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RESUPIEN 

Actualmente, dentro de todas las organizaciones y principalmente en 
la industria, los programas de prevención de lesiones a la integridad 
fisica de los trabajadores, se reconocen como una actividad obligada 
en los planes estratégicos de las mismas. Ra~ones por las cuales to­
da organi~ación que desee ser competitiva dentro del mercado, deberá 
incluir un programa de seguridad industrial. 

Se llevó a cabo un programa de seguridad industrial }' muy especial­
mente el Programa de " Administración del Control de Pérdidas ", que 
ayudó eficazmente a disminuir y prevenir accidentes así como a formar 
una conciencia de " seguridad ", tanto en el personal obrero y ad­
ministrativo como en los directivos de la empresa. 

Es esencial mencionar que el Psicólogo juega un papel muy importante 
dentro de la instrumentacién de los programas de seguridad debido a 
los conocimientos y teorías que posee sobre el comportamiento humano. 

Los beneficios de los programas de prevencién de riesgos demostraron 
su efectividad en la empresa, mediante un incremento de la producti­
vidad, disminuyendo los daños tanto a la integridad física de los 
trabajadores, de los productos y de las instalaciones. 



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

En la década de los años cincuenta, varios profesionales en Canadá y 
en los Estados Unidos vieron la necesidad de encontrar soluciones 
nuevas al enojoso problema de los constantes y costosos accidentes de 
trabajo, por lo que desarrollaron ideas que dieron como resultado un 
enfoque nuevo para lograr un control efectivo de los accidentes. 

De éste enfoque se derivó el concepto de 11 Administración y Control 
de Pérdidas " como le conoce actualmente. <International Loss Con­
trol Institute>. 

Los profesionales más destacados en prevención de accidentes que bus­
caron mejores métodos y sistemas para controlar los accidentes, fue­
ron: Frank E. Bird, Hugh Douglas < Estados Unidos) y Jack Fletcher 
<Canadá>. <1970> 

Desde los inicios de los años setentas, éstos autores desarrollaron 
y refinaron el concepto de control de pérdidas de tal manera que aho­
ra se le considera como un sistema de control gerencial más que un 
sistema de control de accidentes. <ILCI, 1989). 

En los últimos años, un número cada ve:: mayor de empresas de consul­
toria y de técnicos empresariales encargados de la seguridad, han ve­
nido reconociendo la importancia que tiene el comportamiento del mis­
mo trabajador en las causas o en la prevención de los accidentes. 

El factor psicolñgico de los accidentes humanos es muy complejo, ya 
que tiene muchas formas y elementos. Aparece en la motivación que 
tenga el trabajador para actuar con cuidado¡ en la actitud que tenga 
hacia si mismo y hacia las personas que lo rodean; en las aptitudes 
que aporte a su trabajo; en el estado de alerta, aburrimiento o fa­
tiga que se dan por el tipo de tarea de la duración y horario de 
ésta. 

Por lo tanto, se debe considerar que la responsabilidad de la seguri­
dad no es exclusivamente del trabajador, sino también del ambiente 
físico en el que trabaja, de las expectativas de los superiores y del 
ambiente general de la organi;?ación. <Margolis y Kroest 1979>. 

Los factores psicológicos y emocionales pueden no solo influir en las 
reacciones de una persona ante las demandas de la sociedad y los pro­
blemas de su propia vida y de su familia, sino que también la pueden 
hacen más suceptible de sufrir lesiones. También hay que considerar 
la probabilidad de que algunos " accidentes " sean oc:asionados por 
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deficiencias fisicas no identificadas en el individuo, o por mal 
ajuste fisico, que aunque sea reconocido no es atendido. (Simonds, 
1991). 

Las lesiones personales traen como consecuencia el tiempo perdido del 
accidentado, de los compañeros y del jefe¡ tiempo perdido en la li­
nea de producciOn tiempo perdido en la investi9acián, atencién médica 
costo del equipo y materia prima dañada, asi como salarios devengados 
por el accidentado, costo de la producción que dejó de realizar, in­
demnizaciones y costos administrativos. <Arias, 1990}. 

Por lo anterior, es importante considerar también los castos como re­
sultado de las lesiones. La reducción de costos se orienta a las 
pérdidas ocasionadas por daños a la propiedad, por dificultades en la 
producción y a los aspectos correspondientes simplemente a las lesio­
nes (costos directos y costos indirectos>.<Grimaldi y Simonds, 1991). 

En la actua 1 id ad, las organizaciones de nuestro pa is se encuentran 
ante un gran reto con la apertura económica de México hacia los mer­
cados mundiales, lo que hace necesario un plan estraté9ico para mejo­
rar nuestra productividad y reducir disfunciones en los sistemas en 
el cual se incluya un programa de seguridad. 

