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

En el Mfxico actual, existen infinidad de problemas rela

cionados con los seres humanos que trabajan en la industria. 

Con el amplio desarrollo empresarial de nuestro pa!s, se genera 

la demanda de numerosos grupos de trabajadores y con ellos la 

creaci6n de un aspecto "EL RIESGO DE TRABAJO". 

El accidente de trabajo ea uno de los problemas m4s graves 

y dif!ciles de controlar, no s6lo porque en t!rminos econ6micos 

el costo del accidente es muy alto, (calculado en un valor del 

400\ respecto al que significa el salario normal del trabajador 

f!sicamente sano) , sino porque en t~rminos de p!rdidas humanas 

e incapacidades permanentes el costo es incalculable. 

El trabajador aporta como medio de producci6n su integri

dad ftsico humana y es un deber el garantizarle la posibilidad 

de desarrollar su labor en las mis id6neaa condiciones de tra

bajo para su beneficio personal y el de la empresa en que se 

encuentra, la Sequridad Industrial surge como respuesta a la 

necesidad de tomar determinadas medidas y precauciones que dis• 

minuyan los accidente& de trabajo. 

Hoy en d!a, los accidentes de trabajo no son un problema 

nuevo sin embargo, hemos llegado a un punto en que se dispone 
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de una qran cantidad de informaci6n pertinente, aunque, dicha 

informaci6n necesita todavta modelarse y moldearse a los proble• 

""'ª eapec!f icos del control de accidentes en la industria. 

Estos conocimientos se encuentran diseminados en diferen

tes ciencias y nos ofrecen una base para elaborar un conjunto 

muy extenso de hip6tesia o nociones de como tomar en cuenta los 

diferentes dato• del trabajador (factor humano}, y su ambiente 

de trabajo (factor f!sico}, para mejorar su se9uridad}. 

Con base a e•ta divisi6n de factores existen diferentes 

corrientes de estudio e investiqaci6n para la prevenci6n de ac

cidentes de trabajo como son: 

LA INGENIERIA INDUSTRIAL 

LA MEDICINA DEL TRABAJO 

LA ADMINISTRACIOtl 

LA PSICOLOGIA 

El prop6sito de esta investiqaci6n es presentar el pano

rama de trabajo referente a Sequridad Industrial de las disci

plinas antes mencionadas: integrando un acervo documental que 

le permita al Psic6logo ampliar sus conocimientos de Seguridad 

y su 9esti6n del recurso m4s efica& con que cuenta para dismi• 

nuir el riesqo de accidentes• LAS PERSONAS. 



). 

Puesto que el resultado de un accidente afecta en forma 

directa a la vtctima y sus familiares, o a la empresa por los 

9aatoa que implica la emergencia y al pata en 9eneral por el 

continuo desperdicio de recursos humanos y materiales, e1 nece

aario que el PaicOlo90 est~ m!a capacitado para atacar esta pro

blemStica en beneficio del trabajador expuesto y de la empresa 

miama en cuanto al aumento de la producciOn sin pfrdidas econO

micas y de tiempo a causa de accidentes laborales. 



C A P I T U L O I 

A N T E C E O E N T E S 
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1.1. LA EVOLUCION DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL 

Sin duda alquna, las gente• de cada etapa de su desarrollo 

ee vetan angu•tiada1 por las heridas que ellos mismos sufrlan, 

por los dañoa a al9una herramienta importante o por cualquier 

p4!rdida per•onal inesperada. 

Las lesiones por accidente siempre han sido parte inteqran

te de la vida del ser humano teniendo luqar tanto en el hoqar, 

como en la calle y en el trabajo. Siendo claro que casi todo 

accidente se debe a un comportamiento carente de sequridad se 

les considera primordialmente como culpa de las victimas. 

Antiguamente las lesiones individuales eran consideradas 

simplemente como cuestiones de inter~s individual, parece que el 

primer control utilizado para evitar la incidencia de las lesio

nes fue la aplicaci6n de penas, sin prestar atenci6n al como y 

porquA se hablan producido. 

Simplemente se cre1a que la incidencia de los accidentes 

serla controlada mediante disposiciones de castiqo, bastando en 

su caso que aquel que hab!a causado lesiones compensara (indem

nizar&), al lesionado. 

Has de 2000 años antes de nuestra era los antigilos Babilo

nios se preocupaban por los accidentes que ocurrían en aquellos 

tiempos y prescribieron un m~todo que sirviera para indemnizar 
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al lesionado mediante el C6digo Hammurabi. 

Por ejemplo, cuando el trabajo descuidado de un construc

tor producla una leai6n fatal y quedaba incapacitado un esclavo 

o •ufrtan al9dn daño las mercanc!aa, el primero (esclavo), ten

dr!a que ser reemplazado y en cualquier caso el constructor es

taba obligado a edificar la casa. 

El C6digo de Hammurabi facilita pruebas evidentes de que 

hace por lo menos 4000 años ya se habla pensado en la necesidad 

de adjudicar y controlar las p6rdidas indeseables. 

En las civilizaciones de la antigQedad, el trabajo era 

realizado en forma predominante por los esclavos, la suposici6n 

popular de que la seguridad no preocupaba por la raz6n de que el 

trabajador era un simple esclavo es probablemente errada. 

En realidad, tal vez hubiera mSs preocupaci6n por la segu

ridad de los esclavos que por la de los hombres libres. El es

clavo era un capital de su dueño y sin duda alguno no estaba 

dispuesto a perderlo. Existen por lo tanto, pruebas de la pre2 

cupaci6n que reinaba acerca de las condiciones perjudiciales 

del trabajo, al principio de la era cristiana. 

Mas tarde, en la ~poca de las artesan!as y los talleres 

familiares que trabajaban con enerqla proporcionada por aqua 

corriente, las tasas de accidentes no eran tan altas, por lo 

que un accidente se tomaba como cosa extraordinaria. El patr6n 



no sentla ninguna responsabilidad al respecto, ni tampoco aus 

trabajadores pensaban que la tuviera, 

6. 

Con la revoluci6n industrial, la llegada de la maquina de 

vapor y el aumento en el empleo de la maquinaria movida por di

cha fuente, di6 por resultado una corrien:e siempre en aumento 

de accidentes graves y mortales. Eate cambio en la forma de 

enfocar la• cosas se vi6 impulsado de manera impresionante como 

auced1an loa accidentes: los trabajadores eran lanzados a la 

muerte cuando los engrane& loa atrapaban por la ropa, o bien 

quedaban atrapados entre polea y banda y ae les corrota la car

ne al caer en dep6sitoa de leido colocados al ras del suelo sin 

protecciOn alguna, o bien triturados centtmetro a centímetro 

entre enormes ruedas y transmisiones de tornillo, etc. 

Este r&pido desarrollo del vapor como fuente de energta y 

su aplicaci6n a la manufactura condujo al aumento en el empleo 

de niños en esas ciudades1 una epidemia de fiebre en 1784, en 

las f&bricas de hilados de algod6n cerca de Manchester incitO 

segan parece a desarrollar la_primera acciOn en pro de la SEGU

RIDAD por parte del gobierno para estos pequeños obreros; pron

to se planteo la regulaciOn y protecciOn del trabajo infantil 

en las f&bricas Textiles de Inglaterra. 

Tal vez, por las restricciones que imponían las leyes en 

relaci6n con los niños, muchos patrones ingleses comenzaron a 
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contratar mujeres, para que operaran las mSquinas. En 1884, se 

promulg6 la primera Le)' Inglesa que regulaba las horas de traba

jo de las mujeres adulta& y por primera vez hicieron su apari

ci6n en la• Leyes medida• detalladas en pro de la seguridad y 

la salud de los trabajadores. 

La Ley de Minas de 1842, determinaba las compensaciones 

punitivas por las lesiones previsibles causadas por la maquina

ria de minas no protegida. 

Lo anterior, sucedi6 gracias al interAs de los periOdicos 

y el pdblico en general, el trabajo organizado aunque d~bil en 

esos d1as utiliz6 todos los medios a su alcance para obtener 

apoyo pdblico, para que se emprendiera acci6n correctiva. 

El movimiento obrero peleaba dos cosas: la adecuada pro

tecci6n de la maquinaria que entrañaba peligro y la correcci6n 

de otros riesgos graves, as! como la compensaci6n a las vtcti

mas de accidentes y sus familiares, sobre todo en casos donde 

tenta lugar una invalidez permanente o la muerte. 

La demanda de los trabajadores organizados consistente en 

el pago de la indemnizaci6n a las victimas de los accidentes, 

fue satisfecha s6lo después de una lucha mas prolongada y diff 

cil. 

La resistencia de los patrones, aument6 ante el hecho de 

que esa demanda fuese identificada como una lucha mayor en pro 



de salarios m!s altos, menos horas de trabajo y mejores condi

ciones de vida. 

•• 

Una •erie de deaastrosos accidentes y explosiones de minas 

di6 como resultado diversas investigaciones mostrando la evide~ 

te existencia de una direcci6n incompetente y un descuido noto

rio de las normas de seguridad. Se plante6 la necesidad de 

obligar a los patronea a emplear dnicamente gerentes titulados 

en las minas de carbOn. 

En ese momento surge a la luz la Ley de 1855, en la que se 

eapecif icaban 7 aspectos en las necesidades de seguridad, terr~ 

nos que deblan ser investigados por los •inspectores•: La ven

tilaci6n, la protecci6n de tdneles !!.2. en uso, los man6metros y 

las v!lvulas adecuadas para calderas de vapor, los medios ade

cuados de señalizaci6n y la exigencia de indicadores en el caso 

de los dispositivos para levantar el equipo. 

El descuido deliberado en las medidas de seguridad serla 

objeto de prisi6n con trabajos forzados tanto en el caso de los 

patrones como en el de los trabajadores. Continu6 la prolifera

ci6n de leyes y reglamentos sobre f!bricas y talleres. Las pri

meras adiciones parlamentarias a la Ley se limitaron al intento 

de vigilar adecuadamente las industrias nocivas para la seguri

dad y la salud. 

As1 por ejemplo, la Ley de F&bricas y Talleres de 1883, 
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determinaba que las flbricas de albayalde (carbonato de plomo 

que se emplea en la pintura), no pod!an ser operadas sino cum

pllan con ciertos requerimiento& determinados en un certifica

do. 

Se implantaron pruebas de cumplimiento de los re9lamentos 

exigilndose la presentaciOn de informes escritos. En 1991, el 

ml!todo para'reqular las ocupaciones insalubres o peli9rosas fue 

extendido mediante la aplicaciOn de reglas y requerimientos es

peciales. En 11 quedaba inclutdo cualquier trabajo que el Se

cretario de Estado certif icace como peligroso para la salud, la 

vida o la inte9ridad. 

Una de las primeras consideraciones fue la relativa a la 

protecciOn de minas. 

Resulta patentemente claro que las exi9encias legislativas 

incluso cuando est&n apoyadas por la amenaza de castigos no se 

oponen a la marea creciente de las lesiones de trabajo. (Es 

cierto evidentemente, que el total de las lesiones hubiera sido 

todavta mls elevado, sino se hubiera hecho ningdn intento para 

controlar la situaciOn). 

Una de las razones que justifican los resultados inade

cuados podr!a ser la costumbre de pasar por alto la responsabi

lidad, cosa que sucede cuando es la autoridad la que dicta la 

soluciOn al problema. AGn cuando las leyes indican claramente 

qui'n debe cumplir con determinada obli9aciOn, la respuesta 
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ae ve limitada con frecuencia a los reqlamentoa e1pec!ficos que 

aon impueatos. 

En conaecuencia puede observarse muy poca iniciativa en 

cuanto al cumplimiento del esplritu de la ley, bastando con que 

se obedezca su letra, se sabe, que incluso la letra de las le· 

yea ea frecuentemente iqnorada, por lo que loa loqros son habi· 

tualmente tristemente limitados. Incluso parece que cuando la 

autoridad esta dictando riquroaos pasos para que estos sean se

quidos, siempre ae produce una inclinaci6n a esperar a que o~ 

inicien la marcha. Loa retrasos y las incertidWllbres constitu

yen una f6rtil oportunidad para que se produzcan nuevas lesiones 

y desastres en ocasiones a pesar de los reglamentos. 

Tal COJllO est&n actualmente las cosas, la seguridad ha pa• 

sado a estar bajo el qobierno de los reqlamentos de las autorida

des, lo que en alc¡unos casos puede constituir un inconveniente 

para loa proqresos de la sequridad. En su momento el ejemplo de 

la Gran Bretaña influy6 sobre las otras naciones industriales 

del mundo. 

El movimiento hacia la protecci6n sin embarqo, result6 

observablemente limitado a regular la acci6n de los patrones, 

castiqando a estos cuando no cumpliesen loa requerimientos esta

blecidos, no fue sino hasta el siqlo XX que se realizaron alqu

nos intentos por explorar las causas que determinaban los •acc! 

dentes". 
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con el desarrollo indu•trial, las n6minas de empleo cre

clan a medida que los trabajadores corrlan a f&bricas y minas en 

bu•ca de labor. Cada nuevo operario que ae enrolaba agregaba 

una exposici6n a los riesgos presentes en el lugar de trabajo y 

el total de las lesiones aumentaba en efecto. 

cuando se produjeron las lesiones ocupacionales, la acti

tud del patr6n se inclinaba a ser la de no reconocer su respon

sabilidad en una medida mayor que la que la ley hubiera impues

to. 

El patr6n afirmaba que la indemnizaci6n por las lesiones 

era algo que el empleado debi6 de considerar como posibilidad 

en el momento en que se discutla el salario a percibir. 

El trabajador lesionado que buscara indemnizaci6n en los 

tribunalesi indemnizaci6n a la que tenla derecho de acuerdo a 

la Ley comdn, no tenla muchas posibilidades de lograr su prop6-

sito, esto en base a 3 puntos que la misma ley contenta y que 

beneficiaban al patr6n: 

A. Negligencia contributoria: La que determina que el 

patr6n no era responsable si la causa del accidente venta au

mentada por la negligencia del trabajador. 

B. El reconocimiento del Riesgo: El patr6n no era res

ponsable cuando el trabajador conocla los hechos y comprendla 
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bien lo• riea90• inherente• al trabajo. 

c. El Compañero de Trabajo: El patr6n no era re•ponsa

ble cuando la lesi6n de un trabajo era re•ultado de la negligeu 

cia de un compañero de trabajo. 

Por e•tas razone• re•ultaba frecuente que lo• pleito• 

•e arre9la•en fuera de lo• tribunale•, la consecuencia evidente 

de esta •ituaci6n era que excepto por la pre•i6n moral inheren

te que pudieran tener lo• procedimientos orientados a lograr 

una mayor sequridad, lo• patrone•, no e•taban lo suficientemen

te motivado• para poner por v!a de hecho la prevenei6n •accideu 

Como re•ultado de laa falla• impltcitas en el •iatema b~ 

sado en la Ley Colll11n para el auxilio de los trabajadores lesio

nado•, comenzaron a pro1111.1l9ar•e leye• para determinar la compeu 

saci6n a los trabajadores, en Alemania en 1885, en Gran Bretaña 

en 1897 y en loa Estado• Unido• en 1902. 

La compensaci6n a lo• trabajadores se basa en un concepto 

diferente, ya que aquella requerta que el patr6n compensar& al 

empleado leaionado tanto como •i •e demo•traba como •i no se d~ 

mostraba ne9li9encia. 

Los beneficios de la indemnizaci6n se establecen de tal 

manera, que con independencia del salario se ase9ure la subsis

tencia. Tambi8n se determina un ltmite m&ximo con objeto de 
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evitar que la indemnizaci6n exceda una cantidad razonable. 

El page de la indemnizaci6n puede continuar durante el 

periodo de incapacitaci6n, excepto que •e trate de ciertas le

siones permanente• en cuyo ca•o •e determina un plan de duraci6n 

de dichas incapacidades eapectficas. 

Aat •e abre la brecha a los regla.mento• de seguridad, en 

ello• eat5 prevista la inspecci6n de f5bricas y edificios pdbli

cos quedaba igualmente e•pecificado que ninguna maquinaria deb~ 

rta ser limpiada en tanto estuviera funcionando. Tambifn se 

cubrta el aspecto de la ventilaci6n y la limpieza. 

Para evitar los riesgo& correspondientes a 9ruas, eleva

dores y pozos se requerta •u protecci6n mediante trampas, se 

hicieron obliqatorios los e•capes en caso de incendio en todos 

los eatablecimientoa que tuvieran tres o m5s pisos de altura. 

Todas las puertas exteriores como interiores de fabricas debe

rtan abrir hacia afuera y en todos los casos en los que los 

inspectores de f5bricas de la comunidad lo conaideracen necesa

rio. 

Tambi4n ae reconoci6 prontamente en el pertodo en que se 

desarrollaba la sequridad en el trabajo, que el Gobierno habrta 

de imponer controles en los casos en los que el patr6n demos

trase su incapacidad para imponerlos por at mismo. En conse

cuencia, un cierto ndmero de patrones iniciaron pro9ramas de 
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ae9uridad en el trabajo y establecieron cooperativamente recur

•o• privado• 1uplementarios para instrumentar la 1eguridad an

te• de que •e hicieran excesiva.mente costosas las re9lamentaci2 

ne• le9ialativaa. 

La nueva concentraci6n orientada a reducir las lesione• 

en el trabajo, llev6 de manera natural a la necesidad de encon

trar un m4!todo para compilar lo• datos relativo• a dichas lesio

nea confirmlndo1e, asl, el movimiento organizado y cient1fico, 

de la lucha por la seguridad industrial. 

Si bien el interfs científico por la prevenci6n de acci

dente• data del aiglo pasado, en nuestro continente, la seguri

dad como movimiento organizado naci6 en los comienzos de la pr~ 

aente centuria. 

Tr•• etapa• bien marcadas ea po•ible distinguir en au d~ 

•arrollo: La primera hasta el final del aegundo decenio de 

nueatro aiglo, eatuvo caracterizada por el interfa puesto excl~ 

aiv11111ente en lo• factorea mec&nico• y ambientales como agentea 

cauaal••· Naci6 la Ingenierla de Seguridad cOll\o respueata a e~ 

t• criterio mecanisista y surgieron laa primera• organizaciones 

dedicad•• eapeclf icamente a la promoci6n de la ae9uridad, loa 

reaultadoa no •e hicieron eaperar. 

El control del ambiente inanimado del trabajo, hizo des

cender conaiderablementc la f rccuencia y la gravedad de los 
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accidente• induatrialea, pero pronto ae di6 cuenta el Ingeniero 

de Seguridad que no era auficiente la eliminaci6n de los Indices 

y que era indispensable la participaci6n activa de cada trabaja

dor en el esfuerzo preventivo, lo cual habla de lograrse por dos 

nuevos y valiosos recursos: La Inatrucci6n y la Superviai6n, de 

lo que el Ingeniero de Seguridad esperaba la eliminaci6n de loa 

actos peligrosos y la ejecuci6n del trabajo de acuerdo con las 

normas de Higiene y $eguridad. 

Aal surgi6, "EL FACTOR HUMANO", y el advenimiento de la 

instrucci6n y la auperviai6n como recuraoa preventivos para el 

control. Esto caracteriz6 la segunda etapa que puede ser si

tuada en todo el tercer decenio de este siglo. 

La introducci6n de estos dos nuevos recursos determin6 

un nuevo abatimiento en loa Indices de loa accidentes industria

les, pero pronto loa tfcnicos de seguridad ae dieron cuenta de 

que ni el entrenamiento, las pllticas, loa folletos, los carte

les y demls medica de difuai6n usados para enseñar al personal 

la forma de ejecutar el trabajo evitando loa accidentes, como 

tampoco la superviai6n de la aegurfdad son recursos suficientes 

para controlar los factores humanos y la condici6n insegura de 

algunos trabajadores, que parcela ser el factor causal m&s im

portante de muchos accidentes. 

Hacifndose eco de esta situaci6n y con una experiencia 

basada en 75,000 casos de accidentes ocurridos en diversos 
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tipoa de industrias, Henrich, Ingeniero conaultor de seguro• en 

Norteam6rica 1eñal6 por primera vez la complejidad del factor 

humano en la glneaia del accidente laboral. 

En su libro titulado "Prevenci6n de accidentes industria• 

lea•, que fue publicado en 1929 señalaba grupo• de razone• de 

tipo personal por lo que loa trabajadorea (en opini6n del autor), 

podr!an cometer actos peligrosos, en omiaionea a las reglas de 

aeguridad, tal agrupamiento era: 

a). Actitud impropia. 

b). Falta de conocimiento o preparaci6n. 

c). Defectos f!aicoa. 

d). Prlcticaa de seguridad dif!ciles o imposibles de 

realizar. 

De acuerdo a tal criterio, el miamo autor preconizaba como 

recursos basicoa para el control del factor humano en la preven· 

ei6n de accidente• de trabajo: 

l. Educaci6n. 

2. Superviai6n tlcnica. 

3. Aaignaci6n del puesto. 

4. Tratamiento mfdieo. 

s. Disciplina. 

6. Paicologla. 
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De ••te modo, Henrich, que bien merece el titulo de ini

ciador de la etapa moderna de la Seguridad Industrial, no sOlo 

ampliaba lo• horizonte• del conocimiento de la• causas humanas 

de loa accidente• y deacrib1a el complejo proble111a humano ocul

to trae lo• aepecto1 vieible• o aparentes de loe infortunios 

del trabajo; eino que tambiln fue el primero en deetacar la pr! 

ainencia del factor hwnano frente al meclnico o ambiental, aee

qurando que el 88\ de loa caeoe estudiados por 61, fue el fac

tor humano el predominante, como agente cauaal, ya que si bien 

la mayor parte de los caeoe es poaible apreciar la ocurrencia 

de cauaas flaicaa, meclnica• o ainl>ientales y humanas, tambi~n 

es poaible aeqt\n 61 dietinquir con criterio preventivo la prepo_l! 

derancia de una de ellae. 

As1 ae inici6 la tercera etapa del movimiento de la Segu

ridad Induatrial, etapa que eetl en pleno deearrollo y que se 

caracteriza fundamentalmente por la participaci6n de las cien

cias y tlcnicaa humanas en la prevenciOn de accidentes. 



1.2. EL DESARROLLO DE LA SEGURIDAD lNllJSTiUAL EN M&XICO 

En México, loa primeros intentos para proteger la salud 

de loa trabajadores comienzan hasta 1904, cuando en el Estado 

de México Jose Vicente Villada eJ11iti6 un decreto en el que se 

reconocla la existencia de los accidentes de trabajo. 

18. 

Dos años deapuea Bernardo Reyes aprob6 en Nuevo Le6n una 

Ley similar. 

En la Campaña Presidencial de Francisco I. Madero en 19101 

&ste señal6 la conveniencia de elaborar leyes "para asegurar pe~ 

•iones a obreros mutilados en la industria" ••• lll 

Siendo ya presidente Madero, en 1912, el dla 12 de octu

bre se expide el reglamento de Polic1a Minera y Seguridad en 

los trabajadores de las minas. 

Otras disposiciones legales muestran una temprana preocu

paci6n frente al incipiente peligro para la salud de loa traba

jadores que se advertla en nuestro pala. La Ley de c&ndido Agu! 

lar, expedida en Veracruz en 1914, el Proyecto de Ley de Acci

dentes de enero de 1915, la Ley Reguladora del Contrato de Tra

bajo de Venuatiano Carranza, son algunas de la• antipaciones 

Informaci6n Cientlfica y Tecnol6gica. Vol. 7 nGm. 103 abril 
1985. Consejo de Ciencia y Tecnologla. 



notable• por •u previ•i&n, a la legi•laci&n de otro• paises en 

lo• que el reconocimiento de lo• rie•gos de trabajo que trajo 

19. 

co ... igo el de•arrollo indu•trial lleve a expedir leyes y a crear 

in•titucione• para proteger la •alud de lo• trabajadores. 

La Revoluci6n Mexicana trajo con•igo la incorporaci6n de 

la• idea• 1114• avanzada• del momento. Al e•tablecer que el trab~ 

jo e• un derecho y deber •ociale•, se e•tipul6 que no es objeto 

de c0111ercio1 •e exige re•peto por la libertad y dignidad de quien 

lo presta y •e precisa que debe realizarse en condiciones que 

mejoren la calidad de vida y garanticen la •alud del trabajador 

y au flllllilia. 

Ea claro que estos principios revolucionarios, plasmados 

en la Conatituci6n y las leye• laborales muestran que el deber 

de la aociedad no e• Gnicamente, proteger a los trabajadores 

contra la• enfermedade• y los accidentes. Esto equivaldr!a a 

considerarlo como parte de una maquinaria cuyo deterioro debe 

evitar•e por el co•to econ6mico que representa. 

El objetivo de nue•tro• legi•ladore• fue racionalizar el 

proceso industrial, atendiendo a las motivaciones del hombre y 

al conceder la ml• alta prioridad a la creatividad como reali

zaci6n del individuo y la comunidad. 

En la organizaci6n jurldica de la RepGblica, se engen

dran transformacione• muy importantes, al aprobarse la 
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Constituci6n Pol1tica de 1917 se declar6 en la fracci6n XXIX 

de su Articulo 123: 

"Se considera de utilidad pQblica el establecimiento de 

caja de seguros populares de invalidez de vida, de cesaci6n i~ 

voluntaria del trabajo, de accidentes y de otros con fines anl

loqos para lo cual el Gobierno Federal, como el de cada Estado, 

deberln fomentar la organizaci6n de instituciones de esta 1ndo

le para infundir e inculcar la previsi6n popular•. <2> 

El 6 de septiembre de 1929, se public6 en el Diario Ofi

cial de la Federaci6n una reforma a la f racci6n XXIX del Art1-

culo 123 Constitucional, en la forma siguiente: 

•se considerar& de utilidad pQblica la expedici6n de la 

Ley del Seguro Social y ella comprender& seguros de invalidez 

de vida, de cesaci6n, involuntaria del trabajo, de enfermedades 

y accidentes y otras•. <3> 

Durante el gobierno del Ingeniero Pascual Ort1z Rubio, 

el 27 de enero de 1932, el Congreso de la Uni6n expidi6 un de

creto otorgando facultades extraordinarias al Ejecutivo Federal 

para que en un plazo que terminaba el 31 de agosto de ese año, 

expidiera la Ley del Seguro Social obligatorio. 

(2) 

(3) 

Peniche Lara. Paicolog1a de loa accidentes, CECSA. plg. 16, 

Ibid. plg. 16. 
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Con objeto de imprimir al proyecta del Seguro Social la 

m&yor calidad poeible, ee someti6 a conaideraci6n de la Oficina 

Internacional del Trabajo, quien despula de hacer un amplio, 

completo y caluroeo comentario aobre las diferentes cap!tulos 

del Proyecto, el 4 de agosto de 1942, extern6 la siguiente opi

ni6n: "Por primera vez el Poder Legislativa qracias a la ini

ciativa del Secretario del Trabaja y Previai6n Social se encue~ 

tra con un preaupueeto social y un instrumento de acci6n cuida

dosamente ajustada"(Cl 

•como la exposici6n de motivos lo expresa, el proyecto 

concretiza uno de las mAs altas prop6sitas de la Revolucí6n Me-

xicana tendiente a proteger a los trabajadores y asegurar su 

existencia, salario, capacidad productiva y la tranquilidad de 

la familia obrera ••• • 151 

Adelllls de loa esfuerzas legislativos eurgen los medíos 

educativos de desarrollo y entrenamiento en la Seguridad Indu~ 

trial entre loa que cabe mencianar1 

El Centra Industrial de Productividad, que contribuye a 

formar supervisores de seguridad mediante cursas breves de va

ria• semanas, a•l como la intraducci6n te6ríca y prActica a 

grupos de profesionales de empresa• privadas u oficiales en 

(4) 

(5) 

Ibid. pAg. 17. 

Ibid. pSg. 17 
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coordinaci6n con el Departamento del Trabajo de los Eatados Uni 

dos de Norteam~rica. 

