueldo ó retribución hasta su total n.-cstablccimicnto), y podían recibir atención médica en 
hospitales que tuvieran subvcnció~ oficial. Sin embargo, a pesar de ser leyes muy adelantadas a su 
tiempo, inclusive sobre países europeos, lamentablemente .se perderían en la época independiente, 
para volver a ser tomadas más tarde al redactarse la Constitución de 1917. 

En 1857, se hicieron intentos para crear una ley de prntección social, debido a las pésimas 
condiciones laborales y de salud de la época. Sin embargo debido a la dificil situación politica y 
social, no se pudo concretar la creación de dicha ley. 

En 1904, el Gobernador del Estado de México, José Vicente Villada, promulga adiciones ni 
artículo 1787 del Codígo Civil (de 1884), el cuál habla sobre accidentes de trabajo y enfermedades 
profesionales, responsabilizando por los accidentes a los dueños de las empresas, obligándolos a 
indemnizar a los trabajadores accidentados, cubrir el importe de los servicios médicos requeridos y 
garantizando el pago del salario. 

En 1906, el Gobernador del Estado de Nuevo León, Bernardo Reyes, dicta una ley similar a la del 
Estado de MCxico, Hamada 11 Lcy de Accidentes de Trabajo", pero le agrega el pago de gastos 
funerarios si era por causa de un accidente y el pago de salario (de dos a diez años según el caso) a 
los deudos. 

En Julio de 1906, se inicia el primer intento real de proti:cción contra Riesgos de Trabajo, con el 
Programa y Mrui.ifiesto a la Nación Mexicana de la Junta Organizadora del Partido Liberal 
Mexicano , suscrito por los hermanos Flores Magón y otros, en el cual se señala en el artículo 25 
la obligación de los dueños de las mina.s, fábricas y talleres, a mantenerlos higiénicos y seguros, y 
en el articulo 27, a indenmizar por accidentes de trabajo. 

En 1907, Rodolfo Reyes presentó un proyecto de Ley Minera, en el cual aparecían diversas 
medidas de protección a trabajadores y a sus familias, quienes eran indemnizados en caso de 
accidente. Presenta además como fomm innovadora el caso de insolvencia del patrón y la 
responsabilidad civil que recaería sobre el dueño, siendo esta situación contemplada en la 
legislación actual. 

En 1912 se establece la casa del Obrero Mundial, la cual tenia representación de diversas 
agrupaciones de obreros, en dicho lµgar, Se disculfan diversos temas acerca de condiciones de 
trabajo y se trataba de luchar por la mejora de las condiciones de trabajo en todo México. 

En Diciembre del mismo año el Gobernador de Aguascalientes, Vcnustiano Carranza, ex.pide el 
decreto 1468, en el cual se define por primera vez en México las responsabilidades que tienen tanto 
trabajadores como patrones, e11 cuestión de accidentes. 
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En 1913, los Diputados Federales: Francisco Orfo~ Rubio, Luis Manuel Rojas, Alfonso Cravioto y 
José Martín, presentan el primer proyecto de una ley federal del trabajo, modificando los artículos 
75 y 309 del Código de Comercio, haciendo evidentes las cuestiones laborales. 

En 1914, el gobernador de Aguascalicntes, Alberto Fuentes, expide el decreto sobre descansos 
obligatorios y jornadas de trabajo diarias de 8 horas. 

Un año más tarde en 1915, en el Estado de Hidalgo se dictó la Ley sobre Accidentes de Trabajo de 
Nicolás Flores, que presentaba una innovación en lo referente a las indemnizaciones por accidentes 
de trabajo y muerte, y prcveia, un aumento del 25%, si el patrón responsable del accidente no 
hubiese tomado todas las precauciones indispensables para C\'itar que el trabajador sufriera Ja 
lesión. 

En 1916, en el Estado de Coahuila, se dicta fa Ley del Trabajo de Gustavo Espinosa Mirclcs, el 
cual presentó varias innovaciones en materia de accidentes. Primero se hizo una división en cuanto 
a los accidentes de trabajo según la tarea ó actividad que realizaban y que incluye a todas las 
industrias, talleres y trnbajos característicos de la época. Por otra parte, señalaba la 
responsabilidad civil en que incurren estas empresas, incluyendo el pago de asistencia médica y 
fannacéutica, el pago íntegro del salario dd obrero lesionado y el pago de inhumación del mismo, 
en caso de muerte. Por último, hacía una distinción entre los tipos de incapacidades, obligando al 
empresario, según fuere el tipo de incapacidad, a pagar hasta una pensión que no excediera de dos 
años. 

En 1917, se redacta la actual Constitución, la cual incluyó todo el movimiento que se había 
gestado a principios de este siglo y en el Articulo 123 se sentaron las bases para exigir 
responsabilidades a los empresarios propietarios de instalaciones de trabajo en donde ocurriera 
algún accidente de trabajo. 

En 192 l el presidente Alvaro Obregón, consideró limitadas a las leyes de trabajo para proteger 
plenamente a los trabajadores y a sus familias, y consideró que el Estado debería ser el principal 
gestor de la justicia social y elabora un proyecto de ley para !a creación del Seguro Obrero, 
proponiendo la creación de un Seguro Social, a nivel rtacional administrado por el Gobierno 
Federal y además incluía los siguientes derechos: 

-Indemnizaciones por accidentes de trabajo. 
-Jubilaciones por vejez de los trabajadores. 
-Seguro de vida a los trabajadores. 

En 1929 Emilio Portes Gil, refomló la fracción XXIX del artículo 123 constitucional, para. 
declarar de utilidad social, la expedición de la Ley del Seguro Social. 

En 1931 se promulga la Ley Federal del Trabajo, que viene a ser uno de los sucesos mis 
importantes que se han registrado en México, en materia legislativa, no tan sólo por ser Ja primera 
Ley a nivel federal, sino porque en la misma se refleja la preocupación por proporcionar al 
trabajador una seguridad que hasta antes, no había tenido. 

Este cuerpo legal, constituye en realidad la primera gran aproximación de lo que se conoce hoy en 
día. en materia de legislación de seguridad industrial, ya que en ella se plasman por primera vez 
conceptos y criterios que desde entonces y hasta ahora, se siguen aplicando. 
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Un muy importante ejemplo de Jo anterior, es el hecho de que esta ley definió textunlmcntc a la 
cnfcnnedad profesional como "todo estado patológico que sobreviene por una causa repetida por 
largo tiempo como obligada consecuencia de la clase de trabajo que desempcfta el obrero, o del 
medio en el que se ve obligado a trabajar y que provoca con el organismo una lesión o 
perh1rbación funcional permanente o transitoria, pudiendo ser originada esta enfermedad por 
agentesjlsicos, químicos o biológicos." 

Otras :iportacioncs importantes de esta ley fueron las siguientes: 

-Los patrones son responsables de los riesgos profesionales del personal que contrnten, aún cuando 
lo hayan realizado por llll!dio de intcnncdiarios. 
-Obliga al patrón a proporcionar la atención médica, los medicamentos y material de curación al 
trnbajador afectado. 
-Todo patrón que tuviese más de 100 trabajadores y menos de 300, se obliga a tener un puesto de 
socorro en el interior de sus instalaciones. 
- Obliga al patrón a dar aviso de los accidentes ocurridos a la autoridad de trabajo correspondiente, 
debiendo hacer esto dentro de las 72 horas siguientes al hecho, proporcionando para ello, los datos 
y elementos de que dispusiera para poder fijar la causa del accidente, proporcionando además el 
nombre, la ocupación del trabajador, la hora y el lugar del accidente, los testigos que presenciaron 
el mismo, el domicilio de la víctima, el lugar a que fue trasladado, el salario que percibía en el 
momento de acaecer y los nombres de las personas a quienes correspondiera la indemnización en 
caso de muerte y por último la razón social o nombre de la empresa. 

En 1934 se publicó el Reglamento de ·Medidas Preventivas de Accidentes de Trabajo. 

1943, es sin lugar a dudas uno de los afias cruciales para la seguridad industrial en el País, pues 
entra en vigor Ja Ley del Seguro Social y se crea el Instituto Mexicano del Seguro Social como un 
organismo público descentralizado con patrimonio y personalidad jurídica propios, instaurándose 
cuatro ramas de seguro obligatorio: 

-Accidentes de Trabajo y Enfermedades de trabajo 
-Enfcnncdades No Profcsion:iles y Maternidad 
-Invalidez, Vejez y Muerte 
-Cesantía en Edad Avanzada 

En 1970 se reforma la Ley Federal del Trabajo, quedando como actualmente se conocc.4 

4cxtmcto tomado de Kaye, Dionisia J. ntos Riesgos de Tmbnjo", Pág.i;. 23-41. 
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3.3 MARCO JURIDICO DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL EN 
MEXICO 

El objeto de estudiar el marco jurídico bajo el cual se llevan a cabo todas las actividades 
industriales en México, es conocer las obligaciones y restricciones legales más importantes que 
existen en materia de seguridad industrial en México. 

Todas las actividades que rcalium los seres humanos, se rigen por el estado de derecho en el cual 
se encuentran inmersos, por lo regular es aquél que dictaminan las autoridades gobernantes de la 
comunidad a la que pertenecen. 

La seguridad industrial no es Ja excepción. Es decir, todo aquello relacionado con e\ aspecto 
seguridad, también está regido por una serie de leyes, reglamentos, códigos y lineamientos que han 
sido cstabh.i:idos por el gobierno mexicano, a través de sus instituciones de seguridad social a lo 
largo de la historia y que resultan de suma importancia conocer para cumplirlos en su totalidad. 

A continuación se estudiarán las principales leyes que rigen en México. 

Constitución Política de los Estados Unidos Mexicanos 

La Constitución Mexicana incorpora en su contenido lo referente a las garantías sociales, que no 
sólo se refieren a un individuo sino a un grupo (colectividad nacional) y para ilustrar esto se 
analizará el artículo 123 que codifica todo lo relativo a las nonnas de trabajo y a la previsión 
social. En otras palabras, la previsión social, no constituye sólo una política estatal de protección 
sino también prcvcc la creación y funcionamiento de instituciones de servicio. 

El artículo 123 se divide en 2 apart.1.dos: 

o:> Artículo 123 
Constitucional 

Apartado 11 A11 q Trabajadores en general 
Apartado "B "o:> Trabajadores al servicio del Estado y del 
Gobierno del Distrito Federal 

Principales Disposiciones del Apartado 11 A 11 del artículo 123 Constitucional en 
materia de Seguridad en el Trabajo 

La fracción XIII, indica 1a obligación que tienen las empresas de capacitar y adiestrar a sus 
trabajadores para desempeñar su labor. 

La fracción XIV responsabiliza a los empresarios de los accidentes de trabajo y las enfermedades 
de los trabajadores que sean generadas a consecuencia de su trabajo por lo que los patrones 
deberán pagar indemnización según se haya causado incapacidad temporal, pcnnanente o muerte. 

La fracción XV menciona que el patrón tiene que observar y organizar las instalaciones de su 
establecimiento y adaptar las medidas adecuadas para prevenir accidentes en el uso de las 
máquinas, instrumentos y materiales de trabajo con tal de que se garantice la salud y la vida de los 
trabajadores. 
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La fracción XXIX es de suma importancia ya que establece que Ja Ley .del Se¡¡Uro Social es de 
utilidad pública. · · 

En Jo que respecta a Ja fracción XXXI, indica las autoridades que ápli~ l~s.lcy~s .del trabajo ya· 
sea en las 21 rnmas industriales o en empresas privadas o paraestatales;:,, ·.· · · · · · -

Ley Federal del Trabajo 
. . ' . . 

Esta ley rige Jas relaciones de trabajo comprendidas en el ArtícuJO_.-iÍJ,C~~stihi~io~a-1,· Apartado 
"N', Fracciones XJVy XV. y contiene dicciscis títulos, referentes a Jos Siguiéntcs temas: · 

::> Relaciones Individuales y Colectivas de Trabajo. 
::> Condiciones de Trabajo. 
::> Derechos y Obligaciones de Trabajadores y Patrones. 
::> Trabajo de las Mujeres y Menores. 
:> Autoridades del Trabajo y Servicios Sociales. 
::> Derecho Procesal del Trabajo. 
::> Responsabilidades y Sanciones. 
::> Riesgos de Trabajo. 

Las fracciones más importantes de dicha ley en cuanto a derechos y obligaciones de Jos 
trabajadores y de los patrones que corresponde al capítulo I del título lV son: 

Fracción: 

XV. Proporcionar capacitación y adiestramiento a sus trabajadores. 

XVI. Instalar, de acuerdo con los principios de seguridad, las fábricas, talleres, oficinas y demás 
lugares donde deban ejecutarse las labores, para prevenir riesgos de trabajos y perjuicios al 
trabajador, así como adoptar las medidas necesarias para evilar que los contaminantes excedan 
los máximos pcnnitidos en los Reglamentos e Instructivos que expidan las autoridades 
competentes. Para estos efectos, deberán modificar, en su caso, las instalaciones en los 
términos que señalen las propias auloridades. 

XVII. Cumplir las disposiciones de seguridad que fijen las leyes y reglamentos para prevenir Jos 
accidentes y enfermedades en los centros de trabajo y en general, en los lugares en que deban 
ejecutarse las labores y disponer en lodo tiempo de medicamentos y materiales de curación 
indispensables que señalen los instmctivos que se expidan, para que se presten oportuna y 
eficazmente Jos primeros auxilios~ debiendo dar desde luego, aviso a Ja autoridad competente 
de cada accidente que ocurra. 

XVIII. Fijar visiblemente y difundir en los lugares donde se preste el trabajo, las disposiciones 
conducentes de Jos reglamentos e instructivos de seguridad. 

El Artículo 134 señala que son obligaciones de los trabajadores: 

JI. Observar las medidas preventivas que acuerden las autoridades competentes y las que indiquen 
los patrones para la seguridad y protección personal de los trabajadores. 
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VIII. Prestar auxilios en cuaquier momento que se necesiten, cuando por siniestro o riesgo 
inminente peligren las personas o los intereses del patrón o de sus compañeros de trabajo. 

X. Someterse a los reconocimientos médicos previstos en el reglamento interior de trabajo y demás 
nonnas vigentes en la empresa o establecimiento, para comprobar que 110 padecen alguna 
incapacidad o cnfcnncdad de trabajo, contagiosa o incurable. 

XII. Comunicar al patrón o a su representante las deficiencias que adviertan a fin de evitar daños o 
perjuicios a los intereses y vida de sus compañeros de trabajo o de los patrones. 

El Articulo 135 prohibe a los trabajadores: 

l. Ejecutar cualquier acto que pueda poner en peligro su propia segurid3d, la de sus compafieros de 
trabajo o la de terceras personas, así como la de los establecimientos o lugares en que el 
trabajo se desempeñe. 

IV. Presentarse al trabajo en estado de embriaguez. 

V. Presentarse al trabajo bajo la influencia de algún narcótico ó droga enervante, salvo que exista 
la prescripción médica. Antes de inciar su servicio, el trabajador deberá poner el hecho en 
conocimiento del patrón y presentarle la prescripción suscrita por el médico. 

Ley del Seguro Social 

Fue publicada en el Diario Oficial de la Federación del 12 de marzo de 1973, y ratificó el 
establecimiento del Instituto Mexicano del Seguro Social como un organismo público 
desccntrati1.ado con personalidad juridica y patrimonio propio. Entró en vigor el 1 o de abril del 
mismoaño5 

En esta ley se consideraron los siguientes seguros: accidentes de trabajo y cnfennedadcs 
profesionales, enfermedades generales y maternidad, inv<llidcz, vejez, muerte y ccsantfa en edad 
avanzada. 

Por otra parte a fin de que el seguro de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales opere, 
es necesario cumplir con las obligaciones que impone a todo patrón esta ley; entre éstas se tiene la 
inscripción patronal y la de los trabajadores y el pago de cuotas obrero-patrona.les al Instituto. 

Hablando de las consecuencias de los Riesgos de Trabajo para esta. ley se numeran las siguientes: 

l. Incapacidad temporal 
11. Incapacidad pcnnancnte parcial 
IU. Incapacidad permanente total 
IV. Muerte 

'Kayc, Dionisio J. "Los rif!.Jgos di! trabajo, ci.spectoJ teórico prúctico.s". Editorial Trillas. México 1985. página 140. 
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Reglamento para In clasificación de empresas y determinación del grado de riesgo 
del seguro de riesgos de trabajo 

Este reglamento se enfoca a la clasificación de las empresas según su grado de ril. .. 'Sgo que 
menciona la Ley del Seguro Social, entendiéndose que agrupa a los diversos tipos de actividades y 
ramas industriales, en razón de la mayor o menor peligrosidad a que están expuestos los 
trabajadores. Cabe señalar que la empresa o patrón están obligados a inscribir a sus trabajadores y 
a pagar su cuota dd seguro de riesgos de trabajo que refiere la Ley del Seguro Social. 

El patrón o empresa manifestarán la clase en que se consideren según el Catálogo de Actividades 
mencionado en el artículo Xlll de este reglamento. Este catálogo incluye tres divisiones: 

Gruno v fracción: Actividad Clase 
El grupo engloba una rama de La actividad comprende a Define el grado de riesgo 
actividades pertenecientes a todas las empresas que se según Ja actividad especifica 
un sector. La fracción define dedican a dctenninadas que realice la empresa. Dentro 
la actividad específica dentro actividades del sector. Estas de cada clase se tendrán 
del sector. son definidas dentro de cada dctenninado número de 

fracdón. grados de riesgo hasta 
completar l 00 para las 5 
clases existentes. 

FIGURA3.3 

Algunos de los grupos representativos a los que se enfoca el presente trabajo son Jos siguientes: 

:> Fabricación de alimentos, productos de tabaco y elaboración de bebidas. 
::> Fabricación de prendas de vestir y otros artículos confeccionados con textiles y otros 

materiales, calzndo e industria del cuero. 
:> Industria del papel. 
:> Industria Química. 
::> Fabricación de productos de hule y plástico. 
:> Industrias mctálic.1.S básicas. 
::> Fabricación, ensamble y reparación de maquinaria, equipo y sus partes. 
:> Otras industrias manufactureras. 

Es importante señalar que el grado de riesgo se obtiene como producto de los índices de frecuencia 
y gravcdad6 que tiene In empresa por un millón, y eso determinurá las primas en porcientos según 
la clase a. la que pertenezca hasta reunir cada uno de los 100 grados de riesgo que comprenden las 
5 clases. Cabe destacar que para que una empresa cambie de clase todas y cada una de las 
empresas de las comprendidas dentro de la misma actividad deben exceder el grado má.ximo o estar 
por debajo del grado mínimo du la Clase de que se trate, durante tres años consecutivos, lo cual ha 
sido definido de acuerdo a las refonnas a la Ley del Seguro Social de 1993.7 

6fistos wnccptos serán cxplicu<los en "Dcfl11icio11es /Jásica.r de Segun·datl" 
1fücoy Sul<lru1a, Agustín. "Cusos prúi:ticos y comcnturios de !ns reformas n la Ley del Seguro Social de 1993". Taxxx 
editores, México 1993. Púginu 65. 
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Reglumento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo 

La necesidad de ampliar la cobertura de las disposiciones y nonnas técnicas en materia de 
seguridad e higiene, asi como la de lograr canalizar mejor las actividades de inspección y vigilancia 
que realizan las autoridades federales y locales en ellos, originaron su creación. En linea con la Ley 
Federal del Trabajo y con Ja Ley dd Seguro Social se promulgó este reglamento que consta de J 3 
títulos que a continuación se mencionan: 

1. Disposiciones generales 
2. Condiciones de seguridad u higiene en los edificios y locales de los centros de trabajo 
3. Prevención y protección contra accidentes 
4. Operación, modificación y mantenimiento del equipo industrial 
5. Herramientas 
6. Del manejo, transporte y almacenamiento de materiales 
7. Manejo, transporte y almacenamiento de sustancias inflamables, combustibles, explosivas, 

corrosivas, irritantes o tó:-.:icas 
8. Condiciones del ambiente de trabajo 
9. Equipo de protección personal 
JO. Condiciones generales 
11. Organización de la seguridad e higiene en el trabajo 
12. Comisiones consultivas de higiene y seguridad en cl trabajo 
13. Procedimientos administrativos 

Como se puede observar ya contiene regulaciones muy especificas que ni la Ley Federal del 
Trabajo ni la Ley del Seguro Social contemplan. 

CONCLUSIONES 

Las empresas tienen las Siguientes responsabilidades confonnc a la ley: 

0 Asegurarse que sus trabajadores puedan laborar con 
seguridad. 

E'I Asegurarse que el lugar de trabajo sea un lugar seguro. 

Y Cj'/O se puede lograr mediante el programa que se propone. 

FIGURA3.4 
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IV. MARCO CONCEPTUAL TEORICO 

En c11a/quier estudio que se realipe siempre resulta tlc primordial importancia el definir 
c/arame11te alguno.'i conceptos inlterentes al mismo. 

El marco conceptual teórico tiene por objeto abordar las definiciones correspondiente.rt a la 
terminofogfa utilizada específicamente en el terreno de la seguridad fndustrial 

Asl pues es igualmente importm1te abordcir la.'> teorlas en /a.,. que se fundamenta dicho estudio 
ya que esto permite comprender mejor el funciom1miento actual J' la evolución de todos /os 
sistemas involucrados. 
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4.1 DEFINICIONES BASICAS DE SEGURIDAD. 

En este apartado se definirán algunos conceptos indispensables para familiarizarse con la 
temiinología empleada, tanto a nivel empresa como a nivel legal en materia de seguridad. 

Seguridad en el Trabajo: 
Es el conjunto de técnicas y acciones que pennitcn localizar, evaluar y controlar los riesgos y 
establecer las medidas para prevenir los accidentes de trabajo. 

Riesgos de Trabajo: 
De acuerdo con el artículo 473 de la Ley Federal del Trabajo. los riesgos de trabajo son los 
accidentes y/o enfermedades a que est:in expuestos los trabajadores en ejercicio 6 con motivo de su 
trabajo. 

Accidentes de Trabajo: 
Legalmente en el articulo 474 di! la misma ley se define al accidente de trabajo como toda lesión 
org:inica o perturbación funcional inmediata o posterior, o la muerte, producida repentinamente en 
ejercicio o con motivo del trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiempo en que se presente. 
Técnicamente se definirá al accidente de trabajo como un suceso inesperado y no planeado que 
entorpece o interrumpe el proceso ordenado de las actividades y que pueden causar lesiones 
personales y/o daños a los materiales o equipos. 

Incidente: 
Es un acontecimiento no deseado, que, bajo ciertas circunstancias pudo haber resultado en druio 
fisico, lesión o enfcm1edad, o daño a la propiedad. 

Lesión: 
Es el perjuicio que se causa a los recursos humanos. 

Daño: 
Es el perjuicio que sufren los recursos materiales. 

Enfermedad de trabajo o enfermednd profesional: 
Se considera enfcnnedad profesional ~oda estado patológico que sobrevenga por una causa repetida 
por largo tiempo, como consecuencia obligada de la clase de trabajo que desempeñe el obrero, o del 
medio en que se ve obligado a trabajar y que provoque en el organismo una lesión o perturbación 
funcional pcmianente o transitoria, pudiendo ser originada esta enfcnncdad por agentes fisicos, 
químicos y biológicos. 

Incapacidad Temporal: 
Es la pérdida de facultados o aptitudes que imposibilita parcial o temporalmente a una persona 
para desempeñar su trabajo por algún tiempo, pero al término de la misma, el lesionado queda 
completamente apto para realizar sus actividades, su gravedad se mide por Jos días que pierde el 
trabajador para recuperarse de la lesión sufrida, incluyendo los días de descanso, festivos y 
vacaciones. 
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Incapacidnd Permanente: 
Se define como un daño irreversible que ha sido declarado por Ja autoridad competen!e de una 
Institución de Salud e incnpaeitan al asegurado para trabnjar pcmmncntemcnte. 

Incapacidad Permanente Parcial: 
Es Ja disminución de las facultades ó aptitudes de una persona pnra trabajar, ejemplo de 
incapacidades parciales pcmtancntcs: pérdida de un ojo, una mano o un dedo, así como la pérdida 
de movimiento o funciones de cualquier órgano del cuerpo que disminuye Ja capncidad para 
trabajar de una persona. 

Incapacidad Permanente Total: 
Es la pérdida de aptitudes de una persona que la imposibilita para dcscmpcliar cualquier trabajo 
por el resto de su vida. Se considera capacidad pcmmncntc total; la muerte, la pCrdida de los ojos, 
de los dos brazos arriba del codo, de las dos piernas arriba de la rodilla,ctc. 

Lugar de Trabajo: 
El lugar de trabajo no es solamente el lugar cerrado de Ja fábrica o negociación, sino también 
cualquier otro lugar, incluyendo la vía pública, que use el trabajador para realizar una labor de la 
empresa, así como cualquier medio de transporte que utilice para ir de su domicilio al centro de 
trabajo y de éste a su domicilio. 

Indice de Frecuencia ( I .F. ): 
Estima la relación del número de riesgos de trabajo que han producido incapacidad, ya sea por un 
día o más, y se divide entre el número de trabajadores en un año de exposición, se calcula de la 
siguiente manera: 

I.F.= No. de riesgos de riesgos de trabajo/ 300 x No. de trabajadores 

Indice de Gravedad (l.G.): 
Estima la relación que existe entre el número de dias perdidos por incapacidad con respecto al 
número de riesgos de trJbajo. La fonna ck: calcularlo es la siguiente: 

S = Días subsidiados por incapacidades temporales 
D =Días cargados por defunciones 
1 = Días cargados por incapacidades parciales pcnnancntes 
H-H = 2368 x número de trabajadores 
I.G. = (S+I+D)*IOOO/ H-H 

El índice de Siniestralidad ( l.S. ): 
Establece una relación que pennitc ponderar la magnitud de los índices de Frecuencia y Gravedad 
y es el producto algebraico de éstos, lo que se expresa por la siguiente fónnula: 

!.F. X l.G. =!.S. 
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4.2 TEORIA DEL COMPORTAMIENTO HU!\llANO 

El propósito de csle apartado, es definir el comportamiento en el trabajo, conocer nqucllos factores 
que inciden en él, e identificar algunas teorías que pcmlitan comprender Jos procesos para 
modificarlo. 

Comportamiento 

¿ Qué es el comportamiento ? 

El comportamiento es aquella f\;!spucsta que se puede obsctVar en uno o varios individuos ante un 
estimulo y una situación. La conducta de u11a persona en un momento dado depende del tipo de 
estímulo, de sus mecanismos biológicos, de sus experiencias pasadas, del ambiente en que se 
cncucnlrc en ese momento, y en general de su personalidad. 

COMPORTAMIENTO HUMANO 

~-Es_T_IM_u_Lº_~I + SITUACION RESPUESTA 

MECANISMOS BIOLOGICOS + MEDIO 

FIGURA 4.1 (A) 

PENSAMIENTOS 
INCENTIVO MOTIVACION 

EMOCIONES 

EXPERIENCIAS PASADAS Y PRESENTES 

FIGURA 4.1 (B) 

Los procesos internos que pueden explicar la conducta no se pueden observar IÚ medir 
directamente. Sin embargo, para efectos de estudio, el comportamiento puede modelarse 
matemáticamente. 
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A continuación se expresa al com~o~ic~to como un modelo matemático. 

El comportamiento (C) es pues, una función (t) de . la situoción actual (S) y de todas las 
experiencias anteriores (E), vividas por el individuo. La variable (E), podría denominarse 
personalidad individual. 

A su vez, la personalidad individual está constituida por los siguientes factores psicológicos 
inherentes al individuo: 

:J Diferencias l11divid11ales 
:J Motlvacló11 
:J Emación 
:J Actitudes 
:J Procesos de Aprendizaje 

Diferencias llldivid11ales 
Las diferencias individuales son aquellas características pnrtieularcs de cada persona las cuales 
resaltan constantemente, tales como el temperamento, aptitudes, cultura, etc. Sin embargo, en el 
marco de estas diferencias, hay factores comunes a todas ellas, los cuales pueden ser útiles en un 
momento dado, para trabajar y desarrollar con grupos de trabajo. Como por ejemplo, Ja 
preocupación por la seguridad. 

Motivación 
Para desear algo se necesita una motivación, pero para no desearlo, se requiere también una 
motivación. Esto significa que el deseo de un individuo se manifiesta analógica.mente corno la ley 
de la acción y la reacción. 

Motivación o motivo, es el estado interno que resulta de una necesidad y que activa una conducta 
que se orienta usualmente a sntisfuccr esa necesidad. A continuación se mencionan las siguientes 
categorías de motivos: 

Impulsos básicos 
Motivos sociales 
Motivos para estimulación sensorial 
Motivos para crecimiento 
Ideas como motivos 

Buena parte de la conducta humana parece estar orientada a satisfacer motivos sociales, aquellas 
cuya satisfacción depende del contacto con otras seres humanos.8 Asi, la seguridad puede ser 
considerada un motivo social. 

BRcsumen extra.Ido de: "Comportamicnlo J/umano y Seguridad", cap. 11, pd.g 265·267. 
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Jerarquía de motivos 
'.. • ;::;· .,. !, 

Según Maslo\v9, el ser humano busca satisfacer cinCo ·niVelC~ :~(('~c~~~idnd~S oi-dCflñ.daS en forma 
jerárquica. · · _- · · ' 

Estas necesidades son: 

NECESIDADES DE AUTORREALIZACION 
Plena autorreallzaclón y de todo 
el potencial lndlvlduel 

NECESIDADES DE ESTIMA 
Exito,aprobaclon, competencia 
y reconOcimiento 

NECESIDADES DE AMOR 
Afiliación, aceptación y pertenencia 

NECESIDADES DE SEGURIDAD 
Seguridad Interna y externa, ausencia 
de peligro 

NECESIDADES FISIOLOGICAS 
Hambre, sed, aire, etc. 

FJGURA4.2 

Maslow establece que cada uno de Jos niveles inferiores deben ser satisfechos antes de que los 
otros se vuelvan predominantes. 

Así, las "necesidades fisiológicas", deben cubrirse primero para que un individuo o un trabajador 
comience a interesarse por motivaciones más elevadas como las de tener seguridad y protección. 

En síntesis: sólo cuando las exigencias de los niveles inferiores han sido alcanznclas, puede un 
empleado buscar satisfacciones en niveles superiores. 

Aplicación de la pirámide de Muslow a la Seguridad Industrial 

Actualmente la mayoria de las corporaciones industriales de los paises desarrollados, brindan a sus 
trabajadores satisfactorcs que van más allil del primer nivel dentro de la pirámide de necesidades, 
lo cual significa que ya tienen una ·orientación hacia la seguridad fundamentada en base a Ja 
necesidad de satisfacer el segundo nivel (seguridad y protección). Por lo anterior, resultaría inutil o 
poco efectivo intentar presionar al personal para que siga o ncatc las normas de seguridad en el 
trabajo por medio de amenazas que menten contra sus necesidades de primer nivel (fisiológicas). 