Tradicionalmente los programas de seguridad, al tratar de evitar 
disminuir los accidentes de trabajo, no toman en cuenta los medios o 
factores que influyen en ellos; por lo que es importante mostrar que 
también se deben considerar los controles preventivos que se utilizan 
cotidianamente para prevenirlos. 

Un programa de seguridad industrial contiene actividades secuenciales 
con el fin de crear un ·medio se9uro dentro de una org .. anizacián. Ac­
tualmente en la sociedad americana, se están efectuando cambios que 
influyen sobre la forma como se lleva, organi=a y dirige un programa 
de seguridad. Esta estrategia seguramente podrá ser aplicada en nues­
tra sociedad. <Denten, 1992). 

Durante muchos años se han desarrollado métodos tradicionales para 
administrar negocios y riesgos, controlar costos y prevenir pérdidas, 
sin embargo el dia de hoy están desactuali=ados y muchas veces son ya 
inadecuados. 

La tecnologia ha avanzado a pasos gigantescos y sin embargo, los mé­
todos que utilizamos para dirigir a la gente se han mantenido i9uales 
en todas las compañias, salvo en las más adelantadas. El problema ra­
dica casi siempre en la tendencia a considerar una porción muy peque­
ña de nuestro potencial de pérdidas en nuestras empresas y no nos to­
mamos el trabajo de buscar los denominadores comunes de éstas. 
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La gente es el común denominador mas importante de una pérdida. Las 
compañ1as están formadas por personas cuyas acciones o falta de ellas 
1recuentemente dan una ganancia o una pérdida respectivamente. El 
primer error que tenemos con la gente que empleamos es el de no 
asegurarnos que tenemos a la mejor. Ya que muchas compañias permiten 
a empleados o supervisores no calificados contratar personal quepo­
siblemente no cubra los niveles minimos de desempeño <Callison,1978). 

El éKito de cualquier empresa dependerá del interés que pongan en lo­
grarlo las personas que trabajan en ella. Estas reali2an trabajos ma­
nual0s, operativos o técnicos para brindar productos o servicios de 
una calidad requerida. Efectúan tareas y cumplen funciones para lo­
grar resultados por medio de sus esfuerzos personales. Y si la ge­
rencia no los somete a controles adecuados, puede surgir toda una ga­
ma de problemas relacionados con ellos, que darian como resultado una 
menor productividad o ganancias. <ILCI, 1985). 

En prevención de accidentes se ha puesto mucho énfasis al dirigir las 
investigaciones de forma tal que se idontifiquen todos los actos in­
seguros y las faltas de las personas que contribuyen a los actos y 
condiciones inseguras, con el objeto de tomar las medidas correctivas 
necesarias Cla mayoría punitivas, aplicadas a los trabajadores>. 

Para lograr resultados efectivos a través de los trabajadores, se de­
be seleccionar con cuidado al gerente y los métodos de entrenamiento, 
comunicación y motivación que éste brinde a su personal, ya que du­
rante mucho tiempo se ha culpado a los trabajadores por esos compor­
tamientos indeseables que frecuentemente producen accidentes, lesio­
nes, daños a la producción, a la planta y a los equipos. 

La idea del programa de la administración del control de pérdidas, 
surgió de la prevención de los accidentes, donde la necesidad de efec 
tuar controles efectivos en más evidente. En la mayoria de las campa 
ñias los procedimientos tradicionales de prevención de accidentes no 
se alcan=aron los resultados deseados de reducir los niveles de acci­
dentes de trabajo. Se ponla demasiado énfasis en las lesiones graves 
e incapacitantes y muy poco en las lesiones leves y en los incidentes 
<Davis, 1980). 

El programa de administración de control de pérdidas se encarga del 
desarrollo efectivo, la operación y el control de los sistemas geren­
ciales y de las omisiones que cometen los responsables técnicos, las 
cuales son causa de que continúen las desviaciones de los limites 
aceptables del desempeño. <ILCI, 1985). 

Tomando en consideración lo anterior, para efectuar éste trabajo nos 
hicimos las siguientes preguntas: 



¿ Cuales son los factores que provocan los accidentes de trabajo ? 
¿ Qué consecuencias traen los accidentes de trabajo al trabajador ? 
¿ Como afectan los accidentes a la familia del trabajador ? 
¿ En qué beneficia la prevención de accidentes a la productividad 
¿Porqué la prevención de accidentes ayuda en la disminución de los 

costos ? 
¿ Porqué es necesario un programa de seguridad industrial en las or­

ganizaciones ? 

Al realizar éste trabajo nos planteamos el objetivo de instrumentar 
un programa de seguridad industrial mediante estrategias particulares 
que coadyuven en la disminución y prevención de accidentes de trabajo 
y por lo tanto incrementen los indices de productividad. 