Entre los organiamos privados est&, la Asociaci6n Mexica

na de Higiene y Seguridad, A. C., que se uni6 a la de Higiene y 

Seguridad promoviendo con mucho fxito el agrupamiento de perso

nas interesadas en la Seguridad Industrial. 

En Monterrey, hace 16 años la Organizaci6n Industrial, 

A. C. proporciona servicios a empresas regiomontanas asociadas, 

muy similares a las de la Asociaci6n Mexicana de Higiene y Seg~ 

ridad, A. c. 

Igualmente en 1962, se form6 en Monterrey la Sociedad de 

Ingenieros y T~cnicos en Seguridad, A. c. con ideas semejantes 

a laa de ~xico 

Por dltimo, desde hace 26 años tambifn en lugar muy im

portante se encuentra el I.M.s.s. promoviendo la Seguridad In

dustrial. 

Por otro lado, la fabricaci6n de equipo de protecci6n ha 

adquirido en los dltimos año• las norma• de calidad adecuadas: 

el casco que se usaba aolamente en la industria minera y poco 

en la de transformaci6n, desde hace varios añoa en muchas empre

aas es requisito indispensable para todo el personal, no dnica

mente el casco sino el ~apato de seguridad con casquillo met51i

co y los lentes de seguridad. 
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Como se ha podido observar, a lo largo de la historia ha 

habido una profunda preocupaci6n por el bienestar de los traba

jadores y au atenci6n al perder estos su capacidad de producci6n 

y por ende de trabajo, por lo tanto es indispensable llevar a 

cabo una valoraci6n de sequridad objetivamente hecha, si se 

quiere que el programa se desenvuelva sobre bases firmes y no 

ae convierta en una tarea de adivinaci6n. 
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1.3. CONSIDERACIONES LEGALES DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL 

Los reglamentos sobre Higiene y Seguridad Induatrial han 

sido encaminados a preservar la salud de los trabajadores y de 

las colectividades industriales o bien ayudar al trabajador que 

haya sufrido un percance; en nuestro pa!s en este rubro desta

can: 

La Constituci6n Pol!tica de los Estados Unidos Mexicanos 

que legisla nuestro pala desde el 5 de febrero de 1917 y en su 

cap!tulo sexto, art!culo 123 del trabajo y previsi6n social 

señala: 

"Toda persona tiene derecho al trabajo digno y socialmeE 

te dtil; al efecto se promover4n la creaci6n de empleos y la o~ 

ganizaci6n social para el trabajo conforme a la ley•. 

Del apartado A fracci6n XIV se determina: "Los empresa

rios ser&n responsables de los accidentes de trabajo y las en

fermedades profesionales de los trabajadores sufridos con moti

vo o en ejercicio de la profesi6n o trabajo que ejecuten; por 

lo tanto, los patronea deberln pagar la indemnizaci6n correspon

diente, aegdn que haya tra!do como consecuencia la muerte o ai~ 

plemente incapacidad temporal o permanente para trabajar, de 

acuerdo con lo que las leyes determinen. Esta responsabilidad 

subsistir& adn en el caso de que el patr6n contrate el trabajo 

por un intermediario-. 
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Fracci6n XV: "El patr6n estar& obligado a observar de 

acuerdo con la naturaleza de su negociaci6n, los preceptos le• 

galea sobre Higiene y Seguridad en laa instalaciones de su es· 

tablecimiento, y a adoptar laa medidas adecuadas para prevenir 

accidentes en el uso de maquinas, instrumentos y materiales de 

trabajo as1 como organizar de tal manera Aste, que resulte la 

mejor garant1a para la salud y la vida de los trabajadores y 

del producto de la concepci6n, cuando se trate de mujeres emba

razadas. 

Las leyes contendr&n al efecto, las sanciones procedentes 

en el caso". 

Fracci6n XXIX: "Es de utilidad pdblica la Ley del Segu

ro Social y ella comprender& seguros de invalidez, de vejez de 

vida, de cesaci6n involuntaria del trabajo, de enfermedades y 

accidentes, de servicio de c¡uarderta y cualquier otro enea.mina

do a la protecci6n y bienestar de los trabajadores, campesinos, 

no asalariados y otros sectores sociales y sus familiares". 

Del apartado B fracci6n XI se desprende: La seguridad 

Social se organizara conforme a las siguientes bases m1nimas: 

Cubrir& los accidentes y enfermedades profesionales, 

las enfermedades no profesionales y maternidad, la jubilaci6n, 

la vejez y la muerte. 
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En el caao de accidente o enfermedad se conservara el 

derecho del trabajador por el tiempo que determine la ley. 

Las mujeres durante el embarazo no realizaran trabajos 

que exijan un esfuerzo considerable y signifique un peligro pa

ra su salud en relaci6n con la qestaciOn. 

La Ley Federal del Trabajo, publicada en agosto de 1931, 

rige las relacione• del trabajo comprendidas en el Art1culo 123 

apartado A de la Conatituci6n y es de observancia general en t~ 

da la Repdblica. 

su importancia radica en que las normas del trabajo tien

den a conseguir el equilibrio y la justicia social en las rela

ciones entre trabajadores y patrones. De este modo indica: 

Son causas de resciai6n de la relaci6n de trabajo sin 

responsabilidad para el patr6n: 

Que el trabajador ocasione intencionalmente perjuicios 

materiales durante el desempeño de las laborea o con motivo de 

ellas. 

Cuando el trabajador por imprudencia compromete la se

guridad del lugar y compañero• de trabajo. 

Cometer actos i111110ralea en el lugar de trabajo. 



Son causas de rescisi6n de la relaci6n de trabajo sin 

responsabilidad para el trabajador: 

La existencia de peliqro grave para la seguridad y 

•alud del trabajador. 

27. 

cuando el patr6n comprometa con su imprudencia la se

guridad del establecimiento y trabajadores. 

Son obligaciones de los patrones: 

In1talar los lugares de trabajo de acuerdo a los prin

cipios de seguridad e higiene. 

Cumplir con las disposiciones de seguridad e higiene 

que fijen las leyes para la previsi6n de accidentes y enfermeda

dea de trabajo, disponer de medicamentos y materiales de cura

ci6n, prestar primeros auxilios y dar aviso a las autoridades 

competentes en caso de accidentes. 

Difundir claramente en el lugar de trabajo las dispo

siciones de loa reglamento& de aeguridad e higiene. 

Proporcionar mediclllt\entoa prof illcticos en donde 

existan enfermedade1 tropicalea o end8micaa o en peligro de 

epidemia. 

La capacitaci6n y adie1tramiento deberln tener por 

objeto la prevenci6n de rie1goa de trabajo. 
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&l tttulo noveno de esta ley que comprende del Art1culo 

472 al 515, trata todo aquello relacionado con el rie1go de tr~ 

bajo de manera general refiere: 

La existencia de taras o enfermedades cr6nicaa ante

r iorcs no son causa para disminuir el grado de incapacidad ni 

las prestaciones. 

Laa consecuencias posteriores de los riesgos de traba

jo se tomar&n en consideraci6n para determinar el grado de in

capacidad. 

Las indemnizaciones por riesgos de trabajo que pro

duzcan incapacidades ae le pagar!n directamente al trabajador; 

· en casos de incapacidad mental se pagarAn a la persona a cuyo 

cuidado quede el enfermo. 

Para determinar la indemnizaci6n se tomara el salario 

diario del trabajador al ocurrir el riesgo, y los aumentos pos

teriores hasta que se determine la incapacidad, muerte o sepa

raci6n de la empresa. 

La cantidad baae para el pago de indemnizaci6n no ·~ 

r& menor del •alario mtnimo. 

Los trabajadores que sufran riesgos de trabajo ten-

dr&n derecho a la1 1iguientes prestaciones en especie: 

Rehabilitaci6n. 

Ho1pitalizaci6n. 

Medicamentos y material de curaci6n 



Aparato& de pr6te•i& y ortopedia. 

Indemnizaci6n. 

El patr6n queda exceptuado de las obligaciones anterio

rea cuando: 

29. 

El trabajador estuviera en estado de embriaguez en el 

accidente. 

Si el trabajador estaba bajo la acci6n de algQn nar

c6tico o droga (salvo excepci6n de prescripci6n m6dica y cono

cimiento del patr6n). 

Si la lesi6n es intencional. 

Si la incapacidad es resultado de alquna riña o inten

to de suicidio. 

- En el ca•o anterior, el patr6n en todo caso prestarl los 

primeros auxilios y el traslado del trabajador a su domicilio o 

centro m6dico. 

El patr6n no se libera de responsabilidad cuando: 

El trabajador asumiese los riesgos del trabajo, cuan

do el accidente ocurra por negligencia del trabajador o la im

prudencia de terceras personas. 

La indemnizaci6n podr! aumentarse en un 25\ cuando: 

No se cumplan las disposiciones legales para preven

ci6n de riesgos. 
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Habiendo accidentes anteriores no se tomen medidas pre-

ventivas. 

Cuando loa trabajadores hagan notar el peligro y no 

se adopten medidas para evitarlo. 

cuando el riesgo de trabajo produzca incapacidad tem¡>2 

ral la indemnizaciOn ser! el pago tntegro de su salario. 

Al producirse incapacidad permanente parcial, la in

demnizaciOn se fijara de acuerdo a la tabla de valuaciOn de in

capacidades. 

Al producirse incapacidad permanente total o parcial 

las indemnizaciones ser!n pagadas 1ntegramente sin reducci6n de 

salarios recibidos en el periodo de incapacidad temporal. 

El patrOn esta obligado a reponer el empleo al traba

jador que sufri6 el riesgo, si est& capacitado y se presenta en 

el año siguiente a la fecha de su incapacidad: pero no se rea

lizar! en el caso en que se determine incapacidad permanente 

total. 

Si el trabajador victima del riesgo no pudiera reali

zar su trabajo, pero al otro, el patrOn •e lo proporcionara. 

Si el riesgo produce muerte la indemnizaciOn ser!: 

Oos veces el salario por concepto de ga•toa funera

rios y el importe de 730 dl•• de salario ain deducciones. 

Recibir~n la indemnizaci6n en caso de muerte: 



La viuda o viudo y los hijos menores de 16 años con 

incapacidad de SO\ o m!s. 

La peraona con quien el trabajador vivi6 como c6nyu-

9e durante 5 años antes de su muerte; o a las personas qu~ de

pend!an econ6micamente del trabajador; a falta de las personas 

mencionadas por el I.M.s.s. 

31. 

El patr6n debe tener en el lugar de trabajo medicamentos 

y material de curaci6n para primeros auxilios y adiestrar per

sonal para prestarlos, con mas de 100 trabajadores establecer 

una enfermer!a con mis de 300 trabajadores instalar hospital 

o celebrar de acuerdo con los trabajadores contratos con sana

torios u hospitales. 

Se debe dar aviso a la Secretar1a de Trabajo y Previsi6n 

Social de los accidentes y muerte dentro de laa 72 horas si

guientes a •u ocurrencia. 

En cada empresa ae organizarln comiaiones de Sequridad 

e Higiene compuestas por igual nGmero de representantes de los 

trabajadores y del patr6n para investigar y proponer medidas 

de seguridad. 

La Comiai6n Consultiva Nacional de Seguridad e Higiene 

en el Trabajo tendrl por objetivo estudiar y proponer la adop

ci6n de medidas preventivas para abatir los riesgos en los 

centros de trabajo. 
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LOS patrones deber4n efectuar las modificaciones que or

denen las autoridades para la seguridad, si transcurrido el pl! 

zo para dichas modificaciones no se han efectuado, la Secreta

r1a del Trabajo y Previsi6n Social proceder& a sancionar1 si 

después de la sanci6n subsistiera la irregularidad, la Secreta

r!a podrl clausurar hasta que se d~ cumplimiento a la obliqa

ci6n respectiva. 

La Ley del Sequro Social a la cual se refiere la fracci6n 

XXIX del Art1culo 123 de la Constituci6n Pol!tica de los Esta

dos Unidos Mexicanos, fue publicada el 12 de marzo de 1973. Ra

tifica el !.M.S.S. como un organismo pfiblico, descentralizado 

con personalidad jur!dica y patrimonio propio, incluye desde su 

iniciativa accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, 

enfermedades generales y maternidad, vejez, muerte y cesant!a 

en edad avanzada. 

En su Cap!tulo III del Seguro de Riesgos de Trabajo a pa~ 

tir de su Art!culo 48 refiere: 

Cuando el trabajador asegurado no esté conforme con 

su calificaci6n de accidente o enfermedad hecha por el Institu

to podr& recurrir al Consejo Tfcnico del t.H.s.s. para impugnar 

resoluci6n. 

cuando el riesqo fuese producido intencionalmente por 

el patr6n o terceras personas, el Instituo otorgar& las presta

ciones en dinero y en especie y el patr6n estar& obligado a 
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re&tiruir al Instituto los gas~os. 

Al sufrir accidentes o enfermedad de trabajo el trabaja

dor gozar& de las prestaciones despuAs de someterse a ex!menes 

m~dicos y tratamientos que determine el Instituto. 

El accidente o enfermedad podrS ser reportado por el 

patr6n a los familiares del trabajador. 

- El patr6n que oculte el accidente ser& sancionado. 

El patr6n que haya asegurado a loa trabajadores contra 

riesgos quedar& relevado de las obligaciones por ~stos. 

La pensi6n por incapacidad permanente total ser& supe

rior a la que correspond1a por invalidez y se otorgara de manera 

provisional a los dos años pudiendo solicitar revisiones para mo

dificar la pensi6n. Pasando este per1odo se considera definiti

va la penai6n y s6lo se realizar!n revisiones anuales. 

Al sufrir reca!da el trabajador tendr& derecho al 100\ 

de su salario durante la reca!da. 

La cuant!a de las pensiones por incapacidad permanente 

se revisaran cuando se modifiquen los salarios mtnimos. 

Las cuotas por seguros de riesgos de trabajo que debe

rln pagar los patrones estar! en relaci6n con los riesgos inhe

rentes a la actividad de la negociaci6n; Aste podr5 ser modifi

cado sin exceder los 11mites determinado• por loa grados m5ximo 

y mlnlmo de la clase de la empresa. 

La determinaci6n de clases comprender& una lista de 
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diversos tipos de actividades y ramas industriales, cataloq!n

dolas en relaci6n de la l!lllyor o menor peliqrosidad a que se ex

ponen los trabajadores. 

Cada 3 años el consejo TEcnico promover& la revisi6n 

de las clases y riesgos, los cainbios de actividad empresarial 

de una clase a otra se har&n a travEs del Ejecutivo Federal. 

El Instituto est4 facultado para proporcionar servi

cios de carScter preventivo; se coordinar& con la Secretarta de 

Trabajo y Previsi6n Social para realizar campañas de prevenci6n 

de accidentes. 

El Instituto realizar& investiqaciones y sugerir& a 

los empresarios t'cnicas para la prevenciOn de aecidentes; ade~ 

m&• de que la empresa dar& todas las facilidades para estas in

vestiqaciones. 

Dentro de la misma Ley del Sequro Social aparece el reql~ 

mento para la clasificaci6n de empresas y determinaci6n del qra

do de riesqo del sequro de riesqos de trabajo a que se refiere 

el Articulo 82 de dicha Ley. 

Con base a este reqla.mento el patr6n al inscribirae junto 

con aua trabaj~res; ser! colocado en el qrado medio de la clase 

que le corresponda y cubrir& las cuotas-del Sequro ~e Riesgoa-~-

de Trabajo con apego a esa claaifica~i6n y ~t qrado de rieaqo. 

Finalmente existe el Reglamento de Híqiene en ~l Trabajo 
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que fue publicado en el Diario Oficial el 13 de febrero de 1942, 

este reglamento se aplica a toda clase de trabajo de carlcter 

industrial, comercial, agr1cola y mar1ti.mo cualquiera que sea la 

forma jurldica de su organizaciOn y funcionamiento; su objetivo 

es la prevenci6n de los accidentes y enfermedades de trabajo por 

medio de las medidas preventivas de control en los locales de 

trabajo; regula: 

Señalamiento y cuidado de substancias nocivas. 

Botiqu1n para atenciones de emergencia. 

&xSmenes Hl!dicos. 

Permisos para instalaciones y modificaciones en 

edificios. 

Altura, superficie y ubicación. 

Cubiertas, pavimentos y paredes. 

Iluminaci6n. 

Temperatura y humedad. 

Renovaci6n del aire. 

Ruidos y trepidaciones. 

Defensa contra la intoxicación por gases. 

Aseo de los locales. 

Servicio de aguaa. 

Cuidado de la limpieza. 

Baños. 

Locales para cambio de ropa. 

Comedores. 



Locales de protecci6n. 

camaras de lactancia. 

Servicios HEdicoa. 

36. 
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1.4. ESTAOISTICAS SOBRE ACCIDENTES DE TRABAJO 

Las tablas eatad!sticaa que ae exponen a continuaciOn 

fueron recopiladas del INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL; se 

manifiestan los datos de los años: 1985, 1986, 1987, ya que son 

los Qltimos que el Instituto ha publicado. Desgraciadamente es

te tipo de estadtaticas se retrasan en su preparaci6n; tardando 

hasta un año en publicarse, lo que explica al lector el porque 

de la utilizaci6n de loa datos de esos años. 

Para exponer la importancia de los accidentes se tornaran 

en cuenta a6lo los datos relacionados con el año de 1987. 

En lo referente a laa empresas que cumplieron con el Se

guro do Riesgos de Trabajo en 1987 hab1a 465,298 y con ello se 

aseguraron a 7'266,513 trabajadores, se manifestaron 264,128 

riesgos de trabajo que correspondieron al 8.6\ de la poblaci6n 

asegurada de estos riesgos 529,188 correspondieron a accidentes 

de trabajo; 90,059 a accidentes de trayecto y finalmente 4,881 

a enfermedades de trabajo. (V~ase, Tabla 1 casos de riesgo de 

trabajo terminados 1985-1987, Aseguramiento permanente y even

tual). 

Del total de los Riesgos de Trabajo (624,128), 614,592 

produjeron incapacidad temporal con un promedio de 19 d1as de 

incapacidad por trabajador. A su vez en las zonas urbanas hubo 

598,166 riesgos con 19.4 d1as de incapacidad temporal de los 



Casos de riesgos de.trabajo terminados 19S5 - /987, Aseguramiento permanente 

yeventual . 

TABLA, I 

CONCEPTOS 198~ 1986 1987 

Empre101 con seouros de rlHQOS 

de trabajo. 4411,735 480,11111 4811,298 

Trobojodores bojo se9uro de 

ries90• drt 1robojo. 7,252, 633 8,1177,8118 7, 286,!513 

Rínoos di Trabajo. !1811,11117 e55,37S e24,12e 

Accidentes d9 TroboJo. 411t,e7• 11511,11114 11211,1118 

Accidentes di Trayecto. 72,H4 118, 1!11 110,0511 

Enfermedades di trabajo. 4,21111 11,040 4,1181 



cuales 508.567 ae refieren a accidentes de trabajo; 88,488 a 

accidentes de trayecto y 1,111 a enfermedades de trabajo. 

38. 

En el Campo fueron 13,838 los riesgos que produjeron in

capacidad temporal con 19.0 d!aa de incapacidad¡ de estos ries

gos 13,212 fueron causados por accidentes de trabajo, 624 por 

accidentes de trayecto y 2 por enfermedades de trabajo. {V~ase, 

Tabla 2 Casos de riesgos de trabajo terminados y d1as promedio, 

por tipo y lmbito de operaciOn que produjeron 

poral). 

incapacidad te~ 

De loa rieagoa reatantes 18,790 produjeron incapacidad 

permanente de la• cualea 12,497 fueron cauaadoa por accidentea 

de trabajo, 1,376 por accidente• de trayecto y 4,711 por enfer-

111edadea de trabajo; en lo referente al caJDpo fueron 206 los ca

aoa de incapacidad permanente, 194 causadas por accidente de 

trabajo; 12 por accidente• de trayecto y no ae reporto ninguna 

por enfermedad de trabajo. 

En 1987, se reportan a nivel urbano 1,555 casos de muerte 

en trabajadores de loa cuales 1,150 fueron cauaadaa por acciden

tes de trabajo; 394 por accidentes de trayecto y 11 por enferme

dades de trabajo. En el campo fueron 23 muertes, 19 por acci

dentes de trabajo y 4 por accidentes de trayecto, sin reportarse. 

muertes por enfermedades de trabajo. (VAase, tabla 3, Casos de 

riesgos de trabajo terminados por tipo y lmbito de operaciOn que 

produjeron incapacidad permanente y muerte). 



Cosos de riesgos de trabajo terminados y días promedia, por tipa y ambito de 

Operocion que produjeron íncapocidod temporal . 

TABLA •2 

Tipo <M ,¡_y A,,..,,to 198!5 
de Op•raclon , 

1986 1987' 
CASOS 0"'9Pr- e: A sos Olbe- CASOS Olbe-

TOTAL S•0,•49 ••• az:s .... o .... •... ., ... .•.. 
Accidentes de Trobojo. •••.aos •.. ss1,10• • •• !11!4,ze• 19 •• 

Accidentes de Trayecto. 1'•,••• 21.• e?,S44 •••• ••.1•S 22.2 

Enferrnedadt~"• d• Trobojo. esa S?.4 . ..• ., 10.4 1.11s !15.? 

........, .,..,215 ••• so-.,e17 ••• ... 111.1ee .... 
Accidti:nfes de Trobojo. . .,. ..... •••• &15,t?• • ••• aoe.s.,. l ••• 

Accidenl•• de Trayecto. 7'1,0SI ª'·· ..... s 21.• ...... 22.2 

Enfermeoodes de Trobojo. .... S?,4 4,9'7• 10.4 1,111 511.? 

..... º 11,011• •.s f4,004 •••• is.ese re.o 
Aceident•• de Trobojo. 'º···· ••• ....... 15.• • ••••• • ••• 
Accidentes d• Trov•cto. ee2 .... ... •••• 924 22.z 

Enfermedades de Trobojo. e S?.O • ao.o 2 M.O 

c-c.aqc.-o 2 •• ., ... ••.a ··- ao.e e.- ••. o 

Aceident•• 6- Trabofo. a.••• .... ª·"· eo.e ··••? • ••• 
Acciftntea de Tro1ec10. •• •••• 'PO •••• 'PI aa.:s 
Enfermadode1 de T,obojo. 



Casos de ries905 de Trabqo terminados par tipo y ambifo de operacion q..ie produjerón 

incapacidad µermonente y muerte. 
TABLA: 3 

Tipo• rl••'IO -- 198~ 19"""' fCR7 

• omf:tlto H operoclot'I • SIMU llf!W«) CA.WIO CMoo SWA tllUHO CAll'O CAÑERO SUMA l.fJ8aHO CAlll'O ~ 

lncq'JOC:idOd Peor111onen1e ·~p· ••78 ... - ·-· .... OP ••• M ten<> ..... .. . 4S 

Acciden•es de irobojo 11.0•• IC~e44 ... - ..... ....... ... •• ••JI•• • .... ? IH •• 
Accfdentes de Trayecto ••• eao 10 • !AMO '"p 'º • .... .. p. 'º • 
Eofetmt"dodK de Trobc10 ~041 10•1 ~· .. ...... • ..,,.,, 4,?U 

"'-''º 1••• ..... •• 1 UIH -·· •• • !8P8 ¡M8 ªº • 
Accidentn de Trabajo 41•• 11•• N 1 , ... ..... •• • 1••• 4190 ,,. • 
Accia.ntes de Trovecto .. ,. ... • ªª ... • ... ... • ' 
E"ofermedadlt!i de Trabajo 10 'º •• •• 11 " 



39, 

Cabe mencionar, que el namero de incapacidades temporales 

al ser sumado con el ndmero de incapacidades permanentes y casos 

de muerte no coinciden con el total de riesgos; la explicaci6n 

de esta divergencia est! en el hecho de que algunas de las in

capacidades temporales pasan a determinarse como incapacidades 

permanentes por su gravedad: es por ello que en al9Unos casos de 

un s6lo riesgo se manejan dos incapacidadesi igualmente en el 

caso de la muerte, ya que en un momento se determin6 incapacidad 

permanente y después sobreviene la muerte del trabajador formu

lando dos datos, 

El I.M,s.s. reporta también el n<!mero y porcentaje de 

riesgos de trabajo dependiendo del tipo de lesi6n. 

Las HERIDAS forman el grupo de lesiones que mayor ndmero 

de trabajadores imposibilita con un total de 202,329 casos que 

equivalen al 32.4\ del total de riesgos; las CONTUSIONES Y MAGg 

LLADURAS ocupan el segundo lugar con 195,352 casos y un porcen

taje del 31.3\ con relaci6n al total, finalmente el tercer lu

gar lo ocupan las TORCEDURAS Y ESGUINCES con 95,492 casos y un 

porcentaje del 15.3\ (Véase tabla 4. casos de riesgo de traba

jo terr.,inados, segdn el ti.pe de lesi6n, aseguramiento permanente 

y eventual). 

De los datos entregados por las empresas y las investiga

ciones que realiza el Instituto se determinan las causas del 
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siniestro; as! del total de Riesgos de Trabajo en 1987; 207,772 

casos tuvieron su causa en una falla al asegurar o prevenir: 

126,511 fueron causados por falta de atenci6n a la base de sus

tentaci6n o sus alrededores y en tercer lugar se encuentra la 

adopci6n de posiciones y actitudes peligrosas del trabajador 

que causaron 68,841 riesgos. (Véase tabla 5, casos de riesgos 

de trabajo terminados seqdn acto inseguro, asegura.miento perma

nente y eventual) . 

A su vez 287,723 de los riesgos de trabajo tuvieron su 

origen en m6todos y procedimientos de trabajo peligrosos repre

sentando el 46\ del total de los riesgos, aeguidos de 90,499 

casos donde la causa fueron los peligros pdblicos como transpOE 

taci6n y tr&f ico y en tercer t6rmino aparecen los peligros del 

medio ambiente como iluminaci6n inapropiada, ruido excesivo, 

ventilaci6n inadecuada etc.; que cobraron un total de 59,916 

casos ese año. (V4ase, tabla 6. casos de riesgos de trabajo 

terminados segdn riesgo f1sico. Aseguramiento permanente y 

eventual). 

De manera general se puede enunciar en base a las tablas 

estad1sticas presentes que: 

Tal como aumenta el ndmero de trabajadores aumenta el 

nWnero de riesgos de trabajo. Los accidentes de trabajo son 

los que mayor namero de trabajadores imposibilitan en compara

ci6n con los accidentes de trayecto y enfermedades de trabajo. 



Casos de riesgos de trabajo terminados, segun el tipo de lesion, aseguramiento 

permanente y eventual . 

TABLA• 4 

TPOdeLESION NUMERO PORCENTAJE 
19815 1988 1987 •••• •••• •••r 

TOTAL -.... •n,1n •••• ••• 'ºº·º too.o 100.0 

IC""""S n•1,1•s 104,HI 101,31:9 ao.a u.a u.• 

CONTUCtONl:S Y MAGULLADU•AS ,.,,,,.. 100,111 ltS,HI ª' .1 "., lh:S 

TORCCOUAAS Y ESGUINCES 7., ... ..... ..... • ••• "·º 111. a 

,RACTURAS ··- 41,049 • ••••• ••• ••• • •• 
OUl:MADURAS 1•,N7 ªº• 5511 ••,113 '·' 4 .• 4.1 

CFECTOS DE CUERPOS E•TltAÑOS J0,901 ... , .. ••. ''º 5.3 4.7 4.8 

LE~K>NES SUPERFICIALES 'º···· '"···· 1,4•7 ..• 1.1 .4 

LUJll'ACIC"NES 1,117 3,410 ••,127 ·' ·' e.• 
T"AUMATISMOS ••,041 ••••• .. , .. :s.e .4 .? 

AMPUTACICNl!:S a,e41 4,J45 ~. 745 .7 .? .. 
WTOJICICACIONCS •,•re 1,HS 1, 871 .a .4 .:s 

YARtOS CON "'f:~NCIA 

fOM'•-"'-'°'· 4, I•• 4,PI ••••• .. . 7 .. 



Cosos de riesgos de trabajo terminados según acto inse(p'O, aseguramiento 
permanente y eventual. 