9Maslow, Abrahrun. ( 1908-1970). Dcstncudo psicólogo, dt:fcnsor di: Ju psicologf11 humnnistn. 
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En seguida, se ejemplifica con algunos modelos de conducta, cómo se aplicarían estos conceptos a 
la seguridad en el trabajo. 

@ Cuando las necesidades de un trabajador cualquiera se encuentran dentro del primer nivel, y 
éste infringe de alguna manera las nonnas de seguridad, se toman las siguientes medidas: 

Tratllndose de un sistema rígido con disposiciones nommtivas, se aplican sanciones y se puede 
llegar al despido del trabajador. 
- Se impone Ja seguridad restringiendo acceso al personal, o bien, hay acceso con advertencias 
directas del riesgo implicado. 
- Se utiliz.an procedimientos de atcmorización. 

En este caso, el personal no tiene la menor conciencia de seguridad. 

@ Para el caso de un trabajador cuyo nivel de necesidades se haya dentro del segundo nivel, se 
procede de Ja siguiente manera: 

- Un plan de incentivos al que actuase con seguridad. 
- Hay menor restricción y hay advertencias directas de los riesgos implicados. 
- Se buscan las fallas de seguridad (enfoque negativo de la seguridad). 
- Hay supervisión djrccta en cuanto a nonnas y reglamentos de seguridad. 

@ El tercer nivel pennite un enfoque hacia Ja seguridad mediante scntimic11tos de pertenencia: 

- La seguridad es responsabilidad de todos los miembros que integren Ja planta productiva. 
- Hay comités de Seguridad. 
- La integridad fisica de todos los miembros es indispensable para sus familias. 

@ El cuarto nivel muestra la autoestima como medio para actuar con seguridad: 

- Participación activa de todos los miembros para increrncntnr la se!,ruridad 
- Encuestas de seguridad. 

@ El quinto nivel habla de la autorrcalización: 

- Seguridad positiva y creativa (hay una retroalimentación constante y efectiva por parte de 
todos Jos miembros para promover y fomentar a la seguridad). 

Luego entonces, es posible visualizar la serie de pasos que van a pennitir alcanzar un nivel óptimo 
de seguridad en una industria, estos pasos van secuenciados y pcnniten ver el avance que se tiene 
tanto en sistemas (de uno rígido a uno participativo). corno en el grado de concientiz.ación que va a 
ir adquiriendo el personal hacia la seguridad. El empico de la jcrarquia de necesidades permite 
aplicar cienas técnicas como las que se han ejemplificado y cuyo objetivo es generar una necesidad 
interna de seguridad entre los trabajadores y empleados, es por eso que hay que identificar 
previamente el grado de motivación que tiene el personal hacia la seguridad. 
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Teoría de la Motivación e Higiene de Herzherg 

Básicamente clasifica en dos tipos a l~s necesidades de un trabajador, las cuáles dependen de: 

·Factores extrínsecos o de higiene (referidos al medio). 
• Factores intrínsecos o motivadores (referidos al individuo). 

Hcrzberg también concluye que el aumento de Ja satisfacción en un empleo, y la disminución de 
insatisfacción en el mismo están separados; al ser así y sin que tengan relación, se puede ver que 
aún cuando se eliminen causas o elementos de insatisfacción, esto no quiere decir que 
necesariamente aumente la satisfacción. 

Asl, si se quiere que aumente el grado de satisfacción de un trabajador en su empico, hay que 
concentrarse en los elementos que Ja produzcan. 

Repasando brevemente se concluye que tanto Maslow como Hcrzbcrg, acentúan la importancia de 
buscar satisfacer necesidades más avanzadas o maduras, como motor de motivación. 

En.apoyo al estudio de la presente tesis en estas teorías se identificaron las variables fundan1cntales 
que se irán manejando a lo largo de Ja misma: 

0 Inherentes al individuo (comportamiento del individuo). 
0 Inherentes a factores externos (condiciones del medio). 

Estos conceptos se aplicarán a detalle más adelante. 

Emoción 
La emoción se define como el estado anímico de un individuo. Sin embargo, si existen alteraciones 
en dicho estado se producirán comportamientos no deseados que pueden poner en riesgo a la 
persona. Estos pueden ser: preocupaciones, distracciones, enojos y/o depresiones. En el caso de Ja. 
seguridad las emociones pueden ser dctcnninantcs como fuentes generadoras de accidentes. 

Actitudes 
La actitud es el mecanismo mental de cada individuo que se manifiesta a través del 
comportamiento. La actitud refleja una serie de condiciones que trae consigo el individuo, y que 
cstan íntimamente relacionadas co11 Ja personalidad individual. A su vez dichas condiciones se 
ajustan de acuerdo a cada situación particular. 

Modificar la actitud de una persona resulta sumamente dificil, por lo cual el programa propuesto 
no deberá pretender dicha modificación a corto plazo. 

Procesos de Aprendizaje 
Son todos aquellos procesos intelectuales que pcm1itcn orientar y ampliar el marco de referencia 
del pensamiento para enfrentarse a nu'cvas situaciones. 
Uno de estos procesos es el entrenamiento y la capacitación, el cual se estudiará con más detalle en 
Ja sección 7.1.3. 
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COMPORTAMIENTO ORGANIZAC/ONAL. 

En el punto anterior se expusieron aspectos relacionados con el componamicnto individual de las 
personas. Aliara se estudiará brevemente, cómo es que este comportamiento se ve afectado 
significativamente por el ambiente laboral en el que una persona (trabajador) se desenvuelve. 

No se puede esperar que un individuo adopte una cultura de seguridad, si a su alrededor prevalece 
un ambiente de inconcicncia e indiferencia respecto a la misma. 

Se estudiarán ahora con mis en detalle los elemt"ntos que influyen en los individuos dentro de las 
organizaciones, para que posterionncntc. se relacionen con los aspectos de seguridad y se resalte 
cómo es que trabajando en estos elementos se puede modificar y orientar el comportamiento hacia 
la seguridad. 

Es necesario para comenzar el tcma,.Jmblar acerca del ºclima laboral", entendiCndosc por éste, al 
estado que guardan las relaciones humanas dentro de un grupo de trabajo. 

Tal como lo dicen Davis y Newstrom, 11 Los empicados sienten que el clima es favorable cuando 
están haciendo algo útil que les proporciona un sentido de valor personal...", " ... existen varios 
elementos típicos que contribuyen a crear un clima favorable" .10 

De los elementos que mencionan estos autores, los que se consideran de mayor impacto para el 
desarrollo del presente trabajo, son los siguientes: 

-Comunicación. 
-Sentimiento de reali1.ar algo útil. 
-Responsabilidad. 
-Presiones razonables del empleo. stress y participación. 
-Capacitación y aprcndi1.aje. 

Ahora se verá de qué manera influye particulannente cada uno de los aspectos anteriores. 

Comunicación: 
Por comunicación debe entenderse a la transferencia y comprensión de infonnación entre dos 
personas o grupos de personas. 

En un ambiente en el cual se desee que impere la seguridad, es necesaria la involucración de todos 
y cada uno de los individuos de la organización. Para lo cual es necesario el cstablccimincto de un 
efectivo sistema de comunicación. 

Davis y Ncwstrom lo plantean de la siguiente fonna: "Las organizaciones no pueden existir sin 
comunicación, puesto que los empicados sin ella no pueden saber lo que sus compaticros están 
haciendo" -ni lo que se espera que ellos hagan- y continúan, 11la gerencia no puede recibir 
infonnación sobre lo que sucede, y los supervisores no pueden girar instrucciones. La colaboración 
de los empleados también se convierte en algo inexistente porque no pueden comunicar sus 
necesidades ni sentimientos a otros." 

IODnvis Kcith y Ncwstrom Jolm \V. "r:l Co111porlamie11ta lfumana en el Trahojo: Comportamiet//o Organizacio11al", 
McGmw-Jlill, 1988. Png's.:•M5, 491,•194, 495. 
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"Cuando la comunicación es eficiente tiende a estimular un mejor desempeño y una mayor 
satisfacción en el empico. Las personas comprenden mejor su trabajo y se sienten más 
comprometidos. 11 

En resumen puede decirse que a medida que el nivel de comunicación aumenta y es más eficiente, 
fas personas tienen una mayor conciencia de lo que está "bien" y lo que está 11mal" en el quehacer 
diario dentro de una organización, y por tanto, actuar conforme a las pautas establecidas. 

Sentimiento de realizar algo útil: 

Cualquier persona siente mayor placer de realizar su trabajo mientras mejor comprende Ja 
importancia que éste tiene. 

A meilida que una persona percibe que su trabajo tiene importancia para otros, procura hacerlo 
mejor y mds responsablemente. 

Esto último conduce a describir el siguiente elemento. 

Responsabilidad: 

En general un individuo va sometiéndose a un proceso de maduración psicológica a medida que su 
responsabilidad dentro de una organización va incrementándose. 

El siguiente es un circulo virtuoso que representa de manera gráfica, lo que sucede con un 
individuo con cierto grado de madurez que adquiere mayor responsabilidad. 

responsabilidad 

o 
madurez 

FIGURA4.3 

Es decir, que cuando una persona adquiere mayor madurez, es cnpaz de afrontar mayor 
responsabilidad, e inversamente, cuando una persona ha adquirido mayor responsabilidad en sus 
actividades de trabajo, ésta tiende a ser más responsable. 
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Presiones razonables del empico y estrés. 

Este es un elemento que pocas veces es contemplado en I~ orgalliWcioOC~._(f~bricas y c~presas de 
servicios), de nuestro país, y que sin embargo es detcnnirian~c ~n _ Cl compOrtn.miento de cada 
individuo. . ... 

Davis y Newstrom lo definen así: 

11El estrés es un estado de sobreexcitación de las emociones indi~d~ales, _los pro'cesos del 
pensamiento y las condiciones fisicas. Cuando es excesiva, puede interferir en la habilidad del 
individuo para enfrentarse a su mcdio. 11 

En ocasiones las personas bajan mucho su rendimiento en el trabajo y se vuelven distraídos y/o 
irritables sin ninguna causa aparente, e incluso ellos mismos no saben el por qué. Esto se debe 
frecuentemente a los efectos que el estrés causa en ellos. 

Desde el punto de vista de la seguridad industrial, este es un elemento de suma importancia pues 
llega a ser la causa de muchos accidentes, pero debido a su escaso estudio, no se le relaciona con 
estos. 

El estrés requiere de ciertas condiciones para ser generado, llamadas estresantes. Según Davis y 
Ncwstrom, las causas del estrés se dividen en dos fuentes principales, como se ve en el sibruicntc 
diagrama: 

Estresantes 
organizacionales 

Estresantes 
externos al 
empleo 

Empleados 

Estrés 
/positivo 

............ Estrés 
negativo 

Consecuencias contructivas 
organizacionales y personales 

Duración corta 
Duración larga 

Conecuencias destructivas 
organizacionales y personales 

Duración corta 
Duración larga 

FIGURA4.4 

Como vemos, el estrés es pues tin elemento que puede traer consecuencias favorables y 
desfavorables al empicado y a la organización de la cual forma parte, y estas pueden durar poco o 
mucho tiempo, dependiendo de la intensidad de los estresantes. 

Existen un sinnúmero de condiciones estresantes externas ni empico. entre las cuales están las 
siguientes: 

-Clima político inseguro. 
-Frustración. 
-Aglomeración urbana. 
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-Presiones de tiempo. 

Desgraciadamente desde el punto de vista industrial, no es posible contrarrestar estas condiciones. 

Sin embargo, se tiene aquellas que están directamente relacionadas con el empleo, que son las que 
más interesan desde el punto de vista del programa, debido a que si pueden ser eliminadas o por lo 
menos atenuadas por la organización, en pro de la seguridad, corno son las siguientes: 

-Sobrecarga de trabajo. 
-Supervisión inadecuada. 
-Inseguridad en el trabajo (despidos). 

Capacitación y aprendizaje: 

Este elemento es uno de Jos más importantes, debido a que el individuo modifica susl.aneialmcnte 
su comportamiento en función directa del grado de aprendizaje que adquiere como producto de la 
capacitación que recibe. Esto se entiende mejor observando la siguiente ecuación: 

capacltación+lndlvlduo = aprendizaje = modlflcación del comportamiento 

Es decir, que un aprendizaje efectivo no es sólo la adquisición de conocimientos, sino aquel que 
provoca un cambio de comportamiento. Por lo tanto, el aspecto de capacitación debe ser sujeto de 
un cuidadoso análisis si lo que se desea con él, es provocar que el comportamiento se modifique. 

Más adelante en la sección 7 .1.3, "Capacitació11 y Adistramicmto" , se verá más detalladamente 
el aspecto de la capacitación enfocado hacia la seguridad industrial. 

Factores Psicosociales en el Trabajo 

Estos factores se derivan de las interacciones del individuo con: 

:> El medio ambiente en el trabajo.~ En el caso de un merlio inseguro, éste propiciará un mayor 
riesgo para el individuo. Por otra parte, es un factor externo que puede conducir además a un 
comportamiento inseguro. Por el contrario una atmósfera rodeada de condiciones óptimas de 
seguridad, originan que el individuo trate de mantenerlas. 

Es fundnmental para un sistema de seguridad que las condiciones del trabajo propicien una 
concientización hacia la seguridad. 

:> Satisfacción en el trabajo.- Mientras el individuo se sienta satisfecho con lo que esté 
realizando, se puede lograr una mejora continua de su desempeño. Esto implica no sólo hacer 
su labor sino participar de manera constante en actividades que favorezcan la mejora del medio 
ambiente de trabajo. La seguridad es un factor indispensable para mejorarlo. 

:> Condiciones de la Organi1.ación.- Es muy importante dentro de cualquier sistema productivo, 
una organización en donde cada uno de los individuos y departamentos que la compongan 
conozcan sus responsabilidades especificas, así como el rol que jueguen dentro de ésta. Sin 
esto, es dificil poder implantar un progranm, ya sea de seguridad o de cualquier otra variable 
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en donde tengan que intervenir. todos los miembros, ya que como se verá, es de suma 
importancia la integración a todos los niveles para que todos contribuyan a cumplir con los 
objetivos de ésta. 

:> Capacidades, Necesidades y Expectativas del Trabajador.- Actualmente se tiene un mayor 
enfoque hacia el desarrollo del trabajador dentro de una organización, por lo que se requiere 
conocer en mayor grado la orientación del individuo para saber que se puede esperar de él, y 
poder manejar las responsabilidades de acuerdo a su capacidad. Procurando que haya un 
equilibrio entre sus fitnciones y sus expectativas. garantizando su sentido de pertenencia al 
sistema. y contando con su participación al seguimiento de los programas y objetivos de la 
misma. 

:> Costumbres y cultura.- Al igual que el factor anterior, reprcscntn.n los factores inherentes al 
individuo más importantes. ya que detcm1inan su comportamiento casi en su totalidad. 
Particulamtentc la cultura puede ser determinante para desempeñar algún tip".> de tarea y/o 
actividad que requiera cierto nivel educacional, así como para poder asintilar una capacitación 
técnica u operativa más especifica. 

:> Condiciones personales fuera del trabajo.- Estas van a iníluir en mayor o menor grado en la 
motivación que tenga el individuo para trabajar, recordando que cualquier incidente personal 
antes o después de trabajar puede afectar el rendimiento del individuo. En condiciones 
extremas pueden ser detcnninantCs para originar un accidcnte.11 

Estos factores repercuten directamente en el rendimicnlo y la satisfucción en el trabajo. y 
finalmente en la sa1ud, que es el principio fundamental por el que se plantea el programa, que es: 
presen•ar la inter:ridad flsica del indfriduo. 

A continuación se verá el esquema de los fuctores psicosocialcs que intervienen en el trabajo. En él 
se aprecia, que están incluidos los factores internos y externos que ya se mencionaron. 

llfucntc: CIT. PrcvcncióndeRiesgoscncl Tmba.jo. 
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Teoría del Comportamiento llumnno 

FACTORES PSICOSOCIALES EN EL TRABAJO: 

MEDIO AMBIENTE 
EN EL TRABAJO 

SATISFACCION EN 
EL TRABAJO 

CONDICIONES DE 
ORGANIZACION 

RENDIMIENTO EN 
EL TRABAJO 

DE ACUERDO A LA OIT" 

FACTORES PSICOSOCIALES DERIVAN DE: 

INTERACCIONES 

PUEDEN INFLUIR EN 

SALUD 

CAPACIDADES 
NECESIDADES 
EXPECTATIVAS DEL 
TRABAJADOR 

COSTUMBRES 
CULTURA 

CONDICIONES PERSONALES 
FUERA DEL TRABAJO 

FIGURA4.5 

12oIT "Prevención de Riesgos en el Trabajo". Editorial Alfa Omega. México 1992 
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Teoría del Comportamiento Humano 

Conclusiones 

El comportamiento humano es el que dctcnnina las respuestas de las personas al medio. Estas 
respuestas dependerán de ciertos estimulas, del mismo medio (factor cxtcmo) y de los factores 
internos del individuo. Los factores psicosocialcs en el trabajo derivan de las interacciones entre 
factores internos y externos del individuo que a In postre, pueden influir o repercutir en su salud. 

Si se quiere garrui.tizar la seguridad de un individuo al trabajar, se deben canalizar los factores 
externos e internos hacia la seguridad, así mismo crear estímulos que la fomenten. 

FACTORES Y ESTIMULOS QUE AFECTAN EL COMPORTAMIENTO 

Factores Externos 

Medio Ambiente Seguro 

Organización orientada 
hacia la seguridad 

Factores Internos 

Clima laboral seguro 

Capacitación en seguridad 

Conciencia de Seguridad 

Estímulos 

Comunicación 

Sentimiento de 
realizar algo 
útil 

~~ 
~ 

Motivación hacia la Seguridad 

~ 
COMPORTAMIENTO SEGURO 

FIGURA4.6 
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V. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION 
ACTUAL 

La palabra diagnóstico, es por lo regular usada en il terreno de la medicina y se refiere a la 
determinación ele las condiciones en las que se encuentra 1111 individuo de acuerdo con los 
sfntomas que pre."ienta. Andlogamente se puede establecer que la ,\·eguridad industrial en 
México, es un ente al cual se le puede dictaminar un diagnóstico, ele acuerdo con la 
problenrdtica que presenta. 

Asi pues, el presente capítulo tiene por objeto establecer carencias)' fortalezas en materla de 
seguridad iudustrfol, que predonri11011 aclualmente en f'lféxico. 
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Diagnóstico Preliminar 

5.1 DIAGNOSTICO PRELIMINAR 

Para analizar la situación actual se partirá de las siguientes premisas: 

l. El sistenm de seguridad social con que se cuenta actualmente no tiene la capacidad suficiente 
para responder ante el volumen de atención rcqurida por la fuerza laboral y tiene una baja 
calidad en el servicio. 

2. Las industrias no están orientadas hacia una filosofta de seguridad por lo que sus sistemas son 
muy deficientes o inexistentes en ese aspecto fundamental para preservar los recursos humanos 
de Ja misma. 

3. Dichas industrias no están conscientes de la relación que tiene la seguridad industrial con el 
costo de operación. 
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Sitl111ción Actual 

5.2 SITUACION ACTUAL 

El presente npartado tiene por objeto mostrar la situación prevaleciente en México, en lo referente 
a aspectos poblacionales y en materia de seguridad industrial. 

Después de leerlo, el lector conocerá la distribución de la fuerza de trabajo y de las empresas, 
registros relacionados con el seguro de rÍL.'Sgos de trnbajo y sus consecuencias, asl como algunos 
datos relativos a 1as lesiones sufridas por los trabajadores. 

La secuencia que seguirá el presente análisis será la siguiente: 

SECUENCIA DE ESTUDIO DE LA SITUACION ACTUAL 

Distribución de las empresas en México 

Distribución de los trabajadores 
inscritos a1 seguro de Riesgos de 

Trabajo 

Análisis poblacionat de la fuerza de 
trabajo 

Análisis de los Riesgos de Trabajo 
y sus consecuencias 

F!GURAS.1 
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Estadbtlcas e lni:Uc~s Sobre Accidentes e Incidentes en .México 

5.2.1 ESTADISTICAS E INDICES SOBRE ACCIDENTES E 
INCIDENTES 

En materia de seguridad industrial, el registro de datos resulta de gran utilidad, ya que mediante un 
análisis detallado de los mismos, pueden identificarse aquellos factores que estén contribuyendo de 
manera importante a provocar accidentes. 

A continuación se muestran diversos cuadros y tablas de datos extraldos de la memoria estadística 
que edita el IMSS, nsí como gráficas que presentan la situación por la que atraviesa M1...~ico, en lo 
que a seguridad industrial se refiere. 

ASPECTOS POBLACIONALES. 

El primer dato que resulta. importante mencionar, es el número de empresas y trabajadores que 
realizan sus actividades en el País. 

En México existen en la actualidad más de 770,000 empresas de muy diversa índole, repartidas en 
toda la República, empleando para la realización de sus actividades a poco más de 9.5 millones de 
trabajadores asegurados bajo el seguro de riesgos de trabajo en el IMSS. (Figura 5.2). 

FIGURAS.2 
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Eshulh:tkus e lndke1 Subre Accidentes e Incidentes en México 

La figura 5.2, muestra con todo detalle la distribución de la población así como de las 
empresas por estado. Sin embargo, resulta más ilustrativo y menos complicado hacer el 
análisis estableciendo "regiones económicas". 

11La regionalización para fines de planeación se hace actualmente en dos niveles: 

a)Grandes regiones económicas que competen estados completos, (8 regiones). 
b)Regiones económicas medias, que abarcan varios municipios, respetando los límites 
estatales. "13 

La siguiente gráfica (figura 5.3) muestra cómo se encuentran repartidas a la largo de la República, 
las empresas que tienen registro autc el IMSS, de acuerdo con las zonas económicas de análisis 
definidas. 14 

30% 

DISTRIBUCION DE LAS EMPRESAS 
REGISTRADAS EN EL IMSS EN LA REPUBLICA 

6% 3% 14% 

19% 

11 V CENTRO-ESTE 

jfill IVCENTRO· 
OCCIDENTE 

12% 11 llNORTE 

fj] lllNORESTE 

l!!l INOROESTE 

[!J VII ORIENTE 

11 VISUR 

11 VIII PENINSULA DE 
YUCATAN 

FIGURAS.3 

De los 9.5 mi1loncs de trabajadores asegurados que laboraban hast.1 el ano de 1992, el 21.4 % se 
encontraba en 1a capital y el resto en el interior de la Rcpúb1ica, destacando mayormente los 
estados de México, Jalisco, Nuevo León y Chihuahua con 8.82%, 7.52 %, 7.29 % y 4.93 % 
respectivamente. Ver figura 5.2. 

13Biwols, Bntullu Angel, "Gcog.rufln &onómicn de México". Ed Trilhts, 1992. Png. 369. 
14Lns dicfcrcntes zonus económicas están dctnllndas de acuerdo con los estados que ubnrcan en el apartado 5.1 
''Marco Gl'ogrdjico". 
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Estadlsllcas e Indices Sol1rc Accidentes e Incidentes en México 

La siguiente gráfica muestra cómo se encuentra distribuida la población registrada bajo el seguro 
de riesgos de trabajo en el IMSS, también por zona económica. 

TRABAJADORES ASEGURADOS POR ZONA 
ECONOMICA 

FIGURAS.4 

En Jo referente a la cdnd de los asegurados, se observa que la mayoría de ellos se encuentran 
entre los 20 y los 30 nños. Esto resulta ser congruente con los datos de población del último censo 
del afio 1990, el cuál dice que más de lo mitad de In población es menor de 25 oilos. 
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ElhnlhUcas e Indices Sobre Accldentc1 e Inchlcnles en México 

RIESGOS DE TRABAJO TERMINADOS SEGUN PERSONAL 
ASEGURADO 

FIGURA 5.5 

Por otra parte, en cuanto a la relación edad-sexo de los asegurados, se puede decir según datos de 
la memoria estadística del IMSS, que el nlimero de asegurados es casi nulo en caso de tratarse de 
personas menores de 15 años, y va disminuyendo conforme pasan de los 30, ttl como lo muestra 
la figura 5.6 en base a los datos del cuadro anterior (figura 5.5). 
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FIGURA5,6 

Haciendo un anáJisis muy básico del factor sexo de la población asegurada (9,554,942 personas), 
se tiene que, aproximadamente dos terceras partes del total son hombres, mientras que el tercio 
restante son mujeres. (Figura 5,5). 

Otra cosa interesante que puede resumirse de los datos expuestos antcrionncntc, en lo referente a 
las edades de los afectados por los riesgos de trabajo, t.:s que Ja mayor incidencia se ubica entre 
los individuos de entre 20 y 30 atios de edad. 

Hasta aquí, se han expuesto los aspectos relacionados con las características poblacionalcs de los 
trabajadores asegurados, que se encuentran expuestos al riesgo de trabajo. A continuación se 
expondrán los datos relacionados con la seguridad de Jos mismos. 

ASPECTOS DE LOS RIESGOS DE TRABAJO Y SUS CONSECUENCIAS. 

Como se dijo al iniciar este aparta.do, una de las herramientas más útiles para corregir y mejorar 
procesos en general, es el registro de datos. 

De acuerdo a la legislación mexicana, los riesgos de trabajo se dividen en tres grandes categorías, 
estas son: acc:identc en trayecto, accidente de trabajo y enfermedad profesional. 

A continuación, se estudiará Ja situación cstadistic..1 en Ja que se encuentra la población asegurada 
en cuestión de riesgos de trabajo tipificados únicamente como nccidentes de trnbujo y de las 
tendencias que están teniendo, ya que los riesgos de trabajo tipificados como 11accidentcs de 

46 



Estadblicas e Indices Sobre Accidentes e tncldcntc1 en México 

trayecto" y 11cnfcnncdad profcsionaJI' quedan fuera del alcance de éste. Sin embargo en los anexos 
de esta tesis, el lector que esté interesado, podrá encontrar algunos datos relacionados con dichos 
tipos de riesgos. 

El estudio a detalle de la presente sección se realizará contestando a algunas pn .. -guntas que se 
relacionan con la situación actual en la que se encuentra la seguridad industrial en el Pals, tales 
como: ¿cuánta gente se lesiona en México'/, ¿a qué hora y en qué región se lastima los trabajadores 
generalmente'/, etc. 

De tal suerte se comenzará contestando a la primera pregunta: 

¿Cuánta gente se lesiona en México? 

En base a los datos publicados por L1 Jefatura de Servicios de Salud en el Trabajo, se tiene que 
durante el año de 1992, se registraron un total de 613,971 riesgos de uabajo, de los cuales el 
83.68% fueron accidentes de trabajo, (de éstos, 1,304 casos produjeron la muerte de la persona), 
15.14% fueron accidentes en trayecto y sólo un 1.17 % fücron cnfcnncdadcs profesionales. 

TRABAJADORES ASEGURADOS E INCIDENCIA 
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FIGURAS.? 

La gráfica (figura 5.7) anterior muestra dos series de datos de grnn importancia. Por una parte, del 
lado izquierdo, la escala mide la cantidad de personas aseguradas bajo el rubro de Riesgos de 
Trabajo, y se puede apreciar cómo la cantidad se ha ido incrementando paulatimuncntc durante los 
años 1988 a 1992. Por otra parte, del lado derecho se encuentra otra escala con diferente 
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EslutJfsticas e lntJiccll Sol1rc Accltlenles e Incidentes en Mélico 

graduación, la cual muestra el número de riesgos de trabajo registrados por año durante el mismo 
periodo. 

Aunque Ja figura 5.7, muestra que desde el ruio 1988, la tendencia de tos riesgos de trabajo ha ido 
en aumento, en In figura 5.8 se observa que la relación de riesgos de trabajo por c<ida 100 
asegurados hn ido bajando a razón de 0.44 puntos porcentuales por afio, Jo que hace suponer que 
pa.m el año '93 se tendrá un total de 6.1 riesgos de trabajo por cada l 00 trabajadores asegurados, 
es decir, aproximadamente 640,500 casos, suponiendo que el número de trabajadores llegue a ser 
de 10'500,000. 

R.T.'s POR CADA 100 TRABAJADORES 
ASEGURADOS 

1-~ 
6.6 6.4 

, .. ,-
1007 1008 1009 19:0 1ffi1 1!B2 

AÑO 

FIGURAS.8 

Sin embargo, a pesar de que Ja tendencia que csti teniendo el número de riesgos de trabajo es a la 
baja, existen dos aspectos que hacen suponer que esto no será así en los rulos venideros. Por un 
lado, un número indetcnninado de los riesgos de trabajo que acontecen cotidianamente en las 
industrias mexicanas, no se registran, debido a la clandestinidad en la que operan muchas de las 
mismas que no aseguran a sus trabajadores. Otras tantas, debido a diversas causas tales como: 
burocratismo para realizar los trámites, ignorancia de algunos patrones, falla de recursos o bien 
simple negligencia, no completan o no rcaJizan los trámites necesarios ante el IMSS pam su 
correcto registro. 

¿Cuáles son las partes del cuerpo afectadas principalmente en los accidentes de trabajo? 

La siguiente tabla muestra las regiones anatómicas mayormente afectadas en los accidentC3 para el 
afio 1991, y que son muy semejantes a los cuatro rulos anteriores. 
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Esttu.lfstlcas e Indices Sobre Acddcnict e lncldCntes en México 

ACCIDENTES DE TRABAJO SEGUN REGION AFECTADA EN EL 
AÑO 1991 

REGION ANATOMICA AFECTADA CASOS 
Mano 163 072 
Miembro Inferior lexcluve oíe) 89 608 
Píe 65,830 
Ola (incluve lesiones en oio v sus anexos) 38 098 
cabeza v cara (excluve lesionas en oio v sus anexos) 44,122 
Miembro suoerior (oxcluve mano) 92,579 
Tronco (Excluve lesiones del torax .., de la columna vertebral! 56,869 
Columna vertebral lincluve lesiones del dorso) 41,114 
Cuerao en aeneral lincluve lesiones múltioles e intoxicaciones) 28,238 
Torax (inc!uve lesiones en óroanos intratoracicos) 4,568 
Varios de frecuencia menor 6,579 

Total== 619,577 

FIGURAS.9 

Como se puede apreciar en la tabla correspondiente a Ja figura 5.9, la mayor parte de las lesiones 
se registran en las extremidades~ principalmente en las manos 26.31%, brazo y antebrazo 14.94%, 
y piernas 14.45%. Lo anterior se debe principalmente a que son precisamente estas partes del 
cuerpo. las míls expuestas durante las opcrncioncs que realizan los trabajadores en lo general en Ja 
industria. 

¿Qu~ tipa de lesiones sufren las trabajadores lastimados? 

El siguiente cuadro. presenta los principales tipos de lesiones que se registraron durante el año de 
1991, y que son muy semejantes a los registrados durante los cuatro años anteriores por parte de la 
Jefatura de Servidos de SaJud en el Trabajo perteneciente al IMSS. 