Actualmente, dentro de todas laü organi=aciones y principalmente en 
la industria, los programas de prevención de lesiones a la integridad 
f!sica de los trabajadores se reconocen como una actividad obligada 
en los planes estratégicos de las mismas. Es por eso que toda orga­
ni=ación que desee ser competitiva dentro del mercado, deberá incluir 
también un programa de seguridad industrial. 

Un gran número de expertos a nivel mundial están reconociendo cada 
vez más que un programa de seguridad bien dirigido proporciona una 
estrategia operacional para mejorar la administración total. Este es 
un concepto que fué expresado hace más de cuarenta años por H.W. 
Heinrich (1952>, pionero en el pensamiento sobre el control de la 
seguridad en su libro '' Prevenci6n de accidentes industriales ''. El 
escribió que los métodos más valiosos en la prevenci6n de accidentes 
son análogos a los métodos requeridos para el control de la calidad, 
costo y cantidad de la produccibn. 

En los últimos años un significativo número de organizaciones como el 
grupo Cydsa, han descubierto que al aplicar las herramientas y técni­
cas que se describen les ha dado no solo una mayor seguridad, sino 
también progresos medibles en eficiencia, calidad y productividad. 

Para efecto de éste trabajo nos guiamos principalmente bajo los cri­
terios de Bird, Douglas y Fletcher, tres profesionales en la preven­
ción de accidentes, que se preocuparon por encontrar los mejores mé­
todos y sistemas para controlar los accidentes. 

Para la realización de éste trabajo, se consultaron libros y manuales 
tesis y articulas de revistas, asi como banco de datos sobre seguri­
dad industrial y otros temas relacionados con éste. Se utilizaron fo­
lletos y boletines del grupo Cydsa y reglamentos como la Ley Federal 
del Trabajo, Reglamento general do seguridad e higiene en el trabajo 
CIMSS> y algunos videos que nos aportaron información oobre el tema. 
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Toda la información anterior se localizó en centros de investigación 
documental como: INFOTEC y SICH; en las bibliotecas de la UNAM como 
la Facultad de Psicología, Contaduría y Administración, la Biblio­
teca Central, asi como de las escuelas del ITAM, ITESM; y de institu­
ciones como la Organización Internacional del Trabajo <DIT), la Aso­
ciación MeKicana de Higiene y Seguridad A.C. CAMHSAC>, el IMSS y la 
Secretaria del Trabajo y Previsión Social. 

Se recopilé toda la información sobre programas de seguridad indus­
trial, accidentes de trabajo y toda aquella que se relacionó; seor­
denó y analizó, junto con el contenido del programa de administración 
del control de pérdidas. 

Este trabajo consta de dos partes, en la primera, en su primer capi­
tulo, se presentó un marco de referencia de la Seguridad Industrial 
en el cual se mostraron los aspectos Jurídicos, Económicos, Tecno­
lógicos, Educativos, Administrativos, Ocupacionales y Psic:osocia­
les. 

El segundo capitulo trató de los objetivos de la Seguridad, la pre­
prevenc:ión de riesgos, el análisis de costos, los elementos básicos 
para un programa de seguridad y los enfoques que tienen éstos. 

En el tercer capitulo tratamos los accidentes de trabajo y los facto­
res que los provocan. 

En el cuarto y quinto capitulo se presentó a la seguridad relacionada 
con la productividad y la calidad. 

La segunda parte es el Programa de Administración del Control de Pér­
didas y en el primer capitulo se vió las causas y los efectos de la 
pérdida. 

En el segundo capitL•lo, se mostró lo que es el control administrativo 
de la pérdida; en el tercero los métodos de medición para la gerencia 
I administración y en el cuarto, quinto y sexto, las inspecciones 
planeadas, los procedimientos trabajo I tarea y las reuniones de 
9rupo .. 
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SEGURIDAD INDUSTRIAL 

I.- MARCO DE REFERENCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL 

La solución al problema de " El accidente de trabajo " será mas efec­
tiva y duradera en la medida en que se consideren las múltiples cir­
cunstancias que concurren al problema. Por consiguiente, se necesi­
ta establecer un marco de referencia qLte nos permita estructurar un 
cuerpo de conclusiones. 

El accidente en el trabajo es tan antiguo como el ser humano. El 
primer trabajo del hombre fué satisfacer sus necesidades básicas de 
alimentación y techo. Los primeros riesgos a que tuvo que enfrentar­
se para subsistir se derivaron de su contacto con el medio en el que 
se desenvolvia. 

Cuando se inventarán las primeras herramientas, se dió el primer paso 
hacia la técnica y simultáneamente, se crearon los primeros riesgos 
para el ser humano y sus descendientes. 