TABLA 1 5 

1985 1986 1987 
Acto '"•eguro 

Nurn. "IC. Num. "IC. N-. 'Ye 
-

TOTAL. ...... , 100.0 •33,~rs ICIO.O W07,Wll "'"'·"' 
FollO al -·~- o P"•"91W 9ll,085 -16.4 5333?5 100.0 624,IZB 100.0 

U.O cM equipo ~o 2,404 .4 3,2ff ,5 2,933 .5 

~ inoperaht" to• dilpoaltlvoe .. MO"'fdod. 2,031 .4 4,364 ,., 9,565 1.0 

9Íf'IOCtolftee9Uf'O 28,514 5.0 50,0:54 ?.9 49.199 ?.9 

ueo • occeeorioe tf'IM..,,-oe 1,162 .2 l,?18 .:s 1,3?3 .2 

ColDcm',lfte•Cklf' en tormo .nme.,ra. 18,'l'OO 3.:S 29,696 4.5 2'1',33'1' 4.4 

......, .. OMncion o to.._ ........... o - al,,. ...... '1'3,9'1'1 12.9 134,292 21.2 125,551 20.3 

~tmtNftto lftoatoplDdO loltoral lll4,5'1'9 Z:S.6 2,091 .:s 1,061 .1 ..,..,_ .... _º 
81,883 14.4 2,529 .4 2,309 .4 

No weor .. •quipo • proteccJon ~- 18,610 3.3 2?,4:S'I' 4.:S 26,401 4.2 

"ª'º o octo itt...-c> de ~· 24,1193 4.4 4$,513 'l'.3 44,9811 'l'.2 

Ulloincll:lrOPiOdo dll monoevotroparte dlf cu.,.po, M,442 t>.4 46,40• 'l'.e 40,119"5 G.5 

Opefor o fre*Qlor a dloddod lne...,.o 13,'1'99 z.• 19,180 3.0 111,602 2.7 

Unelar' etiue'°" o 19PG'Or ..-0 fnOd 09ft CCW0D Mlc. O P'-.a 1,452 .3 
rieado. 

z.z:s:s .4 2,122 .:s 
ACIOlttor poeiclon•• o optltude• peligroso. 37,'l':SO 6.6 65,1150 10.6 68,841 11.0 



casos de riesgos de trabajo terminado se;un riesgo flslco, Aleguromlento permanente 

y eventual. 

TABLA•& 

RIESGO FISCO 
1985 1986 1987 

""_ .. .. N11- .. ,,__ .. 
TOTAL ••••• 11'1' 100.0 ••••• .,11 100.0 e114,11e IOO.O 

Metocla9 y Pl"ooecli"ª"'" Pdtroeos ••••••• •••• ••'l',lllO •••• ••?'eras • ••• 
Def9clm de Q991119 (91111ado,malcan1truldo,etc.) ~··ªª"' .. ,. s•,o•• e.e •e.asa 'l'.'I' 

~ po<' caocaciOn(mat-1 y equipa). ••••• o P.4 •••• ,.4 10.1 • ••••• • •• 
Sin iteooa ,,_ ••,4•• ••• 41,107 • •• .,. •• 4. • •• 
FWlgros P<1bllco1 ( lranoportadan,llllfico, etc.) .... ,..,. ..... 87',ePll 1•·• ...... •••• 
PeliOros del meda ...-itelilumi-,ruldo,etc) ... ,... . .. ••.•01 . .... ...... • •• 
"-'eros de .........,,orto 1 ••!Ido. 4,4 •• •• ..... •• ••••• •• 
PralffCIOll --..Odo. •••••• ..... ••• 401 • •• • ••••• . . ., 
Peligros --10111 de lnlb<lj.> a la lnt1mperi1 •••• o 1.1 ····º" ••• •• •'º" • •• 

( cit. pollgro1 publca1 ) 



41. 

La• incapacidadea temporalea causan en promedio 19 dtaa 

no laborable• por trabajador. Se preaentan 20,000 caaoa de in

capacidad permanente y l,600 caao1 de muerte que conllevan a 

pfrdidas humana• y econ6micaa conaiderablea. 

Las heridas forman la principal conaecuencia de los ries

qoa de trabajo y au cauaa fue la falla al aaequrar o prevenir 

la• actividades de trabajo cuyo oriqen ae encuentra en el uso de 

l!lftodos y procedimientos de trabajo peliqroaos. 

Eatos datos muestran la neceaidad de tOlllar medidas perti

nentes y se a9ravan rnls cuando, ae conoce que un qran ndmero de 

riesqos no son reportados al l.M.s.s. y aon atendidos por m~di

coa particulares. El ocultar estoa dato• beneficia al empresa

rio en el menor desembolso por aequros de rieaqos de trabajo; 

pero perjudica a la sociedad entera al negarle a los profesiona

les interesados la oportunidad de conocer loa hechos para alen

tar su Animo en busca de aoluciones prlcticas. 



CAPITULO II 

LOS ACCIDENTES 



2.1. DEFINICION DE LOS CONCEPTOS MAS USUl\LES EN SEGURIDAD 

INDUSTRIAL 

El definir loa conceptos mis usuales en el ambito de la 

•equridad industrial permitir& el tener una idea mas uniforme 

de lo que se eata comunicando¡ entre eatoa conceptos destaca: 

SEGURIDAD INDUSTRIAL 

42. 

"SEGURIDAD (del lat!n aecurltas, -atta). Calidad de aequ-

ro. Obliqaci6n de indemnizar a favor de uno, reqularmente en m~ 

teria de intereses. 

De accidente de trabajo, obli9aci6n de loa empresarios i~ 

herentes al contrato de trabajo, por lo que •on responsables ci

viles de los accidentes sufridos por sus operarios. Mantenerse 

as! mismo y a loa demla a salvo de peliqro• de accidentes. Tal 

responsabilidad se materializa en un contrato sequro por parte 

de la empresa, con una entidad especializada, que ae haqa carqo 

de las indemnizaciones y rentas (en caso de incapacidad permane~ 

te o muerte), correspondientes a loa trabajadores victimas del 

accidente•. 16 > 

Arias Galicia (1986), define la: "SEGURIDAD INDUSTRIAL: 

como el conjunto de conocimientos t4cnicos y su aplicación para 

la reducción, control y eliminación de los accidentes de traba-

(6) Enciclopedia Salvat, Diccionario, Tomo Il Ml!xico. 1978. 
Salvat Editores, s. A. p&q. 3002. 



jo, por medio de sus causas. Se encarga igualmente de las 

re9las tendientes a evitar este tipo de accidentes". <7I 

Ricardi Ricardo (1966), considera: "La se9uridad es el 

principio operativo de la Direcci6n que se aplica con firmeza 

43. 

para buscar una buena producci6n en calidad y cantidad a un pr~ 

cio rentable, tomando en cuenta el peso del factor humano en el 

proceso productivo. Como principio operativo se basa fundamen

talmente aobre la or9anizaci6n que se alimenta de unos fines y 

de unos planes de actuaci6n, todo ello ani11111do por el !actor 

humano. 

Puede entonces mas 16qico y natural aceptar el concepto 

de se9uridad como una actividad naturalmente propia de todos 

los niveles operativos que la delequen -en cuanto a actuaci6n 

espec!f ica- a los directivos colaboradores manteniendo una res-

ponsabilidad y cumpliendo con la autoridad que se les ha otor

qado. 

La sequridad en el trabajo no es ni la serie de normas 

escritas, ni los medios de protecci6n, ni los carteles, ni los 

colores de señalizaci6n. 

La realizaci6n de la sequridad tiene dos datos fundamen-

tales sobre los cuales fundar su derecho de ser considerado a:111> 

(71 Arias Galicia, Administración de Recursos Humanos. 
torial Trillas. 1986. pA9. 362. 

Edi-



un verdadero elemento de mediciOn, los indices de frecuencia y 

la gravedad, los cuales hablan solos y muestran clara y direc

tamente el estado real de la organizaciOn. 

44. 

La seguridad en el trabajo se presenta como un elemento 

blsico en la programaciOn de una producciOn ordenada y sin pun-

tos negativos en donde las consecuencias de estos dltimos pue

den tomar diferentes aspectos, que van desde el retraso en el 

plazo de entrega, hasta produccionea cuantitativamente defec-

tuosas. 

Como herramienta de control de personal, la seguridad 

constituye un parlmetro de valoraciOn del sentido de disciplina 

de los colaboradores. 

Otra posibilidad ofrecida por la seguridad en el trabajo 

es la de un profundo estimulo en el personal para participar a~ 

tivamente en la vida de la empresa; no cabe la menor duda que la 

seguridad es por s1 misma, una faceta de una visiOn mls general, 

a la que comdnmente se llama "Relaciones Humanas". Es el es

fuerzo de contribuir a aumentar el respeto que el obrero debe a 

su propia integridad f1sica, constituye el elemento positivo de 

una polttica de relaciones humanas concretas dentro de la em

presa". <91 

(8) Ricardi, Ricardo. Manual de seguridad en el trabajo. 
Editorial Oeusto. Espana. 196 • pSg. 4, S (3) 
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Oe las anteriores definiciones podemos concluir que: 

SEGURIDAD INDUSTRIAL: Es el principio operativo de la 

e1trateqia orqanizacional de una inatituci&n que busca por dife

rentes medios la protecci&n de accidentes, del individuo que 

trabaja en ella, en base al interEs y la participaci&n activa de 

todos los niveles de supervisi&n y de los trabajadores, redituaE 

do en un beneficio para la economta del pa1s, ya que es eviden

te que au principal riqueza son sus trabajadores. 

De la anterior definici&n se desprende que: ACCIDENTES 

DE TRABAJO, son "Toda lesi&n orq&nica o perturbaci&n funcional, 

inmediata o posterior o la muerte, producida repentinamente en 

ejercicio o con motivo del trabajo, cualquiera que sea en lugar 

y el tiempo en que se presente". 19 1 

Otro elemento a definir es HIGIENE INDUSTRIAL. 

"HIGIENE: Parte de la medicina que trata de la salud y 

conservaci&n; tiene por objeto el estudio de los medios y proce

dimientos para conservar la salud f1sica y mental del individuo 

y de la comunidad, mediante la prevenci&n de las enfermedades, 

considerando como tales las desviaciones de la salud normal", (lO) 

(9) Ley Federal del Trabajo. secretaria del Trabajo y Previ
si&n Social, 1984. Sexta Edici&n. p&q. 255. 

(lO) Gran Diccionario EnciclopEdico Ilustrado. Tomo IV. Selec
ciones de Reader's Diqest Editores, s. A. Mfoxico 1974. 
pliq. 1804. 



La definici6n de Arias Galieia (19861, a el tErmino 

HIGIENE INDUSTRIAL es: 

&6. 

"HIGIENE INDUSTRIAL: E• el conjunto de conocimientos y 

técnicas dedicadas a reconocer, evaluar y controlar aquellos 

factores del ambiente, paicol6gicoa o tensionales, que provienen 

del trabajo y que pueden cauaar enfermedades o deteriorar la 

salud 0 .llll 

Tavera JesOs (1966), enuncia la HIGIENE INDUSTRIAL como: 

ºLa prevenci6n de riesgos profesionales por la amplitud 

de su aeei6n y por los medios de que se vale para realizarse 

eoncretllll\ente hace converger la actividad de dos ramas profesio

nales que son la medicina del trabajo y la ingenier!a de seguri

dad, sin embargo, no s61o se trata de una convergencia de activi

dades en forma mixta o combinada, sino que se origina la ciencia 

de la protecci6n del hombre contra sus propios actos peligrosos 

y contra las fallas f!sicas de aus medios materiales de trabajo 

y las deficiencias que se presenten en el ambiente laboral". <12 > 

Con lo que podemos definir: 

La HIGIENE INDUSTRIAL: Es el conjunto de técnicas cuya 

finalidad es la prevenci6n de los riesgos que generan las 

(ll) 

(12) 

Arias, Galicia. Administraci6n de Recursos Humanos. 
México, 1986. Editor•al Trillas, p&q. 356. 

Tavera, B. JcsOs. Seguridad Industrial. Editorial Wool
Fork. M~xico. 1966. p5g. l. 
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enfermedades profesionales, marcando normas necesarias para 

promover la &alud ftaica y pstquica con un fin social y moral. 

A su vez su objeto de trabajo se define como: 

ENFERMEDAD DE TRABAJO: "Es todo estado patol6gico deriva

do de la acciOn continuada de una causa que tenga origen o moti

vo en el trabajo o en el medio en el que el trabajador se vea 

obligado a prestar aus servicios•. (lll 

Es muy coman escuchar en el !rea de seguridad y en la le

gislaci6n sobre accidentes de trabajo el t~rmino RIESGO DE TRF>-

BAJO, ~ste se define como: "Son las accidentes y enfermedades 

a que est!n expuestos los trabajadores en el ejercicio o con m.2_ 

tivo del trabajo•. (l4) 

Cuando los riesgos se producen crean en el trabajador l~ 

siones que se clasifican segtln su gravedad: 

INCAPACIDAD TEMPORAL: "Es la p6rdida de facultades y a~ 

titudes que imposibilita parcial o temporalmente a una persona 

para desempeñar su trabajo por algdn tiempo•. 115 ) 

(l)) 
Ley Federal del Trabajo. op. cit. p!g. 225 

(14) lbid. p!g. 225 
(15) Ibid. p!g. 226 



1 
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INCAPACIOIUl PERMANENTE PARCIAL: •ts la perdida de facul-

tades o aptitudes de una persona que la impo1ibilita para desem

peñar cualquier trabajo por el reato de su vida•. llGI 

MUERTE: "Es el qrado extremo de accidentes•. ll 71 

El objetivo de la Sequridad Industrial debe ser la pre· 

servaci6n de la salud de los trabajadores entendiendo SALUD co

mo: "El estado completo de bienestar ftsico, mental y social 

que permite el desarrollo cabal de la personalidad". ll9l 

(161 Ibid. p4g. 226. 

1171 Arias Galicia, op. cit. p&q. 8 

(18) Ibid. p&g. 353 



2.2. FACTORES DE LOS ACCIDENTES 

Los factores del accidente son los "hechos importantes 

o esenciales• del accidente y se emplean para determinar las 

causas de ~stos, ya que ayudan a describir lo que sucedi6. 

49. 

Estos factores se agrupan en seis categor1as principales 

como sigue: 

l. El Agente. 

2. Porci6n del Agente. 

3. La Condici6n Insegura. 

4. Tipos de Accidentes. 

5. El Acto Inseguro. 

EL FACTOR INSEGURIDAD 

l. EL AGENTE: Es el objeto o substancia m4s 1ntimamen

te relacionado con el daño y el cual en t~rminos generales po

dr1a haber sido debidamente protegido o corregido, A continua

ci6n se presentan algunos ejemplos de agentes: 

Máquinas (tornos, perforadoras, sierras, taladros), 

Fuerza motr1% y bombas (motores, bombas, compresoras). 

Dispositivos para elevar (grdas, dragas) • 

Transmisores {de banda, de cadena, de engrane). 

Calderas y recipientes a preai6n generadores de vapor, 

sobracalentadores, tubertas de presi6n. 
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Veh!culos (de motor, de tracciOn animal, de v1a f4rrea 

para agua). 

Aparatos mecSnicos para la transmisiOn de la fuerza 

(flecha principal, contraflecha, cojinetes, poleas). 

Herramientas manuales (hachas, cinceles, cuchillos). 

2. PORCION DEL AGENTE: Es aquella parte del agente que 

est! m!s 1ntimamente relacionada con el daño y la cual, podr1a 

haber sido debidamente protegida o corregida. La lista de por

ciones de agentes, como es f4cil suponer, resulta casi intermi

nable. 

En una m&quina sencilla como ser1a una fresadora, dichas 

porciones estar!an representadas por sujetador, taladro, mesa, 

eje, banda, engranes, etc. 

3. LA CONDICION INSEGURA: Tr!tase de condici~n del 

agente que podr1a haber sido protegida o corregida. Este tipo 

de condiciones suele agruparse segan la siguiente clasifícaci6n: 

Agentes impropiamente protegidos (no protegidos por 

completo o protegidos inadecuadamente). 

Agentes defectuosos (Asperos, resbaladísos, inferio

res en cuanto a su composición). 

Arreglos o procedimientos, riesgos dentro, encima o 

alrededor del agente (almacenamiento inseguro, congesti6n, so

brecarga). 



Ilwninaci6n impropia (insuficiente impura), 

Vestidos o aparejos insequros (quantes defectuosos o 

carencia de ellos, de mandiles, zapatos, mascarillas, ropas, 

flojas o desceñidas). 

Condiciones f!sicas o mec4nicas inseguras no clasif i-

cadas. 

4. TIPOS DE ACCIDENTES: Es la forma de contacto de la 

persona dañada con el objeto o substancia o la exposici6n o mo

vimiento de dicha persona que di6 por resultado el daño: 

Los tipos de accidentes se clasifican como sigue: 

Golpearse como se refiere generalmente a contactos con 

objetos agudos o Ssperos que producen cortaduras, astillas clava~ 

das, pinchuras, etc.; debidas a un golpe contra, arrodillarse en 

o resbalarse sobre los objetos. 

Ser cogido en (sobre o entre), 

Ser golpeado por (objetos que caen, que vuelan, que se 

deslizan o que se mueven). 

Caer en un mismo nivel. 

Caer a otro nivel. 

Rebalar {no caer )o esfuerzo que resulte en distenci6n, 

hernia, etc. 

Exposici6n a extremos de temperatura (que produzcan 

quemaduras, escaldamientos, congelamientos, aqotamiento por in

solaciOn, helamientos, etc). 
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Inhalacien, absorci6n, in9esti6n (asfixia, envenamien

to, etc., pero excluyendo contacto con temperaturas extremas). 

Contacto con corriente el@ctrica que produzca elec

trocutamiento, choque, etc. 

S. EL ACTO INSEGURO: Es la violaci6n de un procedimien

to de seguridad comGrunente aceptado, que causa el tipo de acci

dente. 

Por ejemplo: 

Obrar sin autoridad, descuidar al advertir o asegurar. 

Obrar o trabajar a velocidad que no ofrezca seguridad, 

(demasiada lentitud, demasiada prisa, arrojar materiales). 

Hacer que los dispositivos de seguridad no funcionen 

(retirar, desajustar, desconectar). 

Utilizar equipo no seguro, emplear las manos en lugar 

del equipo, hacer uso del equipo en forma no segura (Descargar 

sin cuidado, colocar, mezclar, combinar). 

Asumir· una posici6n o postura no segura (Estar de pie 

o trabajar debajo de objetos pesados suspendidos en alto, le

vantar pesos curvado). 

No emplear las prendas de seguridad o los dispositivos 

de protecci6n personal (anteojos}. 

Ning~n acto no seguro. 

6, EL FACTOR PERSONAL DE INSEGURIDAD: TratAndose de las 

caractcr!sticas mental o f !sicas que pe~miten o causan el acto 



inseguro. 

Ejemplos de factores personales de in•eguridad: 

Actitud impropia (desprecio a las 6rdenes, falta de 

comprensi6n de las instrucciones, nerviosidad, excitabilidad). 

53. 

Falta de conocimiento o de habilidad (desconocimiento 

de la pr&ctica segura, falta de habilidad, etc.) 

Defectos f1sicos (visi6n y capacidad auditiva). 

Fatiga, intoxicaci6n, hernia, debilidad cardiaca. 

Ningdn factor personal inseguro. 
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2.3. REPERCUSIONES Y COSTOS DE LOS ACCIDENTES 

Dos son las repercusiones mls notables cuando ocurren los 

accidentes. 

Las repercusiones psicol6gicas y las sociales. 

Las repercusiones psicol69icas; cuando ocurre el accide.!! 

te se desarrolla tanto en la victima como en loa compañeros de 

trabajo, el sentimiento de amenaza o temor constante de verse 

lesionado gravemente y esto a su vez produce un mnbiente de in

seguridad personal que afectar& su trabajo y personalidad. 

En casos normales, la inseguridad personal, el temor al 

morir, la incapacidad de trabajar y ganarse la vida, desarrollan 

en las personas cambios de personalidad que pueden varias desde 

leves neurosis a casos aqudos de psicosis y transtornos mentales. 

Cuando el accidente acarrea incapacidad permanente, exis

ten cambios de personalidad por la necesidad de cambiar de tra

bajo o la imposibilidad de trabajar, por la reducci6n de ingre

sos, por el sentimiento de no ser capaz de valerse por s1 mismo. 

Todos estos factores contribuyen a minar la salud mental del 

accidentado. 

En los casos m4s graves, a un transtorno completo de la 

personalidad y capacidad de trabajo, le siguen vicios, la muer

te o el suicidio. 
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En la familia del accidentado se proyectan todos estos 

transtornos en una fama r.cnos compleja pero es indudable que la 

salud mental de la familia se ve menguada. 

Las repercusiones sociales de los accidentes de trabajo 

merman la fuerza de trabajo de que dispone un pa!s y por lo tan

to afectan directamente a la sociedad ya que aumentan el ndmero 

de invllidos e incapacitados a los que hay que mantener y cuidar. 

Hay otros factores que aunque no son muy flciles de apre

ciar no por ello deben dejarse de considerar: 

Malas actitudes que ae desarrollan entre las personas 

que est4n cerca de los afectados, con el aumento de vicios que 

entre ellos pueden desarrollarse. 

Pérdida de mercados extranjeros y nacionales por la 

di.sminiu:i6n de la calidad y aumento en el costo de los produc

tos. 

Los cambios de personalidad del accidentado van a reper

cutir en el ndcleo familiar. Igualmente puede suceder que la 

reducci6n de los ingresos (no mediata pero s! futura, puesto 

que la pensi6n no experimenta los mismos aumentos que si el 

accidentado obtuviera un incremento de sueldo por su propia va

l!a o por las revisiones de los contratos colectivos de traba

jo), obligue a algunos miembros de la familia a abandonar los 

estudios, a reducir el status familiar o mudarse a barrios m4s 

pobres, etc., todo esto contribuye a formar una constelaci6n 
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de factores que resquebrajan la salud mental de la familia. 

Los costos de los accidentes: Cualquiera que sea el gra

do de incapacidad que afecte al trabajador, ya sea esta total o 

parcial, permanente o temporal, es evidente que inmediatamente 

se traduce en una incapacidad econ6micaª Esto se refleja en el 

trabajador lesionado como en la empresa. La salud del trabaja

dor es un eficaz term6metro del estado de salud de una empresa 

y de toda la sociedad, y como suele suceder en este M6xico de 

explosi6n demogr!fica, el hombre que trabaja tiene a su cargo a 

otras personas que dependen econ6micamente de •1. 

La ocurrencia de un accidente es motivo suficiente para 

el desequilibrio en el desarrollo normal del trabajo de la em

presa que se refleja en la paralizaci6n m!s o menos prolongada 

de la secci6n donde el hecho ocurre, en el abandono del trabajo 

por los compañeros de la vlctima mientras le prestan auxilio o 

aQn despuAs como consecuencia del estado psicol6qico que suele 

producir tales acontecimientos. 

En efecto, los gastos que significan la atenci6n m@dica 

de emergencia al empleado por la ocurrencia de un riesgo, la 

sustituci6n del trabajador por otro que debe capacitarse para 

dar igual rendimiento, los costos de la maquinaria o materia 

prima estropeada o por lo menos por el paro forzoso debido al 

accidente, y todav1a la incapacidad del compañero enfermo o 



lesionado se ha calculado que actualmente representa un valor 

iqual al 400% respecto al que les siqnifica el salario normal 

de un obrero sano. 
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Un sistema de control del costo de los accidentes es Otil 

y necesario, ya que demuestra cuanto cuestan los mismos. Los 

estudios de costos se realizan con esta finalidad, y se recomie~ 

dan como un procedimiento de rutina a seguir para estimular el 

esfuerzo en pro de la seguridad, as1 como para establecer, de

terminar o mantener un programa de seguridad industrial. 

La supervisi6n tambi~n debe tener inter!s por el control 

del costo de los accidentes, ya que constituye un factor de im

portancia de los costos de producci6n. 

Los costos se clasifican en: 

Costos para las v1ctimas de los accidentes: Representan 

la pérdida de salario durante el tiempo que dure su incapacidad 

mSs no s6lo representa costo en dinero, si se considera la te

rrible e ineludible secuela de sufrimientos, problemas y priva

ciones causadas por el accidente. 

Costo para los patrones: Representa el desembolso por 

pag6 de primas por concepto de seguros, m&s el costo no asegura

do. 
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Costos para la sociedad: Los accidentes de trabajo signi-

fican tarnbi~n una carga para la sociedad, muchas victimas de ac-

cidentes reciben independientemente de la indemnizaci6n, ayuda 

adicional de orqanizacionea hospitalarias, sociedades de benefi-

cencia. 

Adem4s los patrones incluyen sus costos de accidentes en 

los precios de venta de sus productos, por lo que aumenta el pr~ 

cio de casi todas las cosas. 

Los accidentes de trabajo tienen dos tipos de costos: 

l. costos directos. 

2. Costos indirectos. 

Se ha encontrado que los costos indirectos (ocultos o in

tangibles), se encuentran en proporci6n de 4: 1 con los costos 

directos (m~dicos y por indemnizaci6n); esto es, por cada peso 

de costo directo, el indirecto es de 4 pesos. 
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En la siguiente figura se muestra la clasificaci6n de 

costos directos e indirectos. 

/ 
COSTOS 

~ 

COSTOS 
DIRECTOS 

COSTOS 
INDIRECTOS 

LESION 

DAllOS 

ADMINIS
TRATIVO f 
TECNICO 

l~" 

PRIMEROS AUXILIOS 
HOSPITALIZllCION 
OPERACIONES 
MEDICINAS 
PROTESIS 
REllllBILITACION 

PRODUCTOS 
MATERIA PRIMA 
l\AQUINllRIA 
lliSTALllCIONES 
MUEBLES 
EQUIPOS DE OFICINA 
EDIFICIOS 

INVESTIGACIONES 
TRAMITES 
TIEMPO DE TRABAJO 
INDEMNIZACIONES 
PP.ODUCCION 
SALARIO NO PRODUCTIVO 
READIESTRAMIENTO 
SALARIO POR SUSTITUCION 
VENTAS-MERCADO 

AFECTl\CION PERSONAL 
BAJA PRODUCTIVIDAD 
PRESTIGIO 



C A P I T U L O III 

LAS DISCIPLINAS QUE ESTUDIAN 

LA SEGURIDAD INDUSTRIAL 
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l. l. LA WCEllIERIA IllOUSTRIAL 

La Ingenier!a Industrial incluye en su estudio la deter

minaci6n de la combinaci6n de materiales, fuerzas y factores 

humanos para que se produzca el resultado deseado. Dentro de 

las funciones de un Ingeniero se incluye pr&cticAlllente todo lo 

que se haga para corregir un riesgo f!sico. 

La lngenier!a en cada una de sus especialidades colabora 

y contribuye con sus diseños y c&lculos desde el inicio de la 

planeaci6n de una fabrica o la modificaci6n de las existentes 

partiendo del estudio, medici6n del terreno, analizando el sub

suelo, diseñando modelos que brinden seguridad hasta llegar a 

la comodidad durante el desarrollo de las actividades. 

Cuando se diseña una planta industrial el Ingeniero con

sidera las vtas de acceso a ésta, las robustece de loe pasos a 

desnivel, puentes, conductos subterrlneos y lo firme de las ca

rreteras o calzadas; la separaci6n con respecto a los edificios 

y casas habitaci6n, cables conductores de energta y tubertas de 

vapor; servicios generales de agua, drenaje y lineas de comunic~ 

ci6n. 

Se tomar& en cuenta la diatribuci6n de la maquinaria y 

equipo, en funci6n del flujo real que debe seguir las materias 

primas y materiales en proceso, transportadores, 9rQas, toboga

nes, escaleras, ascensores, cuartos para almacen5miento de he

rramientas y productos, distribuci6n de los pasillos principales 
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y secundarios espacios de trabajo y trlnsito, segGn sean las 

necesidades del Srca espectf ica. Tomando en cuenta la forma, 

tamaño y volumen de los materiales que se utilizan, con el pro 

p6sito de aprovechar el espacio diaponible, as1 tambifn se ana

lizara el modo de almacenado y estibado tomando en con1ideraci6n 

la resistencia del material de e·nvase, la estabilidad, capaci

dad de carga del piao, etc. 