CASOS DE RIESGOS DE TRABAJO, SEGUN TIPO DE LESION 
Aseguramiento Pcrmuncnte y Eventual 

TIPO DE LESION NUMERO % 
Contusiones v mae:uUaduras 193.936 31.3 
Heridas 186,096 30.0 
Torceduras v esguinces 104 880 16.9 
Fracturas 49152 7.9 
Cuerno extraño 26 I07 4.2 
Oucmaduras 21,374 3.5 
Luxaciones 15 375 2.5 
Varios de ftccucncia menor 6,579 J.l 
Amoutacioncs 5,309 0.9 
Traumatismos 4 623 0.7 
Lesiones suncrficialcs 3 495 0.6 
Intoxicaciones 2 651 0.4 

Total= 619,577 100.0 
FIGURAS.10 
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fühulhtlcas e Indices Sobre Accidentes e Incidentes en México 

Como se puede observar del cuadro anterior, más de un 78% de las lesiones esta confonnado por 
los tres primeros conceptos: contusiones y magulladuras. heridas, y torceduras y es!,ruinces. Son 
pues estos tipos de lesión, los que el programa deberá contemplar con especial cuidado, a menos 
que la naturaleza de la operación dictamine otra prioridad. 

¿En qué dla di.! la semana se registran la mayorla de los accidentes? 

Otro indicador que resulta de particular intcrls, es el día de la semana en el cuál In incidencia de 
los accidentes es mayor, así como la hora a la cuál se registran la mayoría de los mismos. 

Se comenzará por analizar el día con mayor incidencia. Para medir dicha incidencia, se toma como 
punto de partida el último dla de descanso, y se enumeran progresivamente los días siguientes. 

Lo anterior se muestra mas claramente en el siguiente cuadro (figura 5.11), el cuál contiene los 
datos registrados durante el afio 1976 por la Jefatura de Servicios de Salud en el Trabajo, 
referentes a los días transcurridos después del descanso al momento de registrarse la lesión de los 
trabajadores en aquel año. 

ACCIDENTES DE TRABAJO, SEGUN DIA DE LA SEMANA 
LABORADOS DESPUES DEL DESCANSO 

(miles) 

DIANo. CASOS % 
EQUIVALENTE 

1 77 19.2 
2 70 17.S 
3 69 17.2 
4 64 16.0 
s 62 15.S 
6 44 10.9 

MAS DE 15 3.7 
SEIS 

FlGURAS.11 

La columna de la izquierda presenta el número de días transcurridos después del Ultimo día de 
descanso del trabajador; la columna central señala los casos registrados correspondientes, y a la 
derecha se muestra el equivalente en porcentaje respectivo. 

Resulta particularmente interesante observar el hecho de que la mayor incidencia de casos de 
accidentes se presenta en los dias más próximos al día de descanso. 

Surge una última pregunta: 
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Es1adbtlcHS e Indices Sobre AcddcntCJ e Jncldcn1cs en MCxlco 

¿A qllé hora se registran la mayor parla da los accidentes? 

Existe otro factor que es importante considerar para efectos del programa de SC!:,'llridad. Y es el que 
se relaciona con la hora a Ja que suceden mayomtente los accidentes. 

En el cuadro siguiente, al igual que el anterior se puede apreciar una mayor incidencia "en las 
primeras horas de trabajo de Ja jornada laboral. 

ACCIDENTES DE TRABAJO, SEGUN HORAS TRABAJADAS 
ANTES DEL ACCIDENTE 

(Aseguramiento permanente y eventual) 

HORAS CASOS EQUIVALENCIA 
1%1 

1 51 12.71 
2 49 12.22 
3 51 12.71 
4 50 12.46 
5 44 11.00 
6 43 10.72 
7 46 11.47 
8 42 10.47 

Más de 8 24 5.98 

FIGURAS.12 

Después de observar el cuadro anterior, se puede concluir que el trabajador en general se cncuentm 
más expuesto durante las primeras horas de haber iniciado su trabajo, ya que la mayor incidencia 
se encuentra entre la primera y Ja tercera hora del tumo y vuelve a tener un ligero aumento después 
de la sexta, que es por lo regular la hora a la que el trabajador regresa a reiniciar su labor después 
de la comida. 

El programa deberá en consecuencia, contar con sistemas de reforzamiento que sean más 
intensivos durante estas horas. 
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Correlación del Com1mrt:1micntu )'la Sci,.'Uridad Jndustriul 

5.3 CORRELACION DEL COMPORTAMIENTO Y LA 
SEGURIDAD INDUSTRIAL 

EL INDIVIDUO DEBE PODER CONTROLAR LOS 

ELEMENTOS DE SU SISTEMA DE TRABAJO 

FACTORES EXTERNOS: 

AMBIENTE, MATERIAL Y EQUIPO 

TAREAS DESEMPEliiADAS 

FACTORES INTERNOS: 

CLIM¡ LiÍllciRAL SEGURO 

Y ESTO LO PUEDE LOGRAR CON SU COMPORTAMIENTO ••• 

FIGURA5.13 

El objetivo del presente apartado es identificar y analizar la relación que existe entre los factores 
que provocan los accidentes y el comportamiento de los individuos. 

En el apartado anterior se vio ]o relativo a las estadísticas e indices que caracterizan la situación en 
la que se encuentra México en materia de seguridad, ahora bien es necesario examinar de manera 
exhaustiva cuáles serían las causas que condujeron a dichos números, una vez idl.'Jltificadas se 
buscará la relación que guardan con el comportamiento. Parn esto se partirá de los estudios que 
realizó Heinrich al respecto y que revelaron lo siguiente: 

Las estadísticas muestran que de cada 330 accidcntcs•5: 

IS según la 1'Ley de Heinrich~ 1 Rrunlrcz Cavnssa, C. 11Seg11rldad Ind1utrlal, wr etifoque lt1tegral". Editorial Noricga 
Limusa. México, 1991. Pág. 188. 
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Correlación del Comportamiento y Ja SCb'llrldad Industrial 

TRIANGULO DE HEINRICH 

300 

RESULTA CON LESION GRAVE 

CAUSAN LESIONES LEVES 

NO CAUSAN LESIONES 

IACIDENTES FALLIDOS! 

0.3% 

8.8% 

90.9% 

FIGURAS.14 

Un accidente de acuerdo con las definiciones vistas anterionncntc, es un acontecimiento imprevisto, 
fuera de control y es un suceso no deseado que intcrmmpe el dcsatTollo nonnal de una actividad. 
Se pueden producir por causas que se englobarán dentro de dos gmpos: 

1) Condiciones Inseguras 
2) Actos Inseguros 

Las condiciones inseguras se relacionan con los factores ajenos al individuo, como por ejemplo: el 
medio ambiente de trabajo, materiales, equipos y herramientas; los cuales son fuentes potenciales 
de riesgo no atribuibles al individuo. 

Los actos inseguros se relacionan con las características internas de cada individuo16 y propician 
un riesgo; estos corresponden al comportamiento. 

Para ílustrar mejor lo anterior, a continuación se presentan los elementos y factores que intervienen 
en un accidente y que se derivan de las interacciones que se describieron antcrionnentc en el 
apartado 4.2 de esta tesis (11 1'eorla del comportamiento humano"). 

16Apnrlndo 4.2. "Teorla del Comportamiento Hun1mu1n, 
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Corrcl11dó11 del Comportamiento y lu Seguridad Industrial 

Elementos del sistema Factores y áreas donde 
inciden 

Ambiente, material y equipo Condición insegura, ej.: 

Individuo 

Tarea 

Entorno 

Elementos del accidente: 

Zonas de trabajo sin 
protección 
Falta de alumbrado,ete. 

Defectos personales: 
Psicológicos 
Físicos 

Acto Inseguro: 
Acciones con un cierto grado 
de riesgo 

Medio ambiente, ej.: 
Costumbres, hábitos, 
condiciones económicas 

Elemento del Accidente 

El agente,cj.: 
Máquinas 
Aparatos eléctricos 
Sustancia pcligrosa,ctc. 

+ 
Factor personal inSC,b'llíO: 
Actitud impropia: distracción, 
descuido, ncrviosismo,ctc. 
Defectos fisicos de la vista, 
del oido, por fatiga, cte. 

+ 
Acto Inseguro, ej.: 
Uso de equipo en mal estado 
No usar equipo de protección 

Accidente 
Lesión leve 
Lesión grave 

El agente es el objeto o sustancia que intervino dircctimente en el accidente. 

El factor personal inseg11ro es la característica mental o fisica que ocasiona un acto inseguro. 

El acto inseguro que es la transgresión a una nomta o procedimiento y que provoca un 
dctcnninado tipo de accidente. 

El accidente que es un incidente que causa una lesión. 

El agente es parte de las condiciones inseguras, el fuctor personal inseguro y los actos inseguros se 
relacionan con el comportamiento. 

Los actos inseguros constituyen la principal causa de la mayor parte de accidentes, y tal como lo 
sostiene \Villiam Kcrr: 11la ausencia de incentivos psicológicos podría ser la causa de casi el 85% 
de los accidcntcs"I'. 

Al respecto de· las dos causas generales estudiadas, se realizó un estudio que proporcionó los 
siguientes rcsu1tadosl8 : 

17ocutonD. Kcith, Seguridad lnduslrinl (AWninistrnción yMt!todos) McGrnw llill,1984. Pl\g. 69 
18Rnmtrez Cuvn.ssLl, Seguridad Jnduslrial. Editoriul Noricgo. Limusa. Pdg.188,189. México 1991. 
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Actos Inseguros 
88% 

--r-;;;:;:::~J----1 Condiciones Inseguras 

Accidente 

2 % son inevitables 

98% son evitables 

10% 

FIGURA 5.15 (A) 
De 75,000 casos, 98% son evitables. 

25 % Condiciones mecánicas o físicas 

10% máquinas 

88% 

FIGURA 5.15 (B) 

En esta investigación se concedió mayor responsabilidad de accidentes al acto inseguro que :i 

condiciones inseguras. 

Se comenzará el análisis de las causas y factores que conducen a que se realicen dichos actos, o 
que se establezcan dichas condicionesl9: 

El siguiente análisis se hizo mediante un seguimiento de las causas del accidente y ratifica tas 
causas primarias que se describieron antcrionnentt...2°. 

19En el apartado 8.3 se verá el procedimiento de estudio de cutt<;alidnd pura prevención y control de accidentes. 
Dcnton, páginn 103. 
20ocnton D. Keith. Seguridad Industrial (Admiiústrnción y Métodos) McGruw Hill, 1984.Pág. 42. 
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D 
Hechos causantes del accidente 

FIGURAS.16 

Los actos inseguros y las condiciones inseguras son las causas primarias mientras que los factores 
psicológicos ambientales, las características de los empicados y los factores fisicos ambientales se 
les denominan causas circunstanciales. 

CAUSAS DE UN ACCIDENTE 

Los tipos de causas que originan un accidente se dividen en dos: 

CAUSAS INMEDIATAS: 

Las causas inmediatas son aquellos actos ó condiciones evidentes que originaron el accidente ó 
incidente y que no requieren de un análisis detallado para ser deienninadas. Como ejemplo se 
tienen: 

CAUSAS BASICAS: 

Accidente 
Choque 
Caída 

Incendio 

Cnusn Inmediata 
Carro con frenos en mal estado 
Escalera sin pasamanos 
Fumar en lugares prohibidos 

Son aquellos actos o circunstancias que de resolverse, darían como resultado una solución 
pcmmncntc para evitar que se repitan incidentes similares. 

De las más comunes se tienen: 

l)Faltn de conocimiento para desempeñar la labor 
2)Defcctos fisicos: miopía, daltonismo, sordera 
3)Carnctcristicas individuales: torpeza, propensión al vértigo, falta de 

aptitudes 
4)Malas actitudes: irresponsabilidad, negligencia 
5)Ubicación del empleado en un lugar inadecuado a sus capacidades 
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6)Ingeniería (disefios peligrosos ó de aJto riesgo) 
7)Inspeccioncs inadecuadas o nulas a los equipos de operación 
8)Falta de mantenimiento a los equipos 
9)Rccompcnsas 6 reconocimientos inn.dccuados 
1 O)Equipos inadecuados para los operadores 
I !)Métodos y proccdimicn!os inseguros ó inexistentes 

En seguida se prcscn!a el cuadro anterior incluyendo Ja en.usa básica: 

Accidente 
Choque 

Causa Inmediata Causa Básica 
Carro con frenos en mal Falta de mantenimiento 
estado 

Calda Escalera sin pasamanos Descuido o negligencia hacia 
las normas de seguridad 

Incendio Fumar en lugares prohibidos Transgresión a una regla 

Se verán ahora, datos que apoyan el hecho de que cJ comportamiento de los individuos es la causa 
principal de Jos accidentes e incidentes que sufren y de que es también el comportamiento bien 
dirigido de las personas, Jo que puede y debe ser la mejor herramienta que se tiene para evitarlos. 

Se expone el siguiente cuadro extraído de la memoria estadística del JMSS, el cual relaciona los 
riesgos de trabajo ocurridos durante el atio de 1992, con el tipo de neto inseguro que los propició: 

RIESGOS DE TRABAJO TERMINADOS SEGUN ACTO INSEGURO Y 
SEXO. 

FJGURAS.17 
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Como se puede ver en la tabla anterior (figuro 5.17). sólo un 6.48% del total de los accidentes no 
es atribuible a fallas de comportamiento, algunos ejemplos son los siguientes: 

-Puestos Inadecuados para los trabajadores. 
Es decir que una persona haya sido asignada a realizar una tarea no apropiada para sus aptitudes 
físicas. 

-lngenierla o diseño inadecuado del equipo. 
Ejemplo: interruptores o dispositivos que pongan en riesgo Ja seguridad del operador. 

-Asignación de equipo de protección inadecuado. 
Ejemplo: uso de guantes inapropiados que generan una mala sujeción de algún objeto. 

El resto (93.52%), son controlables por medio de modificación o adecuación del comportamiento. 

-Uso inapropiado del equipo 
Los trabajadores usan un tipo de guantes inapropiado para el tipo de trabajo que están realizando. 
Ej. Usar guantes de tela para trabajos de ajuste mecánico en donde se requiere de guantes de cuero. 

-Uso inapropiado de las manos o de otras partes del cuerpo 
En ocasiones al no saber la posición adecuada para realizar cierta tarea, una persona puede 
lesionarse. Ej. Cargar algún objeto pesado en fonna inapropiada. 

-limpiar, engrasar, ajustar o reparar equipo móvil con carga eléctrica o presurizado 
Con frecuencia, la falta de conocimientos en relación a los equipos con los que se trabaja o bien de 
los tipos de energía con los que se opera, puede ocasionar serios accidentes. Ej.:Un trabajador 
desconecta una linea de alimentación de aire a alta presión, sin saber que es necesario ccITar o 
bloquc;ir dicha línea antes de desconectarla, ocasionándose una herida al chicotear la manguera en 
el momento de ser desconectada. 

Por otra parte, el otro 50% de las causas atribuibles al individuo, se debe netamente a un 
comportamiento inndecuado; como ejemplo se tienen las siguientes: 

-Hacer Inoperantes los dispositivos de seguridad 
Frecuentemente, los operadores de maquinaria industrial, bloquc.:m de alguna fonna los 
dispositivos de seguridad del equipo con el que trabajan, para evitarse retardos en las tareas o bien 
para evitarse tareas adicionales. Ej. Un operador de alguna máquina, bloquea o desconecta el o los 
micros\\Ítch de seguridad de la guarda o puerta que cubre piezas en movimiento, con el fin de 
realizar algún ajuste sin necesidad de parar el equipo o la máquina, exponiéndose a sufrir desde un 
rnachucón, hasta una amputación en la parte del cuerpo expuesta. 

-Comportamiento inapropiado en el trabajo 
En cualquier área de trabajo, deben siempre existir algunos reglamentos o lineamientos de orden y 
disciplina, pero en ocasiones éstos no son respetados por los operadores u obreros, lo cual genera 
frecuentemente serios accidentes. Ej. Un trabajador bromeando, empuja a un compañero hacia 
algún equipo en movimiento, ocasionándole lesiones en el cuerpo. 
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·Falla o aclo inseguro de tercero.\· 
En ocasiones el nbuso de confianza por parte de algunos trabajadores es también la causa de 
muchos incidentes y/o accidentes serios. Ej. Un operador delega su responsabilidad en otro que aún 
no tiene la preparación o la habilidad para realizar cierta tarea, trayendo como consL-cuencia un 
accidente severo a él mismo, o a terceras personas. 

·Operar o trabajar C1 velocidad insegura 
En este caso c1 problema puede ser debido a negligencia del o los trabajadores o por 
desconocimiento de la velocidad apropiada a la cual deben trabajar. Ej. Un trabajador corre 
mientras lleva consigo herramientas u objetos punzo-cortantes, con la finalidad de acabar más 
rii.pido, pero resbala y se corta con los mismo objetos que portaba. 

De ahl la importancia de contar con un programa eficaz de seguridad. Este deberá estar 
fuertemente enfocado por un lado, a modificar el comportamiento de los individuos que realizan 
sus actividades en una planta de manufactura, (en aquellos casos en los cuales el problema se deba 
a dcsconocimh:nto o ignorancia, esto se logra a través de un programa de entremunicnto), y por el 
otro, por medio de un reforzamiento constante del comportamicntoll, cuando el problema sea 
negligencia o abuso de confianza por parte de la gente. 

Como se puede apreciar el comportamiento del trabajador se debe ir modificando para orientarlo a 
que labore con Se!:,'llridad. Este enfoque pem1itc encaminar los esfuerzos hacia el individuo de tal 
manera que él pueda controlar a todos los elementos que intervienen en un desempeño seguro. A 
medida que el individuo adquiera una mayor conciencia acerca del papel que juega para su 
seguridad y la de Jos dcmii.s, podrá tener una mayor autonomía para responder ante eua1quier acto 
o condición insegura. 

21Como se verú en In sección 7.1.2 '?vlodificacló11 del coinporlanrlnllo hacia la .seguridad". 
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5.4 CONCLUSIONES DEL DIAGNOSTICO. 

Diagnóstico PrcUminar 

Este diagnóstico fundamenta los alcances, objetivos y metas del programa propuesto: 

:> El enfoque del programa propuesto se encamina a disminuir el número de riesgos de trabajo 
que se presentan actualmente en promedio en las empresas de México, es decir menos de 6 
riesgos de trabajo por cada 100 trabajadores al mio. 

:> El programa se orienta a Ja fuerza de trabajo que l01bora en Ja empresa, así como al personal 
que esté involucrado directamente con las áreas de operación, puesto que son éstos los que 
mayor probabilidad tienen de sufrir un accidente. 

:> Los costos de operación, eficiencia, calidad y ambiente de trabajo se ven impactados 
favorablemente con Ja implantación del sistema estimulando el desarrollo de las empresas en 
México. 

En base a las estadísticas e índices se obtuvieron las siguientes conclusiones; 

0' La mayor parte de Jos trabajadores asegurados se encuentran en las zonas industriales de 
México, Jalisco, Nuevo León y Chihuahua. 

G:J Más del 50% de Jos asegurados es menor de 25 afias y el mayor número de riesgos de trabajo 
se presentó en aquellos cuya edad oscilaba entre 20 y 25 atios, seguido de aquellos de entre 25 
y 29 años, por lo tanto, la mayor incidencia de accidentes se ubica entre los individuos de 20 y 
30 alias de edad. 

ltl La región anatómica m;iyonncntc afccbd:i es la mano, en segundo lugar son los miembros 
inferiores. 

ltl La cantidad de personas aseguradas bajo riesgos de trabajo se ha ido incrementando, asi 
mismo la relación de riesgos de trabajo ha ido disminuyendo. 

0' Sólo un 6.48% del total de accidentes, no es atribuible a fallas de comportamiento. 

0' Las fa11as de seguridad más comunes, y que son actos inseguros son: falla a1 asegurar y 
prevenir, falla de atención a Ja base de sustentación y/o sus alrededores. 
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VI IDENTIFICACION DEL PROBLEMA 

El problema surge con las repercusiones que so11 generadas tle la falta de un programa de 
seguridad eficiente. Dicl1as repercusiones se plantean en dos grandes grupos claramente 
diferenciados entre la.v que son de tipo económico y las que no lo ,\'on. 

En las siguientes páginas se dedicará un e.\pacio razonable exclusivamente para el análisis de 
las repercusiones de tipo económico, ya que como se verd son éstas las que mds afectan a las 
operaciones y a las finanzas de las empresas. 
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6.1 REPERCUSIONES ECONOMICAS DE LA FALTA DE 
SEGURIDAD 

Un acidcnte origina una serie de consecuencias que se agrupanin en dos grandes rubros: 
repercusiones de tipo económico y otras repercusiones. 

INCIDENTE/ACCIDENTE 

REPERCUSIONES ECONOMICAS OTRAS REPERCUSIONES 

FIGURA6.1 

Se analizarán ahora, las repercusiones económicas. 

El presente apartado representa la parte medular de esta tesis, es decir, que muestra la importancia 
que tiene el contar con un programa de seguridad eficaz para evitar a toda costa que ocurran 
incidentes, o accidentes (en el peor de Jos casos), debido a las graves consecuencias económicas 
que traen consigo. 

Se podrá ver a Jo largo del presente inciso que independientemente de los aspectos éticos y morales 
(que se estudiarán más adelante), referentes a la conscrvacion de la integridad fisica de un 
trabajador, c1 destinar recursos de todo tipo para Ja prevención de incidentes o accidentes, lejos de 
ser un gasto improductivo, es en realidad una verdadera inversión desde el punto de vista 
económico y financiero de las empresas. Lo anterior se justificará una vez que se hayan analizado 
detatladanu'.!ntc los diversos impactos económicos que trae un accidente por leve que sea. 

El siguiente resumen publicado por el Sr.Ronald P. Blakc en su libro sobre st.:guridad industrial de 
1970, puede ser bastante elocuente: -11Desde 1934, cada afio han muerto, a consecuencia de 
accidentes, de 90,000 a 100,000 personas en los Estados Unidos. Los totales correspondientes al 
decenio comprendido entre los años 1950 y 1960, promedian más de 93,000 victimas por año. Los 
casos en los que solamente se sufrieron lesiones y no la muerte, ascienden a unas cien veces más el 
número citado, o sea alrededor de 9.3 millones al año. De estos se estima que de un 3 a un 4 por 
ciento ocasionaron incapacidad permanente. cuando menos hasta cierto punto. El costo total dentro 
del cuadro de la economla de ese país, se estima en unos 13 mil millones de dólares por rulo"22 . 

Roland P. Blake, comenta atinadamente lo siguiente- 11Es/as cifras son imprcsio11a11tespor 
110 decir alerradorras, si lomamos en cuenta la inmensa calllidad de sufrimiento y dolor 
involucrados e11 tan tremendo fluir de lesiones y muerte. Arín cuando el resultado de 1111 

accide111e afecta pri11cipalme111e a la victima y sus familiares, la nación eJl/era y ~·11s 

goher11a11/es deben preocuparse por tan grave y continuo desperdicio de recursos 

22conscjo Nacional de Scguridad,Accic/ent Facts (Chicngo, 111., 1962). 
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h11ma11os y materiales, sobre todo si se toma en cuenta que puetle ser ei•itmlo emp/ea11do 
métodos que han demostrado su eficacia al correr del tiempo. 11 

En México, las cifras no son menos impresionantes, ya que simplemente en el oulo 1992 se pagaron 
a cargo del ™SS la cantidad de N$26,204,600.00, por concepto de indemnizaciones en gcncra(23, 
y algo que es import..wtc destacar es que a pesar de que la tendencia de los casos sujetos de 
indenmización, es a la baja, el importe de las mismas va en aumento. Esto quiere decir que cada 
vez resulta económicamente más dificil cubrir los gastos generados a causa de accidentes de 
tra~ajo, independientemente de quien lo lmga (persona fisica o moral). 

Por otra parte, sólo en el mismo año, se otorgaron cerca de 15,000,000 de días de incapacidad 
temporal, se registraron 14,554 casos de incapacidad pennancntc, y I ,304 personas murieron 
trabajando2·1. 

Es necesario hacer algunas reflexiones acerca del por qm! en muchas empresas mexicanas, y 
también en muchas a nivel mundial, no se la da la importancia que tienen los accidentes y sus 
consecuencias. 

A juicio de Blakc, una causa puede ser que los accidentes no causan Ja muerte con tanta frecuencia 
como algunas cnfcmtedades mundialmente sufridas como la polio, el eanccr, Jos ataques cardiacos 
o la diabetes, y por esta misma razón, los esfuerzos de Ja humanidad en general están más 
enfocados a contrarrestar y estudiar remedios para las mismas. 

Sin embargo, lo que muchos empresarios e industriales ignoran, es que la cantidad de víctimas de 
algunas enfermedades inevitables compite cercanamente con la cantidad de víctimas de accidentes, 
siendo estos últimos totalmente evitables. 

Desde el punto de vista de Blake, la medida en la que los accidentes pueden evitarse depende de la 
actitud mental de las personas, y Jo pone de manifiesto en el siguiente apartado-"Una 
administración competente, con dirección firme, comprensiva y cuidadosa, no hallará d(flcil 
conseguir esto, siempre que se cumpla con todos los aspectos fimdamentales de un correcto 
programa de seguridad".-

En México, a juicio de muchos empresarios pequeños y mcdbno5, e incluso de algunos grandi.:s, el 
tener que gastar en programas de seguridad y en general en cualquier cosa que estC enfocada a la 
misma, es o representa una carga económica fuerte que no vale la pena, ya que consideran que el 
pago de cuotas al IMSS es suficiente, siendo éstas últimas una carga per se. 

Desafortunadamente, no toda Ja culpa es de los empresarios o patrones, ya que legalmente en 
México, los patrones son conducidos de alguna fomta a enfocar de Ja manera anterionnentc 
descrita las cosas, ya que por una parte, La Ley Federal Del Trabajo, sólo se concreta a decir que 
el patrón está obligado a dar asistencia y cuidados mCdicos al trabajador en caso de que éste sufra 
alguna Jcsión, y por la otra, da a entender en el Reglamento del Seguro Social, que si el patrón 
inscribe al trabajador en dicha institución se libera de toda obligación para con el último. 

23Mcmoriu cstndfsticn del IMSS. Cw1dro VU.23, 1992. 
24Mcmoria csllldfstica del IMSS. Cuadro VI.3,1992. 
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Dicho lo anterior, se aprecia que las leyes mexicanas son en todo caso correctivas de ]as 
consecuencias de los accidentes, pero nunca hacen referencia a Ja prevención de los factores que 
contribuyen a tener dichas consecuencias, o bien lo hacen de manera modcrntla. En otras palabras, 
esto significa que las leyes de seguridad con las que se cuenta en México, dictaminan qué hacer en 
caso de que Jos accidentes hayan ocurrido ya, y en efecto castigan sus consccueneins, para quien 
resulte responsable directa o indirectamente, pero tratan de una manera superficial el qué hacer 
para que no ocurran. 

El simple hecho de que ºobliguen de manera sutil", a inscribir a los trabajadores al IMSS, y que 
concluyan diciendo que el patrón que cumple con este requisito se libera de cualquier obligación 
subsecuente, es de por sí una invitación a que los patrones en general se preocupen sólo de inscribir 
a sus trabajadores al Instituto, y que se olviden de todo lo demás, incluyendo por supuesto y 
definitivamente cualquier programa de seguridnd, por sencillo que sea. 

Todo lo anterior se ve reflejado en los problemas financieros que tiene actualmente el propio 
IMSS. debido a su cxcesh-o crecimiento, y 1..-xplica en gran medida la cnonne carga económica que 
en materia de seguridad social están pagando directa o indirectamente todos los mexicanos. Dicha 
carga. s1.: estima que será de entre un 27. 77% y un 37.46% de la nómina total de una empresa 
típica para el afio de 1996, en comparación con un 19.51% y un 12.35% de E.U. y Canad:i 
respectivamente. 25 

Una vez que los accidentes ya se han consumado, surgen inc\'Ítablcmcnte algunas preguntas que 
seria interesante contestar: -¡,Cuánto cuestan los accidentes?, ¡,a quién le cuesta el que alguien se 
lesione?, ¡,qué impacto social tienen?, cte. 

Contra lo que se pudiera pensar, el problema es en realidad mucho más complejo, pues son muchas 
las personas que resultan in\'olucradas de manera directa e indirecta, y muchos los recursos que 
deben destinarse. cada vez que se da una falla de seguridad y se genera un accidente. 

Ahora se analizará el siguiente diagrama, el cual muestra de una manera sencilla una primera 
clasificación de los costos involucrados en un accidente. 

25Ricoy Snldaíln, Agustln G. "Caso.r Pnlcticru y ComeJllarlo.s De Las Reformas a la Ley del Seguro Social rle 1993". 
Png. 156. 
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1 REPERCUSIONES ECONOMICAS 

DAÑOS 

TIEMPO 

CALIDAD 

OTROS COSTOS 

EQUIPO Y MAQUINARIA 

MATERIAL DESPERDICIADO 

HERRAMIENTAS Y REFACCIONES 

PERDIDA DE PRODUCTOS 

INSTALACIONES 

[

IEMPO EXTRA 

IEMPO MUERTO DE OPERACION 

IEMPO DE ASISTENCIA Y TRATAMIENTO 

IAS DE INCAPACIDAD 

"NCUMPLIMIENTO DE PEDIDOS 

G:uRVA DE APRENDIZAJE 

r;ARA EL INDIVIDUO 

L!'..ARA EL PATRON 

FIGURA6.2 

Clasificación de Costos. 

El enfoque dentro de las repercusiones económicas contempla una serie de costos. Estos son 
algunos de Jos costos más significativos que generan los accidentes: 

l. Costo del tiempo perdido por el trabajador lesionado. 

2. Costo del tiempo perdido por otros trabajadores que interrumpen sus tareas: 
:> para ayudar at trabajador lesionado 
:> por curiosidad 
:> por otras razones asociadas a la tarea suspendida 

3. Costo del tiempo perdido por los capataces, supervisores y otro personal análogo para: 
:> prestar asistencia al trabajador lesionado 
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:> investigar causas del accidente 
:> tomar las disposiciones del caso a fin de que otro trabajador realice las tareas del trabajador 

lesionado. 
:> seleccionar, formar o iniciar en sus tareas a un nuevo trabajador en substitución del 

trabajador lesionado. 
:> preparar los infonncs sobre el accidente que deben presentarse a las autoridades o concurrir a 

prestar declaraciones ante ellas. 

4. Costo del tiempo de la persona que prestó los primeros au.xilios y del personal dd hospital, 
cuando no cst.'\ a cargo de una compruiía de seguros. 

5. Costo de los dmios ocasionados a máquinas, herramientas u otros bienes o de las averías 
ocasionadas a materiales. 

6. Costos accesorios causados por las fallas de la producción, la imposibilidad de entregar los 
pedidos en la fecha convenida, la pérdicfa de primas, el pago de multas y otros motivos análogos. 