Cuando ae diseñan bodegas o &reas de almacenamiento, de 

recepci6n de materiales y de embarque, su ubicaci6n debe ser e~ 

tudiada para que no obstruyan las &reas de producci6n o inter

fieran con el flujo de materiales. 

El Ingeniero realiza tambifn estudio de mftodos y los 

relaciona para dictar medidas de protecci6n y control. Esto 

tiene por objeto, el establecer el m@todo m&s breve, m&s seguro, 

mis eficiente y uniforme del trabajo. 

En un estudio de mAtodoa, el primer paao es reunir todos 

los hechos necesarios relacionados con la operaci6n o el proce

so. Informaci6n pertinente -como cantidad de piezas a produ

cir, programas de entrega, tiempos de operaci6n, instalaciones 

diversas, capacidad de maquinas, materiales y herramientas es~ 

ciales- y tiene una influencia importante en la resoluci6n de 

problemas. 

Uno de los instrumentos de trabajo mis importante para 
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al ingeniero de m~to<.los es el diagrama de proceso. Se define 

como un diagraoa de proceso a una representaciOn gr!f ica relati

va a un proceso industrial o administrativo, y su utilidad es

triba en que permiten visualizar d6nde est!n las fallas en la 

actividad realizada. 

Lo& diferentes diagramas de proceso son: 

Diagrama de operaciones de proceso. Este diagrama, mues

tra la secuencia cronol69ica de todas las operaciones del taller 

o en mlquinas, inspecciones, mArgenes de tiempo y materiales a 

utilizar, en un proceso de fabricaciOn o administrativo, desde 

la llegada de la materia prima hasta el empaque o arreglo final 

del producto terminado. De igual manera que en un plano o dibu

jo de taller presenta en conjunto de detalles de diseño como 

ajustes, tolerancia y especificaciones, todos los detalles de 

fabricaciOn o administraciOn se aprecian globalmente en un dia

grama de operaciones de proceso. Como ejemplo. V6ase figura 

3.1. Diagrama de operaciones de proceso para: Mesas para te

l6fono. 

Antes de mejorar un proceso de manufactura conviene ela

borar un diagrama de operaciones que determine en quf lreas 

existen las mejores posibilidades de mejoramiento. 

Cuando se elabora un diagrama de esta clase se utilizan 

dos simbolos: un circulo pequeño; que generalmente tiene 10 mm. 



DJ.AGRAMA DE OPERACJ:ONES PE PROCESO. 

fabric:acl6n Upo ?ffjlJ.?1 ""1sir.i P·ílta t.ulefono Método actual. 

Pru-le No. 21111.471 lllt•1Jo Nn. SI< 21144l1. 
Tnllado par 1111111 4-12 

Pnt.oo (4rogJ lllb. No. ?111"21-J Larguero (4rogJ Cubierta Dlb. Nu. 28l4421-1 
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4
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definitivo. . ~-9 definitivo. ~· / definitiva. 

D. 111. ~robar todas o. 111. lns C°""robar todas o. 111. lns. Comprobar todas 
IBS dlmenclones. 2 IB5 dlllll!flClones. 1 loo dlmenclones • 

. ze Mln. Lijar Lodo. .Z5 Mln. ~-1 Lijar Lodo. .50 Mln. , o-5 Lijar tallo. 

EVENTO 

Z.00 Hin. E11!1811"1blar los cuatro 
larguras con la 
cubierto. 

8 tomlllos para _,ra do 1\" (con cabeza ranurado). 
rt.. 4161o1Z 

3.Z5 Mln. b_l~;~Ensani>lar lm patas y rf'l!'!IPlet.as. 

D. 111. ¡¡;;;:] l""l'BCclCJn del produc 
L!..J terminado. 

Loco trlJn!iPllnmle 1 113-111 
--------,1""'.1"'5""'Ml=-n-. -_, l l\pucar par roclooa 
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tramparente . 

• 75 Min. 0_19 Lijar par completo 

llarnl1 do loca para Pl•tola 1 115· .1119 ---------!· ( 

RESUMEN '. de oomlz. 

NLl'IERO TIEPAJ D. w. lns lll!lPl!Ccl6n flnal. 

Operaciones 211 17.511 llllnutos. 

1.15 Min. ~Ó- Aplicar unn capa 

~ 

~clones 5 f'llr nodo 
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de di&metro, para representar una operaci6n, y un cuadrado, con 

la misma ~cdida por lado, que representa una inspeccíOn. 

Una operaci6n ocurre cuando la pieza en estudio se trans

forma intencionalmente, o bien, cuando se estudia o planea an

tes de realizar algGn trabajo de producci6n en ellas. 

Una inapecci6n tiene lugar cuando la parte se somete a 

examen para determinar su conformidad con una norma a estlndar. 

Antes de principiar a construir el diagra111a de ope'racio• 

nes de proceso, el anAlisis debe identificarlo con un tttulo 

escrito en la parte superior de la hoja. Por lo general la in· 

formaci6n distintiva, que comprende el nGmero de la pieza, el 

ndmero del dibujo, la descripci6n del proceso, el m6todo actual 

o propuesto, y la fecha y el nombre de la persona que elabora 

el dia9rama, llevar! el encabezado "Diagrama de operaciones de 

proceso". 

Se usan lineas verticales para indicar el flujo o curso 

9cneral del proceso a medida que se realiza el trabajo, y se 

utilizan l!ncas horizontales que entroncan con las ltneas de 

flujo verticales para indicar la introducci6n de material, ya 

sea proveniente de compras o sobre el que ya se ha hecho algdn 

trabajo durante el proceso. 

La cuesti6n m!s importante que el analista tiene que 
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plantear cuando estudia los eventos del diagrama de operaciones 

es ¿Porqu@? Las preguntas tlpicas que se deben hacer son: 

¿Porqu6 es necesaria eata op<0raci6n7 

¿Porque esta operaci6n 1e efectGa de esta manera? 

¿Porque son tan estrecha• estas tolerancias? 

lPorqu@ se ha especificado este material? 

¿Porqu@ se ha aaiqnado esta clase de operario para 

ejecutar el trabajo? 

El analista no debe considerar nada corno cosa ya sabida. 

Debe hacer eataa y otras preguntas pertinentes acerca de todas 

las fases del proceso, y lue90 proceder a reunir la informaci6n 

necesaria para contestar adecuadamente todas las preguntas, de 

modo que pueda introducirse una mejor manera de hacer el traba

jo. 

Respondiendo a eataa preguntas, el analista advertir! 

otras cuestiones que pueden conducir al mejoramiento. 

El diagrama de operaciones de proceso ya terminado ayuda 

a visualizar en todos sus detalles el mEtodo presente, pudien

do asl vislumbrar nuevos y mejores procedimientos. El diagrama 

indica al analista qu6 efecto tendr!a un cambio en una opera

ci6n dada, sobre las operaciones precedente y subsecuente. 

(V6ase como ejemplo Figura 3.1. Diagrama de Operaciones de 

Proceso para Mesas para tel6fono). 
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Diagrama de curso (o flujoJ de proceso. 

Este diagrama contiene, en general, muchos mas detalles 

que el de operaciones. Por lo tanto, no se adapta al caso de 

considerar un conjunto ensambles complicados. Se aplica sobre 

todo a un componente de un ensamble o sistema para lograr la ma

yor econom1a en la fabricaci6n, o en los procedimientos aplica

bles a un componente o una sucesi6n de trabajos en particular. 

Este diagrama de flujo es especialmente Gtil para poner de ma

nifiesto costos ocultos como distancias recorridas, retrasos y 

almacenamientos temporales. 

Se utilizan otros stmbolos adem!s de los de operaci6n e 

inspecci6n empleados en el diagrama de operaciones. Una pequeña 

flecha indica transporte, que se define como el movimiento de un 

lugar a otro, o traslado, de un objeto, cuando no forma parte 

del curso normal de una operaci6n o inspecci6n. Un slmbolo co

mo la letra o mayascula indica demora o retrazo, el cual ocurre 

cuando no se permite a una pieza ser procesada inmediatamente 

en la siguiente estaci6n de trabajo. Un tri&ngulo equil&tero 

puesto sobre su v~rtice indica almacenamiento, o aea, cuando 

una pieza se retira y protege contra un traslado no autorizado. 

Cuando es necesario demostrar una actividad combinada, por eje~ 

ple, cuando un operario efectQa una operaci6n y una inspecci6n 

en una estaci6n de trabajo, se utiliza como slmbolo un cuadrado 

de 10 mm. por lado con un c!rculo inscrito de este di!metro. 
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Un estudio del reo~rama completo del proceso familizar! 

al analista con todos los detalles pertinentes relacionados con 

los costos directos e indirectos de un proceso de fabricaci6n, 

de modo que pueda analizarlos con vistas a introducir mejoras. 

Es usual encabezar la informaci6n identificadora con el 

de •oiagra.m.a de Flujo de proce10•. La informaci6n mencionada 

comprende por lo general, ntlmero de la pieza, nGmero del plano, 

descripci6n del proceso, m~todo actual o propuesto, fecha y 

nombre de la persona que elabora el diagrama. (V~ase figura 

3.1. ejemplo de Diagrama de flujo de Proceso de una cabeza de 

regadera) • 

Puesto que el diagrama de flujo de proceso corresponde 

s6lo a una pieza o arttculo y no a un ensamble o conjunto, pue

de elaborarse un diagrama m4s n!tidamente empezando en el cen

tro de la parte superior del papel. Primero se traza una l!nea 

horizontal de material, sobre la cu41 se escribe el ntlmero de 

la pieza y su descripci6n, as! como el material con que se pro

cesa. Se traza luego un corte l!nea vertical, de flujo de unos 

5 mm. de longitud al primer s!mbolo del evento, el cual puede 

ser una flecha que indica un transporte desde la bodega o alma

c~n. Inmediatamente a l• derecha del s!mbolo de transporte se 

anota una breve descripci6n del movimiento, tal como "llevado 

a la sierra recort~dora por el manipulador de material". In

mediatamente abajo se anota el tipo de equipo para manejo de 
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material empleado, si se utiliza. Por ejemplo: •carro de mano 

de dos ruedas• o "carro montacargas con motor de 9asolina" 

identi!icarln el equipo empleado. A la i~quierda del s1mbolo 

se indica el tiempo requerido para desarrollar el evento, y a 

unos 25 mm. tnAs a la izquierda, se registra la distancia reco

rrida (en metros, por ejemplo). 1191 

Este diagrama como el diagrazna de operaciones de proceso 

no es un fin en s!, sino s6lo un medio para lograr una meta. 

Se utiliza como instrumento de an&lisis para eliminar los cos

tos ocultos de un componente. 

LAS CONDICIONES DE TR1'BAJO 

El analista de m!todos debe aceptar como parte de su 

responsabilidad el que haya condiciones de trabajo que sean 

apropiadas, seguras y c6modas. La experiencia de.muestra concl~ 

yentemente, que establecimientos fabriles que se mantienen en 

buenas condiciones de trabajo sobrepasan en producci6n a los 

que carecen de ellas. suele ser considerable el beneficio 

econ6mico obtenido de la inversi6n para lograr un buen ambien-

te y condiciones de trabajo apropiadas. 

(191 

Las condiciones de trabajo ideales elevar!n las marcas 

Niebel, w. B. Inqenierta Industrial. Ed. Representa~ 
cienes y Servicloa de IngenLerfa, s. A. 1980. plg. 27. 
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de seguridad, reducirlo el ausentismo y la inpuntualidad, ele

var!n la moral del trabajador y mejorar las relaciones pQblicas, 

adem4s de incrementar la producci6n. 

Con base a los estudios de m!todos, del analista se pue

den determinar zonas inseguras, as! como actividades y maquina

rias riesgosas. De all! su importancia, no s6lo en el aumento 

de la productividad sino en el cuidado de su recurso m!s valio

so "el trabajador". 

Las siguientes son alqunas consideraciones para lograr 

mejores condiciones de trabajo: 

Las consideraciones generales de seguridad relaciona

das con el edificio involucran la capacidad adecuada de carga 

sobre el peso. 

Esto es importante especialmente en !reas de almacena

miento donde las sobrecargas causan muchos accidentes graves 

cada año. 

Los indicios de peligro por sobrecarga son grietas en mu

ros, plafones rotos, vibraci6n excesiva y desplazamiento de 

miembros estructurales. 

Pasillos y escaleras y otros sitios de paso se deben exa

minar peri6dicamente para cerciorarse de que est!n libres de 

obst!culos, que no presenten irregularidades y de que no haya 



suatanciaa aceitosas u otras aemejantes que pudieran originar 

resbalones, tropiezos y caldas. Toda escalera debe estar pro

vista de pasamanas, tener iluminaci6n y estar pintada de color 

claro. 

69. 

HEJORAl1IENTO DEL ALUMBRADO.- El nivel de iluminaciOn 

que se requiere depende primordialmente de la clase de trabajo 

que se realice en un irea determinada. Es claro que un obrero 

herramentista o un inspector necesitan mis luz para trabajar 

que la necesaria en un alrnacEn. Ademas de la intensidad del 

alumbrado, hay que tener en cuenta la calidad de la luz, el de~ 

lumbr4111iento por localizaciOn de las fuentes luminosas, los con 

trastes de colores y de brillantez, el parpadeo de las l!mparas 

y las sombras producidas. 

Algunas formas de obtener un buen alumbrado son las si

guientes: 

l. Reducir el deslumbramiento instalando un ntlmero ade

cuado de fuentes de luz para la iluminaciOn total requerida. 

2. Utilizar 15mparas incandescentes con bulbos de mate

rial opalescente a fin de disminuir el deslumbr411liento espar

ciendo la luz sobre una superficie mayor. 

3. Lograr una aproximaciOn satisfactoria a la luz blanca 

para la mayor parte de los uso5 empleando focos y l&mparas 
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incandescentes o bien unidades fluorescentes de luz blanca indi

viduales. 

4. EliminaciOn de toda sombra proporcionando el nivel co

rrecto de iluminaci6n en todos los puntos de la estaci6n de tra

bajo. 

En vista del costo de energta se deben identificar bien 

las !reas con demasiada iluminaci6n, as! como las provistas de 

alumbrado insuficiente. 

CONTROL DE LA TEMPERATURA.- El cuerpo humano trata natu

ralmente de conservar una temperatura media constante de unos 

36°C. Cuando el cuerpo humano se expone a temperaturas inusi

tadamente altas, se origina una gran transpiraci6n y una gran 

cantidad de sudor se evapora de la piel. Todo ~sto es una p~rdi 

da directa del sistema y puede alterar el equilibrio normal de 

los 11quidos del organismo. El resultado se traduce en fatiga 

y calambres por el calor, que ocasionan a su vez una disminu

ci6n en la producci6n. 

Por otra parte, estudios de tiempo muy detallados han re

velado repetidas veces la p~rdida de producciOn ocasionada por 

condiciones de demasiado fr1o. La temperatura debe regularse 

de manera que permanezca entre los 18° y 24ºC durante todo el 

año. Si puede mantenerse este nivel, las p~rdidas y retrasos 

por exceso de calor o de fr1o, como los calambres, fatiga Y 



71. 

alteraci6n de la destreza manual, so reducíran al m!nimo. 

VENTILACION ADECUADA._ La ventílací6n juega también un 

importante papel en el control de accidentes y la fatiga de los 

operarios. Se ha comprobado que gases, vapores, humos, polvos, 

y toda clase de olores causan fatiga que aminora la eficiencia 

f!sica de un trabajador, y suelen originar tensiones mentales. 

Experimentos llevados a cabo por la Sociedad Norteamerica

na de Ingenieros de Calefacci6n y Ventílaci6n (1978) revelaron 

que incrementos correspondientes en la producci6n, la seguridad 

y &nímo del personal laborante se obtiene cuando se introduce 

una ventilaci6n adecuada en los sitios de trabajo. 

CONTROL DEL RUIDO.- Tanto los ruidos estridentes como 

los mon6tonos, fatigan al personal. Ruidos interminente o 

constantes tienden tambi~n a excitar emocionalmente a un traba

jador, alterando su estado de !nirno y dificultando que realice 

un trabajo de precisi6n. 

Controversias, conflictos personales y otras formas de ma

la conducta entre los obreros, pueden ser atribuidas con fre

cuencia a ruidos perturbadores. Se ha demostrado experimental

mente que niveles de ruido irritantes aceleran el pulso, elevan 

la presi6n sangutnea y adn llegan a ocasionar irregularidades 

en el ritmo cardtaco. Para contrarrestar el efecto del ruido, 

el sistema nervioso del organismo se fatiga, llegando a ¡:coducir 
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estados de neurastenia. 

PROMOCION D&L ORD&N, LA LIMPIEZA Y &L CUIDADO D& LOS 

LOCALES.- Un buen programa de cuidado y conservaci6n en indus

trias, 1) disminuir& los peligros de incendios, 2) reducir! 

los accidentes, 3) conservar& el eapacio de trabajo y 4) me

jorar& el lnimo del personal. 

Las estadlsticas de accidentes industriales indican que 

un gran porcentaje de accidentes es el resultado de un cuidado 

deficiente del local en que se trabaja. Se ha citado mucha& 

veces la expresiOn "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su 

lugar" como la base del orden en el trabajo. Eato es cierto, 

y el analista de m~todos debe asegurarse de que cada cosa tenga 

au sitio apropiado y, si fuera necesario, supervisar personal

mente que cada cosa se halle en su sitio. 120 > 

Cuando la disposiciOn general en una flbrica o planta re

vela el deseo de la direcciOn y el personal de supervisiOn de 

conservar el orden, la limpieza y el cuidado del lugar, los 

propios empleados y obreros se inclinarAn a seguir el ejemplo 

y aplicar!n las medidas correspondientes. 

(20) Niebel, w. B. Inqenierta Industrial. Ed. Representacio
nes y Servicios de Ingen1er!a, s. A. 1980. p&g. 30 



ELIHINACION DE POLVOS, HUMOS, VAPORES, GASES Y NIEBLAS 

IRRITANTES Y NOCIVOS.- Loa desechos de esta clase generados 

por los diversos procesos industriales, constituyen uno de los 

mas graves peligros que tienen que afrontar los trabajadores. 

La siguiente claaificaciOn de los polvos, realizada por el Co~ 

sejo Nacional de Seguridad de Estados Unidos dar& una idea del 

problema: 

Polvos irritantes, como los met!licos y piedras o 

rocas. 

Polvos corrosivos, como los de aosa y cal. 

Polvos venenosos, como los provenientes de plorno, ar

s@nico o mercurio. 

Polvos derivados de pieles, plwnas y pelo, que pueden 

contener g6rmenes que posiblemente afecten al traba

jador. 
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Se pueden evitar todos estos peligros con el empleo de 

medios adecuados como: sistemas de escape o extracciOn, aisla

miento total del proceso, dispositivos humecedores o de absor

ci6n y la protecci6n completa al personal por medio de equipo 

individual de respiraci6n. 

SUSTANCIAS QUIMICAS.- Un gran sector de las empresas ma

nufactureras y comerciales utilizan algunas sustancias qutmicas 

potencialmente peligrosas. Debe ser norma de toda empresa sa

ber la cornposici6n de todo compuesto qulmico, utilizado los 



peligros que entrañen su aplicación y las medidas de control y 

protección para loa empleados. 
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Loa materiales que causan problemas a la salud y la seguri

dad se pueden clasificar en tres categor1as: 

Materialea corrosivos: comprenden una gran variedad 

leidos y 1u1tancia1 cAusticaa que pueden quemar o destruir los 

tejidos al entrar en contracto con la piel humana. Su acci6n 

qu1mica puede ocurrir por contacto directo con la piel o inhala

c iOn de &us vaporea. 

Se deben considerar las siguientes medidas: 

Asegurarse de que los m~todos de manejo sean a prueba 

de descuido a. 

Cerciorarse de que en el proceso no se producir& de

rramamiento o salpicadura. 

Verific.ar que loa operarios tengan el equipo de protec

ción personal y procedimientos apropiados de elimina

ción de desechos. 

Comprobar que el dispensario de primeros auxilios es

te equipado con todos los rnedios de emergencia necesa

rios. 

Materiales t6xicos o irritantes: Comprenden gases, 

liquides y sólidos que afectan loa órganos o los procesos nonn! 

les del cuerpo por ingestión, inhalaci6n o contacto con la piel. 



Las medidas a instalar para este tipo de sustancias son: 

Aislar completamente al trabajador. 

Proporcionar ventilaci6n con escape al exterior. 

suministrar equipo especial al trabajador. 

Tratar de sustituir en la medida de lo posible el ma

terial por otro no t6xico. 
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Los materiales inf lamablea y los agentes oxidantes 

fuertes: Estos son la causa de peligro de incendio o explosi6n. 

Esto puede ocurrir por falta de ventilaci6n para eliminar el e~ 

lor proveniente de un proceso de oxidaciOn lenta. 

En este caao se deben almacenar en zonas secas, fresca y 

bien ventilada estos productos, en cantidades pequeñas en enva

ses metllicos tapados. 

Una exploai6n resulta cuando polvos combustibles o vapo

res o qases inflamables eat&n presentes en el aire en propor

ciones tales que la igniciOn en un punto se propaga con qran 

velocidad a toda la masa. 

Para evitar explosiones, el analista necesitar! impedir 

el incendio o inf lamaci6n y proporcionar sistemas de extracci6n 

y ventilaci6n adecuados. 

El analista puede pensar en utilizar el polvo o los 
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hW11os expulsados. Tal vez el polvo de madera o aserrtn pudiera 

u•ar1e como combu1tible, lo mismo que los gaseo de alto• hornos 

y otros que contienen mon6xido de carbono. Un fabricante de la 

industria del plomo afirma que logra recuperar anualmente •ufi

ciente metal de los desechos para paqar con creces au sistema 

de extracci6n. 

PROTECCION EN LOS PUNTOS DE PELIGRO COMO SITIOS DE CORTE 

Y TRANSMISION DE MOVIMIENTO.- Loa ~edioa de salvaguarda deben 

eatar correctamente diseñados para que den la proteccien ade

cuada sin estorbar la producci6n. Los requisitos generales pa

ra medios de salvaguarda apropiados son: 

Prote?er efectivamente al trabajador. 

Permitir la operaci6n normal de la maquinaria o aiate

maa en igual o mayor grado que el exiatente antes de 

la instalaci6n de la guarda. 

Permitir el mantenimiento normal de las mlquina• o sis

temas. 

Los trabajadores induatriale• •e dan perfecta cuenta de 

que toda maquinaria o equipo que carece de la debida protecci6n 

es peligrosa. Si se lea expone a e•ta• condicione• de trabajo, 

habrA una tendencia natural a laborar con el menor eafuerzo 

posible como medida de precauci6n. Ademas, toda empresa indu~ 

trial que escatime gastos razonables para librar de un peligro 

viaible a sus empleados, no puede eaperar tampoco una completa 

cooperaci6n de parte de ellos. 
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DOTACION DEL EQUIPO NECESkRIO DE PROTECCION PERSONAL.- ~ 

bido a la naturaleza de la operaci6n o a las consideraciones 

econ~icaa, o a ambos factore1, no es siempre po1ible eliminar 

cierto• peliqroa por cambio& de m«todos, equipo y herrAlTlientas. 

Cuando este sea el caso, a menudo puede protegerse totalmente 

un operario mediante el equipo de protecci6n peraonal. Eate 

equipo comprende gafas o anteojos, caretas, caacoa, delantales, 

chaquetas y pantalones eapecialea, perneras, quantea, zapatos 

y equipo reapiratorio. 

Para asequrarse de que el peraonal de manufactura utili

ce concienzudamente au equipo de protecci6n, es conveniente que 

ae les proporcione al costo o qratuitamente. Pueden citarse 

innumerables casos en los que tal equipo evit6 la p6rdida de un 

ojo, una mano, un pie o un& vida. 

ORGANIZAR Y HACER CUMPLIR UN PROGRAMA ADECU.\DO DE PRIME

ROS AUXILIOS.- El m&s adelantado proqrama de aequridad indus

trial no aer& capaz de eliminar por completo todos loa acciden

te• y daños. Para atender adecuadamente todos los casca de le

ai6n que pudieran presentarae ea esencial un proqrama de prime

ro• auxilios bien formulado. 

Eate medio comprender& la inatrucci6n y la difuai6n de 

aua normas, de manera que todos loa trabajadores se den cuenta 

del peliqro de una infecci6n y de la necesidad de evitarla en 
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un auxilio de emergencia. A1irnismo, debe establecerse un proce

dimiento completo a seguir en caso de accidente, con instruccio

ne1 adecuadas para todos 101 niveles de supervi1i6n. Debe exis-

tir ademas un dispensario local de primeros auxilios bien equi-

pado para atender a personas lesionadas o enfermas, hasta que 

se disponga de la atenciOn mfdica necesaria. 

EllGONOKill 

La o. I. T. define a la Ergonomh como: •.La aplicaci6n de 

las ciencias biol6gicas del hombre junto con las ciencias de la 

lngenierla para lograr la adaptaciOn mutua Optima del hombre y 

1u trabajo, midiEndose los beneficios en tErminos de eficiencia 

Y biene1tar del hombre". <21 1 

La orientaci6n er9on6~ica debe ser considerada en su m!s 

amplia expresi6n por las organizaciones laborales si y s6lo si, 

el concepto de erqonomla ea considerado como la adaptaci6n rec! 

proca y sistem&tica del hombre con 1u medio ambiente laboral y 

•ocial. 

Los problemas de la creaci6n de un sistema Optimo, el cual 

incluya al hombre y a la maquina autom&tica con•iste en asegurar, 

durante su funcionamiento, el mlximo de eficacia, compatible con 

los l!mites propios, de loa dispositivos, tEcnicos y del hombre. 

1211 Guti4rrez R. La orientacien er onOrnica or anizacional. 
Facultad de Pe co og a. U,N.11.M. 
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;>.dem&1 hay que asignarle al hombre un lugar determinado y 

rodearlo de condicione• dadas, de ~al suerte que su trabajo sea, 

haata donde aea posible rico en contenido, f&cil y conforme a 

las necesidades de seguridad e higiene. 

•ons 

Loa dos campos principales de la aplicaciOn de la Egonom1a 

a). La adaptaciOn de la m&quina, el medio ambiente labo

ral al hombre, y 

b). La adaptaciOn del.hombre a la m&quina o el medio am

biente laboral. 

Aunque no son naturalmente exclusivos uno del otro y acep

tando las restricciones que la realidad nos impone, ninguno de 

los dos campos predomina sobre el otro. En este sentido, el de 

la adaptaciOn del hombre al ambiente laboral, el operador humano 

se considera como una variable independiente y el ergonOmo trata 

de modificarlo directamente. 

La Ergonom1a, e1 la adaptaciOn del trabajo; de la situa

ciOn laboral, del ambiente social al hombre. Se trata de hacer 

a las condiciones de trabajo compatible• diferencialmente con 

laa capacidades, limitaciones y po1ibilidadea humanas. Estos 

aapectos del mismo proceso laboral ae complementan y permiten 

que el producto de un sistema o proceso de trabajo se racionali

ce, elevando sus tndices de productividad en sus dimensiones, 

tanto en cantidad como en calidad sin deteriorar loa niveles 



humanos de seguridad e higiene y satiafacci6n que requiere el 

trabajador y que son factores fundamentales en la definici6n 

misma de Er9onom1a. 

80. 

Para entender el papel que juegan los trabajadores en este 

cambio y que resulta fundamental y substancial para la modifica

ci6n de su ecologta labora, se debe: 

l. Ponderar las situaciones conflictivas que son producto 

de las cargas de trabajo tanto f1sico como mental, en donde el 

nivel de fatiga psicol69ica repercute en la accidentalidad y di

rectamente en la productividad. 

2. considerar la importancia del diseño adecuado de los 

ambientes laborales, de las m!quinas, de los instrumentos y de 

los dtiles que el trabajador tendr! que emplear cotidianamente 

para desarrollo de su actividad profesional. 

3. Analizar los problemas de producciOn debidos a fenOme

nos perceptuales, los que una vez solucionados, van a implicar 

una reducci6n significativa de la aparici6n de accidentes, inci

dentes o fallas en la producci6n. 

Desde este punto de vista, el trabajador estl en constante 

contacto con una dinlmica de ca.:nbio tendiente a incrementar la 

productividad y en donde el fin dltimo de este cambio es elevar 
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101 e1tandares de vida, el estatus de los trabajadore& y la diq• 

nificaci6n de los mismos como seres humanos¡ ae acepta también 

que la utilizaci6n de 101 conocimiento• er9on6micos debe estar 

ligada a los objetivos espec1ficos de las empresas, considerando 

tanto las poblaciones que componen l&s empresas, cor.i.o la socie• 

dad en la cual est4n inmersas esas poblaciones y eaaa empresas. 

cualquier intervenciOn ergon6rnica se basa, evidentemente 

en el an!lisis del trabajo. &l fin de la Ergonom!a es en un pri 

mer nivel diagnosticar, en un segundo nivel intervenir y poste• 

riormente validar. El &rg6nomo deber! pobrar la eficiencia de 

su intervenci6n y de alguna manera medir esta eficiencia. 

El Erg6nomo debe esforzarse en ofrecer soluciones a tra

v4s de investigaciones cient1ficas y debe de partir de la con

cepci~n human!etica de la ergonom~a, que expresa ~a reducci6n 

de molestias de los trabajadores protegiéndolos contra los acci· 

dentes y la fatiga excesiva producida por el trabajo. 

Se llega as1 a la af irmaciOn tfcnica que se aplica a todos 

loa sistemas productivos y cuyo colorario es: 

La Ergonom1a sera eficaz en la medida en que considere el 

sistema global de producciOn. 

De no ser as!, se corre el riesgo de despreciar los aspe~ 

tos esenciales del proceso productivo. Adaptar los sistemas 

psicol6qicos-organizacionales-sociales al hombre, permitir& a 
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este desarrollar todas sua potencialidades, en beneficio de su 

familia de la organizaci6n a la que sirve, y de la sociedad a 

la que pertenezca. 
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3.2. LA MEDICINA DEL TRABAJO 

Lo• ••rvicio• de •alud ocupacional •on indispensables pa

ra con•equir un alto grado de indu•trializaci6n, meta anhelada 

por muchos pa!•ee, ya que no •e concibe en la actualidad el 

prescindir de accione• de estudio, prevenci6n y control del de

terioro de la salud en lo• elementos con•tituyentes de la fuer

za productiva de un pa1s. 

La salud ocupacional es una rama de la salud pública que 

tiene como finalidad promover y mantener el mAs alto grado de 

bienestar f!sico, mental y social de aquellos que realizan una 

ocupaciOn remunerada o no. La salud ocupacional tambi~n pre

tende evitar los daños a la salud por las condiciones de traba

jo, proteger a los trabajadores de los riesgos inherentes a los 

agentes nocivos, ubicar y mantener a los trabajadores segan sus 

capacidades y aptitudes anat6mico-fisiol69icas y psicol6gicas, 

adaptar el trabajo al ho~e y el hombre al trabajo y por úl

timo, intentar prevenir incomodidades o molestias al vecinda

rio y a la comunidad, cuando ~etas se generan en el sitio de 

trabajo. 

La higiene, la seguridad, el •aneamiento ~· la medicina 

ocupacional quedan comprendidas en el &mbito de la salud ocu

pacional. 

Existe marcada individualidad en materia de prevenci6n 
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de riesqoa en los pa!aea con indu•trializaci6n incipiente, pu~a. 

en qeneral, las empresa• carecen de edificios apropiados por h! 

berse iniciado como industria casera o familiar, ubicada en ca• 

sa habitaci6n, mal iluminada y ventilada. 

La falta de exlimenes y pruebas de preempleo da luqar a la 

realizaci6n de riesqos o inadaptabilidad del personal al traba

jo, la alimentaci6n, la resistencia psiquicof1sica, la indisci

plina, el alcoholismo, la nula o escasa preparaci~n y la extrac

ci6n rural del trabajador son causas que contribuyen a la vulne

rabilidad acentuada del mismo para los riesgos de trabajo. 

Los principales puntos a considerar en el establecimiento 

de un programa nacional de salud ocupacional, comprendertan el 

desarrollo de sistemas eficaces para colectar y manejar la in

formaci6n sobre los daños en el trabajo, informe obligatorio 

de accidentes o enfermedades originados en el trabajo o como 

consecuencia del mismo, actualizaciOn de la informaci6n o expe

riencias sobre investigaciones, prevenci6n y control de daños 

en el trabajo. Promulqaci6n y actualizaci6n constante de nor

mas y reglamentos para la prevenci6n y control de los daños la

borales, constituci6n de cuerpos aplicativos, de supervisi6n y 

desarrollo de un sistema adecuado para cumplir estas funciones, 

conducir progra¡nas educativos de ínformaci6n, capacitaci6n y 

formaci6n a todos los niveles en materia de ealud ocupacional. 

Establecer medidas de protecci6n que cubran la importaci6n, el 
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diaeño, la fabricaci6n y el uso de maquinaria y equipo, la im

porteci6n, fabricaci6n y manejo de auatancias t6xica• o nocivas, 

y por dltimo, promoci6n y desarrollo de programas de saneamien

to del medio laboral. 

Principios doctrinarios de la Medicina del Trabajo.- La 

Medicina del Trabajo es la rama de las ciencias de la salud que 

se ocupa del hombre y su relaciOn con el trabajo, considerando 

éste en un sentido social. <22 > 

Espinosa M~ndez (1982), cita que en base a su aplicación, 

la Medicina del Trabajo comprende cuatro aspectos bien defini

dos: uno m~dico-técnico, otro legal, un tercero de tipo social 

y uno m!s de car!cter administrativo. 

Aspecto m~dico-t~cnico.- El aspecto médico técnico enfoca 

la salud del trabajador en su concepto ecol6gico, dado que con-

sidera la relaci6n de arntonta que debe de existir en la interac

cien del hombre con su medio ambiente. En esta interacciOn del 

hombre con su medio ambiente se diatinguen tres fases fundarnen-

tales: de trabajo, familiar y de comunidad. 

En estado de salud, sua procedimientos permiten ~alorar la 

capacidad del individuo en relaci6n con los requerimientos del 

pue•to de trabajo, a fin de ubicarlo en un pueato cuyos 

(22) Lecturas en materia de Seguridad social. 
Trabajo. 1982 I.M.s.s. pSg. 75. 

lledicina del 
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requerimientos sean compatibles con aus capacidadea. 

En caso de que el trabajador enferme, estos procedimien

tos, permiten establecer los dia9n6sticos cl1nicos, determinar 

la causa, el lugar y el momento en que se origin6 el padecimien

to; valorar el grado de vigencia de la incapacidad para el tra

bajo, ast como establecer los lineamientos de la conducta a se-

guir. 

En situaciones de deficiencia, se valora la disminuciOn 

en capacidad del individuo en relaciOn con los requerimientos 

de un puesto de trabajo y se promueve su rehabilitaci6n, a fin 

de lograr que se integre a una actividad remunerada. 

Aspecto legal.- En este aspecto la Medicina del Trabajo, 

proporciona los fundamentos de carScter m6dico y t6cnico para 

la aplicaci6n de los preceptos de la legislaci6n laboral en lo 

correspondiente a la salud del hombre, a las alteraciones de ~~ 

ta y a sus consecuencias, en relaci6n con su trabajo. Entre 
~ 

lo que señalan estos preceptos, se encuentra lo referente al 

cumplimiento de normas tendientes a promover y mantener la sa• 

lud del trabajador: reparar de manera econ6mica, en especie o 

en servicios, los daños a la salud producidos por el trabajo y 

establecer prestaciones econOmicas para los familiares del tra

bajador, en caso de que 6atos pierdan la vida en ejercicio o 

con motivo del trabajo; a1l corno cuando, debido a causas ajenas 

al mismo, pierdan su capacidad o aptitud para trabajar. 
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A•pecto •ocial.- Corre•ponde a la meta de la doctrina o 

filosofl• de la aalud pdblica y de la sequridad •ocial que se 

refiere a: •alud, bienestar, tranquilidad, seguridad econ6mica, 

confort, descanso, superaci6n flaica y mental, felicidad, efi

ciencia, etc., a que tiene derecho el hombre y su familia, como 

miembros de la sociedad en raz6n de su trabajo; adn cuando, por 

algdn motivo, el trabajador perdiera su estado de salud, de ca

pacidad de trabajo o su propia vida. 

En este aspecto la Medicina del Trabajo, se integra en di

ferente grado o modalidad con los programas de las intituciones 

privadas, descentralizadas o estatales, cuyos objetivos son la 

salud pdblica y la seguridad social. 

Aspecto administrativo.- La administraci6n consiste en la 

organizaci6n de las acciones hwnanas para el logro de un objeti

vo determinad~. 

Espinosa M6ndez (1982), dice: El trabajo, como hecho so

cial tiene tres componentes: el hombre que trabaja, los siste

mas de propiedad de loa medios de producci6n y el Estado que e~ 

tablece las pol!ticas econ6micas y sociales. ~n consecuencia, 

la soluci6n de la problem4tica de la salud en relaci6n con el 

trabajo necesita de la orqanizaci6n de las acciones de estos 

componentes. 
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Con el fin de hacer v!lida la capacidad del individuo pa

ra satisfacer las demanda• de una actividad determinada la Me

dicina incluye en sus funciones la de elaborar un perfil del 

hombre que de manera praqm&tica toma en consideraci6n lo que co

mOnmente necesita el individuo para el desarrollo de sus activi

dades laborales. 

El esquema presenta en primer t~rmino, los datos de iden

tificaciOn del sujeto en estudio, los siguientes puntos corres

ponden a las !reas que constituyen al individuo en st y a sus 

posibilidades de relaci6n: 

La dotaciOn anatOmica se refiere a la composiciOn org! 

nica del individuo. 

La dotaciOn f isiolOgica corresponde a la manifestaciOn 

de loa mecanismos bioqu1micos que permiten al individuo 

soportar, tanto cargas internas como externas. 

La dotaci6n ps!quica es la expresi6n de la inteligencia 

y la personalidad, manifestada en forma objetiva o sub

jetiva, a trav~s de intereses, metas, aspiraciones, ha

bilidades, destrezas, conductas, actitudes, etc. 

El esquema cl!nico representa la interpretaci6n del es

tado de aalud, enfermedad o deficiencia. 

El valor de homeostaais indica el umbral de tolerancia 

a aituacione• es~ct!icas. 



La posibilidad de aprendizaje comprende la potencia

lidad del conocimiento humano. 
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A su vez el mEdico necesita conocer el perfil del puesto 

cuyos componentes est(n dados, sin lugar a duda por las capaci

dades humanas, o mejor dicho, por sus limitaciones ya que el 

puesto no debe exigir mls de lo que el individuo puede dar a me

nos de que se utilicen artefactos. 

Todo ello con la finalidad de elaborar el procedimiento 

de validaci6n, que consiste en confrontar los perfiles del hom

bre y del puesto. Los valores deben coincidir de manera m!nima, 

media o m!xima para aceptar que existe aptitud para el trabajo. 

Constituye un sistema adecuado para determinar la necesaria ca~ 

patibilidad de las capacidades del hombre con los requerimientos 

de un puesto de trabajo, por lo que tiene aplicaci6n en situa

ciones como las aiquientes: 

En estado de salud, para ubicar al individuo en una 

ocupaci6n compatible con sus capacidades. 

Cuando el hombre enferma permite saber ai existe incom

patibilidad entre los requerimientos del puesto y las 

capacidadea del trabajador. 

En caso de existir deficiencias del tipo evolutivo o 

permanente, sirve para conocer las posibilidades y 

aprovechar para el trabajo las capacidades no disminui

das o fundainentar el eatado de invalidez. 



LAS FUNCIONES REALES DE LA MEDICINA DEL TRABAJO 

EN MEXICO 

~. 

Los especialistas en Medicina del Trabajo desempeñan di

versas actividades de acuerdo con el tipo de instituci6n donde 

prestan sus servicios; en nuestro pa!s la mayor parte de ellos 

laboran en el !.M.S.S., pero existen grupos importantes en el 

I.S.S.S.T.E., La Comisión Federal de Electricidad, Petroleas 

Mexicanos, la Secretar!a del Trabajo y Previsi6n Social y el 

Departamento del Distrito Federal. 

Es obvio que en cada una de estas instituciones las acti-

vidades reales presentan caracteristicas institucionales dife-

rentes, emanadas de un marco legal propio y de acuerdo con los 

lineamientos de sus pol!ticas y el tipo de servicio que otorgan 

a la poblaci6n espec!ficamente protegida. 

Es en el I.M.s.s. donde se ubica la mayor!a de los egresa

dos de la especialidad de Medicina del Trabajo; en t6rminos ge-

nerales, las labores realizadas por los profesionistas de Medi

cina del Trabajo est!n polarizadas fundamentalmente hacia las 

actividades de codificaci6n que ocupan pr5cticamente la mitad 

del tiempo del m~dico; de calificaci6n (una cuarta parte del 

tiempo), y el resto para la autorizaci6n de subsidios y la exp~ 

dici6n de dict5menes en relaci6n con la incapacidad y/o invali

dez.123) 

(23) Lecturas en Materia de Sequridad social. Medicina del 
Trabajo. 1982 I.M.s.s. plg. 118. 
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Es notable la falta de dedicaci6n a las labores de promo-

cien de la salud, de enseñan2a y de investi9aciOn. De acuerdo 

con los lineamientoa expresados, es en esta Qltima lrea donde 

parece conveniente utilizar a los médicos entrenados para bene-

ficiar al mSximo la salud de los trabajadores. 

Contrariamente a lo que pudíera esperarse, los beneficios 

que la Medicina del Trabajo deber!an producir sobre la salud de 

los trabajadores no ha sido hasta hoy evidentes. 

Las estad!sticas de que se dispone permiten concluir que 

no existe una alta diamínuci6n en las tasas de riesgos profesio

nales realizados¡ y ~ato, a pesar de que de acuerdo al I.M.S.S. 

que publica estos datos, y que informa también realizar activi

dades de promoci6n de la salud, de prevenci6n de los riesgos y 

estados de invalidez, y afirma ademas que "el enfoque actual de 

la medicina institucional se basa fundamentalmente en la acci6n 

preventiva. 1241 

Y surgen entonces obliqadamente, las siguientes preguntas: 

¿Porqué no se ha alcanzado hasta el presente los objetivos an

tes señalados? ¿Cu&les ser!an las modificaciones que deber!n 

hacerse a nuestros sistemas actuales para tratar de llegar a 

esos objetivos en el futuro?. 

(24) Paullada Preciat F. Lecturas en Materia de Seguridad 
~· Accidentes de TrabaJo. 1982. I.M.s.s. plg. 108. 



Las respuestas a estas preguntas no son f!ciles de encon

trar. En ellas estar!a impl1cito el an4lisis de fondo de las 

condiciones que prevalecen en la actualidad en el ejercicio de 

la medicina en general y de la Medicina del Trabajo. 

Se ha dicho que faltan médicos especializados en Medicina 

del Trabajo y que debe incrementarse su preparaci6n a fin de que 

se multiplique el nllmero de promotores de la salud de los traba

jadores, pero no se ha definido cu!les deben ser las funciones 

espec!ficas que han de realizar en la pr!ctica estos médicos, 

ni los sitios en loa cuales es necesario que actden. 

Tampoco se ha hecho un censo correcto de loa médicos que 

existen actualmente, de cu!l es su productividad real en las 

actividades que realizan en funci6n de la salud de loa trabaja

dores-

Ante esta problem!tica compleja y adn por estudiar, que 

requeriría de la participaci6n de todas laa instituciones invo

lucradas, tanto oficiales como descentralizadas y privadas, ca

be intentar el planteamiento de la aituaci6n actual a partir 

de los hechos incontrovertibles que no requieren, por lo tanto, 

de informaci~n estad!stica por aer plenamente conocidos y que 

son los siguientes: 

t.a mayorta de los m~dico• especializados en Medicina 

del Trabajo se encuentran adacrito• a la• instituciones 
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oficiales y descen.tralizadas dado que estas mismas in!. 

tituciones han pagado los gastos que erog6 su especia

lizaci6n. 

No existe en la actualidad interAs aparente por parte 

de las empresas industriales en preparar m@dicos espe

cializados en Medicina del Trabajo. 

La participaci6n activa y en consecuencia la producti

vidad real de los médicos especializados en Medicina 

del Trabajo, que actGan tanto dentro de las i~stitucio

nes oficiales como en las descentralizadas ha sido has

ta hoy muy limitada. 

Modificar las condicione• existentes antes enwneradas pa

ra tratar de actuar en el propio terreno en el que se producen 

los riesgos de trabajo; y por ende, evitar que se produzcan, as1 

como las consecuencias derivada• del indice de siniestros con su 

secuela sintoin&tica de incapacidad te111poral, permanente o muer

te, implica un cambio de actitud en el ejercicio de la Medicina 

en MA!xico, tanto en lo que se refiere a los nil!dicos especializa

dos en Medicina del Trabajo como a los que ejercen la medicina 

general. Esto mediante la aceptaci6n de cuatro principios fun

damentales que deben ser tomados en consideraci6n en todo progra

ma de acci6n encaminado a cuidar la aalud de los trabajadores, 

Estos principios aon: 



La Medicina del Trabajo es, en su mla pura esencia, 

medicina preventiva. 

94. 

La Medicina del Trabajo en sus aspectos asistencial y 

de rehabilitaciOn debe ir cediendo terreno en forma 

proqresiva y continua al aspecto preventivo. 

La participaci6n de los empresarios en todas las acti

vidades de protecci6n de la salud de los trabajadores, 

es indispensable en cualquier intento para alcanzar 

los objetivos propuestos. 

El estudio y control del ambiente de trabajo y la vi9i

lancia constante de la salud de los trabajadores, cons

tituye el dnico medio de abatir los 1ndices de enferme

dades y accidentes ocupacionales. 

De las consideraciones hechas hasta aqut, se puede inten

tar señalar el camino a seguir en el futuro, que deber6 incluir 

loa 1iquiente1 lineamientos 9enerales: 

lo. Es indispensable 109rar la participaci6n de 101 mEdi

co1 9enerales en todas las actividades de promoci6n·de la salud 

de los trabajadores y de la prevenci6n de los rie19os industria

les. 

2o. La funci6n primordial de loa especialistas en Medici

na del Trabajo debe ser la enseñanza de la misma en todos los ni 

veles que sea posible, siendo el m@dico 9eneral el que mSs la 
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necesita. En la lucha para abatir los riesgos industriales ha

cen falta en el pa1s m&s soldados que generales. 

Jo. Es urgente ubicar a los mddicoa, tanto a lo• especi! 

listas en Medicina del Trabajo como a loa medico• generales de

bida.mente adiestrados, precisamente dentro de los centros de 

trabajo. Solamente con la convivencia con loa rie1gos profesio

nales se puede encontrar un medio efectivo par& la prevenci6n 

de los mismos. 

Tambi4n vale la pena enfatiz<'lr que corresponde a las empr~ 

sas industriales promover en el futuro el desarrollo, cada d1a 

zn!a extenao, de estos equipos de aaeaorea, para que puedan lle

gar algQn d!a a la soluciOn de la mayor!a de sus problemas, de

jando a la• Instituciones oficiales y deacentralizadas las im

portant1aimas laborea de inveatigaci6n y enseñanza. Las univer

sidades del pata tiene una gran responsabilidad en el futuro de 

estas actividades. 

La primera etapa de este proceso de cambio de concepto y 

actitud por lo que a la Medicina del Trabajo ae refiere, con•i! 

te en preparar de inmediato Hl!dicos generales que acepten la 

responsabilidad de convivir con loa trabajadores dentro de los 

e1tablecimientos industriales y que se encarguen del manteni

miento del elemento mas importante en la producci6n que ea la 

salud de loa mismos. Esto a6lo puede intentarse en loa centros 

docentes uni~ersitarios, lo• cuale• terul.rln que adaptar •u 



enseñanza a laa necesidades de nueatra creciente industriali

zaci6n. 
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De las funciones espec!ficas que los m!dicos deben desa

rrollar dentro de los centros de trabajo, se conaideran priori

tarias las siguientes: 

la. Pr!ctica de ex!:ncnea m~dicos de salud a todos los 

trabajadores, con el fin primordial de evaluar sus condiciones 

actuales y relacionarlos con su ambiente de trabajo, as! como 

con la ocupaciOn espec1fica que desempeñan en la industria en 

que trabajan. La orientaciOn y selecciOn profesionales tienen 

en esta actividad primaria una oportunidad para su desarrollo 

en el futuro. 

2a. Pr!ctica de ex!:nenes l!lfdicos de control que permiten 

el mantenimiento de la salud de los trabajadores, mediante la 

comprobaci6n de las condiciones encontradas en los exlmenes de 

salud practicados con anterioridad, as! como la detecciOn de 

cualquier desvio en la normalidad. 

Ja. FormulaciOn de un archivo cl1nico que constituya un 

verdadero inventario del estado de salud de loa trabajadores. 

Su actualizaciOn constante ea indispensable para el control de 

la• condiciones de normalidad de los obreros expuesto•. 

4a. An!lisis del a:nbiente de trabajo en el que se actaa, 
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con atenciOn principal a las materia• priZDA• e10pleada1, su pro

ceao de utilizaciOn y las instalaciones de la empresa. 

Sa. Promoci6n de las medidas rec0111endada1 para control 

del ambiente de trabajo. 

6a. Promoci6n de las condiciones hi9i@nicas del edificio 

donde esta instalada la empresa. 

7a. PromociOn del estado nutricional de los trabajadores. 

ea. Contribuci6n a la iatplantaciOn de acciones para la 

promoci6n de las actividades deportivas, culturales y educativas 

en cualquier grado. 

9a. Aaeaorta y divulgaciOn de todo lo que se relaciona 

con los programas de aalud de loa trabajadorea. 

lOa. Or9anizaci6n y vigilancia de un servicio de primeros 

auxilio& instalado dentro del local que ocupa la empresa y 

adiestramiento a los elementos que est@n en condiciones de pro

porcionarlos en todos los turnos de trabajo. 

lla. Registro de los riesgos realizados tanto de acciden

tea como de enfermedadea profeaionales. 

Las funciones antea enwneradaa para los m@dicoa encarqados 
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de preaervar la •alud de lo• trabajadores en lo• centro• de 

trabajo no son la• que corre•ponder1an a un mfdico e•pecializa

do. Han aido e•cogida1 conr:> la1 m!1 imprescindible• para un 

programa m1nimo de prevenci6n de riesgo• ocupacionales y no in

cluyen aspectos tan importantes como estudio• sobre ausentismo, 

ergonomta y rehabilitaci6n. Cabe recordar que no e• posible en 

la1 condiciones actualea de la ~edicina del pa!s, instalar el 

servicio de Medicina del Trabajo en todos loa centros industria

les a un especialista. Por el contrario, si nos vemos precisa

dos a sustituirlo por un rnádico general, el compromiso consiste 

en darle la preparaci6n sntnima indi•pen•able, a fin de que e•tE 

en condicione• de pen•ar y actuar con un criterio eminentemente 

preventivo. 
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J. 3. LA AOMINIS'rRACION 

EL PLANEAMIEl:To Y LA ORGANIZACION 

tl Planeamiento: es la pri~era funci6n que desempeña un 

administrador de seguridad. Ayuda a implantar un progrlll!la con

aiatente y coordinado. El planeamiento ea b&sicarnente un proc! 

so cognoscitivo y oupone previsi6n, an&liaia y decisi6n sobre 

las opciones. Para la toma de estas decisiones, se requiere 

que un administrador estl enterado de 101 planes previos que t~ 

vieron l!xito. 

EleJllentos del planeainiento: Se debe analizar el tipo de 

empleado en un sitio de trabajo; considerando su actitud hacia 

la segllridad. Otro punto importante ea la influencia que el 

concepto de •eguridad tiene sobre adminiatradores o supervisores 

de l1nea, tambil!n debe considerarse el ti¡><> de operaci6n y la 

condici6n fhica de la t.iisma. Si las instalaciones son buenas o 

•i ciertos departamentos aon inadecuados, el planeamiento debe 

conaiderar medidas para que eatas !reas estl!n dentro de las con

diciones seguras de operaci6n. Esto incluir1a la asignaciOn de 

partidas en el presupuesto para corregir, (por ejeJ11plo) una il~ 

minaci6n deficiente, las instalaciones de alltl&Canamiento y la 

distribuci6n de edificio•. 

Loa requisitos del seguro de indemnizaci6n de los trabaja

dores deben aer consider~doa en. el planeamiento de la seguridad 
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La preparaciOn para casos de emergencia es t&mbi~n una 

consideraciOn de planeamiento y debe incluir procedimientos pa-

ra accidentes poco frecuentes como inundaciones, incendios o e! 

capes de gas. 

Un buen plan facilita la evacuaci6n del !rea del desastre 

y el control de @ste por medio de empleados locales o una agen

cia externa del tipo del departamento de bomberos. 

Cada uno de estos elementos de información para el planea

miento tiene que ser introducido en el proceso de toma de deci-

sienes antes del de•arrollo de una estrategia global de protec

ciOn empleador-empleado. 

Un planeamiento de seguridad de la empresa puede dividir-

se en varios elementos de manera que, mientras se desarrolla un 

plan general, se utiliza m&s y m&s formas para la ejecuciOn de 

las normas de seguridad, que incluyen pol~tica, procedimientos 

y reglamentos. 

Pol!ticas de Seguridad.- Las pol!ticas de seguridad gene-

ralmente pueden establecerse un propOsito y una direcciOn de 

conjunto, que debe obedecer todo el personal de la empresa. Una 

pol!tica de ellas serta, •La seguridad y la producciOn son res

ponsabilidad de todo el personal de la compañ!a" 1251 Por encima 

1251 Denten K. Segu~"fdad Ind.ustrial. AdministraciOn 'i 1-Wtodos 
Ed. f.lc. Graw H1 r.~ i9a6· p~·g:-20 
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de todo, estas poltticas debertan ser clar411lente entendidas por 

todos los miembros de la empresa. Las pol!ticas no pueden ser 

aplicadas si s6lo unos cuantos empleados entienden sus obliga

ciones. 

Objetivo•.- Los objetivos definen claramente las metas 

que deben cumplirse antes de poner en pr!ctica una polttica de 

seguridad. Los objetivos de seguridad deben delimitar e indi

car espec1ficamente lo que se espera del personal de la organiza

ci6n. Cuando sea posible, serln cuantificables y expltcitos. 

Oojetivos ttpicoa en una planta podrtan incluir lo siguiente: 

- Mantener un nivel de seguridad promedio de 95t 

Los empleado• no trabajaran en un proyecto a menos que 

dispongan de loa implementos de 1equridad preventiva. 

Comunicar el 10• de todos loa accidentes menores al de

partlll!lento de seguridad. 

Loa objetivos pueden eer de corto o largo plazo. se requi~ 

re coordinación por parte del personal de seguridad para que to

dos los objetivos engranen y est&n sincronizados. Una vez que 

se ha decidido sobre el total de loa objetivos de la compañia, 

compete a cada departamento desarrollar sus propios objetivos de 

acuerdo con ellos. 

M4todoa.- Un m4todo muestra, en t&rminos concretos, c6mo 

puede cumplirse un objetivo. A vecea se requieren varios m4todos 
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para obtener .el objetivo deseado. Les métodos necesarios para 

consequir una reducci6n de las lesiones debertan consistir en 

analizar y desarrollar sistemas para preparar y motivar a los 

empleados y supervisores para que apliquen las prlcticas de se

quridad, en mejorar la capacidad de los supervisores que impar

ten esa preparaciOn, en revisar el diseño del trabajo con el 

fin de austituir el manejo .;nanual del material por uno mec&nico. 