7. Costo para el patrón en virtud de los regímenes de bienestar y de prestaciones para su personal. 

8. Costo para el patrón del pago de salario completo del trabajador lesionado al reanudar Cstc sus 
tnrcns aunque durante cierto tiempo, por no estar estar totalmente restablecido, su nivel de trabajo 
disttúnuye. 

9. Costo de los beneficios dejados de obtener sobre la producción del trabajador y de las mflquinas 
no utilizadas. 

1 O. Costo en la productividad a cnusa de la agitación que el accidente provoca entre el personal o 
del dcbilitamhmto que causa en Ja moral de éste. 

11. Monto d¡; los gastos generales por t.:l trabajador lesionado - gastos de alumbrado, alquiler, 
calefacciones, instalaciones de servicios del mismo tipo - que hay que seguir pagando mientras los 
trabajadores lesionndos no produccn.26 

Hay además una serie de costos indirectos diferentes que varían según el accidente, como pueden 
ser: gastos médicos pennancntcs, demandas legales o sindicales, reemplazo de maquinarias y 
equipos, cte. 

Dinámica Económica de los Accidentes en las industrias mexicanas. 

En México como ya se vio en el marco juridico, existe toda una estructura legislativa la cual ha 
sido creada con la finalidad de garantizar la seguridad social de los trabajadores. Dicha seguridad 
trae implicito un costo, es precisamente el anillisis del mismo el que conduce a una reflexión 
profunda corno motivo principal de la tesis, ya que lo que se pretende con este trabajo es cambiar 
la mentalidad de todos aquellos de los cuales dependa la administración de una industria: de un 
enfoque de la seguridad como un costo, hacia otro, donde la seguridad es una inversión. 

¿Quién pago los nccidentes? 

16romado de "bulustn'a!Accidc11t Prewmtio11". llcinrich H.W .. New York, McGraw-Hill. 1960. 
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En el apartado 3.3 (''Marco Jurldico'1 se lmbló acerca de que el patrón, independientemente del 
tipo de giro del que se trate, está obligado a brindar todo tipo de asistencia y cuidados médicos que 
vcngnn a consecuencia de un accidente que sufra cualquiera de sus trabnjadores. A partir del afio 
1942 con la creación del IMSS, esta obligación comenzó a ser compartida también por el Estado y 
el propio trabajador, mediante la aportación de cuotas por parte de lus tres partes mencionndas. 

Pero, ¿cómo funciona esta relación? 

Al momento de que un trabajador sufre un accidente, éste es sujeto de atención médica por parte 
del Instituto y previa averiguación de los hechos, dicho organismo clasifica el accidente como 
riesgo de trabajo si este procede, este hecho sib'llifica que el Instituto acepta la responsabilidad de 
cubrir todo tipo de gastos que se generen al brindarle atención médica (servicio y cuidados 
médicos, hospitali1..ación, prótesis, etc.). 

RIESGOS DE TRABAJO 

Pueden producir: 

E 
INCAPACIDAD TEMPORAL 

INCAPACIDAD PERMANENTE PARCIAL 

INCAPACIDAD PERMANENTE TOTAL 

MUERTE 

CUYA COBERTURA VA POR PARTE DEL JMSS 

[::;cc10ENTE DE PRIMEROS AUXILIOS 

1 CUYA COBERTURA VA POR PARTE DEL PATRON 

FIGURA6.3 

Un trabajador asegurado tiene derecho a recibir el 100% de su salario mientras dure su 
irútabilitación. Este subsidio se otorgará al asegurado entre tanto no se declare que se encucntm 
capacitado para volver a trabajar, o bien se declare la incapacidad pennanente parcial o total27. 

Para dichas incapacidades el asegurado también recibirá una pensión. En el caso de la pcnnanente 
parcial por un monto calculado en la tabla de valuación de incapacidad de Ja Ley Federal de 
Trabajo, y en la pcnnanente total una pensión mensual equivalente al 70% del salario en que 
estuviese cotizando. 

Así pues, el IMSS funge como cualquier institución de seguros en la cual el trabajador y patrón 
gozan del beneficio para el cual se mantuvieron aportando una cantidad de dinero a manera de 
prima desde el momento en que establecieron su relación de trabajo. 

Impacto de las cuotas obrero-patronales para riesgos de trabajo 

21 Articulo 65 de In Ley <lel Seguro Sociul , frncción 1 
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El siguiente cuadro ilustra el monto de las primas que se deben de cubrir dentro de las 5 clases 
existentes según los IOO grados de riesgo28• Es importante señalar que el grado de riesgo es 
independiente de la clase y de alguna manera indica la hol&rura que posee cada clase. Para tal efecto 
sólo se mostrarán las pritnas mlnima y máxima que se pagan para cada clase y el grado al que 
pertenecen dichas primas. 

MINIMO MAXIMO 
CLASE GRADO PRIMA GRADO PRIMA 

1 1 0.34785 5 .73925 
11 4 0.64140 14 1.61990 
I1I 11 1.32635 37 3.87045 
IV 30 3.18550 60 6.1221 
V 50 5.14250 100 10.035 

FIGURA 6.4 

A continuación se cKpondrán ejemplos numéricos de cómo se aplican dichas cuotas, con el fin de 
ilustrar qué tanto pueden repercutir en las finanzas de la 1...·mprcsa: 

Datos generales: 
Salario mínimo general del D.F. N$ 14.27 
Con límite de salario base de cotización29 de hasta 18 veces el snlnrio mlnimo del D.F. 

CnsoA 
Prima en el grado de riesgo 1 (Clase 1) 
Salario Base de Cotización X Cuota= (Salario minirno x 18) * Cuota= Importe 
N$ 256.86 X 0.347R5% = N$ 0.89 

CasoB 
Prima en el grado de riesgo 24 (Clase Ill) 
Salario Base de Coti1.ación X Cuota= Importe 
N$ 256.86 X 2.5984% = N$ 6.67 

CasoC 
Prima en el grado de riesgo 100 (Clase V) 
Salario Base de Cotización X Cuota= Importe 
N$ 256.86 X 10.035% = N$ 25.78 

Tomando el limite de salnrio base de cotización de monto 25 veces el salnrio minimo gcnernl 
del D.F. a partir de 1994. 

Caso A 
Prima en el grado de riesgo 1 (Clase 1) 

28VcrCup. m, upurtatlo 3.3 ".\farcoJ11rldicotle la Seg11rldacl lmliulrial cu México". 
29sa!nrio Base de Cotiznción.- Es el salario que se toma como referencia intcgrundo los pu¡;os hechos en efectivo por 
cuota diaria, y las grntificncioncs, percepciones, ulimcntnción, habitn.ción, primas, comisiones, prestaciones en 
cspedc y t\Ullquic otrn cantidad o prestación que se entregue al trobajador por sus scnicios. 

68 



Re11ertusioncs Econ6mlcas de la Falta de Seguridad 

Salario Base de Cotización X Cuota = (Salario mlnimo x 25) X Cuota= Importe 
N$ 356.86 X 0.34785% = N$ 1.24 

Caso B 
Prima en el grado de riesgo 24 (Clase 111) 
Salario Base de Cotización X Cuota = Importe 
N$ 356.75 X 2.5984% = N$ 9.27 

Caso C 
Prima en el grado de riesgo 24 (Clase 111) 
Salario Ha.se de Cotiz.1.ción X Cuota = Importe 
N$ 356.75 X 10.035% = N$ 35.8 

La conclusión que se puede observar es que a medida que aumenta el grado de riesgo, el importe 
aumenta y dicho incremento no es lineal. Esto representa un monto significativamente mayor. 

Hasta aquí se ha descrito de manera breve la fomm en que se determinan las cuotas de riesgos de 
trabajo. No seria profesionalmente ético ni cconómicruncnte conveniente suponer, que con el hecho 
de contar con un seguro de esta naturaleza es suficiente, pues para nadie resulta agradable laborar 
en una empresa donde ocurren frecuentemente accidentes. Por otra parte como se verá a 
continuación, a medida que la planta productiva es más insegura, se vuelve también 
económicamente más critica su operación, con un sinnúmero de gastos directos, indirectos y 
ocultos que a continuación se analizarán. 

Para comprender con más claridad las repercusiones económicas que generan los accidentes, es 
necesario hacer un análisis por separado de Jos efectos que tienen los diferentes tipos de accidentes. 

El primero de acuerdo n la gravedad que presentan. El segundo corresponde a los distintos tipos de 
sistemas productivos que cKistcn. 

Como se verá a continuación, el monto total de los costos generados depende en gran medida de la 
combinación de estas dos circunstancias: la gravedad del accidente y el tipo de sistema 
productivo. 

Ln gravedad del occidente: 
Como se vio antcriorrncnte3°, los accidentes se clasifican de diferente manera, básicamL.'lltc, de 
acuerdo al tiempo que la persona queda imposibilitada para poder trabajar nommhnentc. Esto lleva 
implícita una conclusión: a medida que el accidente es más grave es más costoso. 

30 Cap. IV. apartado 4.1 · nDcflt1lcione.s Bd.Jicas de Seguridad". 
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Olas de Incapacidad temporal por riesgos de 
trabajo 

1992 

Zona 

Resto del País 

FIGURA6.5 

Lo anterior surge como consecuencia de que el nitmero de horas-hombre perdidas es mayor, toda 
vez que el accidente es más grave. Por otra parte, el monto de lns cuotas por concepto de prima 
que las empresas deben pagar al JMSS, se incrementa de manera significativa a medida que su 
índice de frecuencia es mayor. 31 

El tipo de sistema productivo: 
El tipo de sistema productivo u organización de la producción con el cual se opera una planta, 
resulta ser otro factor que determina de manera contundente la magnitud en costo de un accidente. 
Debido a la importancia que tiene lo anterior, y con el fin de que se comprenda más claramente la 
relación sistema productivo-costo de accidente, se dará un breve repaso a los principales tipos de 
sistemas productivos que existen en la industria. 

-Sistemas de producción intermilentc: 
El caso más común de este tipo de sistema, son los talleres mctalmccánicos, los cuales trabajan de 
acuerdo al número de órdenes que reciben. En la mayoría de los casos cuentan con dos o más 
máquinas del mismo tipo, para llevar a cabo trabajos iguales en fonna simultánea. 

-Sistema de produr.:r.:ión continua: 
En esta clasificación se encuentran la mayoría de las industrias quimicas, las cuales mrutticnen un 
flujo constante en su producción. Para este tipo de industrias. por lo general sólo se cuenta con una 
unidad de producción por cada tipo de producto que se fabrica. 

-Sistema de prnd11cción por carga: 
Este tipo de sistema se encuentra en aquellas industrias para las cuales en alguna de las etapas del 
proceso, existe una restricción o "cuello de botella11

1 que subordina al resto de las etapas 

JI Cup. lli, upartudo 3.3 "MarcoJ11rlrlico ele Ja Seg11ridad /11dustrial en Mt!.:rico". 
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productivas por motivos de cn.pacidad de producción (velocidad de operación, capacidad de 
proceso. etc.). 

-Sistema de producción de proyectos especiales: 
Este sistema. es aquel en el que por lo regular se fabrican artefactos o equipos de gran tamaño. Por 
lo general estas son extremadamente costosas como por ejemplo: calderas, locomotoras. barcos, 
edificios, cte. 

En este tipo de proyectos trabaja gran cantidad de gente de muy diversas especialidades, que se 
encuentra laborando simultáneamente en el mismo lugar, por lo que este sistema resulta 
particularmente riesgoso para todos los que intervienen. 

A pesar de que los tipos de producción varían de manera importnnte, se puede resumir que lo que 
en realidad los hace más o menos críticos, es la cantidad de alternativas que poseen para realizar el 
trabajo. 

En el presente trabajo se introducen por vez primera, dos ténninos propuestos por los autores, los 
cuales describen de manera muy concreta a los diferentes tipos de sistemas productivos existentes 
en Ja industria. 

El primero de ellos es el concepto de "Sistema.'i OperatiJ:ame11teAlternatfros" (SOA). 
Este ténnino describe a partir de este momento a todos aquellos sistemas que se caracterizan por 
tener en sus procesos, múltiples alternativas para fabricar un producto, entendiéndose que dentro 
de estas alternativas se contemplan las referentes a las distint.is configuraciones de equipo o 
maquinaria disponibles, y también las referentes a los recursos humanos con los que se cuenta para 
realizar una misma actividad. 

El segundo de ellos es el que se refiere a los "Sistema . ., Crfticamcnte Seriados" (SCS). 
Este ténnino se usará para describir a aquellos sistemas en los cuales el flujo de la producción, 
sólo tiene un único camino para avanzar a lo largo de los diferentes procesos intermedios. Es decir 
todos aquellos sistemas productivos para cuaJes existe sólo una mil.quina para hacer un tipo 
concreto de proceso o subproceso, y sólo se cuenta con una persona capaz de operar dicha 
máquina o equipo. 

Se presenta a continuación un cuadro comparativo de ambos tipos de sistema, la cual presenta las 
principaJes características entre uno y otro. 
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CUADRO COMPARATIVO: 

SISTEMA 
No. DE RESllUCCJONES EN 

Eotm>o 
No. DE RESTRICCIONES EN 

PERSONAL 
GRADO DE CALIFICACION 

DEL PERSONAL 
No. DE LINEAS DE 

PRODUCTOS 
No. DE PROCEDIMIENTOS 

DE FABRICACIÓN 
NIVEL DE SINCRONIA EN 

LA OPERACION 
COSTO DE 

REPROCESAMIENTOS 

O ELEVADO 
O LIMITADO 

SOA \S ses 
SOA 
o 
o 

o 

o 
o 

o 

o 

ses 
o 
o 
o 
o 

o 

o 

o 

FIGURA6.6 

Tanto los SOA como los SCS, son casos extremos de los sistemas productivos en general, Jo cual 
significa que la mayoría de los sistemas con los que cuenta la industria son sistemas scmi
altcmativos o semi-seriados dependiendo hacia cual de los dos extremos tiendan. 

La conclusión general de todo lo visto anteriormente puede resumirse de manera gráfica. en el 
siguiente cuadro: 

accidentes 
de 

tiempo 
perdido 

accidentes 

registra bles 

accidentes 
de 

primeros 
auxlllos 

Sis~gi;s tipo .. <Jó"-1-------1[:>~ Slste
8
"2;8s5 tipo 

caso No. 

3 

caso No. 

2 

caso No. 

1 

Gravedad 
Máxima 

Gravedad 
Mínima 

FJGURA6.7 
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Los cuadros marcados caso Na#, en el diagrama anterior, plantean tres escenarios hipotéticos de 
gravedad en cuanto a tipo de accidente y tipo de sistema productivo se refiere. 

Así pues se tiene que el ca.so No. J, es la combinación de un accidente de primeros auxilios en un 
sistema SOA. El caso No. 2, es una sitm1ción intenncdin y el caso No. 3, representa la 
combinación de UI\ accidente muy gra\'e Cll un sistema tipo SCS. 

Por medio del análisis cuidadoso de estos tres casos, se logrará tener una visión completa de lo que 
sucede en materia económica, en cualquier escenario que se presente en una industria. 

CASOS SOBRE COSTOS 

De acuerdo a lo anterior, se plantean a continuación, tres ejemplos que describen la manera en que 
los costos son proporcionalmente más elevados a medida que la gravedad de los mismos aumenta y 
el tipo de sistema producti\·o va dejando de ser un SOA, para convertirse o catalogarsl! como un 
sistema intcm1edio (sistema scmi-altemativo o semi-rcstricti\'o), para por último ser un tipo ses. 

PRIMER CASO 

En el primer caso se plantea una situación en la cual se tiene un sistema productivo de tipo SOA y 
un accidente de primeros auxilios. 

Dentro de cualquier actividad fisica, entiéndase cualquier acti\'idad que se est:i realizando con 
manos, pies, o en general con cualquier parte del cuerpo, una persona está expuesta a tener un 
accidente de primero.'> auxilios. Lns estadísticas así lo compmcban.32 Los accidentes de este tipo 
más comunes caen principalmente en la categoría de: 

-Golpeado por un objeto que cae. 
-Golpeado por objetos di\'ersos o estacionarios. 

Estos dos conceptos cnvucl\'cn una gama muy amplia de posibles lesiones que sin embargo se 
traducen en dos principales, las heridas y las contusiones; sin embargo estas heridas por tratarse de 
un accidente de primeros auxilios no requerir:in mas que del procedimiento común y corriente de 
lavarse la herida, ponerse un antiséptico y cubrirse la herida. Con esto se garantiz.'l la pronta 
reanudació11 de las labores por parte del trabajador. En el caso de la contusión, es igualmente 
factible la pérdida de un tiempo relativamente breve, en que se revisa el golpe o en que se recupera 
la mobilidad o aptitud, para continuar en el trabajo. 

Ej.-1 
Un estibador que no Iogra sujetar correctamente una caja con las manos y ésta le cae en un pie, 
provocándole un dolor momentáneo. 

Análisis de costos del primer cnsa: 

-Costo por el tiempo perdido del trabajador lesionado (CJ: 

32 Cap. V. Sccc. S.2.1 ''F.staclisliccu e Jmlice.J .Jobre acclclimtts e l11cidc11tts c11 M~ico". Pag, 42 
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Este es igual a la cantidad de tiempo utilizado para la recuperación de la aptitud para trabajar, 
perdida brevemente. 

luego entonces, el costo del tiempo perdido por el trabajador lesionado es una función del tiempo 
que éste tarde en volver a su puesto de trabajo medido en horas-hombre. 

-Costo del tiempo perdido por otros trabajadores que intermmpen sus tarea.r para ayudar al 
trabajador lesionado, por curiosidad y/o por arras razones asociadas a la tarea suspendida 
(Ce): 

No existe para este escenario; ya que para un sistema SOA las acth'idadcs de Jos demás 
trabajadores, están siendo desarrolladas de mauera paralela y simultánea, y además un accidente de 
primeros auxilios no es lo suficientemente llamativo o alam1antc para Jos dermis trabajadores, Jo 
que determina que no Je den demasiada jmportancia y no intermmpan sus aclividadcs. 

-Costo del tiempo perdido por la s11pervisid1111 otro personal análogo (C:;): 
No existe, ya que en virtud de que el trabajador no reporta Jos hechos, el supervfaor, no procede a 
hacer ningún tipo de investigación, ni destina nada de tiempo a la atención del trabajador lesionado. 

-Costo de los daños ocasionados a equipo, maquinaria o cualquier apode herramienta (CJ: 
No existe, en el caso de que In actividad se desarrolle sin necesidad de operar algún tipo de 
hcmunicnta o equipo. 

Sin embargo, en el caso de que se utilice herrarnicnla o equipo, y que Cste haya sufrido algún tipo 
de deterioro, el costo CE será constituido por Jos costos de las reparaciones (mano de obra cm+ 
refacciones cr). 

Luego: 

Por otra parte, si el equipo sufrise un dru1o tal que tuviera que ser reemplazado por uno nuevo, 
entonces el costo quedada dctcnninado por el costo del equipo más Jos gastos de instalación y 
transporte, así como por los gastos administrativos correspondientes. 

-Costos acc:esorios causados por fallas de producción (CAccJ: 
No existen, ya que se presupone que no abrá pagos ni multas por retrasos en entregas pues al haber 
varios trabajadores, otros continúan laborando mientras el trabajador lesionado interrumpe 
momentáneamente sus actividades. 

Para este caso tenemos: 

-Costo para el patrón por regfmencs de bienestar yde prestaciones (Cp¡): 
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Se entiende que p<ira este caso, el trabajador no requerirá de ningún tipo de atención especial para 
su recuperación, sin que esto represente una erogación para el patrón. Por lo tanto: 

-Costo para vi palrón por el pago de salario completo, mientras el nivel de eficiencia operativa 
del /esto11ado se reestab/cce (Cp;¡): 
Es insignificante, ya que et trab<ijador lesionado tardará sólo algunos minutos en recuperarse 
completamente, por lo qm.:: 

-Costo de los beneficios dejados de obJener sobre la producción del trabajador y dc las 
máquinas no 1111/izadas (Cu): 
El costo será función del tiempo que tarde dicho equipo en volver a producir (medido en función de 
unidades de producto perdidas o dejadas de producir f(p)) Cu. 

C¡¡=j{p) 

Sin embargo, para este escenario, dicho costo no existe, o bien es casi nulo, ya que por principio se 
ha supuesto que el lesionado no requiere de operar ningún tipo de maquinaria, lo cual descarta la 
ppsibilidad de generar un paro o tiempo muerto de la misma. Por otra parte, en este caso el 
trabajador lesionado tampoco está produciendo un producto, sino simplemente esta prestando su 
fuerza fisica para desempeñar una actividad. 

Por lo tanto: 
Cu=O 

-Costo en la prod11ctivtdad de los demás Jrabajadores debido a la agitación que el accid1mte 
provoca (CpR): 
No existe o es nulo, ya que los demás trabajadores no sufren ningún tipo de impresión que los haga 
bajar su eficiencia. 

CpR=O 

-Manto de /os gastos generafo3· por el trabajador lesionado (Ge;): 
No existe, ya que la interrupción momentánea de labores de este trabajador no repercuten en las 
actividades relacionadas con Jos servicios de la planta de trabajo en donde se encuentre. 

SEGUNDO CASO 

Las principales circunstancias que se plantean en una actividad inmersa en un sistema productivo 
medianamente alternativo o restrictivo, son las siguientes: 

-Dentro de /a población técnica de la planta, sólo algunas persmms están capacitadas para 
manejar la maquinaria o equipo. Es decir, que en un sistema de producción semi-alternativo o 
semi-restrictivo se plantea un nivel de cspecializ.ición técnica mayor que en el caso anterior, para 
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poder ejecutar la operación con un nivel de eficiencia satisfactorio. Por otra parte conjuga un grado 
de destreza física y una cierta capacidad operacional, lo cual implica un nivel de capacitación o 
entrenamiento dctcnninado previo, y que no puede ser sustituido sino por otro operador con el 
mismo nivel de conocimientos. 

-En este ca.ro, dl!pendicndo de la capacidad instalada de la planta, el mimera de máquinas será 
reducido en re/ación a una amplia gama de productos o lineas de los mismos. Es decir~ que con 
una misma máquina o equipo se proccsar;in varios modelos de un mismo producto, en lugar de 
contar con una máquina especial para ca.da tipo o modelo de producto. 

El segundo caso estudia una situación para la cual, el sistema productivo es tal, que se encuentra 
en estado intcm1cdio, entre un sistema del tipo SOA y uno del tipo SCS, y un nivel de gravedad 
medio, como lo es un accidente de tipo registrablc. 

Ej.-2 
En este caso se tiene al trabajo dcscmpciiado por una costurera en un taller de hechura de 
vestiduras automotrices, en el cual se cuenta con tres pcrson.1.s que tienen la capacidad para operar 
máquinas de coser industriales. 

El taller cuenta sólo con dos mil.quinas, en las cuales se trabajan seis tipos de vestiduras diferentes. 

Al momento de estar cosiendo una vestidura. una de las costureras por descuido, coloca demasiado 
cerca uno de sus dedos y éste es atravesado lateralmente por la ah'llja sin que le alcance el hueso. El 
hecho provoca que varios de los trabajadores que se encuentran en la cercanía del taller, 
interrumpan sus labores para enterarse de lo sucedido. Por otra parte, aunque la máquina no sufre 
ningún daño, la hemorragia de la herida entorpece las actividades para poder liberar el dedo 
lesionado y aumenta el tiempo de paro además de ensuciar ta vestidura que estaba siendo 
trabajada. 

Análisis de costos del segundo caso: 

-Costo del tiempo perdido por el trabajador lesionado: 
El costo del tiempo perdido por el trabajador lesionado C1_.. en ténninos de horas-hombre, será una 
función del tiempo t, que tarde el trab:ijador en poder trasladarse a la enfcnneria. u hospital mús 
cercano (se asume que dentro de la instalaciones se cuenta con enfcnneria y personal y equipo 
médico de guardia) ida y vuelta, más el tiempo que tarde en ser atendida por el personal médico. 

C1.=Jlt) 

-Costo del tiempo perdido por otros trabajadores que interntmpen sus tareas para ayudar al 
trabaj1.1dor lesionado, por curisidad y por otras razones asociadm: a la tarea suspendida: 
Para este caso, se tiene que el costo total C0 será 1a suma de una serie de costos independientes, 
constituidos también en función del tiempo perdido por cada uno de los trabajadores que hayan 
interrumpido sus labores para atender a la persona lesionada: 

en donde 
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C0=j{t) 

-Costo del tiempo perdido por la supervisión u otro personal análogo: 
Como en el primer caso, aquí el costo del tiempo perdido, es una función del tiempo en términos de 
horas-hombre destinadas a desarrollar actividades tales como brindnr atención de primeros auxilios 
al trabajador lesionado y trasladarlo al hospital, levantar el rcpm1c correspondiente y darlo a 
conocer, reorganizar al personal para reanudar las actividades de manufactura, cte. 

c,=}{tl 

-Costo de los danos ocasionados a eqwpo, maquinaria o c11a/q11ier tipo de herramienta: 
En este caso, los daiios al equipo no guardan una proporción directa en relación a la magnitud del 
accidente, por lo que este costo tendrá lugar cuando la maquinaria, el equipo o cualquier 
herramienta utilizada durante el momento del siniestro por parte del trabajador lesionado, sufra 
algUn tipo de desperfecto o alteración de su funcionamiento nonnal, lo cual a su vez representará 
un costo CE, que cstar;i compuesto por los siguientes: 
-costo de las refacciones que hagan falta para reparar la máquina. 
-costo de la mano de obra empicada para la n.1Jaración de la ml1quina o equipo, medida o estimada 
en la cantidad de tiempo empicado en horas hombre. 
-otros costos de tipo administrativo o de impuestos o de transporte (en caso de que la máquina no 
pueda ser reparada en el lugar en el que se encuentra), por concepto de la reparación. 

Así, pues el costo CE, queda integrado como sigue: 

-Costos accesorios cat,sadus por fallas de producción: 
Debido a que en este caso se tiene cierta restricción en lo referente a la cantidad de máquinas y 
personal que es capaz de operarlas, estos costos CACC• quedarían en función de dos aspectos 
fundamentales: por mm parte, la cantidad de tiempo de retraso que sufriera la producción en 
tenninarsc y por otro lado, el rosto de los desperfectos ocasionados a la producción misma, el cual 
a su vez se compondrá por el costo directo do los materiales empleados en la producción da.fiada 
as[ como los rostas de producción L111plcados para su elaboración. En el caso del ejemplo sería el 
costo directo de la tcb. empleada para la vestidura manchada con la herida del trabajador 
lesionado, asi como los gastos de producción empleados . 

• Costo para el patrón por regímenes de bienestar y de prestaciones: 
Debido al tipo de accidente, el patrón cu realidad no tendrá que hacer ningún tipo de desembolso ya 
que el trabajador lesionado regresará a trabajar una vez que se le practiquen las curaciones 
pertinentes. 

-Costo para el patrón por el pago de salorio completo, mientras el nivel de eficiencia operativa 
del lesionado se reestablecc: 
Este es un costo de tipo oculto que para este caso resulta ser de particular importancia, ya que 
aunque aparentt.-mente el trabajador rcgrcsnr:i a sus labores una vez habiendo recibido la atención 
médica inmediata, éste no recuperará el 100% de eficiencia de trabajo tan pronto regrese, sino que 
por el contrario, pasará un periodo de tiempo importante antes que se recupere por completo. 
Dicho periodo de tiempo no tiene un estándar y estar;i en función de la impresión que el accidente 
haya causado en el trabajador, pudiendo ser sólo de unas cuantas horas hasta meses o ai\os. 
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Debido n. que la magnitud de este costo está relacionada con la capacidad de reacción humana, 
resulta dificil calcularlo. Sin embargo, una fonna justificada :mnquc indirecta, puede ser calcular el 
costo en función al número de unidades de producto que se dejan de producir por unidad de tiempo, 
durante el periodo de tiempo que el trabajador se encuentra en recuperación en comparación con c1 
ntonto producido antes del siniestro o en periodos normales. 

-Costo de los beneficios dejados de obtener sobre la producción del trabajador y de las 
máquinas no utilizadC1.\': 
Para este caso, el costo por concepto de la no utilización de equipo y maquinaria, será directamente 
proporcional a Ja cantidad de unidades de producto no producidas por 1a máquina o equipo que se 
detenga por falta de personal para operarlo, Esto significa que para un sistema productivo de tipo 
semi-alternativo o semi-restrictivo como el que se estudia, este costo podría ser uno de los más 
imponantes en virtud de que son pocas las máquinas con las que se cuenta y tampoco son muchas 
las personas que están calificadas para poder operarlas. 

De aquí se desprende que este costo depende directamente de la cantidad de alterativas con que se 
cuente para fabricar los productos, tanto en lo referente a la maquinaria como al aspecto de 
personal calificado. 

-Costo en la productividad de los demás trabajadores debido a la agitación que el accidente 
provoca: 
Este costo al igual que otros ya mencionados, es oculto y resulta dificil calcularlo con precisión. 
Sin embargo, se puede establecer al igual que en los casos anteriores, que el costo puede ser 
medido en función de Ja cantidad de unidades de producto que dejan de producirse durante el 
periodo que tarde en normalizarse la operación. 

-Monto de los gasros generales por el trabajador lesionado: 
Para el caso que se estudia. el monto de los gastos generados por un trabajador lesionado de 
primeros auxilios, se compone de los siguientes: 
-gastos de transportación a la clínica 11 hospital. 
-gastos de la atención médica. 
-otros. 

TERCER CASO 

Para comprender mejor este caso es necesario dar una breve explicación de las condiciones bajo las 
cuales opera un sistema productivo SCS (Sistema Críticamente Seriado). 

Algo de Jo más importante que conviene resaltar es el hecho de que el personal técnico que labora 
en un SCS es por lo genera1 altamente calificado. Esto implica que las posiciones que ocupan son 
clave para el correcto funcionamiento de la planta productiva. 

Otra cosa sumamente característica de estos sistemas es que la producción se realiza como su 
nombre lo indica, de manera totalmente seriada entre una fase y otra. Esto es más comunmcnte 
visto en empresas qui.micas y pctroquimicas, aum1ue también existen algunas de otros tipos que 
funcionan de manera semejante, como lo es la industria automotriz, aeronáutica o naviera. 
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El común denominador de este tipo de sistemas es que una alteración o falla en alguna de las 
etapas entorpece drásticrunente la operación de las etapas posteriores. Debido a lo anterior, una 
fulla a lo Jargo de la cadena productiva de este tipo, resulta mucho más costosa y perjudicial que en 
los sistemas mencionados antcriom1cntc. 

Ej.-3 
Se presenta el siguiente ejemplo, que plantea una situación en la cual se tiene un sistema 
productivo del tipo ses y un accidente de alta gravedad o de tiempo perdido: 

El operador (que es el único en tumo), de una torre de secado de café granulado. se encuentra 
frente a su panel de control. De pronto, ni darse cuenta de que el sistcmn. de alarmas está 
reportando una baja temperatura en w1a de las lineas de \'apor, se apresura a ir a revisar por si 
mismo dicha linea, ya que ésta no se encuentra lejos del cuarto de control. 