Quienes toman las decisiones de sequridad añaden otros métodos 

de entrenamiento y refuerzo para delinear una estrategia y cum

plir con las metas de la or9anizaci6n. 

Reglas de Sequridad.- Una vez que hayan sido establecidos 

loa métodoa y que la experimentaci6n y la experiencia hayan de

mostrado que hay mejores medios para lograr una meta, se pueden 

fijar reglas para el comportamiento. Para que sean dtiles, de

ben aer aprobadas por los niveles de administraci6n y ser revi

sadas anualmente, de manera que las reglas obsoletas queden eli

minadas. Esta reviei6n anual ayuda a determinar si las reglas 

son consecuentes con la pol!tica de la compañia y si se estln 

ejecutando correctaJnente. 

Planeamiento Personal.- Adem&s del planeamiento organiza

cional, el administrador de sequridad debe tener en cuenta un 

planeamiento personal eficaz, cuando busca el m&ximo de resulta

dos del programa, y ~ato implica aprovechar su tiempo. La aten

ci6n al tiempo es necesaria, ya que los administradores de segu• 

ridad deben tomar muchas deciaiones, y cuando planean bajo 
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preaien 1u1 deci1iones 1e quedan a mitad del camino. 

La or9anizaciOn.- La organizaciOn de un programa de se9u

ridad es un procedimiento que por sl mismo requiere planear:dento. 

Hay que asegurarse que cada departamento conozca sus responsabi

lidades especificas y las lleve a cabo. Aunque a veces se los 

toma como ai fueran similares, el departamento de seguridad y 

un programa de sequridad son bastante diferentes. El departa-

mento debe ejecutar tareas especlf icas si qui"ere que su programa 

tenga Axito en el cumplimiento de las metas de la organizaciOn. 

EL CONTROL 

El control es la funci6n administrativa que consiste en co~ 

probar si los trabajadore1 y loa superviaorea eat!n si9uiendo 

los objetivos y las pollticaa de seguridad. A veces ~ato si9ni

fica ajustar el deaempeño del personal de la compañia de manera 

que se logren las normas de •eguridad. Los administradores con

trolan para cerciorarse de que los planes respectivos se estAn 

cumpliendo. Esta funci6n de la adminiatraci6n es necesaria por

que el buen resultado de un programa de seguridad se basa mucho 

en la eficiencia con que el encargado de ella controla las dife

rencias entre lo que deberta hacerse y lo que realmente se estS 

haciendo. Estas diferencia• entre lo planeado y loa resultados 

reales deben analizarse r6pidamente para que no haya tiempo muer

to en la aplicaci6n de una medida correctiva. Los prefesionales 
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de la seguridad no pueden clllllbiar el hecho de que el desarro

llo de las medida• de control a veces venga deapu&• del hecho 

conaumado, pero st pueden reducir el tiempo que exigirla corre

gir el problema. La• medidas de control de rlpido efecto no s6-

lo tienen la ventaja de suministrar retroalimentaci6n al perso

nal, •ino que tlllllbi&n mueatran mlla pronto los cambios realiza

doa, de manera que la acci6n correctiva pueda tomarse mAs rl

pidamente. Por lo general, Asto aignifica que loa adl!linistrado

res de seguridad deben hacer una evaluaciOn mtnima diaria para 

obtener un conocimiento adecuado de la situaci6n. Este proceso 

de evaluaci6n y control diario• es un proceso din4:nico, siE!lllpre 

en evoluci6n, y requiere un control conatante. 

Las medidas de control de la seguridad son unoa de sus 

factores mls divulgados. En todos los programas de seguridad 

exiate alguna clase de control. En particular, la etapa de eva

luacien del control, corno en el caso de las inspecciones ae rela• 

ciona con la seguridad. ~unque hasta el m!s pobre de tales pro

gramas de seguridad tiene medidas de control, es en la forma de 

utilizarlas donde radica su Axito. 

Sin tener en cuenta el grado de control, cada una de sus me

didas tiene varias caracter!sticas comunes. Un buen desempeño 

en materiales de seguridad puede ser medido cuantitativa, obje

tiva o subjetivamente y con base en la experiencia de loa adlni

nistradores de seguridad. En todo• los casos se requiere que 
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aua ingenieros reOn&n hechoa, identifiquen y exploren cursos de 

acci6n alternativos luego deaarrolen 11141todos correctivoa. 

En cada inedida de control ae entrelazan todos estos ingre

dientes claves y en algunos casos ea mejor cOlllbinar varias de 

ellaa, de manera que au conjunto aea Otil y m&a complejo. Las 

medida• de control a las que ae pasara revista incluyen: in

veatigaci6n y an&liais de loa accidente• e inapecci6n para el 

reconocimiento de riesgos. 

IllVESTIGACIOK Y AllALISIS DE LOS ACCIDENTES 

Loa adllliniatradorea de seguridad pueden aprender de los 

errores cometidos por loa empleados, los supervisores y por 

ellos miS111os, y adoptar medidas correctivas para intensificar el 

control. Loa accidentes pueden y deben suministrar al personal 

de seguridad loa datos que van a contribuir a aislar las &reas 

problemlticas y suministrar pistas sobre la acci6n correctiva 

necesaria. Loa encargados de la seguridad han usado tradicio

nalmente esta &rea de informaci6n para controlar loa peligros y 

reducir el riesgo de accidentes. 

Estos han de ser au preocupaci6n vital. Son la consecuen

cia final de muchos errores, tanto por parte de los empleados 

como de los directivos. 

llntes de proceder el anlliaia de un accidente y a estable

cer las cauaas, hay que denunciarlo, E• obvio que todo• loa 
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accidentes deben aer comunicados al departamento de •e<JUridad, 

ai •e desea conocer cull ea la aituaciOn real del control Es 

iqualmente obvio que muchos, e•pecialmente loa menore•, no •on 

notificados. 

Si bien es obli9aciOn del auperviaor in•truir a loa eJ11ple~ 

dos para que informen inmediatamente aobre loa accidentes que 

causan daño a la propiedad y lesiones menores, el admini•trador 

de se9uridad tiene tambi6n su responsabilidad: cerciorarse de 

que el informe del suceso sea sencillo y no se vea obstaculiza

do por el papeleo. Ea tambidn deber de la se9uridad motivar a 

loa •upervisore• p•ra que entre<JUen loa informes de los accide~ 

tea. 

Una vez que se ha denunciado un accidente, es obliqaci~n 

del departamento de supervisiOn investi9arlos todos sin descri

minar su importancia. 

El tiempo que se destine a profundizar en la investi9aciOn 

depender& de la 9ravedad de lo ocurrido. Normalmente no es una 

practica comGn hacer que el encar9ado de ae9uridad investi9ue 

todos los accidentes, puesto que para este trabajo tendr1a que 

dedicar prlctica.mente todo su tiempo, con detrimento de sua fu~ 

cianea administrativas. 

Aunque su participaciOn ser& siempre importante porque 

puede ayudar a recordar aua responsabilidades al peraonal de 
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••guridad y a hacerle tener presente que el dolor ea real, no 

•6lo una eatadlatica de leaionea. Finalllente, la participaci6n 

del depart41118nto de aequridad en la inveati9aci6n de le1iones o 

de enferinedadea recuerda a loa dem&1 la preaencia del departa

mento mi1mo. Eato contribuye a pro1110ver la idea de que el per

aonal da seguridad estl en au trabajo realizando au funci6n. 

El m!todo para la investi9aci6n de accidentes varia de 

una canpañ!a a otra, pero puede siatel!lAtizar1e as1: 

El auperviaor de primer linea inveatiqa todos los acci

dentea 1 e10 incluye accidentes menores y que vale la 

pena reqiatrar. 

El inqeniero de aequridad revisa la investi9aci6n del 

auperviaor sobre el accidente. cuando se trata de uno 

que requiere ser reqiatrado o que supone pfrdida de 

tiempo, verifica la• consecuencias y causas del acci

dente y recomienda las medida• correctivas. 

En todas las investigaciones de accidentes registrables 

se suele recomendar que ae utilice grabadora o se tomen apuntes 

para reunir los datos. Esto ayuda a asegurar la obtenci6n de 

la informaci6n y suministrar una base s6lida para el anllisis 

del accidente. 

Una vez que ae han inveatiqado los hechos, el paso si

quiente es realizar un exhaustivo anlliais del accidente. 



Aunque la profundidad del anlli•i• variara ae9dn la gravedad 

del hecho, ae reaumen aquf algunas pauta• dtilea: 

10t. 

No deben eatablecerse las culpa• de un accidente; aola

mente determinar la• causas. 

Hay que aer objetivo• y atenerse a los hechos tanto co

mo aea poaible, y no permitir que loa avntinúentoa per-

11<>nales formen parte del informe del accidente. 

Hay que buscar las causas primaria• y aecundariaa del 

accidente, no aolamente loa indicio•. 

La pr1-era pauta ea necesaria porque, al recopilar los da

tos, es importante abrir la comunicaci6n entre loa cole<¡as, los 

supervisores y el empleado leaionado. Si los empleados y los 

supervisores creen que el prop6sito de la inveatigaci6n es cau

sarle problemas a alguien, habrl muy poca cooperaci6n. Es difi

cil disipar tal temor y se requiere que el personal de seguridad 

haga disminuir la ansiedad mediante sentimientos de confianza y 

otros mecanismos. 

La segunda pauta se cumple cuando los analistas de seguri

dad tienen el cuidado de enterarse de las circunstancias del 

accidente y no sobre las opiniones, se requiere entonces cuidado 

adicional para obtener la versi6n de todos los interesados o los 

que estaban cerca del sitio del accidente. Un caso muy t!pico 

es el del empleado lesionado que afirma que otro trabajador 
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provoc6 el accidente, mJ.entraa que este nieqa su responsabili

dad en el hecho. 

La dltima pauta tiene por objeto establecer la causa o cau

sas del accidente. Estas se definen qeneralmente como condicio

nes de insequridad o como actos insec¡uros. Los investiqadores 

deber!an prequntarse si han identificado las causas reales o si 

simplemente han encontrado meros indicios de las mismas. 

INSPECCION DE RECONOCIMIENTO DE LOS RIESGOS 

Este tipo de inapecci6n es otra medida tradicional de con

trol que usan los analistas o administradores de sequridad. Es 

m&s preventiva que el mAtodo descrito previamente. Conocida mSs 

frecuentemente como •pasar reviata• o •echar un vistazo", suele 

consistir en la visita que un profesional de sec¡uridad hace de 

modo peri6dico a las instalaciones de la planta. su propOsito 

es viqilar a identificar condiciones o actos potencialmente peli

qrosos. Toda situaciOn que implica peliqro ha de observarse y 

debe ser comunicada de inmediato a los supervisores del !rea para 

su correcci6n. Se incluye con frecuencia una nota escrita que 

confirme la observaci6n y pida un •informe escrito sobre la ac

ci6n emprendida". 

Hay varios procedimientos que ayudan a efectuar una vigilan

cia mas dtil, cuando se hace una inspecciOn. El primero es soli

citar informaciOn a los einpleadoa y d~s personal de la compañia 
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Por medie de sugerencias de les trat>ajadcres, los encargados de 

la seguridad pueden conceder atenci6n especial a condiciones o 

actos imprudentes comunicados por aquellos. Se debe dar también 

atenci6n a lreas que hayan tenido rachas de accidentes menores. 

Aunque hay desacuerde sobre su utilidad, muchos expertos de se9!!_ 

ridad usan una liat~ de verif icaci6n como quta para hacer las 

inspecciones. Cada compañta hace una lista de modo que en ella 

figuren loa riesgos caracterteticos en su propio campe. 

Se haga o no una lista de verificaci6n, hay lreas y exposi

ciones a riesgos que requieren atenci6n especial por parte del 

profesional de seguridad. Estas son las situaciones especialmen

te riesgcaas, porque hay una alta frecuencia de accidentes aso

ciada con ellas, o porque loa accidentes son graves. 

ANALISIS DE PROBLEMAS Y TOMA DE DECISIONES 

En seguridad, lo importante ea ayudar al administrador que 

debe tomar decisiones dta tras dta. El objetivo principal es su

ministrarle pautas y tecnicas para la solución de los problemas 

cuando el factor tiempo es muy importante. En tales circunstan

cias, quien toma las decisiones se arríes9a a cometer errores de 

juicio y en este punto tambien necesita razonar sobre sus proble

mas de una manera sistem4tica. La clave para este enfoque es ha

cer uso efectivo de la informaci6n y el pensSl!liento l6gico. 

La etapa de anSlisis del problema es aquella en la cual se 
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reGnen y revisan lo• hechos de una •ituaci6n problemltica. Su 

prop6aito ea hallar la cauaa o causa• de la misma. La aequnda 

etapa ea la de toma real de decisiones. Ea aqu1 donde se propo

nen las situaciones alternativas y se hace una elecci6n eventual. 

Eata etapa podr1a clasificarse como la del •resultado" o de la 

•acci6n-. 

An&lisis del Problema.- El an&lisia del problema es real

mente la parte del proceso de deciai6n en la que se buscan los 

hechos. 

Reconocimiento de los proble111&a potenciales. Surqe un pro

blema cuando existe diferencia entre lo que uno espera que suce

da y lo que sucede realmente. 

Es en este momento cuando quien toma las decisiones puede 

reconocer una situaci6n problem&tica. Lo• mis competentes en ma

teria de sequridad tienen bien desarrollada la capacidad de reco

nocer los problemas. De hecho, uno de los aspectos para llegar 

a solucionarlos, o sea el reconocimiento de loa riesgos, es par

te integral del entrenamiento de un profesional de seguridad. 

Identificaci6n de prioridades.- El segundo paso del ana

lista de problemas es eatablecer las prioridades. Dado el tiem• 

po limitado de que disponen muchos profesionales, no se puede e~ 

pe~ar revolver todos los problemas de sequridad que pudieran pre 

sentarse. ser3 necesario, con cualquier problema potencial, 
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determinar cu!l sera au impacto sobre el programa de seguridad. 

Cuando existen problemas de todo orden, el profesional de segu

ridad debe decidir cuAl merece atenci6n inmediata y cdal puede 

•er pospuesto. 

Despu&s de listar y clasificar loa problemas que debe en

frentar, el profesional esta en posici6n de elegir algunos mis 

eapec!ficos para analizarlos mejor. suponiendo que ha aislado 

un problema que requiere de mayor exarnen, puede pasar al paso 

siguiente. 

Precisi6n en el aisl&Jniento y deacripci6n del problema.

Una vez que se ha decidido que una situaci6n problemStica es lo 

s,.¡ficientemente critica como para requerir de una atenci6n inme

diata, se procede a describir exactamente cuSl es el problema. 

La importancia de este paso ea capital puesto que simplemente 

suministra un objetivo claro de lo que debe hacerse. 

Para completar este paso con !xito, el administrador deb,!!_ 

rl investigar y servirse de la mejor informaci6n con respecto 

al problema. Esta funci6n de recoger los datos es de vital im

portancia para determinar la naturaleza exacta del problema, y 

el administrador deber4 advertir los escollos que realcen su 

eficiencia en futuras decisiones. Primero, debe evitarse el 

examen demasiado r4pido de la informaci6n disponible. En muchos 

casos la debilidad no radica en la falta de informacidn sino en 

la mala utilizaciOn de la que hay disponible. El segundo ries

go en este paso est4 en distinguir entre el hecho y la opini6n. 
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Loa hechos son mAI& valioaoa que las opiniones1 pero a veces las 

opiniones pueden ser necesaria• antes de llegar a una total com

prenai6n. El tercer punto potencial de conflicto eat& en asegu• 

rarae de que, conaciente o inconscientemente, no se eatf tergi

versando loa hechos. 

Para prote9erae contra la tendencia natural a generalizar 

o a deacribir loa hechos en la forJllA en que uno preswne que oc~ 

rrieron, deberta tenerse enfrente una planilla con la informa

ci6n y en la cual ae anotartan loa hechos en una colwnna, y 

la• opiniones en otra. El cuarto obat&culo que debe evitarae 

ea hacer inferencias &obre laa cauaaa poaiblea. 

Una investigaci6n sobre los hechos efectuada a medias o 

una especulaci6n apresurada aobre las causas puede destruir la 

eficacia del anlliaia. Para un buen resultado, ser!a mejor con

centrarse en un sistema de preguntas, como las siquientes: 

¿qui@n sufri6 el accidente?, ¿qu@ pas6 realmente?, ¿d6nde ocu

rri6 el hecho?, ¿cu!ndo ocurri6? y ¿c6mo ocurri67. 

Investigaci6n de las causas. Puede uno preguntarse, por

qu~ esta situaci6n problem&tica es diferente de lo que normal

mente ocurre en el departamento. La clave para describir las 

causas es definir qu~ condiciones o circunstancias se repiten 

en una serie particular de hechos o accidentes que no se presen

tan generalmente. 
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La bGsqueda de la1 cau1a1 nece1ita el razonamiento deduc

tivo. Esto implica concentrarse en los accidentes e1pec!fico1 

y otro• auce1os y tratar de inferir sus causas potenciales. Pa

re aumentar las poaibilidade1 de aislar correctamente lea cau

sas, debe haber una amplia recopilaciOn de informaciOn en rela

ciOn con el hecho. 
____,. 

La manera mas flcil de asegurarse de que se estln aislan

do las verdaderaa cau1aa a trav~s de la °inf ormaciOn disponible 

e1 observar los resultados durante un tiempo prudencial. 

Enunciar con preci1iOn una proposiciOn. Una vez que 

quien toma lea decisiones ha llegado a la mejor conclusiOn o 

hipOteaia sobre le causa probable de un accidente o de otro he

cho, puede enunciar una proposiciOn. El prop6sito de este paso 

ea formular con exactitud una hip6tesis comprobable, que puede 

ser o no verificada. Una propoaiciOn que afirma "La alta fre

cuencia de accidentes fue causada por actos irresponaables• no 

resulta adecuada, porque ea vaga y no puede ser verificada. 

Mejor seria decir: •ta alta ft·ecuencia de accidentea se debi6 

a un entrenamiento inadecuado, a no obedecer las reglas, al ca• 

lor excesivo y a la deficiente condiciOn f!sica de los emplea

dos•. Esta formulaci6n detallada ae presta realmente a ser e~ 

probada, ya que las variables enpec1ficas pueden ser evaluadas. 

Verificaci6n de las causas. Cuando se observa un efecto 
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conocido (un accidente, por ejemplo) y •e infiere una causa pro

bable (mal entrenamiento, defectos de diseño), se deber1a hacer 

una confiru'Aci611 de au validez. Para verificar ai una causa 

probable pudo producir un efecto, deben formularse dos pregun

ta•. Primera: ¿Tiene •uficiente importancia la causa propues

ta como para haber producido el efecto (accidente)?. Segunda 

¿Podr1an otra• cau•a• haber producido el mi•mo efecto?. 

TOMA DE DECISIONES 

Una vez que •e ha forznuledo y verificado una cau•a en lo 

poaible, se de•earl deaarrollar una soluci6n al problema. El 

proceao real para tomar deciaione• consta de tres pasos. Estos 

son: desarrollar alternativas, seleccionar la mejor soluci6n 

y ponerla en prlctica. En conjunto eatos paso• constituyen el 

proceso para la toma de decision.e•, diaeñado para dar resulta

do• y cuyo dnico punto d'bil e• que, a diferencia de la etapa 

del anlliai• del problema, di•pone de pocos medios para verif i

car •i la acci6n ea la correcta. 

La definicidn de soluciones alternas es una etapa necesa

ria para decidir cu&l es la mejor aoluci6n. 

Si se sabe que las causas de algunos problemas son un en

trenaoiento ineficaz, la mala condici6n f1sica de los empleados 

o la inf racci6n de los reglamentos de seguridad, la decisi6n 

debe ser dirigida hacia esos puntos. Su objetivo aerll el 



encontrar el mejor modo de eliminar o controlar esa• cauaaa. 

Serta 11lejor evitar definir cull ea la mejor soluci6n en tanto 

no se haya procedido a escoqer alguna de las opcionea. 
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Siquiendo esta pauta, ae puede ahora empezar a desarrollar 

diferentes enfoques para qenerar la mayor cantidad posible de 

alternativas. Eato implica dejar a un lado la cuesti6n de tiem

po para poder concentrarse en idear poaiblea aolucionea. El 

nombre comOn que se da a esta actividad es•creatividad• o •11u

via de ideas•. 

Selecci6n de la acci6n apropiada. Una vez que quien de

cide ha desarrollado soluciones alternas hay que esco<¡er un 1114-

todo para decidir cu51 es la mejor soluci6n. El camino mJla co

mdn y sistem&tico en esta tarea ea hacer una rejilla de crite

rios para la toma de decisiones. Aqu!, la rejilla sirve para 

listar loa objetivos espec!f icoa que ae han formulado, de mane

ra que se sepa cull es exactamente la mejor alternativa. Una 

vez que el adminiatrador especifique loa criterios, pueden 

evaluarse las soluciones alternas seqOn se ajusten unos a otras 

en escalas calificadas como buenas, aceptables o malas o altas, 

medias o bajas. Este rnl!todo permite comparar las solucione• y 

decidir cull es la adecuada. Cuando se esta en po•ici6n de po

ner en pr5ctica una combinacien de soluciones la rejilla puede 

ayudar a separar la• soluciones que •e complementen entre st. 
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Pueata en marcha de l& accien.- Hay mucha• maneras pera 

llevar a cabo laa deciaiones, ninguna de lea cuele• conaiate en 

repartir memor&nduma que anuncien medida• que no ae han tomado. 

Para efectuar este dltimo paso del proceso de toma de decisio

nes, ea necesario ayudar a quienes van a verse afectados por la 

deciaien para que entiendan plenamente loa efectos que fstas 

tendr&n sobre ello•. 

No es raro que, decisiones buenas fracasen simplemente 

porque quienes se ven af ectadoa no entendieron cu&l era su pa

pel en el aaunto. 

Para poner en practica alguna accien, tambifn ae debe bus

car que loa del!lls aprecien la idea. 

El aprecio aumenta •i ae practica el arte de escuchar re

ceptivamente las cr1ticaa y la• quejas aobre la deciaien y ai 

cuando es necesario ae eata diapueato gustoaamente a revisarle. 

A la larga dar a la gente la oportunidad de responder a una de

ciaien propuesta antes de llevarla a cabo producira otras mejo

re•, y menea conaecuenciaa negativaa. 

La probabilidad de poner en practica exitosamente alguna 

accien aumenta si se hace una retroalimentacien sobre cemo se 

va a poner en practica la solucien. Eato consiste principalmen

te en hacer indagaciones frecuente• sobre las condiciones de la 

decisien. Por consiguiente, ai al9~n superviaor es responsable 

de realizar una parte de la aolucien, aera sensato mantener 
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contacto conetante con tl. 

Final ... nte, •i ee pretende que la• decisione• eean lleva

da• a la practica poeitivamente, •• requiere obtener el compro

mieo pereonal de quienee deben realizar el plan. Uno de los me

jore• medio• para loqrarlo ee dar recompensa• a quienes cumplan 

con la tarea encoll8ndada. El reconocimiento, loe aacenSJS, el 

eueldo y la po•ici6n aon eiempre tentadorea, dentro de cualquier 

aiatema de gratificacionea, para aquello• que deben llevar un 

eiatema o programa dete1111inado. 



121. 

J,4, LA PSICOLOGIA 

SELECCION Y CONTAATACION DE NUEVOS TRABAJADORES 

Ea importante señalar, lo que una adecuada aelecci6n de 

peraonal reviate en la prevencian de accidentes. Por desgracia, 

con bastante frecuencia se buscan en ella otros elementos como 

capacidad para desempeñar el puesto, honorabilidad y anteceden

tes de un candidato, y poco o nada se hace para investi9ar si 

redne las caracterlsticas f1sicas o pslquicas para llenar el 

puesto que se desea cubrir, tomando en cuenta lo• riesgos que 

el mismo implica, en relaci6n con su• caracter1•tica• de adap

tabilidad, nerviosismo, exitabilidad, imprecisi6n de movimientos, 

etc. 

De lo anterior se desprende y justifica la imperiosa nece

sidad de realizar exlmenes ml!dicos de ingreso y peri6dicos, pa

ra colocar a los trabajadores en puestos adecuados a sus condi

cione• de salud. 

Debernos hacer notar que el exainen mfdico se coloca casi 

siempre al final de la etapa de selecci6n, porque, para ser dtil, 

debe ser lo mls coinpleto posible, y en esa forma normalmente ea 

costoso, por lo que s6lo debe aplicarse ~ quienes ya tienen una 

gran probabilidad de ser contratados. Para realizar este tipo 

de examen, no basta un m@dico cualquiera, por competente que 

sea, sino que se requiere un m~dico con conocimientos de nalicina 
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indu•trial, o por lo menoa, a quien ae pueda aeñalar en concreto, 

que ea lo que ae buaca del examen medico, datoa que •1 deber& 

buacar en laa t@cnicaa reapectivaa aegGn loa requiaitoa del pues

to. 

Loa reaultadoa obtenido• en la aplicacien de los testa de 

aptitudes, conocimientos y personalidad, permiten identificar 

aquellos repertorios que se hacen neceaarioa para ejecutar cier

to tipo de trabajos, pero ademls, tambi@n noa permite observar 

aquellas deficiencias que aequramente entorpecerln la labor y 

constituyen situaciones de peligro permanente, tanto para el 

trabajador en cueatien, como para el equipo de trabajo en gene

ral y se complementan con lo que arroje el examen ml!dico, for

mando aat una excelente guta que contribuirl a predecir con la 

mayor certeza poaible, laa condicione• de capacidad y conducta 

del individuo en relacien con au adaptacien al trabajo. 

Por otra parte, deben adoptarae precauciones especiales 

aiempre que ae incorpore un nuevo trabajador a la empresa. En 

primer lugar debe familiarizlraele con au nuevo ambiente de 

trabajo y explicarle cuales aon aua obligacionea. 

Si bien puede aer necesario, por razones puramente forma

les, facilitar al nuevo trabajador una copia del reglamento y 

disposiciones internas de la flbrica, no cabe esperar que dl los 

comprenda plenamente e incluso que loa lea con detenimiento. 

Durante la induccien del trabajador debe expliclrsele los 
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re9lamento• y disposiciones internas en la medida que estas ins

trucciones le intereaen directamente. Despufs de esta explica

ci6n debe hacerse una demostracien de la forma correcta de tra

bajar, permitiendo que el trabajador interrumpa en cualquier mo

mento con alguna duda o aclaraci6n que desee hacer y que trate 

de hacerlo por su cuenta para asegurar que ha comprendido el pr~ 

cedimiento en cuesti6n. Posteriormente deberln ejercerce contr2 

les regulares para tener la sequridad de que su labor se realiza 

en la forma adecuada y de que no ha omitido ninquna norma de se

guridad en el trabajo. 

El principal objetivo de este plan de inducci6n al trabajo 

ea el de 109rar un contacto personal con el trabajador y mostrar 

inter•• en su persona. 

Al nuevo trabajador debe convencfrsele de que si en el cur 

ao del trabajo, tropieza con una dificultad inesperada siempre 

podr• contar con alquien a quien recurrir para que le informe 

y asesore: esta circunatancia contribuir& a que nuestro trabaja

dor se sienta familiarizado con la flbrica y aaimismo a que ex

perimente una especial satisfacci6n en el empleo, lo que es ab

solutamente necesario para mantener la tranquilidad, de lnimo 

imprescindible para reducir los riesgos de accidentes. 

Algunas empresas disponen t&ll\bi4n de una reunien posterior 

con el nuevo trabajador, al cabo de dos o tres meses de haber 
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sido contratado, para c&111biar ill>pre•ionea acerca de sus experien 

cia•, neceaidade• y de .. os (entreviata de aju•te o encuesta de 

actitude•I. 

En talea oca•iones pueden exillllinarae la• dificultades que 

hayan surqido y correqir las condicione• insatisf actoriaa invo

cadas. 