Al llegar al sitio y revisar la tuberia, se percata de que es una válvula automática que esta atorada 
la causante del problema. Al tratar de accionarla manualmente con golpes, ésta intcmpestivruncnte 
se fisura y lanza un chorro de vapor sobre el cuerpo del operador qucmtlndolo en buena parte del 
éste. 

Análisis de costos del tercer caso: 

-Costo del t;empo perdido por el trabajador lesionado: 
Al tratarse de un accidente mucho más grave que los nnteriorcs (de tiempo perdido), este costo es 
bastante elevado, ya que el trabajador no volverá a trabajar sino hasta dentro de un tiempo 
considerable o simplemente quedará incapacita.do pcnnanentemente. 

El costo equivalente es: 

-Costo del tiempo perdido por olros trabajadores que internm1pen sus tareas para ayudar al 
trabajador lesionado, por curisidad y por otras razones asociadas a la tarea suspendida: 
En este caso se tiene al igual que en el segundo ejemplo, que el costo total C0 será la suma de una 
serie de costos independientes, constituidos también en función al lii.:mpo pl!rJido por cada. uno de 
los trabajadores que hayan interrumpido sus labores para atender a la persona lesionada. 

Además, considerando que el sistema entero se interrumpe, por lo menos hasta que otro operador 
pueda hacerse cargo de Ja operación, y que la reparación al sistema quede terminada, entonces la 
cantidad de gente que queda imposibilitada para poder seguir trabajando, es mucho mayor, ya que 
abarca prilcticarnente a todo el personal de la planta productiva: 

en donde EST~, 

Si\Uli 
TESIS 

DE LA 

-Costo del tiempo perdido por la supervisión u otro personal análogo: 

NO DEBE 
~IBLIUTECA 
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También para este caso, son prácticamente todos los supervisores de operación los que se ven 
forzados a modificar sus tareas habituales debido al accidente. Por lo que el costo del tiempo 
perdido por supervisores es: 

donde: 

Csn=j{t) 

El costo total C8 será la suma del costo en ténninos de horas-hombre como función de tiempo, 
empicadas por cada uno de los supervisores y gerentes involucrados en el siniestro. 

-Costo de /os daFfos ocasionados a cqmjJO, maquinaria o cualquier tipo de herramienta: 
Para este ejemplo en particular se tiene que como producto de una alteración al equipo surge el 
accidente, pero esta no es una regla. Incluso puede darse el caso de que los hechos se den de 
manera inversa, es decir que como consecuencia del accidente el equipo resulte dafiado. 

Al igual que en el segundo ejemplo, C¡.;, estará compuesto por los siguientes sub-costos: 
-costo de las refacciones que hagan falta paro reparar el equipo. 
-costo de Ja mano de obra empleada para la reparación del sistema o equipo, medida en horns-
hombrc. 
-otros costos de tipo administrativo o de impuestos, por concepto de la reparación. 

El costo CE, queda integrado como sigue: 

-Costos accesorios ca11sados por fallas de prod11cción: 
Este costo resulta ser de un gran impacto en este caso, ya que al tratarse de un sistema SCS, ta 
producción quedará detenida en su totalidad hasta que se cuente con otra persona con la facultad y 
los conocimientos necesarios para operar el equipo y éste haya. sido complctnmcntc reparado. 

Lo anterior significa que con un ncontccimicnto de este tipo el costo de unas cuantas horas de paro 
podría poner en serios aprietos a la empresa debido a que en un sistema ses no se cuenta con 
ningun tipo de alternativa para poder producir mientras el equipo se encuentra fuera de servicio. 
De Ull suerte los costos accesorios provocados CACC• sc componen o estructuran de la siguiente 
forma: 
-CP que es el costo de la producción que se deteriora al ser interrumpido el proceso de fabricnción y 
que está en función del nUmero de unidades de producto desperdiciadas. 
-Cl que es el costo que resulta de limpiar el equipo o reestablcccr todos los sistemas con el fin de 
volver a arrancar la p reducción. 
-Ce que es el costo por concepto de cancclaciónes de pedidos como consecuencia del retraso 
provocado para poder surtir el producto. 
Finalmente los costos accesorios quedan de la siguiente manera: 

-Costo para el patrón por reglmcnes de bienestar y de prestaciones: 
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Para este caso el costo correspondiente será igual a lo que dictaminen los procedimientos y leyes 
aplicables a este accidente. 

-Costo para el patrón por el pago de salario completo, mientras el nivel de eficiencia operativa 
del lesionado se rcestahlec:e: 
Este costo podrla ser en un momento dado igual o semejante a los casos anteriores, pero también 
en el otro e:-..1rcmo podría convertirse en un costo pcnnancnte dependiendo de la evolución que 
presente el trabajador k.'Sionado. 

-Costo de los benefic:io~· tk~jados de obtener sobre la prod11cció11 del trabajador y de las 
máquinas no utilizada.~·: 
Nuevamente se tiene aquí una erogación bnstantc imporbntc ya que pnicticnmcntc toda la planta 
productiva se detiene. 

-Costo en la prmluc:tivldad de lo.\· demás trabajadores debido a la agilación que el accidente 
provoca: 
De la misma manera que en el segundo ejcmp lo, el sentimiento que se genera a causa del accidente 
resulta de gran impacto entre los d1..i11ás trabajadores, sólo que en este caso el número de 
trabajadores que resultan afectados es mucho mayor ya que las labores de prácticamente todos, se 
ve afectada de alguna manera. 

-Monto de los gastos generales por el trabajador lesionado: 
Al tratarse de un accidente de tiempo perdido, los gastos generados por el mismo, resultan ser muy 
altos, entre otros: 

-Gastos de rcabilita.ción durante el tiempo que tarde en recuperarse el trabajador 
...Oastos de hospitalización y medicina especializada. 

Para finalizar el presente apartado se concluye que a medida que el sistema productivo en el cual 
tiene lugar un accidente es más crítico (SCS), y la gravedad del mismo es mayor, los costos se 
elevan significativamente. 
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6.2 OTRAS REPERCUSIONES. 

Se partirá de las siguientes premisas: 

:> Todos y cada uno de los miembros de la empresa son responsa.bles de la integridad fisica de 
trabajadores y empleados. 

:> El recurso más intportantc son todas personn.s que laboran dentro de la empresa. 

:> Todos tienen la obligación de garantizar que la empresa es un lugar seguro. 

Ya se trató el impacto económico que genera la fulta de seguridad. Sin embargo hay una serie de 
consecuencias muy importantes que se contemplarán dentro de este apartado. 

Para entender el significado que tiene 11otras rcpcrcusioncs 11
, se mostrará el siguiente di:igra.ma. 

DAÑOS INDIVIDUALES 

FISICOS 

~
SIONES 
RIDAS 

FERMEDADES 

UERTE 

jPERMANENTES 

l!_EMPORALES 

j2RATAMIENTO MEDICO 

[AGUDAS 

l_:RONICAS 

PSICOLOGICOS 

~
AJA DE DESEMPEÑO 

ESMOTIVACION INDIVIDUAL 

MALESTAR PARA SEGUIR EN EL TRABAJO 

A NADA ES IGUAL 

DAÑOS COLECTIVOS 

POLITICOS 

SOCIALES 

~
ESPRESTIGIO EN LA EMPRESA 

ROBLEMAS SINDICALES 

ROBLEMAS LEGALES 

ffi
LESTAR COLECTIVO 

ALESTAR FAMILIAR 

CESIDAD DE REHABILITACION PARA INTEGRARSE 
CONDICIONES NORMALES DE VIDA 

FIGURA6.8 
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Un accidente puede en.usar dai1os externos o intentos en un individuo~ que serán analizados a 
continuación: 

Danos fisicos 

Una Jesión ha sido definida como el daño fisico que produce un accidente a las personas, como 
resultado de una serie de factores. 

Dentro de Jas Jcsioncs se pueden encontrar aquellas en las que sus efectos son temporales: algún 
desgarre muscular, una contusión, cte. En el caso de lesiones graves, pueden acarrear un efecto 
permanente en el individuo: lesiones en las que se pierden miembros del cuerpo. se pierde 
movilidad, cte. En el caso de heridas, se refcriril a toda aquella lesión que requiere tratamiento 
médico ya sea de primeros auxilios o atención médica constante debido a que produjo herida en el 
exterior. Una lesión puede ir acampa.liada de una herida y a su vez las heridas tambiCn pueden ser 
temporales o pcmmncntes (alguna cicatriz que haya dejado la lesión). 

Por último se tiene que un accidente puede provocar la muerte de alguna persona por Jo que es de 
vital importancia encaminar los esfuerzos en la eliminación total de cualquier incidente que pueda 
convertirse en un accidente. 

Dnños Psicológicos 

Los daños psicológicos provocan efectos internos en el individuo que si bien son dificiles de 
cuantificar, si se pueden observar reacciones que afectan el rendimiento en el trabajo y que incluso 
pueden generar un nuevo accidente: baja de desempeño, desmotivación (que ya se \~O como un 
factor prioritario para ejecutar una labor segura). 

Adentás, un accidente provoca un malestar para continuar en el trabajo, puesto que se tiene el 
riesgo de volver a accidentarse. Por otra parte una h:sió11 pcmmnte cambia Jas circunstancias del 
individuo puesto que ya no se encuentra en las mismas condiciones y eso puede asociarlo a la 
actividad que desempeñaba, por lo que el malestar sera pcnnanente. 

Danos Colectivos 

Primero se comentarán los dañ.os políticos, que pueden verdaderamente impactar a una empresa 
son los siguientes y son tan importantes que pueden llegar a provocar el cierre de la empresa. 

El desprestigio que originan los accidentes en una empresa, pueden repercutir directamente en la 
fuerza de trabajo, fa gente no va a trabajar en una empresa en fa que haya muchos accidemes o 
qz1e sea famosa por su alto riesgo. 

Los accidentes pueden motivar a que los trabajadores sindicaliz.ados busquen el apoyo de su 
sindicato para investigar las causas que los originan, ya que como se vio en las disposiciones 
legales, el patrón tiene que asegurarse que sus trabajadores laboren en un lugar seguro y el 
sindicato también tiene que velar por los intereses de sus agremiados. Esto puede generar sanciones 
por no cumplir con los requerimientos que marcan las leyes. 

Dentro de Jos daiios sociales, se aprecia que gran parte son consecuencia del impacto que tiene un 
accidente para influir negativamente en las personas que lo hayan presenciado, que se hayan 
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enterado o simplemente que tengan conocimiento de que un compru1cro de trabajo se ha 
accidentado. Lo anterior provoca un malestar colectivo; por otro lado la reacción familiar puede 
ser igualmente grave si se considera que lo que se busca en un trabajo es Ja integridad de la 
persona puesto que puede haber una serie de personas que dependan de aquel que trabaja y si éste 
se accidenta, pueden crear una inestabilidad dentro del seno de la fhmilia. 

En el caso de que el accidentado sufra daños pennancntes, nec~sariruncntc tendrá que pasar un 
proceso de readaptación para reintegrarse a sus condiciones nommles de vida, y en muchos casos 
et proceso no puede concluirse satisfhctoriamcntc puesto que hay daños irreversibles que pueden 
ser difici1cs de sobrellevar, como por ejemplo: Ja pérdida de una extremidad del cuerpo o Ja 
disminución significativa de alguna capacidad fisicn. 
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VII APLICACION DEL PROGRAMA 

Herramientas de 
apoyo 

Capacitación y 
Adiestramiento 

Líderes de 
Seguridad 

El objetivo e/el presente capftulo, es el de co11ocer cudles son las parte.v integrales o 
subsistemas que soportan al programa de seguridad propuesto. 

Se l/cgard a 11n modelo ideal de comportamiento con enfoque en la seguridad J' dentro del cual 
se puede llegar a cero accidentes. 
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Estructura para el Cambio Hacia la Seguridad 

7.1 ESTRUCTURA PARA EL CAMBIO HACIA LA 
SEGURIDAD INDUSTRIAL 

El presente apartado tiene por objeto, sensibilizar al lector acerca de la importancia de establecer 
una serie de pasos previos y/o estructuras organizacionalcs, para garanti1.ar el funcionamiento 
óptimo del sistema propuesto. 
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Eatroleglna: 

Particlp1cl6n Integral do la organizacion 

·Definición de responubllidadoa para todo" loa nlvnle" 
de lo 01ganlzaclón on m11te1ia do eegurldad 

• lnlcl1tlv11 y 11utonomí11 según su nivel de responsabilidad 

• Comunicación del slatema 11 todos los nlvale• 

lmplanlaclón do! Sletema 

- Condlclonoa mfnlmaa 

• Modalo del Comporlamlanto hacia la Seguridad 

• Capacitación y Adie111ramlento 

Seguimiento y Mejora Con1tant11 del Sldema 

• Medición dal Sistoma en balfl a aua par6metro1 

- Aeforzamianto dol comportamiento 

- Retroalimentación al Sl1tama 

FIGURA 7.1 

Dichos pasos o cstrntegias deberán considerarse como "condiciones mlnimas", con las que deberá 
contar cualquier organi:zación de manufactura que esté interesada en poner en marcha el programa 
de seguridad que se expondrá a continuación. De ignorar o pasar por alto cualquiera de las 
condiciones mínimas que se estudiarán se corre el riesgo de crear un sistema poco robusto que a la 
postre, redundará en tener más problemas hacia dentro de la organización de los que se tenían antes 
de arrancar el sistema. 
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7.1.1. CONDICIONES MINIMAS PARA LA IMPLANTACION 
DEL SISTEMA. 

Lns condiciones mínimas que se requieren para garantizar el buen funcionamiento del programa, 
son las siguientes: 

-lnvolucrnción total de TODOS los niveles de la organización. 
-Alfnbetiznción. 
-Suministro de recursos indispensables. 
-Entrenamiento básico y efectivo de seguridnd. 
-Creación de un departamento de seguridnd industrial. 
-Creación de un reglamento interior de seguridad. 
-Creación de un puesto de socorro o enfcmeria en el interior de In planta. 
-Formación de grupos especializados en manejo de emergencins. 

ltrl'o/ucrachí11 de TODOS ln.v 11it•eles tle la orga11izació11: 
La primera estrategia habla <le una participación integral de la organización. Esto se refiere n que 
todos y cada uno de los miembros de la misma tienen que asumir su papel en uno de los valores 
que se ha descrito como fundamental para una organización segura: 

LA SEGURIDAD ES RESPONSABILIDAD DE TODOS 

... Ya que implica una participación activa e intcrdepcndientc en todos los niveles de la 
organización.Sin embargo, también es necesario definir cuíl.les son los roles y responsabilidades 
cspcci fieas de cada uno de Jos integrantes de la organización en materia de seguridad, de tal 
manera que se eviten rctrabajos o que se deleguen responsabilidades en un sólo departamento, 
grupo o comité. 

Además, se tiene que asegurar que todos tienen un nivel de rcsponsabilidnd suficit..'tlte para poder 
actuar inmediatamente y con autonorrúa resolviendo los problemas que se presenten en materia de 
seguridad, sin recurrir o forzar al encargado de la seguridad a que responda ante cualquier 
contingencia. En cste caso, con una participación activa de toda la organización se pueden 
canalizar los esfuerzos por todos los frentes de tal manera que aquellos que son encargados de la 
seguridad, pued:m cvalt1ar todas las acciones que se estén realizando y poder estandarizar aquellos 
procedimientos que ya en la práctica hayan sido los mit..s efectivos en alguna(s) situación(cs) y que 
pudieran rcap1icarsc en otras. 

Todo esto se puede lograr con un sistema efectivo de comunicación, en donde toda la organización 
tenga bien claro cuáles son los objetivos de un plan integral de seguridad y cómo se pueden cumplir 
esos objetivos, además se debe tener bien señalado cuáles serian las cxpectativns de la 
organización, es decir, especificar qué se csp!!ra que hnga cada uno de Jos integmntcs para 
contribuir al éxito del programa. 

Esta es la mis import.1nte de todas las condiciones mínimas, ya que debe entenderse desde el 
principio, por todos y cada uno de los individuos de la organización, que el aspecto de la seguridad 
en el trabajo es tal, que de no mantenerse bajo control podría hacer que la empresa completa tenga 
grandes problemas financieros por multas y pago de primas al IMSS e incluso en casos extremos 
provocar el cierre temporal o pennanentc de las operaciones. 
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Por otra parte, como se verá en la sección 7.1.2. 11 Modificación del Comportamiento hacia la 
Seguridad"33, la mejor forma de impactar en el comportamiento de una persona, es mediante el 
ejemplo de los líderes de seguridad, teniendo cuidado de involucrar a Jos gerentes de más alto rango 
o bien directores. 

El cumplimiento de esta estrategia o condición mínima no garantiza por si sola que el programa sea 
exitoso, sin embargo el no cumplimiento de la misma si garantiza que no lo sea. 

AlfahetizacitJ11: 

Mucho de lo expuesto hasta aquí en relación al funcionamiento del programa, tiene· que ver o se 
relaciona de alguna manera con procesos parn los cuales se requiere leer o escribir, como por 
ejemplo las revisiones periódicas de seguridad, o bien los letreros de advertencia de peligro en las 
arcas productivas. 

Debido a lo anterior, algo qur.: n:sulta ser de primordial importancia es contar con personal que sea 
capaz de leer y escribir en los departamentos productivos, con la finalidad de que puedan advertir 
señalizaciones de cualquier riesgo al que estén expuestos en cualquier momento. 

Si bien es correcto pensar que la planta u organización no tiene por objeto educar a sus 
trabajadores,34 por alfabetización debe entenderse el contar con un sistema dentro de la 
organización que asegure que: 
I .• La contratación de personal para áreas productivas tenga corno requisito que éste sea capaz de 
leer y escribir. 
2.· El personal ya contratado conozca y entienda la información referente a la seguridad interna de 
la planta." 

Sumiui.vtro de recursos intlispen.\·Clbles: 
Es muy común ver que en las industrias mexicanas (chicas, medianas e incluso en algunas 
grandes), el personal no usa equipo de protección personal. Esto se debe en la mayoría del Jos 
casos, a que el patrón considera que cualquier egreso en nmteria de seguridad (incluyendo equipo 
de protección personal) es un gasto innecesario y no una invcrsión36• 

Debido a lo anterior, ésta es una condición mínima que depende íntimamente de la primera: · 
"TODOS los miembros de la organización deben involucrarse en los aspectos de seguridad11

·, es 
decir, el patrón o los patrones deben estar perfectamente conscientes de que el destinar recursos 
económicos para seguridad de los trabajadores en general, es imprescindible, pues de lo contrario 
los costos se elevarán significativamcnte.37 

-Reg/ame1'1n interno <le seguridad: 
El contar con un reglamento interno de seguridad es suma.mente importante, ya que éste constituye 
un medio legal para hacer respct.1r cualquier lineamiento que tenga lugar en los diferentes procesos 
productivos que se den en el interior de la planta. 

J3sección 7. l .2. ~\ludificació11 Jd compo11amie11to hacia la Scg11rida11". 
34sección 7 .1.3 "Capacitació11 y Adic.ftromic1110", 
3-'En el Capítulo m Dis r.Icl Titulo IV en su articulo 153 - F de In Ley FLoJerul del Trabajo se menciona que la 
cupudtación y udiestnunh:nto deben\ tener por ohjclo prevenir riesgos de tmbajo. 
36Apurtntlo 6.1 ''llepcrciuione.f eco11ómica.s de la falta de ug11ridad" 
37 Apurtndo 6.1 ''Repcrc11.sio11e.s económicas de la falta ele .seguridacl" 
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Constituye también la mejor manera de tratar asuntos relativos a la seguridad interna de una fonna 
objetiva y tangible, con el fin de evitar malas interpretaciones y enfrentamientos entre los elementos 
humanos de la planta. 

-E11trcnamie11tn hrkico r efectlvn de seguridad: 
Esta condición se refiere a la necesidad de contar con un curso introductorio o propedéutico a toda 
persona que ingrese a la planta productiva. Esto incluye desde luego al personal de confianza. 

Dicho curso debe abordar aspectos tales como: 
-Distribución de las áreas productivas, scñafa.ndo en cada caso las zonas particulannente ricsgosas 
y los motivos de riesgo. 
-Cuidados y precauciones especiales que deben tomarse con respecto a materiales peligrosos y en 
general materias primas de alto riesgo con las que opere la planta. 
-Procedimientos especiales que deban llevarse a cabo en las distintas áreas productivas. 
-Aspectos importantes del reglamento interno que se haya definido. 

-Creacit111 <le 1111 dcparlamc11to de . .¡cguriáad i11d11strial: 
La creación de un departan1cnto de seguridad es otra condición de suma importancia, debido a que 
la responsabilidad de dar seguimiento a los procesos del programa, debe recaer t.'ll una persona o 
grupo de personas dedicadas completamente al monitoreo de los diferentes instrumentos o 
"Herramientas de Apoyo", que se definir:in más tarde en el apartado 7.2. 

El tamatio y los recursos económicos con los que cuente la empresa son detern1inantes en cuanto a 
la cantidad que pueda ser capaz de destinar para la creación de un departamento de seguridad. Sin 
embargo, esto no debe ser un factor que limite por completo la creación de dicho departan1ento. Es 
decir, que es factible encontrar organizaciones pequeñas para las cua1es sea más que suficiente el 
que una sola persona se encargue de todo el proceso de implantación y seguimiento del progranm, 
asi como otras en las cuales los recursos destinados permitan el contar con varias personas e 
infraestructura suficiente como para tener medios de comunicación y registro de datos de seJ;,111ridad 
en todo moml."tlto. 

Es importante señalar que en la actualidad, la tendencia en general úc: la.s graudcs corporaciones es 
a crear una administración horizontal de los procesos ºstafr1 o fuera de linea. Esto significa que 
todos los procesos o departamentos de apoyo o soporte que no intervengan de una mancrn directa 
en la producción, tales como: finanzas, entrenamientos, control de c..'llidad o seguridad industrial, se 
incorporen o subordinen de alguna manera a la tutela de las áreas productivas. En este caso lo 
único que cambia es que la administración de dicho departamento se le otorga ;1 Jos departamentos 
productivos, pero persiste como ente especializado de seguridad industrial. 

-Creación de rm cme.1;;/o de socorro o enfemerfa e11 el interior de la plan/a: 
Otro aspecto que requiere ser tomado muy en cuenta, es d contar con un puesto de socorro o 
cnfcnnería (variará de acuerdo con la capacidad económica de In empresa). 

Particularmente resulta más necesario en las plantas L."ll las cuales se manejen sustancias o 
materiales altamente ricsgosos, o bien en aquellas en las cuales los procesos de fabricación sean 
peligrosos para los trabajadores, como por ejemplo: industrias de fundición o empresas que 
manejen corrosivos. 
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-FornracMn de grupos especializado ... en manejo de emergencias: 
En aquellas plantas productivas en las cuales el grado de riesgo sea particulannente alto, será muy 
necesario fonnar uno o vnrios grnpos de emergencia (dependiendo del trumu1o y la configuración de 
la planta), que estén entrenados para apoyar en labores de rescate y primeros auxilios en caso de 
que ocurra una C\lcntualidad. 

Preferentemente, estos grnpos deberán estar especializados en control de incendios y explosiones, 
los cuales suelen ser las más comunes. 
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7.1.2. MODIFICACION DEL COMPORTAMIENTO HACIA LA 
SEGURIDAD 

En la presente sección se vcr.i como se dan los proci;sos para modificar el comportamiento de las 
personas que laboran en una organización fabril. 

Como se recordará, en el capítulo de "Teoría del ComporJamiento Humano", toda respuesta en 
fon11a de comportamiento está referida a incentivos y motivaciones de muy diversa índole. 

Para entender más claramente el mecanismo de modificación del comporllunicnto, se comenzará 
por repasar de manera muy breve algunos aspectos sobre este tema. 

En el campo de la psicología del comportamiento existen fundamcntnJmentc dos tendencias, la 
psicología humanista y la conductista. 

La psicología humanista se distingue por su enfoque subjetivo del funcionamiento mental de los 
individuos. Los principales defensores de este punto de vista son Abraham Maslow, Carl Rogcrs y 
Sidncy Jourard. La escuela humanista en cambio, cree que el hombre nace sin defectos y 
equilibrado mentalmente, y que si éste tiene malas conductas y comportamientos se debe a 
bloqueos y desviaciones de su personalidad provenientes del exterior. 

Por otra parte, la escuela conductista esta más apegada hacia el control del comportamiento de 
acuerdo a un sistema de t..'Stímulo-resput..-sta. Los principales defensores de este enfoque son B.F. 
Skinncr y Joscph Wolpc38. 

Desde el punto de vista ingenieril, podría pensarse que la teoría conductista es la más adecuada ya 
que se apega más al método científico, por el hecho de contar con algunos parámetros de medición. 
Sin embargo, ambas teorías tienen su vaJor particular y por lo tanto de las dos se pueden tornnr 
enseñanzas útiles para lograr una adecuada modificación del comportamiento hacia In seguridad. 

Ahora se expondnin, algunos de los principales elementos o procesos psicológicos que son 
efectivos para lograr la modificación del comportamiento, y que están basados en las teorías 
anteriormente citadas. 

EL REFORZAMIENTO. 
En el terreno del conductisrno, la principal herran1icnta para lograr un cambio de comportamiento 
es el "rcfOrzamiento" o "refuerzo". 

El "refuerzo", como lo define Dentan, 11es uno de los métodos básicos para modificar el 
comportamiento de una persona o de un grupo. Los refuerzos son acontecimientos que, al ocurrir 
lo más inmediatamente posible después de una actividad, afectan el comportamiento futuro. El 
propósito es aumentar la frecuencia de un tipo de comportamiento deseado. 11 Es decir, que el 
refuerzo busca ºreforzar" o resaltar una comportanlicnto deseado. Un ejemplo de un refuerzo o 
11reforzruniento" podría ser el felicitar a una persona después de haberla visto realizar una actividad 

38E.'i:tmido de: Ocntnn, KciUi O. "Srgwidad Jml1u11ial. Admi11i.stmció11yAfCtodosM. Editorial Me Grow Hill. 1985. 
Págs. 83-85. 
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con seguridad. Lo anterior traerá como consecuencia una sensación gratificante ni individuo que de 
aJguna manera lo impulsará a voJycr a realizar dicha actividad con igual o ntayor SC!:,'llridad que la 
vez anterior. 

Es importante destacar la importancia que tiene el realizar el reforzamiento casi inmediatamente 
después de observarse el comportamiento deseado, ya que de esta manera, el impacto en In persona 
reforzada es de mayor intensidad, y por lo tanto el efecto resulta ser más duradero. 

Es de suma importancia, contar con un documento que pem1ita registrar y dar seguimiento a los 
reforzamientos producto de todas aquellas acciones o actividades t¡ue se lleven a cabo con 
seguridad durante las horas de trabajo. 

Este documento es en realidad un sumario de actividades rcaJizadas con seguridad, en el cual todos 
pueden y deben intervenir. Esto es, desde el Gerente de más alto rango hasta el trabajador de 
reciente ingreso, pues como se dijo anteriormente en 11 Condicioncs Mínimas para la Implantación 
del Sistema11

, el éxito del programa depende de que para todos los integrantes de la organización 
quede claro que TODOS son igualmente responsables de la seguridad. 

La frecuencia y la logística para llevar a cabo dicho sumario debe ser definido por el responsable o 
los responsables de la seguridad y la higiene dentro de la planta,39 La siguiente es una propuesta de 
una hoja de registro de actividades seguras e inseguras (que más adelante se traducirán en 
revisiones de comportantiento) para realizar reforzamientos de comportamiento: 

SUMARIO DE ACTIVIDADES SEGURAS 

AREA: FECHA: 
DEPARTAMENTO: 

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD: 

-- ·. 
CLASIFICACION DE LA ACTIVIDAD: SEGURA: __ INSEGURA:_· _ 

NOMBRE DE LA PERSONA REFORZAD•· 
¿RECIBIO ENTRENAMIENTO?:_ 

MEDIDAS A TOMAR (SOLO SI LA ACTIVIDAD FUERA INSEGURA).: 

_RESPONSABLE(S): 

--

FIGURA 7.2 

J9En In sección 7. J. l. "Co11dic/011u MlnfmtU para la Implantació11 del Sf3teman. se vio Ja necesidad de contar con 
una persona o un Departumcnto responsable de In seguridad de toda. la organiza.ción. 
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El hablar de comportamientos adecuados o positivos referentes a la. seguridad, también Jleva a 
preguntarse qué hay de los comportamientos negativos o en contra de Ja seguridad. 

LOS CASTIGOS 
El pensa.r que en una organización fabril cualquiera no existen comport.·uuientos en contra de la 
seguridad o inseguros, equivaldría a querer 11tapar et sol con un dedo". Comúnmente podría 
pensarse que lo más conveniente sería aplicar un castigo, pero al aplicar un castigo 
indiscriminadamente, sin importar la magnitud del mismo, trae consigo otras implicaciones. 

Algo que es de suma importancia en cuestión de castigos o aplicació11 de disciplinas es tomar en 
cuenta la raíz de un comportamiento desfavorable. Fundamentalmente un comportamiento 
inadecuado tiene dos origenes: 

1.- Ignorancia o falta de capacidad 
2.- Negligencia o irresponsabilidad 

En el primer caso seria poco deseable e inapropiado que un supervisor o jefe inmediato aplicara 
una sanción a un subordinado por el hecho de haber cometido una infracción al reglamento de 
seguridad esL1blecido, en virtud de que muy probablemente ésta se haya cometido por falta de un 
programa de capacitación o entrcnanlicnto adecuado, o bien debido a una incorrecta asignación di.:: 
la persona en cuestión a una tarea para Ja cual no tiene la capacidad suficiente para realizarla. 

En este caso la aplicación del castigo o sanción, lejos de corregir el coinportamicnto provocará que 
la persona se sienta agredida e incluso en ocasiones la incitará a reincidir, como una especie de 
revancha. Por lo tanto lo más recomendable en este caso, será reforzar a la persona por aquellas 
actividades que esté desempeñando correctamente y ensc&l'\lida recomendar la fomm segura en que 
debe realizar ::aquellas actividades en que se le haya observado cometiendo la faltu. 

Un ejemplo de esto podría ser lo siguiente: el supervisor de una fábrica observa a un trnbajador de 
reciente ingreso mientras éste realiza una revisión en un tablero eléctrico de alto voltaje sin guantes 
de electricista, luego entonces la actitud más recomendable por parte del supervisor seria: -"Buenas 
tardes Juan, veo que esta usted realizando la revisión de este tablero con mucho esmero, pero 
quisiera que pensara lo que podría succdcrlc si alguien por error energizara la línea mientras usted 
trabaja en este tablero, ¿No cree usted que es más seguro si protege sus manos con unos !:,'llantes?". 
Esta retroalimenta.ción hará que el trabajador sienta que el supervisor se preocupa por su salud e 
intc..-gridad fisica y no que sólo busca reprenderlo. Por otra parte, logra que el trabajador tome más 
en cuenta el aspecto de seguridad la próxima vez que realice el mismo trabajo o tarea. 

En el segundo caso, es decir, en aquellas situaciones en las que un comportamiento inseguro se 
repite a pesar de que el trabajador ha sido debidamente capacitado y entrenado para rcaliz.ar alguna 
ta.rea en particular, el castigo o sanción podrá aplicarse; pero siempre tornando en consideración el 
que es necesario infonnar claramente a la persona el motivo de dicho castigo. 

EL EJEMPLO 
Algo que es particulannentc importruite resaltar es que los supervisores y en general los lideres de 
un grupo dentro de una organiz.ación deben siempre ser el ejemplo en materia de seguridad, es 
decir, que estas personas están obligadas a cumplir siempre y en todo momento con los 
lineamientos de seguridad que se deCinan para la rcaliz.ación de las labores que se lleven a cabo en 
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el interior de la planta, pues una gran cantidad de trabajadores actúan por imitación. Esto se 
conoce con el nombre de modclamicnto y es una poderosa anua para modificar el comportamiento. 

Denten se refiere al modclam.icnto como sigue: ºel hombre tiende a modelar su comportamiento de 
acuerdo con el de los dcnuís, cuando desconoce Ja manera adecuada de reaccionar o cuando está 
cerca de alguien por quien siente ndmiración. Los cmplC<Jdos que observan Ia actuación de un 
supervisor a quien admiran, reaccionarán en la fonna en que creen que Jo harfa él." 

PREMIOS SIMBOLICOS 
Otra hcrranlienta muy poderosa consiste en otorgar los llanmdos "premios simbólicos". Dichos 
premios consisten en dar u otorgar una distinción a una persona o grupo de personas por haberse 
descmpcftado con un comportamiento seguro excepcional. Estos premios pueden ser desde una 
simple mención o reconocimiento público hasta el otorgamiento de un trofeo u obsequio. de ahí el 
nombre de simbólicos. 

Este sistema tiene la ventaja de estimular a grupos nu01crosos de empleados, ya que el 
otorgamiento de estos se hace del conocimiento de toda la organización. 

Para concluir esta sección, cabe resaltar la importancia que tiene el establecer un orden de 
prioridades cu materia de comportamiento inseguro. Esto quiere decir que una vez detectados los 
comportamientos inseguros más recurrentes, es necesario identificar aquellos que son más críticos, 
es decir, que ponen más en riesgo la integridnd fisicu de los trabajadores y atacarlos con mayor 
prontitud que aquellos que no representan tanto riesgo. 

En el capitulo VIII "Medición y Seguimiento al Programa", se vcr.i el sistema y la forma de medir 
los resultados de la aplicación de estos elementos, con el fin de priorizar y establecer medidas para 
lograr la modificación de los compartimientos críticos. 
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U.3 CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO 

Como se vio en el aparta.do 5.3 "Correlación del Comportamiento y la Seguridad Industrial", un 
gran número de accick:ntes, tienen su origen en 1a falta de conocimientos y de habilidad para 
desarrollar las tareas. Es por eso que una de las piezas medulares de un programa de seguridad 
industrial eficiente, es el entrenamiento y la capacitación. 

Proceso de Entrenamiento 
Este proceso se refiere a las actividades desarrolladas con la gente que va a adquirir un nuevo 
conocimiento y/o habilidades para realizar adecuadamente una tarea específica. 

Para que el proceso se lleve a cabo de una manera efectiva se deben considerar los siguientes 
elementos: 

/ Diagnóstico o di.:tccción de m:ccsidadcs de cnpacitación (DNC} 
/ Habilidades necesarias y conocimi<.'DtoS a transmitir 
/ Diseño del material para el entrenamiento 
/ Metodología de ensciianza 

Diagnóstico de necesidades de entrenamiento 
Estos son los pasos a seguir: 

Definir et alcance del entrenamiento: 
¿Qué se espera obtener una vez realizado el 
entrenamiento? 

Identificar a la gente que va a ser entrenada: 
¿A quién( es) se va(n) a entrenar (según sus funciones 

¿A qué grupo de trabajo pertenecen? 
Determinar el nivel de conocimiento y de habilidades 

que 
e/u de tos elementos a entrenar necesitan, para formm· 

ru os de entrenamiento 1 e"or in te rndos 

¿Qúe saben y cmU es su experiencia? 
Determinar el nivel de conocimiento que la gente tiene 

ara arlir de las bases con ue a cuentan 

FIGURA 7.3 

Elaboración del Programa de Entrenamiento 

Para el programa propuesto se tiene lo sigujcntc: 
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Alcances del programa de entrenamiento en seguridad: 
EJ Conocer el programa de seguridad de la empresa 
la Aplicar los conceptos del programa y alcanzar un nivel de aptitud ndccuado para ejercer su 

labor con seguridad. 

Detcm1inar por áreas y por actividades, así como funciones especificas, quiénes requieren 
entrenamiento. 

Una vez que se ha establecido la división anterior, se procede a definir los conocimientos y 
habilidades indispensables para desarrollar su labor con seguridad. 

Evaluar C:\.-pcriencia, habilidades y conocimientos con que cuenta el grupo a entrenar. 

El programa deberá cubrir los siguientes puntos: 

@ Generalidades de un sistema de seguridad 
@ Lineamientos de seguridad 
@ Análisis de riesgos en una planta 
@ Procedimientos seguros en tareas críticas 
@ Comportamiento seguro 
@ Panimctros de seguridad 

Para poder cumplir con el programa se utilizará la sit,'Uiente metodología: 

Esta está orientada a la instrucción de adultos y está soportada por "Experiencias Estructuradas" 
que se derivan del modelo de KoJb40; 

Primero se aplicarii una enseñanza participativa que se basa en las siguientes premisas: 

la Todos y e/u participarán activamente en el entrenamiento. 
0 La comunicación fluye en todas direcciones. 
S Independencia, razonamiento y fomento a resolución de problemas. 
El El trabajo en equipo es fomentado con una constante retroalimentación en todos los miembros. 
8 Una asimilación permanente es obtenida. 

l.as "experiencias estn1c111radas" se diseñan a través del modelo de Kolb que se describe a 
continuación: 

40Robbins, Stephcn P. "Comportamiento organi.zacionnl " Edil. ?fentice HnlL Méxi~ 1987. Pág. 206. 
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FIGURA 7.4 

l. Experiencias o Vivencias 
Consiste en presentar una experiencia o vivencia para los partic1pantes del entrenamiento, 
relacionado con el concepto que se desea trasmitir. El objetivo es que los participantes descubran 
por ellos mismos el nuevo conocimiento o concepto. Además, es buscar c.xperiencias entre los 
participantes que apoyen dichos conceptos. 

2. Reflexión o Análisis 
Aqui se busca que los participantes reflexionen acerca de lo que ellos han vivido dentro de sus 
experiencias, en donde se van a cuestionar con el grupo, para obtener una o más conclusiones que 
conducirán a la generalización del concepto. 

3, Conceptualización o Generalización 
Una vez que las experiencias individuales se han analizado, se buscará fundamentarlas para 
validarlas con los conceptos que se están manejando y descubrir el concepto de una manera 
pnicticn y vivcncial para que mediante retroalimentación se puedan hallar los detalles específicos 
de la aplicación del concepto, lo cual lo prepara directamente para ponerlo en práctica. 

4. Aplicnción Práctica 
Esta es Ja característica fundamental del proceso de aprendizaje en los adultos. Los conceptos 
nuevos deben de ser conducidos a una aplicación práctica. En r..-stc paso, los participantes por sí 
solos, deberán ser capaces de responder a las siguientes preguntas: 

¡,Qué es loqucyovoyaaplicar '/,¿Cómo'?,¿ Dónde?y ¡,Con quién?. 
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Una vez que los participantes concluyeron estos pasos, estarán listos para vivir una nueva 
C;\.1Jericncia e iniciar un nuevo ciclo de aprendizaje. 

Este ciclo se debe aplicar para el diseño de cualquier curso, así como para el desarrollo de en.da 
uno de los puntos que se deben cubrir dentro del programa de cntrcnnmicnto. Este es el primer 
paso dentro de la evaluación del comportamiento seguro en el desempeño de la gente. 

EVALUACION DE COMPORTAMIENTO SEGURO 

llo1 omploado1 •oben lo que tien1n qua h11cerl 

___ __, Capa,cilar y adiestrar a 1011 empicado• 

----)7-"Entronarloa en slstcmn.s do medición 

. ,_'._~::;: ·'.:~:-· ._. ----')'>'E•sti'nular la motivación po1iitlva hacia la seguridad 

-----'l> Buso11r 111 apoyo de la ga111ncla para apoyar 1111 cstratoglas hacia la i;ogurldad 

FIGURA7.5 

Esto quiere decir que Ja capacitación y el adiestramiento son eJcmcntos indispensables para 
soportar el programa propuesto y finalmente para lograr el éxito del mismo. 
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7.1.4 FORMACION DE LIDERES DE SEGURIDAD 

Grupos de Trabajo 

Dentro de la estructura propuesta para soportar el programa de seguridad, se contempla la 
creación de grupos de trabajo. Un grupo de trabajo deberá estar integrado por todos aquellos 
miembros que pertenezcan a cada uno de los sistemas o subsistemas de c~da departamento. Esta 
agrupación deberá ser realizada de acuerdo a la cstrnclura funcional bajo la que actúe la empresa. 
Esto se refiere a una serie de condiciones similares bajo las que actúen un determinado número de 
individuos que tengan una relación directa e inteñuncional, debido a las actividades que realizan. 

Grupo de trabajo (características) Lidt:r di.: Seguridad 
:> Todos sus miembros 

desarrollan la misma 
ucth•idad uctividadcs 
similares 

:> Sus miembros están dentro 
de la misma zona de riesgo 

:> Es una cC:lula funcional 
específica del sistema o se 
ocupan de una <letcm1inada 
pnrtc del proceso productivo 

FIGURA 7.6 

Esto representa una serie de enonncs vi;ntajas para el programa de seguridad, puesto que se pUt:dcn 
cstnbleccr una serie de planes y estrategias 11localcs'' que pennitan una respuesta eficaz para 
resolver las cuestiones y necesidades especificas que en materia de seguridad bien pudieran ser 
indispensables para evitar posibles incidentes hJocalcs" (análisis de riesgos, i.:ntrenamientos, 
revisiones de comportamiento espt.:cificas, cte.). 

El Líder de Seguridnd 

Un líder de seguridad, deberá coordinar a su gmpo de trabajo para cumplir con el programa de 
seguridad. 

Esto quiere decir que él va a ser responsable di.:: 

:> Distribuir las actividades de seguridad dentro de su gmpo de trabajo. 
:> Facilitar los recursos para llevar a cabo el programa.. 
:> Comunicar y transmitir la infonnación. 
:> Asesorar y capacitar a sus demás compañeros. 
:> F3cilitar la definición de metas y la fommlación de acciones a ejecutar, especificas para su 

grupo de trabajo. 
O Impulsar y motivar los esfuerzos de su grupo de trabajo. 
O Dar soporte al departamento de seguridad. 
O Fomt:ntar la toma de decisiones. 
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Todo lo anterior, no podrá lograrlo si no cuenta con el apoyo constante de todos Jos miembros de 
su grupo. 

Sin embargo cabe destacar que él no debe; 

00 Mandar. 
lBJ Dejar sus actividades cotidian.15. 
00 Aplicar castigos. 
!El Ser el único responsable de su grupo de trabajo. 

El es un enlace como sumarizador y procesador para la concentración de Ja infommción. Esto 
pennite agilizar las respuestas a Jos niveles superiores, así como fungir como conciliador para 
lograr el acuerdo de los requerimientos de su grupo de trabajo, pcm1iticndo la autonomía del 
mismo. 

Es importante señalar que un Jider de seguridad deberá tener entre sus características, las 
siguientes; capacidnd de liderazgo, crcatividnd, ser buen comunicador, responsable, conciliador, 
conocer ampliamente Ja opcrnción y que sea imparcial. 

Algunas de las actividades típicas de un líder de seguridad ser.in las siguientes: 

e::> Entrenar a sus compafleros en el Programa de Seguridad 
e::> Coordinar el programa de Revisiones de Comportamiento 
e::> Coordinar juntas de seguridad para su grupo de trabajo 
t::> Realizar presentaciones de los avances y resultados de su grupo de trabajo a su departamento. 
e::> Dar seguimiento a los planes generados por su grupo de trabajo. 
t::> Involucrar a su grupo en la fijación de metas, planes y objetivos en seguridad 
e::> Coordinar las acciones a tomar post-accidente/incidente y el establecimiento de las acciones a 

ejecutar41. 
e:> Generar Jos reportes pertinentes (surnarización de revisiones, gráficos de comportruniento, 

cte.). 

Por último, cabe seila..lar que es muy importante seleccionar como líder de seguridad a aquel que se 
haya distinguido dentro Je su grupo de trabajo como el más preocupado por responder y resolver 
Jas cuestiones de seguridad de su grupo, ya que su interés por Ja seguridad de él y sus compa.i"icros 
la considera primordial para el buen funcionamiento de su grupo de trabajo. 

41Se verán en el apartado 8.3. 
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7.2 HERRAMIENTAS DE APOYO 

En el presente apartado se abordará lo relativo a las mctodologlas y procedimientos que se 
proponen para la mejor implantación del programa de seguridad. A éstas se les llamará desde este 
momento "herramientas de apoyo". 

Las herramientas de apoyo tienen por objeto, npoyar y facilitar de dificrcntcs maneras la 
implantación del programa de seguridad. 

Es muy importante destacar el hecho de que dichas herramientas, soportan o ~\poyan de diferente 
manera al programa, ya que sus 11blnncos" u objetivos cspcclficos son diferentes. Algunas apoyan 
a la estructura del sistema, mientras que otras están encaminadas concretamente a mantener el 
comportamiento seguro entre los individuos de la planta industrial. 

A continuación se irán ck.'Scribicndo detalladamente estas herramientas, destacando en cadn caso, 
su objetivo particular y la manern en que operan. 

El siguiente diagrama muestra la fom\a en que se dcs.i.rrollan las herramientas de apoyo durante la 
itnpfantación dc1 sistema. 

ORGANIZACION FIRMEMENTE BASADA 

EN LA SEGURIDAD DE LOS TRABAJADORES 

EWRtilM!iD/10 
Y CM'ACílU:~ll 

lVIJJJACIONOll 
GRADO OE 
CONCIENC1A 

PROGRAIJAOE 
AIJOílORIASOEl 

COMPOR11J.11EN10 

SOPORTE A LA 
ORGANIZACION 

NWISlSDE 
RIESGOS EN 

PLIIBA 

PRllGRJM.\50( 
U>IUENIMIEN10 

OlSIJ<ROl.lO OE IA 
ERGON<JU~ 

SOPORTE A LA 
INFRAESTRUCTURA 

FIGURA 7.7 
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ANALISIS DE RIESGOS EN PLANTA 

ANALISIS DE LA Y-OUT 

División de zonas de riesgos. 

Medio ambiente 

ANALISIS DEL EQUIPO DE 

PROTECCION 

eglamentación 

Señalización 

ANALISIS DE LOS EQUIPOS 

Y HERRAMIENTAS 

Condiciones de lo maquinaria 

Condiciones de lo herramienta 

ANALISIS DEL GRADO DE 
CONCIENCIA DE LOS 

TRABAJADORES 

Uso correcto del equipo de protección personal 

Conciencio de seguridad 

Conocimientos sobre seguridad 

EVALUACION FINAL 
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7.2.1 ANALISIS DE RIESGOS EN PLANTA 

El esquema anterior, presenta de manera gráfica el orden en el cual se desarrolla el análisis de 
ñcsgos potenciales en una plan.ta industrial en cinco pasos básicos. 

Su objetivo principal es eliminar o disminuir al máximo las condiciones inseguras que estén 
presentes en la plan.ta industrial en la cual se esté implantando el programa. 

-A11á/isis 1/e Lay-Out o 1/istrihución 1/c pl1111ta 

El análisis de riesgos de planta comienza estudiando la distribución fisiea o 11 Lay~Out11 de la 
misma. Su objetivo primordial, es detemlinar los riesgos de cada área de trabajo de manera aislada 
y determinar de qué manera pueden influir o repercutir entre si. 

Por ejemplo, el tener un ta1ler de soldadura junto al almacén de solventes o junto a las instalaciones 
de gas, podría en un momento dado, traer consecuencias desastrosas. 

-Procedimiento: 

El procedimiento para el análisis consiste en realizar una visita por las instalaciones, con el fin de 
identificar claramente 11unidades de trabajo11

, es decir, aquellas zonas dentro del predio, en donde se 
realiza una actividad o una serie de actividades bien definidas, corno puede ser un almacén, un 
taller de pintura, el área de ensamble, o bien un dcpartruncnto de envase. 

En gran cantidad de empresas pequeñas, medianas e incluso grandes, no tienen una clara definición 
de sus unidades de trabajo y canto se dijo anteriormente, el no prestar atención a este aspecto 
puede significar tener una fuente de muchos incidentes o accidentes con resultados lamentables. 

Asi pues, es recomendable estudiar los planos de las instalaciones en caso de existir éstos, con el 
fin de poder observar de manera panorámica todas estas áreas y establecer, en caso de ser 
necesario, su scparaciún u reubicación. 

De una correcta realización de esta etapa, dependc.:rá el que.: se eviten modificaciones al inmueble 
cuando ya no sean posibles o bien sean muy dificiles o costosas. 

Todo lo anterior concierne fundamcntalmt:ntc al inmueble de la planta. Sin embargo, otra. etapa 
importante de este análisis, consiste en el estudio del medio ambiente fisico del lugar o los lugares 
de trabajo, es decir, todo 1o referente a las condiciones evidentes de trabajo que prevalezcan en la 
planta, como pueden ser Ja iluminación, la temperatura y la ventilación, que por lo regular tienen 
que ver con espacios cerrados. 

Por otra parte, pueden existir algunas otras condiciones ambientales que no sean tan evidentes para 
las personas que laboran dentro de las insta1acioncs. Esto suele ser muy común, debido a la 
costumbre o rutina del trabajo mismo, como por ejemplo vibración, ruido excesivo, aglomeración 
de materiales y/o personas, malas condiciones de higiene en general, etc. A estas condiciones en lo 
general no se les presta mucha atención, y sin embargo son de suma importancia ya que 
independientemente de los accidentes que pueden causar en el corto plazo, pueden además generar 
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estados depresivos, estados de angustia constante o bien de estrés entre toS ira~ajridorCS, ·Y· esto 
como vimos antcrionncnte, puede llegar a causar accidentes l.'11 el mediano y·largo plazo: 

-Amílisis tlel equipo 1/e protección 

Hablar en fomia detallada de equipo de protección individual (EPI), podría represeniar hiic;c_r otra 
tesis y no es el objetivo del prcst.'Illc trabajo. Sin embargo, se abordará el temn desde el punto de 
vista organizacional y de aplicación pr:ictica. 

Por equipo de protección debe entenderse, todo aquel equipo de protección individual (EPI) que 
tiene por objetivo minimizar o evitar por completo las lesiones que pueda provocar una actividad 
dctcnninada durante el trabajo. 

Este estudio debe hacerse por separado en cada :irca productiva o estación de trabajo, ya que cada 
:irea de trabajo puede presentar diferentes tipos de riesgo, lo cual implica la necesidad te protegerse 
de diferente manera. 

-Procecli11iie11to: 

El procedimiento para este análisis se realiza básienmentc en campo. En e.ida :irca de trabajo o 
estación, se determinan detalladamente los riesgos de las actividades que se realizan ahi. Una vez 
que se ha completado la lista, lo más conveniente es diferenciar o separar aquellos riesgos que sean 
críticos; es decir, que puedan provocar una lesión en cualquier momento o en fomm paulatina. 

Conviene en este momento hacer una evaluación acerca del EPI que sea el más conveniente de 
acuerdo con la capacidad económica de la empresa. Lo mejor es consultar varios proveedores. 

Lo m:is importante de esta etapa, es establecer una reglamentación que vaya en línea directa con el 
uso del EPI. Es decir, una vez que se ha detenninado el equipo nue se debe usar en cada estación 
de trabajo, debe; establecerse un rcglam~:nto que mencione claramente la forma y el tiempo en que 
debe utilizarse el equipo. 

Desde luego que este reglamento debe hacerse del conocimiento de todos los empleados de la planta 
productiva. Adicionalmente es conveniente crear un sistema de entrenamiento para el uso y 
aplicación del EPI. 

La última etapa de este punto, es la señalización, que consiste en colocar letreros y láminas 
alusivas al EPI requerido en cada :irca de trabajo, de acuerdo a las actividades que ahí se realicen. 
Un ejemplo podría ser un taller de soldadura eléctrica, en el cual a la entrada se coloque un letrero 
que indique el uso obligatorio de: lentes de seguridad o gogglcs, careta para soldar, guantes de 
cuero, peto, y polainas de cuero. 
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FIGURA 7.8 

Por otra parte, resulta de gran utilidad el tener dibujos más que letreros, yn que en las plantas 
productivas por to regular el personal va de prisa de un lugar a otro y resulta mucho más 
conveniente enterarse del EPI requerido en un área "X" por medio de un dibujo. En virtud de que es 
suficientemente ilustrativo y no se pierde prácticamente nada de tiempo, pues no es necesario 
detenerse a leerlo. 

-Análisis ele los Equipos y Herramientas 

Esta parte se enfoca a las condiciones de seguridad que deben guardar tanto la maquinaria y el 
equipo de trabajo industrial, asi como las herramientas de mano. 

Independientemente de que los trabajadores de una planta productiva se protejan en lo personal, 
existen condiciones particulares de la maquinaria y el equipo que podrían en un momento dado ser 
la causa de accidentes y lesiones. Por esto es necesario hacer un análisis por separado de estos 
dispositi\'oS. 

Durante el estudio de Ja presente sección, se menciona.rán constantemente las palabras, equipo. 
maquinaria y herramienta. Por lo cual se debe empezar por establecer la diferencia entre ellas. 

Por "equipo" deberá entenderse todo aquel artefacto o sistema que se encuentra dentro de las 
instalaciones de la planta productiva, el cual contribuye de manera directa o indirecta a la 
fabricación, y que no es necesariamente una herramienta o una máquina. Un ejemplo de equipo 
podría ser una compresora, una subestación eléctrica o una torre de cnfriantiento. 

La palabra "maquinaria" se usará para referirse a aquellas máquinas que tienen que ver 
directamente con el proceso de fabricación. Como puede ser un tomo, una prensa, un molino o una 
empaquetadora, cte. 
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''Herramienta" servirá para referirse a todo aquel artefucto o dispositivo que sea utilizado por Jos 
trabajadores al momento de realizar su trabajo y que a diferencia de Jas anteriores es más bien de 
tipo port.itil, como por ejemplo, un taladro manual, pinzas y desannadores en genernl, llaves de 
todo tipo, cte. 

-Procedimiento: 

El procedimiento recomendado para tener en óptimas condiciones de seguridad al equipo, la 
maquinaria y Ja herramienta comienza precisamente por establecer cual es la situación ideal de 
seguridad en la que estos dispositivos deben estar. 

Con tal fin, resulta valiosa una herramienta de apoyo llamada "lloh1 de flr:rmecci1f11". Este es un 
documento ntuy sencillo de elaborar y aplicar. Se tr..ita de un fonmito escrito, en el cual se 
cuestionan de manera clara y práctica los puntos críticos de seguridad que deben mantenerse en 
fonna óptima en cada dispositivo. 

Desde Juego que para cada equipo, herramienta o máquina en lo particular debe existir una hoja de 
/lupección y de no existir, entonces deberán dcsarro!Jarse por parte del Departamento de 
Seguridad. 

Para Ja elaboración de cada hoja de inspección deberá involucrarse principalmente al personal que 
vn a hacer uso regular del dispositivo en cuestión. Esto con dos fmcs: Jo primero que se gana es Ja 
concicntización hacia Ja seguridad por parte del personal y su consecuente cambio de 
comportamiento al utilizar Jos equipos. Lo segundo, es obtener de los mismos trabajadores 
información va1iosa al respecto de los puntos criticas de seguridad de cada equipo, que muchas 
veces incluso para el fabricante pasan desapercibidas. 

Por otra parte, es necesario definir una hoja de inspección, establecer los periodos de inspección. 
Es decir. el tiempo o la fn.:cucncia con la que deberá inspeccionarse cJ dispositirn, asi como el 
personal que deberá encargarse de hacerlo en cada fecha, y que quedará como responsable de 
cualquier incidente que tenga que ver con dicho dispositivo durante el tiempo que pase hasta que 
vuelva a rcali.zarse la siguiente inspección. 

En el caso de las hcrran1icntas pequeñas o de uso común, es recomendable que Jas inspecciones se 
realicen en conjunto. Por ejemplo, si se va a realizar la inspección de un tipo de pinza en particular, 
Jo más conveniente es inspeccionar todas las pinzas del área o estación de trabajo durante la misma 
inspección. 
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Un ejemplo ilustrativo de una hoja de inspección podría ser el siguiente: 

HOJA DE INSPECCION 
DE ESMERIL DE PEDESTAL 

l)¿Sccru:ucntr:i.lapicdradclcmnerilcnbucrnucoiWicioncs? ••.••••.•••.••••••••••.•• __ _ 

2)¡,Ticnc el 11crllico o ntica de protección y en humas coniliciones de visibilidad? •• , ••• , •• ·---

3)¿Elswitch de enccndiilo está cnbucnMccnt!icioncs?., ..•.. ,.,,., •••• , •••• , •••••• ·---

4)¿EI calilc! de 11.limootadónc!Cctricacstá aiJfodoy enbucnascondlcioncs? •• , •• ,, •• , •• , •• __ _ 

5)¿Sccncucntr:i.c\ ino\llr bien montado mlahuc'l., .•.•••••• ,,, .•••••••• , , , • , •• , •• __ _ 

6)¡,Estásci\aladac:IArcndctm.hajt1dclcsmcri\mclriso? ••••••••••••••••••••••••••••• __ _ 

7)¡,l!xistcn los scf\alamien!os 1fo c11uipo de protco::i6npersona.I requerido y en un lugar visible?. __ _ 

Condusioncsycumcnwiosacm:adcli1inspccción: ______________ _ 

nErARACIONP .. S o SU.!oillTUCIONES NECESARIAS 

Rcpara.ci6nosustituci6n 

~·-----------J) __________ _ 

•>-----------
FRCIIAS DE ESTA INSPECCION RF.SPONSADLE FIRMA 

FIGURA 7.9 

Lo más importante de las inspecciones es que se realicen periódicamente y que se detecten en 
fonna oportuna las fullas o defectos que puedan presentar los equipo, las herramientas o la 
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maquinaria en general, con el fin de realizar la reparación que séa necesaria o bien la sustitución 
definitiva., principalmente en las herramientas pequeñas. 

Por otro lado, es importante definir por parte del mismo personal de la planla, la calendarizacion 
de dichas inspecciones; es decir, establecer quién será el responsable de dar seguimiento y control, 
y de que las inspecciones se realicen dentro de las fechas predeterminadas, así como el personal 
que deberá realizarlas. 

-Ancílisis tlel Grado de Co11cie11cicl 

Este análisis resulta ser el más importante de todos, ya que proporciona una muy buena idea del 
punto del cual debemos partir en materia de comportamiento. 

Su objetivo principal, es determinar o diagnosticar qué tanto s;:ibe la gente que labora dentro de una 
planta industrial, acerca de los aspectos de seguridad y por otra parte, de aquello que sabe, qué 
tanta importancia tiene pam ellos. 

-Proceflimie11to: 

Consiste en dos et.ipas básicamente: una encuesta y una observación detenida y cuidadosa del 
proceder de la gente mientras realiza sus actividades. 

La observación debe hacerse separadamente de la encuesta y de preferencia antes que ésta última, 
ya que de lo contrario se puede influir en las respuestas de las personas, al sentirse acosadas o 
vigiladas en su proceder. 

Cabe señalar que tanto la observación de comportamiento así como la encuesta sobre conciencia de 
seguridad, las debe hacer de ser posible, la persona que esté más relacionada con Ja seguridad 
interna. De no existir, lo más recomendable es que una vez que se haya determinado quien lo 
scrñ42, esta persona sea acompañada por un especialista cn niillcria de ~cguridad industrial y de no 
contar con éste último, se puede apoyar en Ja siguiente guia. La cual debe aplicarse por separado a 
cada proceso dctcm1inado dentro d~ la cadena productiva de un producto o subproducto, como 
puede ser un ensamble una soldadura o un traslado. 

42En el upw1ado de "Co11diciot1e.J Mlnima.i Para la lmplmllacfó11 del S/.Jtema", se mcncfon6 la necesidad de contar 
con un depurtamcnto o representante de In seguridad interna. 
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DIAGNOSTICO DE COMPORTAMIENTO. 

En cada uno de los siguientes reactivos asigne la calificación que mejor describa la 
manera en que se esté desarrollando la actividad mencionada, según corresponda. 

(0).-NO , (1).-Sl 

1.-¿La persona que está desarrollando la actividad, ha sido entrenada para llevarla a 
cabo? .................................................................................................. . 

·······--
2.-¿Conoce y porta adecuadamente el equipo de protección requerido para ejecutar la 
tarea que está llevando a cabo? ............................................................ _ 
3.-¿Antes de iniciar su actividad, se aseguró de NO utilizar equipo en malas 
condiciones (incompleto, defectuoso, sucio, etc.) o que estuviese candadeado7 __ _ 
4.-¿Al estar desarrollando una actividad determinada, se asegura de no poner en riesgo 
de alguna manera a terceros? .......................................................... ___ _ 
5.-¿Al realizar actividades que representan un esfuerzo superior a la capacidad de una 
persona, se asegura de contar con la ayuda de olro(s} compañero(s)? __ 
6.-¿Al terminar de realizar su actividad, se a<egura de dejar todo en buenas 
condiciones, es decir, tal como debió haberlo encontrado; y el equipo utilizado, 
desenegizado o sin riesgo alguno para terceros? ................... __ _ 

Total ___ _ 

Cada una de estas preguntas es de suma importancia. Si la suma total de los reactivos es menor a 6 se tienen 
grandes posibilidades de tener un incidente o un :i.ccidcnle sruve en cunJquicr momento, por lo L'Wll es necesario 
tomar mcdiWts correctivas a la brevedad posible. 

FIGURA7.IO 

Esta guía-cuestionario es de uso gcncraliz.1do y es un ejemplo a seguir, pero puede y debe ser 
modificada a la medida de las necesidades de cada planta. 

En lo referente a la cncui..-sta que se aplica directamente al personal, si parte del principio de que la 
seguridad es responsabilidad de todos, esta encuesta debe ser aplicable a TODOS, eso significa 
que debe ser aplicada lo mismo a los trabajadores que a los empleados de confianza., tengan el 
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rango o Ja categoría que sen, mientras su 'labor tenga que ver con Ja planta ya que todos pueden y 
deben contribuir a tener un óptimo nivel de seguridad. 