Mediante la aplicaci6n de eatoa procedimientos pueden tam

biln reducirse el movimiento de mano de obra (rotaci6n de per

aonal), lo que e• definitivamente importante desde el punto de 

vista de la aequridad en el trabajo. 

LA CAPACITACION: A Sú:IBr lo• doa principales medioa de edu

caci6n son: la propaqanda y la capacitaci6n. Se empezara ha

blando de la propaganda que ea la mas auperficial de las dos, y 

luego se paaarl a considerar la capacitaci6n y cuyo fin es que 

la persona realmente aea capaz de realizar su trabajo con 1egu

ridad. 

Propaganda: Para llevar a cabo lata se utilizan carteles, 

proyecciones cinematogrlficaa, ae imparten conferencias, se 

organizan concursos de seguridad con premio•, etc. Cada una de 

estas actividades se comenta a continuaci6n. 

Carteles: Existe una gran diversidad de carteles, todo 

ellos encaminados de una u otra forma a promover la seguridad. 
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Alqunoa aon hwnorlaticoa, otro• impreaionantes por au realiamo, 

alqunos m&a dan ideas o con1ejoa qeneralea, etc. Pueden utili

zarae para criticar maloa h&bitoa, (como tirar baaura en loa 

aitioa de trabajo), para iluatrar laa ventajas de trabajar en 

condiciones de seguridad o para proporcionar informacilln detall,! 

da, consejos o inatrucciones aobre aapectos eapec1ficoa. Algu

no• cartelea tratan de eatimular al trabajador tocando au amor 

propio, orqullo, curioaidad, guatoa, afectos o simplemente 1en

tido del humor. 

El cartel positivo iluatra laa ventajas de la prudencia1 

el cartel negativo describe las consecuencias de la imprudencia. 

Los partidarios de loa primeros dicen que el ejemplo cundir& al 

utilizarlos. Por su parte, los partidarios de los carteles ne

qativoa dicen que enseñan a loa trabajadores loa riesgos a que 

eat&n expuestos. 

Se han propuesto varios ml!todoa para producir una impre

si6n permanente en los trabajadores. Uno de ellos ea que el ar 

tista que dibuja un cartel se cerciore de que todos sus deta

lles sean correctos¡ que un t6cnico verifique su exactitud t6~ 

nica, y que el psic6logo asesore si lograra la impresiOn de

seada. 

Los carteles de aequridad deben colocarse en lugares pe

ligrosos, de transito continuo o sitios donde los trabajadores 
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permanecen al9Gn tienpo cuando no e•t&n trabajando, COlllO la en

trada a la f&brica, el comedor o lo• vestidore1. 

Lo• tablero• para poner lo• carteles deber!n ser agrada

ble• a la viata, conservarae en buen estado, pintarse en colores 

atractivo•, tener vitrina• y e•tar bien iluminados. 

SOlo deber&n exhibirse •imult!neamente un pequeño nGmero 

de carteles distintos y 61tos deber&n renovarse peri6dicamente, 

oi ea po1ible cada una o doa 1emanaa, habiendo1e llegado a pro

poner que •e lea callbie a diario. Tienen las ventajas que pue

den aer utilizados en todaa partea, tanto en grandes empresas 

como en pequeños tallere1, y de que au costo es reducido. 

Proyecciones CiDBroatogrlficas y Diapositivas.- La limita

ciOn de los cartelea ea que aOlo dan una impresiOn acerca del 

rieago. Una pellcula cinematogr&fica, en cambio, puede narrar 

la historia de un accidente, moatrando como medio circundante 

incluso la miama empresa, la forma como aur9i6 el riesgo, como 

1ucediO, sus repercucionea y como podrla haberse prevenido. M~ 

chas personas qustan de ir al cine, razOn por la cu&l los orga

nizadores de la prevenci6n de accidentes tienen en las pel1culas 

un excelente material para inculcar una conciencia de la segu

ridad en 101 trabajadores. 

Las pel1culas con temas espectf icos son tan valiosa& como 

las de car&cter general ya que sirven para explicar nuevos 
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diapoaitivoa y aiatemaa de aequridad o para demoatrar nuevo• mt

todoa de trabajo. 

Conviene aaimiamo, ante• de iniciar la proyeccien hacer 

una preaentaciOn y comunicar el objetivo general que ae persigue 

con la pellcula. Al final deber& hacerse una aeaiOn con pregun

ta• y reapueatas aobre el teiua tratado en la proyeccien, eato 

da confianza y permite el acercamiento de los trabajadores. 

La• diapoaitivaa ofrecen algunas ventaja• aobre las pel1-

culaa: pueden se proyectadas durante todo el tiempo neceaario, 

pueden darae explicaciones mas detalladas y formularse preguntas. 

Sin eml>arqo, la• diapositivas tienen las mismas limitaciones de 

los carteles. 

En ocaaionea conviene combinar las pellculaa y laa diapo

aitivas. 

Una pellcula para dar una impresiOn general del teJllA puede 

ir aequida de diapositivas que hagan resaltar los puntos princ! 

palea de un tema que pueden entonces diacutirse y comentarse con 

detalle. 

En alqunas empresas grandes se esta utilizando el sistema 

de circuito cerrado de televisien para enseñar la sequridad en 

el trabajo, ya que permite mostrar en las aalas de conferencia 
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••cana• reale• da la vida de la flbrica, peraitifndose ••1 dis

cutir di•tint•• cu••tione• con& auditorio •in intarrwnpir el 

trabajo normal ele la flbrica. 

Conferencias, Charla• y Disertaciones.- El txito de Astas 

radica an gran parte del grado en que el orador sepa ganarse a 

•u auditorio, para ejercer una influencia sobre ellos. Lo m&s 

indiapensable es que el pdblico estt persuadido de la sinceri

dad del orador. 

E•to• mAtodo• tienen como principal ventaja la de lograr 

un contacto directo entre el orador y au pdblico. Sin embargo, 

lo• reaultadoe obtenidos en eeto• medio• de propaganda han sido 

poco halagadores. Por eso, van cediendo lugar a loa grupos de 

di•cu•i6n donde lo• temas •on exaainado•, •ea por todos los 

presentl!so s6lo entre varias per•onalidadea o expertos que hacen 

re•altar lo• di•tinto• aspecto• del problema para ilustraci6n 

del auditorio. 

Concursos de Seguridad.- Por lo general, se organizan 

concur•o• entre distintas secciones de la misma f!brica. Proce

de formular algunas reservas te6ricas a estos concursos. Al 

igual que con los individuos, es posible que las diferencias de 

las tasas de accidentes sean ajenas a la voluntad de los parti

cipantes. Adem!s, las diferentes secciones de una empresa pre

sentan distintos riesgos. Por eso, a veces loa concursos de lo 
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fabrica no ae basan en el ndlllero real de accidentes ocurridos, 

•ino en el aumento o disminuci6n en determinado periodo. La 

aecci6n que 9ana recibe un premio (por ejemplo, un trofeo}, que 

conserva hasta el pr6ximo concurso en que pasa al nuevo ganador. 

El 6xito de un concurso no estriba en que secci6n lo gane, sino 

en la diaminuci6n en las tasa• de acidentes que ae loqre en to

da la flbrica. 

Exposiciones.- Las exposiciones son un medio realista de 

dar a conoeer a los trabajadores los riesgos exiatenes y los 

medios para eliminarlos. 

Un m6todo de dar publicidad a una exposici6n es invitar a 

loa empleados y trabajadores a que la visiten; pero mas eficaz 

es llevarla all1 donde 6stos puedan verla. Cabe citar a este 

respecto las exposiciones ambulantes y de f&brica. Estas expo

siciones, que a menudo s6lo pueden mostrar un nGmero muy limita

do de temas, son organizadas ya sea por asociaciones de sequri

dad que actGan en nombre de la industria loeal o de una empresa 

determinada o por una empresa para s1 misma. 

Publicaciones sobre Prevenci6n de Accidentes.- El tema de 

la seguridad es pr!cticamente inagotable y la corriente de publi

caciones sobre seguridad, ininterrumpida. Aparecen regularmente 

revistas de seguridad con artículos ilustrados que describen los 

nuevos resguardos, los resultados de investigaciones en materia 

de seguridad en el trabajo, nuevos mGtodas para evitar aa:identcs 



etc. Hay otras publicacionea periedic•• cuyo objetivo no 

ea traamitir nuevo• conocimientoa, •ino maa bien divulgar loa 

conocimientos aobre técnica• existente• a un pGblico m&s vasto. 
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Campañas de Seguridad.- Oe vez en cuando se experimenta la 

necesidad de lanzar una campaña intensiva de seguridad. Una ma

nera de hacerlo es organizar un dta o semana dedicados a la se

guridad. 

cuando esta campaña es organizada para empresas industria

les, el programa suele ser generalr pero cuando ea organizado 

a6lo para una empresa, puede concentrarse en un telll4 determina

do. Es posible que combine varios de los medios de propaganda 

sobre seguridad como exposiciones, proyecciones cinematogr&fi

caa, demostraciones, coneuraoa, diacuciones y otras actividades 

an&logas. 

LA CAPACITACION 

Preparaci6n de los Trabajadores.- Su importancia destaca 

en el hecho de que gran parte de loa accidentes ae regiatran en 

tre personas inexpertas, carentes adn de h&bitos seguros de tr~ 

bajo. Cada vez se comprende mejor la ventaja de impartir cier

ta educaci6n sobre la seguridad en el trabajo, en las escuelas, 

colegios y universidades, de modo que las personas que ingresan 

a la industria tengan al menos una idea de los riesgos existen

tes y de los medios para evitarlos. 
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El primer paso de un proqrama de capacitaci6n en sequridad 

estl conetituido por folletos de las principales reqla• de sequ

ridad en general. Lo• instructores, encargado• y supervisores 

enseñaran a los trabajadores aspectos tales como los pasillos 

de circulsci6n dentro de la flbrica, las reglas generales de or

den y limpieza. la• reglas relativas al uso de equipo de trans

porte, al empleo aequro del equipo elfctrico, precauciones espe

ciales para carqaa pesadas dentro del taller, etc. 

El sequndo paso del programa deber& incluir las instrucci~ 

nes para ejecutar el trabajo de producci6n, ast como la identi

ficaci6n de las dificultades y peligros a los cuales habrl de 

hacer frente. 

El jefe o supervisor acompañar& al trabajador en sua labo

res durante alq11n tiempo hasta que se encuentre identificado con 

eu trabajo. 

Se enaeñarln mfttodos sequros de trabajo y se explicarln 

los rieaqo• para que comprendan que cada vez que se aparten de 

los mfttodos seguros pueden ser blanco de un accidente. 

En labores altamente peliqrosas, se recomienda utilizar 

mlltodos de simulaci6n, a fin de que el trabajador pueda adquirir 

una experiencia laboral sin exponerse a loa peligro• reales, lo 

que le dar& una enorme ventaja cuando desempeñe las labores den

tro ~el escenario natural. 
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Aparentemente el deearrollo de loe eimuladores euele consi

deraree coetoeo, •in e111bar90, la reducciOn de coetoe al evitar 

accidente• y eue coneecuenciae hacen redituable su implataciOn. 

Dentro de la capacitaciOn, otra tfcnica factible de aplicaE 

ae e• la de loa aimulacroa en donde el capacitador crea condicio

na• que eimulan un accidente para que ae1 el trabajador pueda "vi 

vir• cu&l es la conducta err6nea que debe evitar producir. 

Alquno1 trabajos se prestan para esta aituaci6n, otros in

dudablemente por eu naturaleza no eon ficilea de imitar. 

Es de hacerse notar que el entrenamiento en seguridad no 

debe ser verborreico, sino por el contrario, pr&ctico, ya que el 

trabajador puede en un momento dado conceptualizar todos los 

riesgos poaiblea a 101 que ae va a enfrentar e incluso aprobar 

ex!menes escrito• al respecto, pero en el momento de estar ex

puesto a los rieaqoa, el trabajador reacciona emocionalmente, se 

precipita y ejecuta la• acciones que no debe y omite las que s1 

debiera, 

Particularmente importante en e1te ren9lOn de la capacita

ciOn son loa principios del reforzamiento, en especial lo que 

se refiere a que debe ser contingente en relaciOn a la conducta 

deseada por el capacitador. 

Uno de loa aspectos importantes para poder realizar una 
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capacitaci6n eficiente, e• el anlli•i• de tarea•. Su prop6•ito 

fundamental dentro de la •ec¡uridad indu•trial e• el de deternú 

nar con exactitud la• diver•a• accione• que componen una unidad 

de trabajo, a la par que detenninar lo• diferente• rieago• que 

involucran el deaempeño de cada acci6n y las acciones que pueden 

deaencadenar el ainieatro. 

El anlli•i• de tareaa, eapecifica, en orden, loa paaos que 

el trabajador debe realizar cuando ejecuta exitosamente una ta

rea. 

Asimismo, la instrucc16n para eatos trabajadores comprende 

a menudo un curso •obre primeros auxilios, ml!todo• de apagar pe

queños incendios y precaucione• y medios de alarma que han de 

emplear•• cuando sucede algo illlpreviato. 

Preparaci6n de Ingeniero• o experto• en Seguridad.- L& 

formaci6n de loa reaponaables de la seguridad en la empresa es, 

por aupuesto, la formaci6n ""ª completa que •e imparte en la in

duatria. 

Estos profesionales deben eatar en condiciones de estudiar 

las operaciones desde el punto de viata de la seguridad, de dea

cubrir los riesgos ocultos y de idear ml!todoa seguros de trabajo 

o equipo que permitan emplear la• mlquinas y herramienta• con 

seguridad. 
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Deben tener perfecto conocil!liento de la• leyes, reqlamen

toa y diapoeicionea de aequrida~ aplicable• en la induatria de 

que •• trate y de loa mltodoa da inveatiqaciOn y notificaciOn 

impueatoa por la Secretarla del Trabajo y PreviaiOn social, In~ 

tituto Mexicano del Seguro Social y otra• inatitucionea con la 

que la empre1a mantiene contacto. 

LAS ACTITUDES 

La modif icaciOn de actitudea ea otra eatrateqia adecuada 

para loqrar cambioa en las preferencias, valores y perspectivas 

que tienen 101 trabajadorea, ya aea de au trabajo, empresa, COJ!! 

pañeroa, peliqroaidad, etc. 

Determinar la actitud del trabajador ante el riesqo, peli

gros y siniestros permite predecir y comprender mejor su compor

tamiento ante eatoa eventoa. 

El diario acontecer va a deapertar en los trabajadores 

aentimientoa particulares ante lo que lea rodea, lo que en una 

forma u otra va a re•olverse en reacciones comportamentales. 

Laa actitudea aon un proceso paicol6qico complejo en el 

cual intervienen muy diverso• acontecimientos, el establecimieE 

to de la• actitudes eatS m&a en funciOn del &lllbito social del 

trabajo, las experiencias sociales del trabajador en la empresa 

van a ser fundamentales en eaté renqlOn; la forma en que esta 
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interaccien •ocial •e lleve • cabo va a deter111inar haata cierto 

punto el grado en que el trabajo aea aatiafactorio o no para el 

trabajador. 

La actitud aocial entendida as1 ea la conducta inducida, 

condicionada, por loa elementoa preaituacior.ales tale• como ~1 

deseo de agradar, ofender, contradecir, criticar •.•• debido 

entre otros a presio1.es aociales, resentimientos ... en este 

sentido juegan un poderoso papel loa residuo• valorativos de 

comportamientos anteriores. 

La actitud para aer modificada, requiere cambios en las d! 

rnensiones cognoscitiva, afectiva y connativa. 

La aimple y llana expoaicien del trabajador a la informa

cien no es suficiente, ea necesario, para lograr una modifica

cien duradera de la actitud, el contacto personal y directo con 

el trabajador, para conaeguir una identificacien y eapecialmente 

para lograr una experiencia en 61. Esta experiencia directa con 

el objeto de actitud tiene un efecto diferente del conseguido a 

travfs de la publicidad. 

El peligro, cuando se plantea en forma abatracta y diatan 

te no tiene efectos duraderos sobre la conducta; en cambio, 

cuando se •vivencia• emocionalmente y convierte en una amenaza 

concreta y presente, inicia el proceso ue cambio de actitud que 

debe conducir a una proteccien rn!s eficaz contra el peligro. 
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Un procedimiento que po4rta lograr tale• efecto• eerta el 

de la ºdra1natiaaci6n•, en el que los trabajadores eon conducidos 

a repreeentar papelee de victima• con lo que ee facilita la iden 

tificaci6n, ante la eeaejanza. 

Tambi'n la expoeici6n cognoecitiva ante el objeto de acti

tud, conduce a un cambio actitudinal¡ ante urwi tarea de redacci6n, 

az<JW119ntaci6n, explicaci6n ••• ya sea en favor o en contra de la 

peligroeidad. 

La modificaci6n de actitudes a trav6e de recompenaae y cas

tigo• eocialee, se hace factible ei coneideramoa que loa trabaja

dores buscan la aprobaci6n eocial de eua compañeros y empleado

res, y ei eatamoe en poeibilidadee de modificar las normas del 

grupo, podemoe coneaguir nueetro prop6eito. 

ASPECTOS DE DISCIPLINA. 

Loe empresario• deben aceptar eu plena reapon•abilidad en 

introducir todas las medidas necesaria• tendiente• a la preven

ci6n de einiestroa y enfermedadee laboralee. 

Una de la• grandes dificultades con las que se confronta 

un proyecto de este tipo, ea la falta de una comu.nicaci6n efec

tiva entre el patr6n y el trabajador para la prevenci6n de 

accidentes¡ de este modo, encontramos que cuando se indaga res

pecto a las reglas y practicas que utilizan lo• trabajadores 

dentro de su trabajo, la mayorta acude a •u propio sentido comGn, 



quedando en Gltil!>o luqar loa progral>Aa fonnalea, deaarrolladoa 

por la empre••· 

1n. 

Eataa barreras, la desconfianza, nacen de equivocada• re

laciones, falsos planteamientos, en donde el desprecio y orqullo 

jueqan un papel fundMtental. 

Tanto loa etnpresarioa como los aupervisores necesitan y 

deben expresarse correctamente de acuerdo con la cultura, idio-

aincracia y repertorios de los trabajadores a quienes se dirige, 

para que @stos cocnprendan bien laa inatrucciones que se les dan 

y las cumplan al pie de le letra, al mismo tiempo que comprenden 

les intencione• de las mia111As. 

FATIGA 

Si se considera la actividad continua en el trabajo en 

ciertas tareas, conduce a une reducci6n de la capacidad para el 

desempeño adecuado, se habla de otros de los aspectos humanos 

que aparecen con relativa frecuencia en la ocurrencia de si

niestros. 

Estudios electroencefal6graficos han evidenciado la dis

minuci6n de la actividad cerebral, caracterizada por estados de 

letargo y somnolencia como una acci6n de aupresi6n y/o inhibi

ci6n durante este proceso. 126 ) 

1261 Peniche Lara Carlos. Psicolog1! ~· accident~s, CECSA. 
\985, pSg. 27. 



En tfrminoa generelea, ea a ••te proceso al que ae le ha 

dena111inado FATIGA 

Otras manifeatacionea de la fatiga aon la monota>ta, el 

"aburrimiento", tedio, fastidio, haat!o, abulia y apat!a. 

131. 

Conductal y operacionalmente, la fatiga significa una dia

minuci6n del rendimiento, una p6rdida de la capacidad de produc

ci6n y que se manifiesta en tdrminoa de volumen, precisi6n, fre

cuencia, cantidad y/o calidad: ea decir, la fatiga es una reduc

ci6n de la capacidad en el desempeño uaual del trabajador. 1271 

La fatiga desde el enfoque paicol6gico involucra la pre

aencia de sensacionea de agotamiento y cansancio (p6rdida de la 

"vitalidad") que casi siempre aon acompañada• de alteraciones 

fisiol6gicaa y/o vegetativaa, eata. condici6n se acompaña tam

bidn de anaiedad, aentiJlúentoa de fruatraci6n y "aburrimiento". 

Para entender mejor este proceso, debemos hacer la dife

renciaci6n de las dos formas tlpicas de la fatiga. 

La fatiga aguda.- Es provocada en primer lugar por el 

trabajo muscular, generalmente es intensa y por ~o regular es 

acompañada por dolores musculares, en este caso, la p@rdida de 

(27) Ibiden1, p&g. 28 
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eficiencia es paaajera y usualmente la habilidad •e recupera tras 

un periodo de repoao. 

La fatiga cr6nica.- cicurre principallllente debido a un pro

ceso de acumulaci6n, este tipo de fatiga no desaparece por loa 

procesos normales de deacanao y recuperaci6n, generalmente ae ma

nifieata por la irrupci6n eapontSnea de conductas no deseables 

que el trabajador no puede controlar y que por lo regular le lle

van a cometer errores que redundan en su trabajo. 

La fatiga cr6nica es un problema psicol6gico primordialmen

te, caracterizado por •aburri.Jfliento•, rechazo a la tarea, pfrdi

da de la iniciativa, abulia, apatla, negativismo, depreai6n y 

una ansiedad flotante progresiva, slntomas, que en la medida 

que la fatiga se intensifica, tambi@n se incrementan. 

Muchas veces eatoa afntoma.• ae acompañan de diafunciones 

or94nicas, tales como hipertensi6n, taquicardia, trastornos gas

trointestinales, gastritis e incluso s~ntomas mas complejos como 

migrañas y neuritis, as! como trastornos neuramusculares. 

Los diferentes tipos de actividad y condiciones de traba

jo van a producir diferentes formas de fatiga, durante el tra

bajo muscular la fatiga se va a desarrollar, aegQn las posicio

nea y grupos de mdaculos utilizados, en el trabajo intelectual. 

la fatiga tambi~n depender! de las condiciones de trabajo, de la 

intensidad del 11\ismo, asl como del tiempo expuesto al mismo. 
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Una cSe la• explicacionea ml• aceptada• actualmente ea que 

la fatiga raaulta de conflicto• y fruatracione• peraonalea del 

trabajador, motivado• por la exP,O•ici&n a las condicione• de tr~ 

bajo inadecuada• y rechazada• emocionalmente por el trabajador. 

Aunado a eata aituaci&n, debemoa conaiderar que la tensi6n 

y al eatrea influyen en forma importante •obre la fatiga, cuando 

un trabajador ae ve aometido a preaiones constante y sistemlti

camente, lo ml• aequro ea que •e rompa •u homeostasis org&nica 

y su organiamo sufra alteraciones neurovegetativas que redunda

rln en su conducta adaptativa al niedio llJlbiente por lo cual un 

trabajador en estas condiciones incrementar& las posibilidades 

de presentar loa etntcmas de fatiga y por ende estar& m&s ex

puesto a cometer mas errores y a mayores rieagos. 

Basta aometcr al trabajador a una repetici&n simple y pro

longada para deteriorar su eficiencia laborar. 

Eata ¡>Ardida se manifiesta generalmente en forma de blo

queos y/o lapsos durante los cuales el trabajador no puede lle

var a cabo actividades sin cometer errores frecuentes, y as! 

conforme se va cansando, los lapsos son m&s prolongados y los 

errores mls frecuentes. 

Conforme los trabajadores se van fatigando, est&n mls 

dispuestos a aceptar normas cada vez tn&s bajas de exactitud, 

precisi6n y desempeño, 
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~ero no oolamente tiene este efecto, ade•n&s empiezan a pre

eentarse problema• para leer e interpretar las lecturas de los 

diveraoa inatrumentos, esto es particularmente cierto cuando ea

tas lecturas forman parte de un sistema integrado simple, es de

cir, los trabajadores dnicar.iente prestan atenci6n a uno u otro 

de loa instrumentos, los cuales son percibidos como individuales 

y aislado•. 

Al aumentar la fatiga, la gama de la atenci6n disminuye y 

es coman para los trabajadores pasar por alto los instrumentos 

mas distantes o de plano olvióarse de ellos, con lo que se incr~ 

mentan loa errores, los riesqoa, y, por ende, la siniestralidad. 

otro efecto de la fatiga de habilidad, tal vez el mas sig

nificativo para nuestros prop6sitos, es la tendencia general de 

los trabajadores en estas condiciones a un incremento repentino 

de los errores al finalizar la tarea, tal parece que un trabaja

dor cansado desarrolla una expectativa y tiene la tendencia casi 

irresistible al relajamiento cuando est4 por finalizar la tarea. 

Es de hacerse notar, que en la fatiga de habilidad los es

t4ndares de ejecuciOn establecidos y aceptados por el trabajador, 

se deterioran en forma insensible y paulatina y aunque el traba

jador cree que est~ ejecutando su trabajo conforme a los reque

rimientos y est&ndares establecidos, en realidad su desempeño 

ser! cada .... z mas bajo y deficiente. 
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LA ATEllCION 

La atenci6n •• un proceao paicol6qico que interviene en la 

mayor parte de la• actividadea hum&nAa. Tiene una funci6n elec

tiva y •electiva de loa eat!mulo• del medio ambiente. 

Funcional y operacionalmente •e refiere a la dilllllinuci6n 

de eat!muloa. 

Existen proceso• neurofisiolOgicos que apoyan, aco~piÚÍan 

y deacriben eataa funcione• particularmente la actividad del si~ 

tema reticular-activador ascendente. 

El trabajador para poder emitir conductas adecuadas requie

re de la diacr~inaciOn adecuada para ello. Debe discriminar 

cuando emitir u o~itir un acto, debe coordinarse con otros, en 

eate sentido, eat8 atento a laa aeñalea del medio ambiente. 

Cualquier falla en este sistema de discriminaci6n llevar! 

al trabajador a cometer errores, incrementando autom4ticamente 

las probabilidades de accidente. 

Debemos considerar que tanto la omisiOn, como la discrimi

naci6n exagerada de un determinado estimulo, as1 como atender a 

un eat!mulo cuando no es debido nos conduce a errores. 

En este proceso juegan un papel importante las funcione• 



•ensorialea, cualquier d&ficit y falla en Jetenninado tipo de 

trabajo pueden aer definitivo•. 
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Con la disminuciOn de la agudeza visual ae pierde la vi•iOn 

en profundidad, la discriminaciOn de colores el establecimiento 

de relaciones espaciales, la nitidez, la percepci6n del movimien

to que entra dentro de la funci6n sensorial visual, nos podernos 

dar cuenta de la importancia que tiene para determinados puestos 

contar con una capacidad visual integra. 

E•to tambi'n ea cierto para las diferentes modalidades aen

sorialea, aiendo la •equnda en importancia la audiciOn y poste

riormente el olfato y las modalidades cut&neas, tales como la pr~ 

aiOn, temperatura (calor o fr1o) y dolor. Tambi&n es de mencio

narse el equilibrio. 

Como puede apreciarse, la disponibilidad y habilidad senso

riales son muy importantes en la ejecuciOn de determinados tra

bajos, particularmente en aquellos en donde es necesario identi

ficar ciertos est!mulos para emprender o suspender una acci6n, 

tal como en los troqueles, maquinas autom&ticas, etc. 

Otro aspecto importante relacionado con la atenci6n, es la 

presencia y/o prescntaci6n de estimules distractores que atraen 

la atcnciOn del trabajador en momentos de ejecuciOn de activida

des con alto riesgo que demandan una alta concentraci6n 
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Estos eat!muloa diatractorea hacen perder e1ta concentra

ci6n, lo que provoca el ainie•tro, pueden aer ruidos intenaos, 

la presencia de personas o cosas atractivas, un reloj colocado 

en un lu9ar inadecuado, etc. estos est1mulos se convierten en 

incompatibles con el desarrollo de la actividad laboral. 

La misma distracciOn es provocada ya no por la presencia 

de un eat!mulo irruptor y perturbador, sino por el desgaste mis

mo en la atenci6n provocado por la fatiga. En jornadas largas 

de trabajo es coman encontrar en cierto• momentos una p~rdida 

de la atenciOn provocado por la fatiga. En jornadas largas de 

trabajo ea comdn encontrar en ciertos momentos una p4!rdida de 

la atenciOn y por ende de la capacidad diacriminativa y que lle

va a lo• trabajadorea a emitir conductas err6neas e incrementar 

loa riesgos de trabajo. 