Los resultados de la encuesta, tendrán más valor en la medida en que se aplique a mayor cantidzid 
de gente, siendo así, no tiene sentido hablar de un número preciso de personas a encuestar y se dice 
entonces que los resultados ser.in representativos si se aplica a por lo menos el 80% de la 
población de la planta. Sin embargo, la distribución tiene mayor importancia~ es decir, que se 
deberá tratar de encuestar preferentemente a la gente de piso (la gente que está más en contacto con 
la operación productiva), y tratando por otro lado de cubrir todos los procesos productivos o de 
fabricación. 

La encuesta debe ser entonces algo parecido a lo siguiente, aunque al igual que en el caso del 
"Dlagn6stico de Comportamiento", se trata sólo de una propuesta que puede y debe ser 
modificada de acuerdo con las necesidades de la planta industrial en donde se realice: 
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ENCUESTA SOBRE CONCIENCIA DE SEGURIDAD 

!.-¿Qué piensa Ud. que es la seguridad industrial? 
a)Un concepto. 
b)Una manera de hacer las cosas. 
c)Un valor. 

2.-La seguridad es importante en esta planta porque: 
a)Se gasta en indemnizaciones y se pierde tiempo de operación. 
b )Lo mas importante es la salud de los trabajadores. 
c)Los trabajadores estén motivados. 

3.-;,En quién recae fundamentalmente la responsabilidad de la seguridad dentro de esta 
planta? 

a)En el Departamento de seguridad e higiene. 
b)En los supervisores de los departamentos operativos. 
c)De todos en general. 

4.-Acerca de los accidentes, yo creo que: 
a)Todos se pueden evitar. 
b)Algunos se pueden evitar. 
c)La verdad es que dependen de la suerte. 

5.-Cuando ocurre un accidente dentro de esta planta, yo me siento: 
a)Culpable. b)lndiferente. c)Preocupado. 

6.-Si pudiera asignarle una calificación a mi interés por la seguridad industrial de esta 
planta, yo le asignarla un: 

a)0-3; b)4-7; c)8-IO 

7.-La principal causa de los accidentes es: 
a)La inexperiencia o el exceso de confianza de los trabajadores. 
b)La falta de un programa de administración de la seguridad. 
c)Fallas de los equipos y herramientas. 

8.-Cuando veo que alguien está realizando una actividad dentro de un Depto. 
productivo sin el EPP requerido yo: 

a)Lo detengo y le explico la impor~1ncia que tiene usarlo. 
b)Me preocupa y/o me disgüsta. 
c)Lo reporto a su superior y/o al responsable de seguridad. 

FIGURA 7.11 
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El anterior es un modelo propuesto de una encuesta sobre seguridad para el personal. El 
responsable de seguridad interna podria basarse en el mismo, para desarrollar uno 
adecuado a sus necesidades. 

-Eval11ación final 

Esta etapa consiste en recopilar toda la infonnación obtenida durante los an:ilisis anteriores y 
dctenninar qué grado de seguridad se tiene antes de implantar el programa, entendiéndose como 
"grado de scguridad 11

, a1 grado de conciencia, madurez y en gencml conocimientos sobre seguridad, 
con el fin de tener una idea mis clara de dónde se debe empezar y cual es el aspecto más critico 
para enfocar los esfuerzos del programa. 

-Procedimiento: 

UBICAR EL GRADO DE SEGURIDAD 
ACTUAL 

o 
DETERMINAR EL GRADO DE 

SEGURIDAD QUE SE QUIERE 
ALCANZAR 

o 
ENFOCAR ESFUERZOS AL 
PROGRAMA DE SEGURIDAD 

FIGURA 7.12 
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7.2.2 ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS SEGUROS 
EN TAREAS CRITICAS 

En este tema, se tratarán Ja. serie de tareas y actividades que se desarrollan en una planta con el fin 
de establecer una metodología, que pennita identificar tareas críticas. Es decir, aquellas que tienen 
la mayor posibilidad de riesgo para ruializarlns de tal manera, que se establezca el procedimiento 
que garantice la mayor seguridad posible al realizarlas. 

Identificación de Tareas Críticas 

Se define una tarea o actividad critica en base a Jos siguientes criterios: 

:> Representa un grado de riesgo para la persona que esté realizando Ja labor. 
:> Requiere de equipo de protección individual para realizarla. 
:> Es una tarea o actividad que se lleva a cabo constantemente debido a la operación. 
:> La aplica todo el personal del <irea involucrada. 
:> Requiere de un entrenamiento previo. 

Para identificarlas se tiene que hacer uso de algunos cuestionamicntos: 

l. ¡,Cuál ó cuáles han sido los incidr.:ntcs/accidentes que ocurren con mayor frecuencia? 
2. ¿Dónde han ocurrido esos incidentes/accidentes'/ 

La primer pregunta indica los incidentes/accidentes que ya han ocurrido y que es preciso eliminar 
por la probabilidad de que se vuelvan a repetir. Esas serán Jas primeras tareas criticas que deben 
analizarse. 

Por otra parte, es preciso localizar y dividir sistemáticamente los lugares que presentan mayor 
riesgo para reali1 . .ar las tareas. Estos ya fueron identificados al momento de realizar el Análisis de 
Riesgos en Planta y que fueron planteadas en la división de zonas de riesgos. Es necesario 
remarcar que las actividades rcalizadas en estas zonas. también serán consideradas tareas criticas. 

Dentro de estas zonas también es necesario reconocer las variables que intcrvi1.:nen en el desarrollo 
de actividades críticns: 

• Nl~mero de actividades desarrolladas. 
• Númcrn de personas laborando 1;:n dicha zona. 
• Tipo de personal lnborando en dicha zona, clasific.1.ndolo según sus caractcrístic.1s. 

Estas características son: 

Dominio del área. 
Experiencia operativa (para las actividades desarrolladas). 
Posición operacional. 
Tiempo disponible en el área. 

Una vez que se tiene la \~sión global tanto de las actividades desarrolladas como del personal que 
las desarrolla, se procede al análisis de todas y cnda una de las tareas criticns. 
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Análisis de las Tareas Críticas 

Este análisis pennite identificar peligros asociados a cada paso de una tarea, e indica acciones que 
deben ser tomadas para eliminar tales peligros. 

Hay 5 condiciones a analizar: 

l. Sccuencin de actividades 
Es la serie de pasos en los que se divide la tarea a realizar. 

2, Riesgos Asociados 
Son aquellos peligros o dafios potencia.les asociados a cada uno de los pasos descritos en la tarea. 
Aquí se debe considerar que se pueden presentar operaciones donde el trabajador puede ser 
golpeado por, o contra objetos, cortado o prensado, o que eventualmente pueda tener contacto con 
sistemas peligrosos tales como: sistemas de arranque de un equipo, sistemas ch!ctricos de alto 
voila.je, manejo de sustancias peligrosas, cte. 

3, Procedimiento seguro 
Es el procedimiento que mejor se domina para realizar un proceso especifico o actividad en una 
tarea. Esto quiere decir que si se realiza de esa manera, se reducen al máximo los riesgos asociados 
a la tarea. Para ello, se debe seguir la secuencia de actividades, haciendo una descripción detallada 
e incluyendo todas las especificaciones m.-cesarias que sirvan como In referencia más confiable y 
efectiva para realizar la tarea en cuestión. 

4. Equipo de Protección Requerido 
En este caso se tomará en cuenta que aún cuando se cuenta con el procedimiento seguro que va a 
disminuir el margen de riesgo. también se tendrá que hacer un análisis detallado del equipo de 
protección indispensable para hacer la tarea específica en cuestión. La reglamentación y 
señalización ya se mencionó dentro del análisis de riesgos en planta, el uso del equipo 
proporciona una adecuada referencia para asegurar que aquel que no cuente con c1 equipo de 
protección requerido no podrá realizar la tarea. 

5. Herramientns y Refacciones Requeridas 
En lo referente a Ja herramienta, se debe hacer un inwntario de aquella que se encuentre 
disponible, de tal mílilera que se puc<la saber con qué tipo se cuenta, y cuál es la fonna correcta 
para usarla al rcaliza.r la tarc.1. en cuestión. 

En el caso de las refacciones, también es necesario proveerse de aquellas refacciones que 
garanticen la mayor seguridad al utiliz.arlas. 

Se puede resumir dicha metodología en el si,b'Uicntc diagrama: 
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ANALISIS DE TAREAS CRITICAS 

Secuencia de Actividades 

Procedimiento Seguro 

Equipo de Protección requerido 

Herramientas y Refacciones requeridas 

FIGURA 7.13 

Diagrama de Secuencia de Actividades de Tareas Críticas (Procedimientos 
Seguros). 

Este consisto en establecer dentro de un diagrama de flujo, la secuencia de actividades de la tarea 
contemplando las condiciones y situaciones que hay que verificar antes de pasar a la siguiento 
actividad, así como establecer las alternativas de acción en caso de no cumplirse alguna de las 
condiciones necesarias para desarrollar cualquier actividad. 

Plan de Trabajo pnra entrenarse en Procedimientos Seguros para Tnrcns Criticns 

Lo primero que se tiene que contemplar una vez elaborados los Procedimientos Seguros para 
Tareas Críticas son las siguientes cuestiones: 

:> Asegurar que todo el personal que lleve a cabo Tareas Criticas conozca el Procedimiento 
Seguro para realizarlas. 

::> Asegurar que todo el personal esté capacitado ( con entrenamiento en el aren ) para realizarlas. = Asegurar que e] personal las esté aplicando constantemente para conseguir un dominio en 
Procedimientos Seguros. 

Las dos primeras premisas se obtendrán mediante el entrenamiento. 

Por parte, para que la última premisa se cumpla, se aplicarán las técnicas sugeridas en la sección 
referente a revisiones de comportamiento seguro, la cual será estudiadn posterionnente. 

Una vez fonnulada la necesidad de entrenar al personal en procedimientos seguros para tareas 
críticas, se aplicarán los conceptos vistos anteriormente en "Capacitación y Adiestramiento". 
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Por último se mostrará un ejemplo práctico de dicho análisis: 

Procedimiento Seguro para Tareas Críticas 

CAMBIO DE BATERIA DE MONTACARGAS ELECTRICO 

PASOS BÁSICOS 

l. QUITAR DATlffiL\ 
DESCARUAO,\. 

2.CHECARDATEJUAA 
CAMBIAR Y RECARGAR L\ 
BATl:::RL\ DF.SCARJlADA-

l.CMIDIARDATER.IA. 

RIESGOS 
POTENCIALES 

-IH.HITACION 
·MAC11UCON 
-m:.'icARGA F.l.ECTlUCA 

·IRRITAClON 
-QUE.,t,.IADURA CON ACIUO 
·l'tlACllUCON 
·GOLPE 

·UUUTAClóN 
-1\lACllUCÓN 
-GOIJ'K 

Herramientas y Refacciones requeridas 
Batería nueva 
Cnrgador de baterhtS 

PROCEDIMIENTO 
ADECUADO 

LLEG,\R Al.ARKA DE 
llATRRL\S 1•Mt:TI:R EL 
MOl'ITACARGAS. 
Dt'.SCO!'JECTAR LA UATERL\ 
TIRAl"ollODEl.ACLA,1.1,\. 
CHECARL\CAl'ACIDAD 
DEl.POUl'ASTO ce.u•. ML"l. 
1,000Kg.) 
F.NGANCIL\R LA D.\H::RL\ Y 
LEVANTAR.U. t;'NJCAME..""l'E 
UJ NECESARIO l'ARA 
SACARLA DEL 
MONTACARGA.'i, 
DESUCE F.J, l'OUPASTO 
HASl'AU.DASEDELAS 
DATYJUAS, CF.J\"'m.ARJ.A Y 
U,\JARL\POCO A l'OCO. 

-CllECARCON EL 
HJDROMETRO ELfü\"ELDE 
CARGADELABATERL\A 
CA.'\IDLUt 
-APAGUE EL CARGADOR Y 
DESCONECTE l.A DATERL\ 
QUE E.'iTAllA SIENDO 
CARGADA. 
-CONECTE LA DATERL\A 
CAR.t:AR.. 
-MUXVA 1::1. l'OUJ'AS'IO 
UASTAUUATERL\A 
CA.'\IDL\R (CllEQUE QUK [A 
DATKRL\ TENGA TODOS 
LOSTAl'ONES 
COFUtECTA.'\U'...,"ITY. t:."i 
l'OSICION). 
-F.NGANCIIE LA RATf:.lUA Y 
ELEVMl)()l.ASULO LO 
NECESARJO, DE.<;UCEl..A 
IL\STA ELMONTACARG,\.'>. 
CENTRELA Y COLOQUF.LA 
CUIDADOSAMt'NTF. t:."l 
l'OSICION. 
-DESL.'lo'GANCJU-; LA 
DA TF.RIA, RETIRF.111. 
l'OIJl'ASTO 
-SUDA AL!\IO:-O"TACAR<:AS 
-CONECTR l.A DATERlAAL 
MONT,\CARGAS.. 

EQUIPO DE 
PROTECCION 

PERSONAL 
.uN1•·01t.\1•: co~u·u.10 
·DOT,\.'i 
-F,UA 
-LL'"I'l:S DF. St:GURIDAD 
-PF.TO DE CUF.RO 
-GU,\l'o"Tfn'i UF.N•:o1•R1!.."fü 

-UfüFOHMt:co~u·1.KTo 
-llOTAS 
-Fi\JA 
-1.FA~Fn'i OF. St:<:URIDAD 
-PETO DI:: CUKRO 
-GUANfF.S DE NEOPJU;r..'0 

-L'NU'OR.\I~: COMl'LETO 
-DOTAS 
-F,UA 
-1.E....,.ES DE Sl::GUHU>AI> 
-PETO DE CUERO 
-GUA.NI~ m. NWl'R.li.'iO 

FIGURA 7.14 
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VIII MEDICION Y SEGUIMIENTO AL 
PROGRAMA 

En cualquier tipo de proceso ac/mi11i.'itrativo siempre e.fi necesario establecer sistemas de 
co11trol o monitoreo, con la finalidad de verificar que el mismo esté f1111ciona11c/o 
corrccJamente. 

El programa que se propone en esta tesis, al ser también un proceso administrativo, 11110 vez 
que ha sido puesto en mard1a, es necesario medir su.fi resu/tado.v y darle seguimiento. /Je esta 
manera se garantiza el poder corregir posibles desviaciones que .\·urjan durante el cur.11n del 
mismo. 
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8.1 ESTABLECIMIENTO DE PARAMETROS DE SEGURIDAD 

El objetivo de establecer parámetros de seguridad es definir aquellas variables que van a pem1itir 
evaluar la eficiencia del sistema de seguridad propuesto, así como detectar las posibles fallas que 
pudieran darse y establecer la retroalimentación continua del sistema. 

VARIABLES 

4. COMPORTAMIENTOS RIESGOSOS 

~ 

* íAl 
lJ1lliJ 

PROCESOS DE SEGUIMIENTO 

ENCUESTA ORGAN!ZACIONAL Y DE 
COMUNICACJON 

STATUS DE ENTRENAMIENTOS 

ANALISIS DE RIESGOS EN PLANTA EN 
BASE CONTINUA. HOJAS DE INSPECCJON 

-REVISIONES DE COMPORTAMIENTO. 
-GRAFICOSDECOMPORTAMIENTO 
SEGURO 

EVALUACJON INTEGRAL DEL PROGRAMA 

FIGURAB.l 
Los procesos de seguimiento se detallariln en el siguiente apartado. 
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8.2 PROCESOS DE SEGUIMIENTO 

El objetivo del presente npartado, es definir los procesos que permitan evaluar, controlar, 
monitorcar y dar continuidad a los parámetros de seguridad. 

Orgnniznrión y Comunicación 

Se realizarán encuestas periódicas (semestrales} de diagnóstico organizaeional a todos lo.s niveles, 
con el fin de encontrar y analizar fallas internas del sistema. Esto quiere decir que por una parte, se 
reforzará la voluntad para mantener el programa de seguridad y por otra corregir Jas fallas 
dctect.1das dentro de la estructura organizacional. 

Para soportar el programa de seguridad propuesto, es necesario que haya una estrategia de 
comunicación hacia la seguridad y esto implica una serie de herramientas que estimulen a la 
organización a orientarse hacia ésta. 

M Anuncios y letreros de seguridad 
Mediante el Análisis de Riesgos en Planta descrito anteriormente, se contemplan varios elementos 
de riesgo que deben ser claramente identificados con anuncios y letreros de seguridad, como son: 

~ Las zonas de riesgos tienen que estar claramente delimitadas no sólo para los que laboren en la 
planta sino para todo aquel individuo que se encuentre en ella, de tal manera que las reconozca 
claramente y tome las medidas pertinentes para permanecer en ellas. 

~ Zona de Riesgo 
FIGURAS.2 

:> El equipo de protección debe estar señalizado para todas y cada una de las áreas de trabajo. Es 
conveniente que las señales tengan carácter mandatorio y obligatorio. 

Lentes de Seguridad 
Obligatorios 

FIGURAS.3 

:> Para Jos equipos maquinaria y herramientas tan1bién deben ex1st1r señalamientos de 
advertencia, sobretodo si dichos equipos tienen partes en movimiento, o que potcnciahncntc 
puedan causar un accidente. 

::> Si hay manejo de sustancias peligrosas. o éstas se encuentran almacenadas, también deberán 
usarse señalamientos según la norma oficial mexicana correspondiente. 

w Reglamento de Seguridad en el Trabajo 
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Es muy importante que todo el personal conozca el Reglamento de Seguridad en el Trabajo, esté 
consciente de él y que lo tenga a la mano para poderlo consultar cuando sea necesario. 

-Folletos de Seguridad 
Es necesario mantener una difusión constante, mediante folletos de cualquier tópico de seguridad 
para el personal. La ventaja de los folletos es que se pueden leer con relativa facilidad y son muy 
ilustrativos. El IMSS mediante su Coordinación General de Comunicación Social/Publicaciones, 
elabora una gran diversidad de material de este tipo, el cuál es un recurso muy importante que 
puede ser utilizado por cualquier empresa. 

-Manuales de Seguridad 
Estos son un complemento de los programas de entrenamiento y además son una fuente muy 
importante de consulta para el personal. 

- Audiovisuales 
Este es un medio excelente para mostrar a todos los empicados cómo actuar con seguridad y 
motivarlos a ello. 

- Conferencias 
Las conferencias son otro recurso para interesar y motivar a la gente hacia la seguridad, mediante 
consultores e"-1cmos o expertos en la materia, que puedan enseñar y mostrar lo que se está 
haciendo en otras compafiías en este mismo aspecto. 

Con esto se podrá garantizar que todo el personal está involucrado en el programa. 

Encuesta Organizacionnl y de Comunicación 
Fecha: Dcnartarnento: Posición: 

Frccuentcmcmtc>>>>Rara Vez 
l. Conoce su papel dentro de la organi7..ación para apoyar al 
programa de seguridad dentro de su :lrca de trabnjo o su 
denanamento. 
2. Rcali7.a y ejecuta sus re5ponsabilidades asignadas dentro de su 
nrourama de se •uridad 
3. Su departamento le aporta los elementos de comunicación 
necesarios para refou.ar el programa de seguridad (anuncios y 
letreros. manuales, audiovisuales. conferencias, etc.) 
4. Su departamento Ir. comunica los result<1dos en materia de 
scm1ridad 
5. Los b'nlpos de tr:1bajo colaboran conjuntamente en las cuestiones 
de SCl!Uridad Y cuenL1n con lideres de sel!uridad. 
6. La supervisión le ascsorn, sensibiliza y rcfucr;.a constantemente 
los aspectos a cuidar para mantener el programa de seguridad en su 
dcnanamcnto. 
7. La supcr\'isión le proporciona los elementos necesarios para 
laborar con seguridad, (en caso de no proporcionarlos por completo, 
indicar cuáles hacen falta): 

8. Hay juntas intcrdcpanamcntalcs periódicas para evaluar Jos 
avances en materia de se11uridad. 

s 4 3 2 1 

. 2. 

;;¡ 

. 

FIGURAB.4 
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Básicamente el análisis consistirá en detcnninar si alguna parte de la estructura no está cumpliendo 
con su pape] dentro del programa, en este caso: el grupo de trabajo, el departamento, la supervisión 
y/o los otros departamentos (organización global). 

Cnpncitnción y Adicstrnmicnto 
Una vez que se estableció el programa de Capacitación y Adiestramiento, ser.\ necesario evaluarlo 
continuamente, para dctcnninar si se están satisfaciendo las necesidades de capacitación para todos 
los miembros de la organización, asl como para establecer las mejoras que se lograron debido a los 
programas de entrenamiento realizados. 

Se sugiere llevar un status de entrenamientos para toda Ja gente. 

Tll'O In: f:NTHl~NAMIENTO 

1. Entrenamiento básico en seguridad. 

2. Entrenamiento operacional pnm desarrollar labores y nctividades. 

3. Entrenamiento en procedimientos se!:,'Uros pam tareas criticas. 

4. Entrenamiento pam lideres de seguridad. 

5. Entrenamiento de actualización en procedimientos de SC!,'llridad 

• Se refiere al personal que debe recibir el entrenamiento. 

Oll.Jl:.'Tl\"O• 

Todoclpen;onaJquc 
laborcmla ]anta 
Todoelperson:t\ 
scglinm4rcadt 
tr:iba·o 
Todoclpcrwnal 
scglinsuAtcatlc 
tr:iba'o 
ElrcBOn:dasigruitlo 
por su grupo de 
tr.ib:i'o 
Tododpcrsonal1¡uc 
lahorc en la fanL1 

Revisiones de Comportamiento y Gráficos de Comportamiento Seguro 

'Y.DE 
CUl\ll'Lll\flEl\JO 

FIGURAS.5 

La presente tesis se basa en un sistema de comportamiento seguro, por lo tanto es absolutamente 
indispensable monitorear dicho comportamiento. 

Se parte de las siguientes premisas: 

El comportamiento es la manera de actuar ante una situación dctcm1inada y ésta se puede 
observar. 

La actitud es un mecanismo interno del pensamiento que no se puede observar y que se manifiesta 
a través del comportan1iento. 

El objeth•o que se busca dentro de este programa, es tener una actitud responsable y positiva, para 
que la seguridad se manifieste a través de un comportamiento seguro, por Jo tanto se monitorcará 
dicho comportamiento mediante la observación. 

¡,Qué se va a observar? 
Se observara el comportamiento de todos y cada uno de los individuos que laboren dentro de la 
empresa. 

¡,Quién los va a observar'! 
Todos y cada uno de los miembros de la empresa, de tal manera que se establezca una 
retroalimentación continua y reciproca. entre todos. 
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Esto se establecerá mediante la secuencia de obscivnción SEDARR. 

SEDARR 

Seleccione el punto a observar 

Deténgase y observe 

Analice y retroalimente 

Registro y establezco monitoreo continuo 

FIGURAS.6 

1 o Selección del punto a observar 
Dentro de los recorridos rutinarios de trabajo se sclcccionar.i úrúcamentc un lugar o área de trabajo 
donde alguien esté desarrollando una actividad. Es muy importante sc11alar que puede tratarse de 
cualquier labor y con cualquier persona y no olvidar que el objetivo es detectar comportamientos 
seguros e inseguros, recordando que la retroalinlL.'lltación puede ser para reforzar los 
comportamientos seguros, así como para identificar y modificar los inseguros. 

2º Detenerse y observar 
Una vez que se seleccionó el punto donde si; realizará la observación. se procederá a observar el 
lugar, ia(s) pcrsona(s) y la actividad(es) que se esté(n) desarrollando. Cabe recordar, como se vio 
en "Factores Psicosocialcs en el Trabajo "43, que el lugar puede originar un accidente, por lo que 
es necesario garantizar que el lugar es seguro para trabajar. 

Muchas veces, el trabajador no se percata del riesgo que corre; por lo que un observador fuera del 
contex-to, resulta ser ut1 excelente critico en seguridad para darse cuenta de esos 11dctallcs 11 que 
potencialmente podrían g1:m .. -rar un accidente. Por otra parte se obscrvará(n) al(los) individuo(s) ya 
sea para identificar si cstá(n) cometiendo un acto inseguro o para reforzarlo(s) y tomarlo(s) como 
ejemplo en el caso de que esté(n) realizando su labor con seguridad, tal como se vio en el apartado 
de Modificación del Comportamiento. 

Además observando la actividad se podrá nnalizar si el procedimiento utilizado es el más 
apropiado para cji..-cutar dicha tarea y postcriom1cntc identificarla como tarea critica, debiéndose 
llevar a cabo el an.ilisis respectivo para establecer procedimientos seguros. 

30 Analizar y Rctroalimentar 
Esta es la parte fundamental y quizás la más dificil del SEDARR. El análisis debe ser rápido, 
cuidadoso y efectivo; entendiéndose que no se llevará m:is de 15 minutos para evaluar y detenninar 
si existe algún riesgo o si se cst:i. cumpliendo con las nonnas de seguridad indispcnsablus. 

43cupUulo IV "Marco Co11cept11al Teón'co" 
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La fase de retroalimentación que debe ser inmediata, es la parte valiosa del sistema, tal y como se 
planteó anterionncnte cuando se expuso que el comportamiento se puede modificar mediante 
refuerzos. Esta tiene dos altemativns: 

Reforzamiento para apoyar el acto seguro 
(cuando se cumple con las nonnas de 
seguridad) 

:> Describa el comportamiento motivando a 
continuar trabajando de esa nwnera: "así 
se hace .. ! ". 

:> Pre&'llntc cómo podrían estimular a los 
demás miembros del departamento para 
que actúen con seguridad. 

:> Describa lo que podrla pasarle a la persona 
con ese acto inseguro mostrando interés en 
orcvenir el accidente. 

Rcfor1.muiento para modificar et acto 
inseguro (cuando no se cumple con las 
nonnas de seguridad) 

:> NO critique el comportamiento: " a pero 
que descuidado . .!, etc." 

:> Describa Jo que podría pasarle a Ja 
persona con cslc acto inseguro mostrando 
interés en prevenir el accidente. 

:> Pennita que la persona identifique el acto 
inseguro qu:: cometió, prcgunlimdole 
cómo, qué y por qué. 

El SEDARR pcwmite prevenir accidentes as/ como identificar las causas que los provocan. 

Es importante recordar que el SEDARR es parte de una cultura orientada hacia la seguridad y que 
tiene que ser fomentada activan1cntc por todos y cada uno de los miembros de la empresa, ya que 
su éxito depende de la participación de todos. 

A continuación se muestra un formato propuesto que sif\'a como guía para analiz..'1.r si se está o no 
cometiendo un acto inseguro. 

REVISION DE COMPORTAMIENTO 

Departamento: Fecha: 
Grupo de trabajo: 
Punto de Observación: 

1. El personal porta y utiliz.a todo su equipo de protección Sf NO 
individual corrcctamenle. 
2. La herramienta y equipo utilil.ados para ejecutar Ja labor SI NO 
son los adrcuados. 
3. Está utilizando la nm uim1ria v eauino correctamente. SI NO 
4. La posición con la que est..í ejecutando la labor es la SI NO 
conveniente para desarrollarla cfcctivamen1c (no hay sobre 
csíucrzo, la altura es la adecuada etc.). 
S. Evita exponerse a elementos de riesgo (corriente eléctrica, Sf NO 
altas tcmoc.raturas. suslancias nc!i1?rosas. cte. l. 
6. Se identifican condiciones inseguras (mala iluminación, SI NO 
ventilación, ausencia de couioos contra incendios, cte.). 
7. El lugar está limpio y ordenado (no hay objetos tirndos, SI NO 
dermmcs de suslancias, cte.). 
8. El procedimiento empicado por el trabajador está dentro SI NO 
de los procedimientos se !uros establecidos. 

FIGURAB.7 
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Procesos de Seguimiento 

Como se puede apreciar, hay una serie de comportamientos que de NO llevarse a cabo pueden 
generar un riesgo y a la postre provocar un accidente. 

Esta es una revisión de tipo general, sin embargo lo más recomendable es hacerla tan espt..-cifica 
como sea. posible de acuerdo a las necesidades de Ja planta en la que se aplique, con el fin de 
encontrar los comportamientos riesgosos propios de cada área o departamento, e irlos eliminando. 

El proceso se llevará a cabo con la siguiente secuencia: 

Diseñar la revisión del comportamiento para cada iirea 

Efectuar las revisiones según el programa específico de cada c'lrea 

Llevar el registro de las observaciones realizadas 

Analizar la información recopilada 

Desarrollar planes conjuntos para eliminar los comportamientos 
riesgosos mé!is comunes 

Lo anterior, marca la pauta para el siguiente paso del SEDARR. 

40 Registro y monitoreo 

FIGURAS.8 

El objetivo de registrar y rnonitorcar las revisiones de comportamiento es alcanzar un grado de 
seguridad en el que no haya ningún incidente. 

A medida de que se controlen los comportamientos ricsgosos más comunes, se podrán establecer 
estrategias efectivas para erradicarlos, asi como para ir depurando el sistema. Así mismo. mientras 
se identifique un mayor nllmero de de comportamientos riesgosos se podrán minimizar las 
posibilidades de incidentes. 

Una vez que se ha diseñado el fonnato para la revisión de comportamientos riesgosos, se procede a 
elaborar un programa para realizar las obscn•aciones. Es fundamental que participen todos los 
miembros del grupo de trabajo y según su número, ilrca de trabajo y horarios, se establezcan los 
objetivos para Ja realización de las mismas, considerando que lo óptimo scr.l realizarlas con la 
mayor frecuencia posible y rotando al personal asignado a hacer las observaciones, de tal manera 
que al final se hará una sumarización de los resultados obtenidos en éstas. 
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Procesos de Seguimiento 

Este seria el primer paso para llegar a los gnüicos de comportnmicnto seguro, partiendo de la 
premisa de que cuanto mayor sea la frecuencia en comportamientos riesgosos hay una mayor 
probabilidad de accidentes. 

Método para elaborar gráficos de comportamiento seguro44 

Dicho gráfico, se obtendrá a partir de la Revisión de Comportamiento propuesta, para ilustrar 
cómo se realiza: 

1. Los criterios que se van a emluar son los denominados comportamfontos riesgosos. 
2. El registro se llevará a cabo por departamentos o áreas de trabajo. 
3. El encargado o el líder de seguridad, deberá ccntrnlizar mensualmente la infommción de lns 
revisiones de comportamiento, con un mínimo de 25. Como ya se mencionó, mientras mayor sea el 
número de observaciones realizadas, los resultados serán más precisos y confiables. 

4. El cálculo de los limites de control de prueba se obtendrán de la siguil.'nte manera: 

LSC = IOOp + 2 ../ ( IOOp (100- lOOp)ln) 

donde 1 OOp es el porcentaje de la media de inseguridnd de\ departamento 

LIC = \OOp • 2 .J ( IOOp (100- \OOp)/n) 

donde: 

p = número de comportamientos ricsgosos 
n =número de revisiones realizadas 

En la siguiente hoja se mostrará un ejemplo de cómo debería realizarse la sumarización de 
resultados de acuerdo a los rcsult..1.dos obtenidos en 25 revisiones de comportmniento realizadas. 

44Bll8Udo en Dcnton, Keith D."Bvalllacl6n &tad/Jlica del Duempeno", cap. Vll. 
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Prm:csos de. Seguimiento 

SUMARIZAC!ON DE RESULTADOS 

Número de Revisiones de 
camoortamic1110 realizadas: Cumplimiento 25 Obfotivo 30 
Comportamientos ricsgasos más Frecuencia Objetivo %dcCompor~ %dccompor~ 
comunes en orden de frecuencia tamicnlo scgu~ tmnicntos 

ro ricsuosos 
l. El personal porta y utiliza toda 9 o 64 36 
su equipo de protixción personal 
correctamente 
2. La hcrramicnl<l y equipo 1 o 9G 4 
utilit.ados para ejecutar sus 
labores son los adecuados 
3. fül."1 utiJizando la maquinaria y 2 o 92 8 
ccmioo correctamente 
4. La posición con la que está 3 o 88 12 
ejecutando la labor es Ja 
con\'cnicntc para desarrollar la 
hlbor cfeclivamcntc (no hay sobre 

' :. csfüeno. la allura es la adecuada) . . , " 
5. Está en conL1c10 con algún 3 o 

·: f ... /:~;J8'~§f,' 1~z::Y 
•. 

elemento de riesgo (corriente 
eléctrica, altas temperaturas, ·····'.,·;•:\.'<·' ~ < ' < • 

suS1ancias ncligros.as' ·, ;. 
6. E1 lugar cucnra con l o < 96 "·:· . ,4 
condiciones seguras ( 
Huminación, ventilación, equipos 
contra inccndios.fm.•<1s) 
7. EJ Jugar está limpio y ordenado s o 80 20 
(no ha.y objetos lirados, derrames 
de sustancias.etc.) 
8. El procedimiento empleado por l o 96 4 
el tr.Jbajador está dentro de Jos 
procedimientos seguros 
establecidos. 
TOTAL 25 o 

FIGURA8.9 

Swna de n1s ==(Suma de comportamientos observados)(Número de revisiones realizadas) 

= 8(25) = 200 

IOOp =Suma de p's f Suma de n's = 251200=O.125 
Limite Superior de Control 

LSCp = lOOp + 2 v ( IOOp(IOO - lOOp) fn) 
= 12.5 + 2 v ( 12.5(100 - 12.5) 18) = 12.5 + 2 SQR ((12,5)(87.5)18) = 35.88% 

Límite Inferior de Control 
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Procc.~os de Se1,,TUI01iento 

LICp = IOOp - 2 V ( IOOp(IOO - IOOp) /n) 
= 12.5 -2 v ( 12.5(100 - 12.5) / 8) = 12.5 -2 SQR ((12.5)(87.5)/8) = -10.88% =O* 

* Cuando el límite está cerca o por debajo de cero. como en este caso, se recomienda que el valor 
se cambie a cero porque asi será más comprensible para los empleados, ya que el cero representa 
un desempeño l 00% seguro. 

: f ~Punto fuora dol llmlledo oont<ol r---- ---------------.-.~ 

4.L.po1kl6n 
i::qnl.1qu•••l4 
.1¡.1cul.ll'ld01t1 
tabornl1mb 

Comport11mlen101 lnaaguro1 

FIGURAS.JO 

Como se puede apreciar, hay un punto fuera del limite de control, que es el comportamiento 
inseguro que se refiere a la utilización y uso correcto de todo el equipo de protección individual. 

Este indica que hay una alta probabilidad de que ocurra un incidente debido a este comportamiento 
ricsgoso. para lo cual se deberán tornar medidas especificas para modifica.ria. 

Según la complejidad que se tenga en las Revisiones de Comportamiento, se alcanzará un mayor 
grado de control, ya que estas revisiones puOOC!n ser rt:alizaúas por; 

:> Departamento 
:> Zonas de riesgo 
:> Tipo de Operación 
::> Tareas Críticas 

Y a medida de que se domine mejor el sistema, se identificarán más claramente los 
comportamientos que pudieran convertirse en actos inseguros u originar condiciones inseguras. 

Este análisis deberá traducirse en una serie de acciones a ejecutar por parte de los departamentos, 
Jos grupos de seguridad y los líderes de seguridad. 

Todos deben contribuir para ejecutar dichas acciones y darles continuidad. Y para ello se deberá 
realizar una sumarización de resultados global que incluya los resultados críticos del sistema, en 
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Prorcsos de Seguimiento 

este caso y de acuerdo ni ejemplo mostrado se ponen los 2 más frecuentes y de acuerdo a estos se 
establece una serie de acciones encaminadas a modificar dichos comportamientos. 

SUlllARIZACION GLOBAL DE RESULTADOS Y ACCIONES A EJECUTAR 

Número de Re\'isiones de comportamiento 
realizadas: 

Cumplimiento 

Comportamientos riesgosos más comunes Frecuencia 
(los 2 más frecuentes} 

1. EL personal porta y utiliza todo su equipo de 36% 
protección personal corrcclamcnte 

2. El lugar est:i limpio y ordenado (no hay objetos 20% 
tirados. derrames de sustancias.e1c. \ 
Acciones a ejecular para eliminar dichos Responsable 

comportamientos ricsgosos: 
l. Restringir el acceso a las áreas de trabajo para Las áreas de 
quienes no porten su equipo de protección personal trabajo 

2. Programar entrenamientos en uso de equipos de Lideres de 
protección personal seguridad 

3. Promover cmnpal1a contra objetos tirados en el El grupo de 
suelo y derrames de sustancias ( con canelcs y seguridad 
a\'isos) 

EVALUACION INTEGRAL DEL PROGRAMA 

Objetivo 

Objcti\'O 

30% 

15% 

Fecha de 
ejecución 

.• 

FIGURAS.11 

También debe estar contcmplitdo una evaluación de los resultados del sistema en su totalidad. En este caso 
se deberá llevar el control de los incidentes/accidentes que se fueran presentando confomte al número de 
incidentes y de acuerdo a la clasificación de riesgos de trabajo discutida antcrionncnte45 . 

Número de actos inseguros registrados 

Número de condiciones inseguros registradns 

Número de accidentes 

Número de incapacidades temporales 

Número de incapacidades pcnuanentcs 

Horns hombre trabajadas sin accidentes 

4SApartudo 6.1 "Repercusitme.s Jfco11ómicas de la Falta deStg11rlclacf'. Pág. 62. 
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Procc.~os de Sc¡.ruimicntu 

Para concluir se muestra la pr~pucsta en fonna esquemática para fomentar la secuencia SEDARR. 

lcrPaso 

2do Paso 

3cr Paso 

4to paso 

SEDARR 
Selección del punto a observar 

Dclcncrsc y cbscrvar 

Analizar y Retroalimc.nlar 

Registrar y monitorcar 

FIGURA8.J2 
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Acciones 11 Tomar Posl-Accidcntc/Incidcutc 

8.3 ACCIONES A TOMAR POST-ACCIDENTE/INCIDENTE 

El objetivo del presente apartado es el de llevar un estricto control sobre cualquier accidcntc
incidcntc que suceda dentro de la empresa, para eliminar las causas básicas que lo provocaron y 
tomar las medidas pertinentes para evitar que vuelva a suceder. 

Una vez que se tienen muy bien definidos los parámetros de seguridad, asl como sus procesos de 
seguimiento se deberá mantener un riguroso monitorco para responder ante cualquier eventualidad 
llimcse incidente o accidente. 

Se parte del hecho que un incidente es un accidente que no se concretó pero que estuvo muy cerca 
de ocurrir. 

De hecho, existe un procedimiento definido por la OSHA (Administración de Seguridad e Higiene 
en el trabajo), el cual se usa habitualmente para dctunninar euindo un accidente o incidente debe 
ser registrado o no.46 

A continuación se presenta un dingrama que ilustra el procedimiento mcncionndo antcrionncntc. 

No resulto de un accidente 
da trabajo o por mcposlcl6n 
al pellgro en el ambiente 
da trabajo 

Impedimento para trabajar o moverse 

ransferencla a otro empleo 

Ninguno de estos 

El caso no debe ser registrado 

FIGURAS.9 

46Busado en la gula Paro delcmúnar el rcgi~ de lo's cusas, seg{l.n la Ley de Seguridad e Higene Luborulcs de E.U. 
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Acciones a Tomar Post-Accidcnte/lncfdcntc 

A continuación se ilustrará la secuencia propuesta que hay que seguir .en caso de que Jmya ocurrido 
un incidente: 

INCIDENTE/ACCIDENTE 

ACCIONES A MEDIANO Y LARGO PlAZO 

INVESTIGACION EXHAUSTIVA DE LOS HECHOS 

ACCJINC VS ORGANIZACION 

[

GERENCIA 
COMUNICACION 

TRABAJADORES 

INVOLUCAACION DE RESPONSABLES 

CONTRA-MEDIDAS A LOS SISTEMAS OAGANIZACIONALES 

REOJSTRO 

Acciones Inmediatas 

AUXILIO Y ATENC/ON MEDICA 

(EN CASO DE ACCIDENTE) 

ACC/INC VS INSTALACIONES 

DETERMINACION DE LA FALLA 

ACCIONES CORRECTIVAS 

FIGURA 8.10 

Como ya se planteó, un sistema sólido de seguridad se enfoca a prevenir accidentes identificando 
sus ca.usas básicas, las que pueden manifestarse a través de actos inseguros o condiciones 
inseguras. Sin embargo, esto no elimina Ja probabilidad de un accidente puesto que ya se vio que 
puede ser el resultado de varios factores. Considerando lo anterior se debe de contar con un 
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Acciones u Tomar Post-Accidcntc/lncidcntc 

procedimiento que pennita responder rápida y eficazmente a cualquier incidente que se presente. 
Esto incluye el procedimiento parn el peor de Jos casos: un accidente que ya ocurrió. 

Dentro de las acciones inmediatas se deberá contemplar: 
:> La retroalimentación (tercer paso de la secuencia SEDARR) como primer punto si se dctcctn 

una falla de se&ruridad que puede originar un nuc\'O incidente. 
:> Se deberán tomar las medidas pertinentes inmediatas para evitar nuevos incidentes. Esto 

implica eliminar de raiz Ja causa del incidente. 
:> El registro del incidente si ocurrió alguno. Esto implica su análisis inmediato para tratar de 

describirlo sin alterar detalles que pudiesen no registrarse postcriom1cnte. 
Si el incidente se trndujo t:n accidt:ntc el primer paso seríi: 
:> Auxilio y atención médica inmediatamente. 
O Si es el caso, eliminar la fuente del accidente para evitnr nuevos accidentes inmediatos (si hay 

fugas, derrames, incendios), usi como aislar la zona del accidente si asi lo amerita el mismo. 

Investigación 
Para la investigación se propone el siguiente fonnato. El cual debe ser llenado como ya se planteó, 
inmediatamente después del incidente ya sea por la persona que detectó la fulla, la que la cometió o 
la persona más cercana que estuvo involucrada. con el incidente. 

INVESTIGACION DE INCIDENTE/ACCIDENTE 
Lugar del incidente/accidente 
Hora en que ocurrió 
Fecha 
1. Descripción del Incidente 
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Acciones a Tomur Pm1t·Acchlcntc/Jncidcntc 

Como se obsen•a; esta investigación sólo sintetiza la infonnación indispensable para poder hacer 
un análisis más representativo y detallado de todos los factores que incidieron en el accidente. 

Esto implica dos tipos de análisis: 

Incidente vs Onmnización 
Comunicación 
:> Falla de conocimiento 
:> No se rcfuer1.an procedimientos 

seguros para tareas i;rlttcas 
:> No hay retroalimentación 
:> No hay procedimientos seguros 
:> La posición o lugar que ocupa el 

trabajador no se ajusta a las 
capacidades físicas o aptitud mentnles 
del mismo. 

Incidcnlc vs Inslalacioncs/lnfracstrnctura 
:> La lngcnicrfa y/ó tccnologln 

utilil.ada no es la ndecuada pnra el 
proceso 

:> El equipo de protección personal 
utilizado es insulicicnlc 

:> No hay mantenimiento ni 
inspecciones a instal:lcioncs 

:> Los equipos utilizados son 
inadecuados o de baja capncidad 

Dentro del mismo, se plantcar:in las causas hasta el nivel de detalle que sea necesario siguiendo un 
proceso de cucstionamicnto directo hasta identificar la(s) causa(s) bá.sica(s). 

PORQUE? 

PORQUE? 

PORQUE'/ 

CAUSA(S) 
BASICA(S) 

FIGURAS.ti 

Este análisis deberá identificar las caus;is básicas que originaron el accidente. 
Es siempre indispensable analizar y comprender la natl1ralcza del accidente puesto que pcmlitc 
evitar nuevos incidcntes/accidcn1cs de la misma índole. 

Acciones Correctivas 
Después de contar con un análisis profundo y ya que se tienen las causas básicas, el siguiente paso 
será plantear una serie de acciones correctivas para eliminarlas deberá contemplar contra·medidas 
a los sistemas organizacionalcs que permitan a la organización fortalecer el programa de 
seguridad. 

Por último se recomienda consultar el anexo que indica el procedimiento de acuerdo al Seguro 
Social de cómo se deben registrar los Riesgos de Trabajo. 
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Conclusiones 

IX CONCLUSIONES 

A lo largo del presente trabajo se manifestó el interés primordial por proteger y salvaguardar al 
elemento humano existente en las empresas. Dicho interés se fundamenta en la premisa de que este 
elemento es el recurso más importante de la empresa en la actualidad. Además por disposiciones 
legales, la empresa tiene que asegurar que sus trabajadores puedan laborar con seguridad y que el 
lugar de trabajo es un lugar seguro. 

Hoy en día es necesario que !ns empresas se orienten hacia una filosofía de seguridad, ya que la 
falta de esta representa un costo económico y social muy elevado. Usualmente las empresas la 
pasaban por alto, sin cmbnrgo es importante por el impacto que tienen en las finanzas de estas. 

El sistema propuesto cumple una doble función: garantiza Ja conservación del elemento humano en 
la empresa y pcnnite amortiguar el impacto económico de Jos accidentes. 

Este sistema se fundamenta en el comportamiento humano. Confonne se analizó el fenómeno de los 
accidentes en las empresas, los cuestionamicntos se encaminaron a encontrar los orígenes de los 
accidentes e identificar las causas que los provocan. 

Se encontró una relación muy estrecha entre la seguridad y el comportamiento humano dentro de 
las organizaciones de trabajo ya que se identificaron dos tipos de causas básicas que originan 
accidentes: Jos actos y las condiciones inseguras. Sin embargo, ambos pueden ser evitados 
mediante un comportamiento seguro. 

La teoria indica que más del 80% de Jos accidentes se deben a actos inseguros. Sólo algunos de los 
accidentes no son atribuibles a fallas de comportamiento. De ahí Ja importancia de contar con un 
sistema de seguridad que basado en la modificación de este, permita evitar las consecuencias que 
un accidente trae consigo. 

Por otra parte, para una planta productiva cualquiera, las consecuencias económicas por concepto 
de un accidente pur.:dcn ir desde un paro pequcfio hasta el caso en que un accidente ponga en riesgo 
la producción entera de la planta. 

Admás, el costo social que un accidente provoca puede llegar a ser irreparable. 

Para que el programa opere, se destacó la importancia de contar con una infraestructura a la que se 
denominó condiciones mínimas, entre las cuales se destacó Ja involucración de todos los niveles de 
la organización. 

Se detallaron también una serie de herramientas que pem1iten su aplicación: una participación 
integral de la organización con un modelo de comportamiento seguro, análisis de riesgos en planta, 
capacitación y adiestramiento. Esto permitir.i un cambio estructural hacia la seguridad. Además 
mediante un programa de seguimiento se podrá retroliment.ar al sistema. 

Este es pues, un programa aplicable a una empresa manufacturera típica en México. 
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Conclusiones 

Después de la investigación realizada se encontró que no todas cuentan con la infacstructura 
necesaria para aplicarlo; sin embargo las t.mprcsas que deseen contar con este progmma deberán 
de contemplar a la seguridad no como un gasto sino como una inversión biciijustificada. 

El buen entendimiento de lo anterior deberá significar es un cambio para la mentalidad de la 
empresa en México, ya que se encontró que esta es In primera barrera n la que se enfrenta el 
programa, mientras no exista. una eoncientización clara y completa de la seguridad. 

El programa 1..'S pues, clave para la supervivencia de las empresas manufucturcras de hoy en día, ya 
que confonnc ingrese un mayor nU.mero de empresas para compelir los mercados, l..'Stas tendn\n que 
garantizar que sean empresas seguras para la fuerza de trabajo. 
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Cuadro Nu. VI.5 

POR 
orns nE INCl\1'11Cin/m TF.11PORl1L 

~~irnníl~M~~Ntli"'~Qi{!.lÁN~ll1/c:1l~l-~UQfüfS~L. 

1 > : .. ... . 1 DIAS DE INC:f\Pl\CIDAD 1 
1 DELEGACIONES 1 "IEMPOJl/\L PllR 1 
1 1 RIESGUS DE TRABl\~O J 
1-· ··_. _;;_ ____ ::,._·_· _.:. _______ ~------------------! 
1 .. . . . . 1 1 
1 T O T. A L 1 14,838,564 : 

: DISTRITO FEDERAL 2,607,949 1 
1 Na. 1 Noroeste 763,123 1 
1 2 rJore!lte 5f1!],t162 1 
1 3 Suroeste 575,98'1 1 1 '• Suresl:e .. /23,375 } 

1 REGIONALES Y ESTl\TALES 12,230,615 : 

1 Aguastcall"entes C?Ott,03'• 1 
1 Baja Cal i 1"arni a 5'19, 3'76 1 
1 Baja California Sur 53,303 t 

: ~~:r,~t 1l!i 7i*:~~g : 
1 Colima 106,6"/6 
1 Chiapas OU,271 
1 Chihunhua B?t•.,El'"l 
1 Uurangu 239 ,378 
1 GuanaJUilto 503,077 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

Guerrero 
t-lidc."llgo 
.l;ilisc:o 
Mi:?xico 
Michoac.t.t.n 
More los 
Nayarit 
tJuevu León 
Oaxnca 
Puabla 

Duaretaro 
Quinti.ma nao 
Séln Luis Po\:osi 
Sinaloa 
Sonora 
Tabetsco 
Tamaulipas 
Tlaxcala 
Vcr.-"lcru7. Norte 
Vm·ac1·uz Sur 
'(ucatAn 
Zacatccas 

Fuente: -1efiltura de Servic:l os da Prestacionc!=; en 
Dint=?ro.- Sistema de Infonnaci1~n Mensual 
sobre? l."ls Prr:tstnci unes en Ui naro Utu1·ya
dus en al Itms.-·p;it7~· 



Cu~dru·No .. VI .. ó 

Cf.lfl!JS DE INCl\PACID/\O PERMANENTE POf! f!IESG0!3 IJE Tí!IUJl\JO 
TERMINADOS, SE13Ull TIPO DE f!!li8!1U, PnR OELEl3ACION. 1992 

ASElfüRl\IUENTO PERMANENTE Y EVENTUAL 

1 1 ACCIDllilES 1 ACCIDEllJES 1 EllfERllEDioDES 1 
1 OELEGAC!OllES 1 S U H A 1 OE 1 fll 1 Df · I · 
1 1 1 TRA1AJD 1 lRl1YECTD 1 TRADAID 1 !··-------------------- ----------------------------------·-------------------'-! 
1 1 l T O T A l 22,0H 1\1551 1,230 7.052 l 
1 DTSTRTTD FEDERAL 21009 21198 303 JOB 1 
1 1 
1 No, T llormle 11119 OJO 103 ta6 1 · 
1 2 llores!• m 358 5\ 67 1 

3 Surmt• \R1 398 71 IB 1 
\ Sureste 711 612 75 37 1 

REGIDllfüS Y ESTATALES 

Aguascalienles 
Baja Callfornia 
B.ija California Sur 

~~:~~f~: 
Culir.a 
Chiapas 
Chihual1"' 
Duran~o 
6uanuuato 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

Guerrero 1 
Hidalgo 1 

f fi~!J~~o l 
1 tlicho,1c~n f 
1 tloreJos 1 
1 11.iyarlt 1 
1 s~~:~a león i 
1 Pueála 1 
1 1 
1 f1uerétaro 1 
1 Uuintana Roo / 
1 San luis Polo&( 1 
1 Sln•loa 1 
1 Sonora 1 
1 Tabao::ro 1 
1 Tmulipu 1 
1 Thicala 1 
1 Veracruz Horte 1 
1 Veracru: Sur 1 
J Yucat&n 1 
1 Zacdecn 1 
1 1 
1 llD TDEllTIFTCADA 1 

201012 

m 
\OB 

60 
t11 

3,616 
60 

151 r,m 
520 
792 

376 
1,425 

915 e,m 
356 
93 

1\1 

'·ni m 
277 

82 
641 
m 
35¡ 

98 
777 
m 
313 
\36 
153 
661 

e3 

12,336 

TO/ 
m 
62 
\O 

911 
DO 
m 
536 
\71 
557 

23B 
196 
818 

1,776 
210 
12 

l?.1 1,m 
09 

675 

161 
77 m 

423 
311 

91 
700 
155 
331 
113 
207 
127 

ta 

2 
55 
6 

16 
29 
37 
39 

37 
7 

57 
157 
25 
3 

10 
99 
9 

81 

8 
s 

13 
13 
16 
4 

70 
6 

12 
17 
eb 
9 

·1 
617\0 1 

1 
2191 ., 

6 1 
1 

2173~ l 
11 

5BD I 
20 

196 

103 
1,222 

10 
563 

23 
IU 
4 

45 
e 

33 

/07 

195 
5 
1 

7 
33 

6 
20 

328 

4 1 
1 1 ·----------------------------------------------------------------------
fuente1 Jefatun de los Servicios de Salud en el Trabajo. Fona SUJ-55/tlT-S, Proceso 

auloi::aliudo. 



Cum.lro Na .. VI.? 

DEFUNCIONES POrl rlIESGOS DE TRf\A"Jn TEmllNl\005, 
SEGUN TIPO ¡n.;; lllESfilJ, Pon llEL!iGl\CION. 1'1'1í? 

ASEGURf\flIENf'O PE11Mf\NEN1"E V EVEIHUAL 

1 1 1 1 . 1 
1 1 l1CCIDEHIES 1 hCCIDElllES 1 ENmmnDES 1 
1 DfüGhCIOllES 5 U " A 1 DE 1 EN l DE 1 
1 1 1 1nnen10 1 mvmo 1 rnnenio 1 
1 1 1 1 l l 
1----------------------------------------------------··----------------1 
1 1 r 
1 T O l n L 1 1,10& 1,30\ 309 lJ 1 
1 1 1 
: DlSlíllTO FEDERAL i Cll 1S3 .Sb 2 : 

1 !lo, l lloroesle 1 b2 IS 15 21· 
1 !!. lfores~e l 30 2l- · . 9 · t 
1 3 Suroes\e 1 bb 51 15. 1 
1 4 Sures\e 1 53 Já 11 1 
1 1 1 l ílE6lOllnlES Y ESTAlALES l l,"92 1,149 .· ... :.:.3.32.. l 
1 n1uascaqr.ntes 1 12: 3 . f. t 

: ~:f: f::H~~~:~t: Sur 1 n f~- ~- : 
1 c .. ,.~he i (~ ~~ · 

29 
al 

1 1 ·9 1 1 
J \ f¡I¡ :n \0 1 
1 1 37 JJ 4 1 
1 unngo 1 SI \3 e 1 
1 Guanaiua\o 1 Bl 52 21 1 
1 1 1 
1 Guerrero 1 79 6'3 16 1 
1 Hidalgo 1 30 14 7 9 1 
1 Jalisco 1 m ¡q 27 1 1 
1 Ohico l l5b 110 30 l 
1 fühmln 1 1D 51 11 1 
1 norelos 1 29 lb 13 1 
1 1:ayarll 1 20 10 2 1 
1 limo León 1 llb BB 2B 1 
1 ºª"'ª 1 29 21 e 1 
1 Puebla 1 BB 68 20 1 
1 1 1 
1 Oueréhro 1 ID 28 12 1 
1 011lntana Roo 1 13 ll 2 1 
l San LUi s rotosl f ~I> :H 15 .J, 
1 Slnaloa 1 11 55 lb 1 
1 Sonora 1 22 10 4 3 
1 Tabasco 1 25 23 2 1 
l Tmulipas 1 60 IS IS 1 
1 T!mala 1 12 6 b 1 
1 Vencruz Norte 1 21 17 4 - 1 
1 Veracruz sur 1 46 41 S 1 
1 Yuca\ln 1 30 21 1 1 
1 Zaca\ecas 1 l?h e~ 2 f 
1 1 1 
1 110 IDEllflFlCAOh 1 2 1 
1 1 1 

fuente1 Jefatura de los Servidos de. Salud en el lrabafo. Foru SUl-55/"T-5. Proceso 
au\u11aUudo. · · 
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LOS RIESGOS DE TRABAJO POR TIPO DE 

MILES 

ACTIVIDAD ECONOMICA krro1, 

• ·.: ~ 11 ·-· ·.·T-·; 

1------1::..... ..\\ ..... 

1987 1988 1989 

A/\JOS 
1990 1991 

- CONSTRUCCION ~ METALMECANICA EtJ FUNDICION 

B REFRESCOS ~TEXTIL 



CONSECUENCIAS DJ: LOS RIESGOS DE TRABAJO 
PERIODO 1987-199"1 

1eee i702 

éüO 

19f!7 t?ee. 19eg ¡ggo 1991 

~ DEFUNOIOl-.JES 
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tID 
IMSS 

INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL 
SUBOIRECCION GENERAL MEDICA 

JEFATURA OE LOS SEl!VICIOS OE MEDICINA DU JHAOAJO 

AVISO PARA CALIFICAR 
PROBABLE RIESGO DE TRABAJO MT·1 
IACC!O!NfE DE TflA{ll\.10 O TRAYECTO O 
WFERMEOAO OE lnAOAJOI 

PARA SER LLENADO POR LA EMPRESA· DATOS DEL PATRON 

5100MIC!LIOC.C.LLE 

COLONIA O FRACCIONAMIENTO, POBtACION Y ESTADO 

DATOS DEL TRABAJADOR 

\0/ OCUPACION OUE OESCMPEÑAB.\ AL ACCIDENTARSE 

11 MlMBRE ORA:tON SOCIAL 

¡>1 flEGtSTROPATRONAl EN El IMSS 

l 41TELEFONO 

1 NIJMERO 

PARA USO DEL IMSS 
CERTIFICACION DE VIGENCIA DE DERECHOS 

l D M 71 SEXO F o 1 81 NUMERO DE AFILIAC!ON 

1 NUMERO 1 LNTEA!OR 

1 ANTIOUEDAD EN LA MISMA 

UIHOAAf'IOOE TAABl\JO 
ELOIADELACCIOEIOTE 

1 1 

EN CASO OE ENFERMEDAD 
HORARIO ACTUAL 

1 

131 CIA DE DESCANSO PflEVIO AL ACC!OEtl H 

DATOS DEL RIESGO DE TRABAJO D ACCIDENTE c=J ENFERMEDAD ' 

UI HCHA V HORA EN QUE 1 01.f: 1 MES I '"' 1 HORA 
OCURR!O EL ACCIDENTE 

1
1!51 FECHA V HORA EN QUE EL ·~ DIA 1 MES I "º 1 HORA 

TRABAJAOOR SUSPfo,iQIO SUS LADOllE 
POR CAUSA OCL ACCIDENTE 

101 CIRCUNSTANCIAS EN LAS aue OCURRIO EL ACCIOENTE 

O rn LA EMPRESA O EN UNA coM1s10N o EN TRAYECTO A SU TR.lUAJO o W TRAYECTO A SU OOMIClllO o i~E~t;t~~~gA 
171 OESCA!PCION PR~CISA OE LA FORMA V fL SlTIQ O AREA DE TRABAJO EN LOS QUE OCURRID EL ACCIDENTE. 

El/ CASO oe ENFERMED.\D DESCRJDIR LOS AGENTES CONTAMINANTES V TIEMPO DE EXPOSICION A LOS MIS'-'105. 

IBI PERSONA oe LA EMPRESA QUE TOMO CONOCIMIENTO INICIAL DEL ACCIDENTE 

1 
FECHA V HORA DE 1 COA 1 MES I '"º 1 HORA 
COMUNICAC!ON OEL MISMO 

191 Sl lA PRIMERA ATENCION MEDICA NO LA PROPORCIONO ELIMSS ANOTAR OUIENlO HIZO V AllEXAR CERTIFICADO MEDICO 

201 ANOTAR QUE ,_l.:íORIDAOESOFICIALES TOMARO~I C0NOC1MIENTO DEL ACC1DCNTE V At;E)(AFI COPIA CERTIFICADA DEL ACTA RESPECTIVA 

211 OBSERVACIONES 

221 NOMBRE DEL PATRONO SU REPRESENTANTE. 

i...,.,,.~>L~u•"'•'"'•v'"'•"'•c°'H-• ----------------------;, 

flRMA DEL PATRQ,'I 0 OE SU REPRESEtltANTE 



DICTAMEN DE CALIFICACION !PARA USO EXCLUSIVO DE LOS SERVICIOS DE MEDICINA DEL TRABAJO) 

'" ACCIDENTE OE TRABAJO o ACCIOE/HCEllTRAYECTO D 
26) FECHA m oue SE PAESFNTO POR PIHMERA VEZ A lA ATENClOr1 MCOICA EN EL 1\155 

2810DSERVACIONES 

301 NOMBRE Y ctAVE OEL MEDICO UIJF FORMULO ESlE DICTAMEN 

321 UNIDAD Mé'.OICA,"LUGAR, FECHA Y OELEGACION 

DICTAMEN DE RECAIDA POR HIESOO DE TRABAJO 

331 DIAONOSTICOISI 

351 MOTIVO DE LA RECAIOA 

381 N0°.18AE y CLAVE DEL MEDICO ciue FOFIMULO ESTE DICTAMEN 

381 Ut410AD MEDICA, LUGAR, FECHA ,. OUEGACION 

DICTAMEN DE RECAIDA POR RIESGO DE TRABAJO 

391 DIAGNOSTICOISI 

411 MOTIVO DE LA RECAIDA 

ENFEAMEOADOETAABÁJOD 

::Z81 SE ACEPTA COMO RIESGO DE TRABAJO 

- -'iANOTAR SI o\¡o PROFE~;~~Alt 

. ¡' , ..... ,~-~ . '. ..,·,'-;-.,..,,: .-"., ,-'•.·.-~ ,.',~_,~1.:.. .· 

l 

'50 0'5ERVAC<ONES J · ~. ··~ ', : :· ;! • . 1 · 

l..---·. _. ~~---'---'·· 
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