Otro factor prediaponible a la siniestralidad es la habi

tuaciOn, cuando un trabajador ha estado expuesto largos per!o

doa a un ambiente con los mismos est!mulos, se produce la habi

tuaci6n que no es otra cosa que la fa.miliarizaci6n con el esti

mulo que provoca que éste pierda su valor discriminativo para 

el trabajador, as1, señales de peligro, estirnulos espec1ficos 

que anuncian el riesgo, carteles, etc., pierden su poder como 

señales para las acciones de seguridad de los sujetos. 

Las dcf iciencias de la mayoría de las campañas publicita

rias de higiene y seguridad conllevan esta situaciOn. El 
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eattiaulo •• convierte en parte integrada del medio ollllhiente, ye 

no e• un ••tlmulo di•cri.minativo, ea parte del fondo y no la 

figura. 

Esta situaci6n no •olamente es vllida para las señales de 

peligro, •ino tambifn pera la herramienta, maquinaria, herramien• 

tas y materiales que se han convertido en familiares, ae han he· 

cho co•tlllllhre y forman parte del propio sujeto o ollllhiente, En 

una forma u otra son efectos nocivos de la rutina sobre el ni-

vel de atenci6n. 

LAS EMOCIONES 

Laa emociones, funcionalmente hablando, ae refieren a las 

reacciones neuroveqetativas y en especial glandulares del orqa· 

nismo ante lo• eatlmulos, de tal manera que a lo larqo del tiem

po, por el proceso de asociacien, el orqanismo desarrolla reac

ciones especificas hacia determinados eatlmulos, por ejemplo un 

trabajador puede desarrollar sentimientos de hostilidad ante su 

supervisor, cuando fste le haya aqredido sistemlticamente en el 

pasado, de tal forma que la sola presencia del supervisor, pro· 

vocarl en el trabajador reacciones neuroveqetativas. 1281 

En cualquier forma, un estado emocional intenso, sea cual 

fuere la emoci6n, ea un elemento perturbador y cles<rqanizador de 

(28 l 
Pcni~he Lara Carlos. Psicolo2!a de los accidentes. 
1985. p59. 36 

CECSA. 
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la conducta, cierto• ••tado• ecocionale• al de•organizar la con

ducta de loa tr&bajadorea, le• lleva a cometer .... errorea y por 

tanto, a increaentar lo• rie•go• de trabajo y a aufrir aini••

tro• eón mta facilidad, un e•tado emocional --tal vez el mi• 

frecuente-- entre lo• accidentado• ea la DEPllESION, eatado que 

•e caracteriza por aentimientoa de minuavalla, p4!rdida de la 

autoeatillla y Hntiaientoa da Clllpa1 ea una devaluaci6n da uno 

milll!IO. 

Cuando un trabajador ae devalGa a •l mimno, ae incrementan 

laa poaibilidade• de sufrir un siniestro por la tendencia auto

punitiva que acompaña a eate eatado emocional, el trabajador se 

autocaatiga como una forma de expiar eatoa sentimiento&. •En e~ 

ta• condiciones laa posibilidade• de que un trabajador cometa 

errore• aon muy al taa. 

Otra conaideraci6n importante reapecto a la DEPRESION es 

que la principal secuela psicol6gica en el accidente e• la pre

aencia de 6ata. 

La AGRESION ea otro estado emocional con frecuencia pre

•ente en la ocurrencia de ainiestros, consiste principalmente 

en aentimiento• de autoafirmaciOn, ho•tilidad y acciones puni

tivas hacia loa dem6s y el ambiente en general. 

Sus manifestaciones aon amplias y diversas y van desde 

•imples gestos, poses, palabras, haata acto• francallll!nte 
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deatnictivoa de l• integridad ftaica de peraona• y/u objeto•. 

Particularmente en la produccietl de ainieatroa •• ••ta 
conducta agreaiva diaruptiva, que por lo general rompe el ritmo 

y cadencia de trabajo y deaor9aniza la conducta laboral, no ao1o 

del trabiijador en cueati6n, aino del grupo de trabajo en gene

ral. 

El trabajador agreoivo, no solamente incrementa las proba

bilidades de le•ionar1e el mi11110, 1ino lo mAa grave adn, es que 

incrementa la• probabilidades de que aus compañeros de trabajo '"' 

ae lesionen. 

En general, la agresi6n se incrementa con la frustraci6n, 

de aqu! que usualmente un trabajador fruatrado reaccione con 

agreai6n ante la fuente de fruatraci6n, la que por lo regular 

ae identifica con la empresa, &mbito laboral y personas que 10 

integran. 

La ANSIEDAD, como hab1amoa planteado con anterioridad, ea 

un proceso que provoca deaorganizaci6n en la conducta y por tan

to, lleva al trabajador a cometer errores que lo exponen a su

frir un ainieatro. 

La angustia o ansiedad se caracteriza fundamentalmente 

por la aprensiOn (el trabajador se siente amenazado!, percibe 

amenazada au inteqridad. 
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La an•iedad tambiln tiene correlato• neuroendocrino• cara~ 

terisadoa por la .. creci6n de adrenalina e incremento del tono 

•uscular. 

La ftn•iedad puede aer incrementada por diveraa• condicio

ne•, tale• COtlO la competitividad, ritmo de trabajo, inadecuadas 

relacione• interper•onalea, pre•encia de conflictos y de e•t1-

muloa incompatible• con la ejecuci6n de tarea, problema• de au

toridad ••• 

La preaencia de la an•iedad en general e• un elemento per

turbador del trabajo y puede afectar tanto a un trabajador como 

a 9rupoa completo• da trabajo. 

La 111Agnitud de la anaiedad puede •er un buen 1ndice de la 

salud mental de una empresa. Podemo• asegurar que un trabajador 

anaioso tiene mi• probabilidades de aufrir percances. 



C A P I T U L O IV 

CASO PRACTICO 
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4.1. PROBLEMATICA DE LA INDUSTRIA NACIONAL PAPELERA 

DESDE EL PUNTO DE VISTA DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 

De acuerdo a loe eetudio• hecho• recientemente en la indu.!_ 

tria papelera, indican que el 25\ de toda• las lesiones graves 

que •e preeentan eon debido a que loe trabajadore1 son atrapados 

entre loe rodillo• tomadore• de tinta y goma•, ae1 como en las 

cuchilla• de corte de papel y celofln. 

Estos accidentes contabilizan el 51\ de los costos totales 

originados por lo• riesgo• en la• operacione• de la maquina for

madora de eobree. 129 1 

La situaci6n es grave por falta de concientizaci6n de los 

trabajadores en lo que •e refiere a •e<JUridad, los cuale• no ob.!_ 

tante de que •e les proporciona equipo de se<JUridad no lo uaan, 

lo deterioran no por el uso o lo pierden, adn mas incurren en la 

forma mae caprichosa e in•equra de realizar actividades, a pesar 

de que les hagan las observaciones pertinentes con baae en la r!!_ 

glamentaci6n de ae<JUridad, que originan en cierta forma situaci~ 

nea conflictivas entre seguridad y producci6n, siendo que los 

m!s interesados en protegerse y sentirse seguros en su ambiente 

de trabajo son ellos mismos. 

(29) 

La constituci6n propia de la maquina genera riesgos de 

C4mara nacional de la Induetria de Celulosa y Papel, 1980 · 
p4g. 23. 
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trabajo generalmente debido a falta de capacitaci6n, ya que lo• 

11ecaniamoa que operan en este caso se baaan en rodillo• y roda

ja• lo cual en el deaarrollo de las operacionea en donde ae re

quiere la intervenci6n del operario produce lesiones tale• como: 

machacaduraa, cartea, etc. 

El uso de sustancia• talea como el alcohol industrial, tin

tas y gomas en forma manual implican riesgos ya que la inhalaci6n 

de los gases que se desprenden de estas sustancias provocan af eE 

cienes pulmonares e inflamaci6n de la mucosa de la nar1z y de 

lo• ojo•, mas adn el desprendimiento de polvos, propiciando un 

ambiente contaminab que da origen a enfermedades profesionales. 

Bajo estas condiciones de trabajo, insalubres e inseguras, 

la disposici6n psicol6gica del trabajador es negativa conducien

do a nerviosismo, mal humor que se refleja en los operadores de 

la maquina procesadora de sobres diariamente. 

De esta manera m!s o menos detallada se plantea el panora

ma en el que los trabajadores de la industria nacional papelera 

se enfrentan a sus labores por lo que se requieren soluciones 

pr&cticas que se apliquen en forma exhaustiva en base a una cola

boraci6n conjunta entre producci6n y •e<JUridad en el que los mas 

beneficiados ser!n los de producci6n. 
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t.2. DESCRIPCION DEL PROCESO DE FORMACION DEL SOBRE 

Exiaten vario• tipo• de materia prima determinante• para 

la obtenci&n del aobre. Eato no• determinara laa caractertsti

caa propia• del aobre en cuanto a gomaa, venta• e impresiones. 

El proceso en at parte de una materia prima que ea un ro

llo de papel instalado en la primera aecci&n de la mlquina. El 

ancho y qramaje del rollo de papel a utilizar depender& o ser& 

de acuerdo a especificaciones del cliente. 

Esta primera aecci&n cuenta con un freno que tiene una 

funci&n la cual es la de equilibrar la velocidad (Tanqencial), 

con la del rollo. 

Cuenta tambi6n con una cantidad de rodillos transportado

res que tienen una finalidad primordial en lo que respecta a la 

ondulaci&n provocada por las caracter1sticas propias del rollo 

y ademls nos determinan la lonqitud de desenvolvimiento desde 

el rollo pasando por un estabilizador, as1 como por una cabeza 

de impresi&n (exterior-interior), hasta lleqar a la aecci&n de 

corte. 

Sequnda secci&n 

Formaci&n del sobre e impresi&n.- En esta secci&n la for

maci6n del sobre se lleva a cabo de la aiquiente manera: 



al. Corte Lateral. 

Eate corte ae realiza con cuchilla• circulare• que 

tienen la funci6n de dar la forma lateral del aobre 

(aolapa, aleta, esootel • 
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Eataa cuchillas dentro de 1u desarrollo cuentan con 

la o las formas eapectf icas del tipo de sobre reque

rido. El corte ae realize en relaci6n de la preai6n 

ejercida entre los tres componentes siquientes: 

bl. corte Transversal. 

cuchillas 

Papel 

Barra de porcelana (Widial. 

Para la separaci6n de la ltnea de papel en unidades 

de sobre se efectuar! por medio de una cuchilla deno 

minada de corte transversal. Tarnbi6n este corte ae 

realiza de la misma manera que el corte lateral. 

Despuf a de eate corte se cuenta con un aegmento de 

arrastre. El tiempo de este seqmento ser! fundamen

tal para la transportaci6n correcta dentro de loa 

tambores de vac!o, asi como, para el proceso final 

del sobre en las otras secciones. 

Se cuenta con tres cabezas de irnpresi6n, dos para 

exterior y una para interior en base a flexoqrafia. 
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Tercera &ecci6n 

Corte de Ventana enqomado e inatalaci6n de parche 

El procedimiento a aequir ea el aiquiente: 

a). corte de ventana: 

Para el corte se cuenta con troquel fijo a una campa

na rotativa que a base de preai6n contra el papel y 

widia se produce el corte. Tiene un tiempo determin!. 

do en funci6n a la tranamiai6n qeneral de la m&quina. 

bl. Enqomado de ventana: 

Para el engomado de loa contornos de la ventana se 

tiene una flecha porta-enqomador ajustada con el mi!. 

mo tiempo que el corte de ventana. 

La aplicaciOn de qoma se hace a trav6a de un enqoma

dor de hule, que al pasar por un rodillo tomador de 

qoma se impreqna depositando la misma con una deter

minada presi6n en el papel sobre el recuadro de la 

ventana. 

Despu6s de estos dos pasos ae procede a la colocaci6n 

de la pel1cula (parche o celoflnl del &rea enqomada 

y se realiza de la manera aiquiente: 

Para el corte de dicho parche y transporte del milllllo 
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ae uaa una cuchilla rotativa y un talllbor de succi6n. 

Eatoa doa tiempo• tanto el corte como el tranaporte 

del parche ae aincronizarln con loa tiempo• de corte 

de ventana y engo1U.do del miamo. 

cuarta SecciOn 

AplicaciOn de goma en aolapa y aecciOn de calefacciOn. 

Para el engomado de aolapa ae tiene un tiempo determinado 

de eacalonamiento entre •obre y aobre. Eate eacalonaJ11iento lo 

determina un tambor de vac1o ajuatado al tiempo de la .,.!da del 

aobre, la diatancia de eacalonamiento para el engomado ea de 

aproximadamente 2 CIU9. 

Lo<¡rando el eacalonamlento correcto paearl el sobre deae~ 

vuelto a travda de un rodillo engo1U.dor para la aplicaciOn de 

goma. 

Para el secado de aolapa, paaa por un t6nel de calefacciOn 

con una temperatura aproximada de so• a 90° c. 

La tranaportaciOn en este tdnel ae realiza por medio de 

bandas las cualea aepararln el aobre para evitar que se pequen 

uno contra otro. Eato ae debe a la diferencia de velocidades 

que existe en la transmisiOn del eacalonamiento contra la tran! 

miaiOn de la• banda•. 
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Quinta Sec:ci6n 

Marcado dal recuadro del •obre. 

Al aalir del tdnel de aecado •e encuentra un H<Jlllento con 

una velocidad trea vece• mayor que la• banda• de tranaporte, 

eate aegmento no• aeparar& unidad por unidad depoaitlndolo en 

una cadena de poatea loa cuale• tranaportarln de una manera fi

ja el aobre abierto hasta el marcador tranaveraal. 

El aarcador tranaveraal •• un rodillo que cuenta con dos 

placas marcador•• que u abren o .. cierran al tamaño deseado 

del •obre. 

E•ta• cuchilla• marcan contra un rodillo de hule. Dea

puea que ae hace eata lllUc&, la tranaportaci6n del aobre desen

vuelto ea a travea de rodaja• de hule contra rodillo• moletea

doa que llevan tranllllliai6n. En eate trayecto paaa el sobre por 

do• marcadorea lateral•• que forman el cuedro del aobre. Ya 

marcado el cuadro ae procede al cierre de aleta• por medio de 

unas gula• inataladas de acuerdo al ancho del •obre. 

A continuaci6n se enqomarln la• aleta• a travea de una 

flecha compuesta por dos enqomadore• de cobre que tienen el ta

maño de la aleta. El engomado •e lleva a cabo de la •iquiente 

manera; 
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Contra un rodillo tonador de gOllll depo•itando lata con pre

•i6n an laa aletea. 

Sexta Secci6n. 

Cerrado del •obre. 

En eata aecci6n lo• doa doblacea tanto de eacote como de 

aolapa ae efectQa por medio de rodillo y tamborea de vacto 

uaando presi6n entre ambos y se hace de la manera •iquiente: 

Para al doblez del e•cote, el primer tambar de vacto, cuen

ta con una hilera de orificio• loa cualea •e colocarln a 3111111. de 

la marca tranaveraal interior del aobre. E•ta acci6n provoca 

que al llevar el t8111.bor aujeto, el aobre por medio de vaclo haga 

pr••i6n con el rodillo, provocando el doblez. 

Eate miamo procedimiento ae efectda para el doblez de la 

aolapa con otro tambor de vacfo y otro rodillo de preai6n. 

Séptima Salida del Sobre 

Ya habi6ndo•e logrado la formaci6n total del aobre paaarl 

al dltimo tambor de vaclo el cual depositar! el aobre con un 

tiempo aincronizado a un gusano de aalida el cual depoaitarl el 

•obre en una mesa. 
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El conteo !Sel sobre .. lleva a cebO por un aparato elec

trOllllclnico campueato por una leva, un aicro awitch y un i111pul

eor. 



4. 3. PRINCIPALES RIESGOS DETECTADOS EN EL AUA DE LA 

MAQUINA FORMADORA DE SOBll!:. 

151. 

Loa reabalonea debido a gomaa, tinta• y alcohol•• rega

doa en •l piao al aer cargada• y lilllpiadaa. 

El uao inadecuado de paailloa ya que en mucha• ocaaio

nea loa operario• ae cruzan entre la• aberturaa donde 

ae deaenvuelvan el papel y celof&n pudiendo quedar 

atrapada• lea mano• o todo el cuerpo, aal coao la falta 

de interta del peraonal d• operaci6n al no acatar lea 

noraaa de Mguridad, en cuanto al uao del equipo de 

protecci6n peraonal, como aon loa auditivoa, uniforme 

ajuatado al cuerpo, aapatoa de aeguridad, uao de maa

carillaa y guantea al _.nto de limpiar lea a&quinaa. 

El trepar o eacalar lugar•• inadecuado• coao aon la• 

partea de tran•llliai6n da la m&quina exponitndoae a au

frir accidente• por golpe• o caldea. 

El acumulallliento de merma• y producto terminacSo en pi

las en loa paailloa que haca dificil la operaci6n, ya 

qua lea dificulta el paao. 

La remoc:i6n de papel o celof&n con 1•• mano• cuando la 

m&quina eatl en marcha. 
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l!l mal •lll(lleo que hace el peraond de operaci&n con laa 

,..ngueraa 4• aire, ya que la• utilizan para aopletearse 

el cuerpo aat coeo para hacer la limpieza de loa paai

lloa, creando un ambiente 4e polvo en el lrea de tra• 

bajo. 

El no uear loa guantea cuan4o M hace el cambio de cu

chilla& ya que lo efectdan en au Myorta con papel pa

ra poder aujetarlaa, aat cano el 4ejar las cuchilla• 

diaperaaa en el lrea de operacilln. 

Se obHrYe wia t.-peratura inadecuada, ruido y mala 

ventilaci6n en al lrea de pro4ucci6n. 

Bl jalar papel c¡ua penetra en lu ranuras de la dquina 

cuan4o aata .. encuantra en funcionaaiento. 

La falta de guar4aa en zona• 4onde ae observa que hay 

angranea accionado• por cadena• y que aon un evidente 

peligro para el operario. 

El meter la mano o cualquier elemento extraño cuando se 

traalada el papel. 

El caainar bajo carga• auapendidaa, 6ato cuan4o ae tran~ 

porta el rollo de papel a la l11lquina. 



11 manejo de auatanciaa irritante• y tlSJCicaa •in el 

&4ecua4o equipo da proteccien. 

160. 

No mantener el lrea de trabajo libre de herraaientaa y 

de otro• material•• extraños. 

Ropa floja atrapa4aa en acoplaaientoa no protegidos y 

en flechu que c¡iran. 

ll&terial•• inaec¡ur..,..nte apil•4o• como aon lo• rollo• d• 

papel qua pue48n CMr&e y ocuionar 90lpe&4uru y Mchu

conea. 

Objeto• flojo•, mal colocado• arriba o abajo 4&1 nivel 

del piao qu.e pueden caer ocaaionan4o poaible• c¡olpea y 

uchaca4uru. 

Objeto• fuera 4e lu¡ar con loa qu.e la• peraonaa pue4en 

chocar o tropesar. 

En alnte•i• 9ran cantidad de elemento• extrafloa que ha

cen de eate lu9ar un aitio de trabajo baatante deaor

denado e inaec¡uro. 



4.4. llECOllSMDACIONJ!:S EN CUAZITO A MEDIDAS DE SEGURIDAD 

QUE DUDI OISERVARS! !lf llL AREA FORllADORA DE SOBRE. 

161. 

l. Deberl contar .. con interruptorea de paro de einerqen

cia en aitioa acceaiblea. 

2. Lo• aitioa en que .. almacenan auatancia• qullllicaa de

berln eatar limpio&, proc¡eqidoa y ventiladoa. 

3. La• zona• en donde H deacarqan la merma deberln eatar 

retirada• del lrea de producci6n. 

4. Reviaar y correqir 911&rdaa y barrera•. 

5. Concientizar al peraon.al de oparaci6n en el uao de loa 

paailloa. 

6. No arrancar loa dimpoaitivoa controlado• reaotamente, 

•in que el peraonal de operaci6n ae haya retirado to

ta1-nte. 

7. Durante el cuibio de rollo, rodillo• y cuchillas la 

fuente de potencia a laa tranmoiaionea deb bloquear••· 

8. No ae intente quitar, deaprender ele111entoa que ae en

cuentren ataradoa entre loa rodillo• y cuchilla• en 

funcionamiento, puea pueden quedar atrapadoa. 

9. Bloquelnae todaa laa tran81Biaionea y controle• ante• 

de realizar laborea de mantenimiento. 

10. El peraonal de operaci6n no tranaitarl el lrea cuando 

ae encuentren carqaa auapendidaa. 
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11. se deber& de•i911&r colorea para 1ona de peligro. 

12. No ae deben quitar loa letrero• preventivoa que han 

•ido colocados para prevenir a todo el peraonal de un 

posible peligro obaerv&ndoae totaa la• inatruccionea 

dadas en loa letreros. 

13. Manttngaae la ropa y todas laa partea del cuerpo reti

rado• de aberturas, banda• viajeraa, lonaa, cuerda• y 

... caniamoa giratorios o pivotantes. Por ejemplo: la 

camisa dentro del pantal6n. 

14. En cuanto a la limpieza ae deber& tener un lugar de

finido para cada cosa. 

15. Poner la basura y el deaperdicio en recipiente• deaig

nadoa • 

. 16. En el &rea productiva eat& estrictamente prohibido 

fumar. 

17. En general deber& uaarae el equipo requerido para la 

operaci6n como lo aon el uao de ropa ajustada, zapatos 

de seguridad, guantea cuando ae realice la limpieza y 

mascarillas. 

18. El uso de guantea para la remoci6n de cuchilla• debe

ra aer indiapen•able. 

19. El &rea de operaci6n deber& mantenerse libre de merma. 

de acumulamiento de producto terminado y de sustancias 

que puedan provocar reabalones como aon tintas, goma• 

o alcohol industrial. 



20. 11 &1:9• 4-bar& aatar libl:9 da abjatoa aualtoa o flo

jo• qua puac!an ocaaionar daapla1111liantoa o cat4aa. 

163. 



CAPITULO V 

e o N e L u s I o N E s 
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e o N e L u s I o N 1 s 

Podeao• afiraar qua la producciOn indu•trial •• y ••rl, 

•in luqar a duda• uno de loa caapoa de la actividad del hombre 

que m&a incremento eat& alcanzando. rapreaa y capital adquieren 

dla a dla una importancia m&a relevante en favor de loa 9randea 

adalanto• cientlficoa y tecnol09icoa, cauaando v•rdadaraa revo

lucione• en la induatria. 

Sin embargo, ••ta •ituaciOn trae tambian COllO con•acuencia 

que loa centro• de trabajo ••t•n conatantement• evolucionando y 

que la aultiplicaciOn y coaplajidad de .u• operacion•• .. an ob

jeto de interminable• tran•foraacione•. 

Lo enterior no• impone la obliqaciOn de •111Pl•ar y orientar 

eaoa miamo• conocimiento• y recuraoa '°'cnicoa hacia la actuali

zaciOn de la• medid•• para la prevenciOn de accidenta•, propi

ciando aal un mejor y m&a eficiente deaarrollo de la• condicio

ne• de .. quri4a4 y de eata manera contribuir en .. yor grado a 

detectar, evaluar y controlar loa rie•90• de trabajo. 

Lo• principio• que riqen el cumplimiento de eata obli9a

ci6n no son nuevos, ni podrln aerlo, ya que tanto loa actuale• 

como los futuros siatemas de producciOn dejaran aiempre intacta 

la sustancia de la relaci6n laboral, ea decii., aua derecho• y 

obligaciones. Ea por Asto que debemos aprender bien la lecci6n 

y aprovechar las experiencia• que no• ha dado la hietoria, a 
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trav•• 4e dramitico• api•odio•, con el fin 4e no incurrir an lo• 

•i•mo• l ... ntable• e irreparable• error••· 

Teng111110• en mante que la •eguridad CO!llO conjunto de medi

da• preventiva1 de accidente• debe eatablecer•e, indepen4iente

.. nte da la magnitud y activi41d, en todoa aquello• lugar•• don

de, con llOtivo 4al 4a•empeño del trabajo, el ha.bra a•t• expue•

to a qua •u integridad fl•ica ra•ulta dañada. 

Racordemo• qua en una .. pra•a al objetivo de generar riqua• 

sa y proteger loa intara .. a acon&nico• 4a 1111• dueño• no •• el 

dnico, ya que axi•tan t.allbian el objetivo •ocial, da igual o ma

yor importancia y qua •• traduce en la protecci6n 4e lo• intera

••• acon6mico• per•onala• y •ociales de •u• empleado• y da la 

comunidad en general. 

E• aqul 4on4a el Paic6logo deba de actuar, no a6lo utili• 

zando la• arma• propia• de •u &rea de e•tudio1 •ino retroaliman

tlndoae con loa ml!todo• de la• diferentes diaciplinaa, ••to pue

de COlll8nzar con el conocimiento de lo• posibles ries9oa de enfer

medad•• y accidente• que el puesto implica y evaluar •i laa ac

tualea caracterlstica• f1aicas del candidato a ocupar el puesto 

aon las adecuadas para soportar el futuro dea9a•te a que •e vera 

expuesto el trabajador. 

Una vez que se ha determinado que el candidato cumple con 

lo• requisitos, no ae debe pasar por alto en su inducci6n el 
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darle a conocer la• poltticaa, objetivo• y .. tal qua en .. teria 

da aequridad lleva • cabo la eapreaa. 

ZA prevenci6n y la inveatiqacien de accidente• de trabajo 

ae podrl reali&ar con la inveatiqacien del proce110 induetriel 

que puede .. r finaaente apreciado con un eatudio de .atodo• el 

cull .. verl favorecido con loa cOllentarioa que el Paic8loqo raa

lice en relaci6n con las actitudea que hacia la aequridad tenta 

el trabajador leaionado, loa po1ible1 probl ... a de atenci6n y 

percepci6n que pudieron influir en el accidente, la fatiqe y los 

probleaaa emoc:ionalea que el trabajador preaentabe en el aomen

to del accidente. 

Con todo ello ae puede preaentar un reporte lllls completo 

acerca de la• causaa del accidente y deaarrollar alternativas de 

aoluci6n a loa aismoa a fin de presentarla• anta laa autoridades 

para su aprot..ci6n. 

Eat•• opciones pueden variar deade el c&lll):)io en la diatri

buci6n del lugar de trabajo, los aparatos, laa quardas, la ilu

minaci6n, etc., haata la implantaci6n de curaos de capacitaci6n 

tanto en el lrea técnica como de relacione• humanas, preparaci6n 

y puesta en prlctica de c11111paña1 y concuraoa de seguridad, activi

dades para el cambio de actitudes en materia de seguridad, aten

ci6n al trabajador para inoatrarle su iloportancia en la empresa y 

la promoci6n de actividades culturales, deportiva• y educativas 
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que fo11111nten la Hlud. 

lntendamo1 qua la raaponul:lilidad an 101 accidente• da 

trabajo •• lldltipla an virtud de qua 1a comparta entra todo• loa 

•iaml:lro1 da la ampra1a, da1da loa duai\o1 ha1ta 101 propio• tra

bajadora• y entra 101 diferente• profe1ioniataa qua tral>ajan en 

la or9anizaciOn. Ha9aao1 de dicha ra1ponaabilidad una obli9a

ciOn de conciencia que tome •u origen i11J11ediato an el da111111pa

ño de nue1tro trabajo y en la cooperaciOn con otra• &rea• inte

re1ada1 y no la tratemo• de 101layar, de•deñando 101 fruto1 que 

de ella •• pueden obtener, que por otra parte ion inepraciabl•• 

puea el valor da la vida con nada •• paga. 

Por dltimo, m.antengamo• y demoa protecciOn al de1arrollo 

y cwnplimiento de loa proc¡ramas y nor111a1 de 1equridad especifi

co• en cada uno de nueatro• centro• de trabajo, de manera que 

•e loc¡re una efectiva colal:loraciOn entre patrone1, trabajadore1 

y autoridade1. 

"~· . . 
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