Al agruparse el hembra con otros individuos, los riesgos se multipli­
caron, ya que, como miembro del grupo, se viá e:{puesto no sólo a los 
riesgos que sus propias faenas implicaban, sino también a las que se 
derivaban de los trabajos que debia ejecutar por Ordenes del jefe de 
grupo. 

El hombre, por su ingenio natural y audaz, es un craador de riesgos 
su insatisfacción con el estado dctual de las cosas, su deseo de per­
feccionamiento, su conciencia de ser creativo o su afán de conquista 
y poder lo llevan reali=ar actos en los qu~ está implicito un 
riesgo para si mismo. 

El marco de referencia de la Seguridad Industrial está conformado por 
los siguientes aspectos: 

1.- aspectos jurídicos 
2.- aspectos económicos 
3.- aspectos tecnológicos 
4.- aspectos educativos 
5.- espectos administrativos 
6.- aspectos ocupacionales 
7.- aspectos psicosociales 
a.- aspectos psicológicos 
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1.- Los aspectos _Juridicos. 

En un pais como el nuestro, en cuya idiosincrasia la forma a veces 
importa mas que el fondo, las leyes tienen un significado singular. 
Por ésta raz6n intentamos mostrar en forma resumida, las etapas del 
proceso legislativo sobre seguridad que ha sido matizado por las con­
diciones politicas del momento. 

Las Leyes de l nd ias 

Las Leyes de Indias representan un antecedente de intento simb6lico 
por proteger a los trabajadores indígenas de los rigores a que eran 
sometidos en encomiendas y reparticiones. 

Entre las disposiciones de las Leyes de Indias, relativas a la pro­
tecci&n del trabajador indigena, destacaron las siguientes: 

- Ley XIV. Titulo VII. Libro VI. E:cpedida por Carlos V, el 6 de fe­
brero de 1538: << Se prohibe que los menores de 18 años acarreen bul­
tos>>. Con anterioridad, el 12 de septiembre de 1533 1 el mismo em­
perador habia ordenado que ningun trabajador cargara bultos con un 
peso mayor a 2 arrobas C 50 kg. apro:c. > 

- Ley lII. Titulo VI. Hoja No. 31, e:ipedida por F'elipe llI: <<Que 
los obreros trabajen 8 hrs. cada dia 1 como convenga >>. 

- Ley XI. Libro IV. Titulo XV e~pedida también por Felipe III en 
AranJue~ el 25 de enero de 1609. << Que las minas no se laboren por 
partes peligrosas y se procure que los indios trabajen en ellas por 
su voluntad. CVá~quez, G. 1940). 

La Independencia y la Reforma 

Al consolidarse la Independencia de México, se repudiaron Las Leyes 
de Indias y subsistió el desamparo de los trabajadores, en su mayoría 
indtgenas y mestizos. 

En la Constitución de 1857, la relación obrera patronal tenia el ca­
racter de una relación de derecho civil: un individuo arrienda a otro 
sus servicios. Con éste criterio, si el trabajador resultaba lesio­
nado can motivo de sus labores, podia recurrir ante los tribunales 
para buscar la reparación del daño, pero tenia que demostrar que el 
infortunio de trabajo habia sida culpabilidad del patrón. El derecha 
civil mexicano no consignaba más principio de responsabilidad que el 
de culpa. 
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Esta teoría de la culpa, como criterio juridico para efectos de in­
demnización, arrancaba de la disposición del articulo 1382 del Código 
Civil francés que descansaba sobre el principio del libre albedrío. 

En el Con9reso Constituyente de 1857 estuvo a punto de nacer el dere­
cho del trabajo; sin embargo, se confundió el problema de la libertad 
de industria con el de la proteccián al trabajo, y las relaciones 
obrero-patronales se siguieron rigiehdo por el Cádigo Civil. <De la 
Cueva, M. 1970). 

La Revolucián y la Epoca actual 

En el siglo XIX, se registraron en Europa importantes cambios socia­
les derivadas de la Revolución Industrial, separándose nuestro pais 
de éstos cambios sociales, politices y económicos, y apareciendo en 
nuestro derecho del trabajo varias acciones tendientes a sustituir la 
teoría de la culpa con la del riesgo profesional. 

Las primeras acciones correspondieron al Gobernador del Estado de Mé­
ttico, José Vicente Villada, el 30 de abril de 1904. 

En noviembre de 191)6, el General Bernardo Reyes e::pidió una ley simi­
lar que sirvió de modelo a la ley de accidentes de trabajo de Chihua­
hua en 191~ y a la de Coahuila en 1916. Leyes similares fueron ex­
pedidas en otros estados de la república; en Hidalgo, Zacatecas, Ja­
lisco, Veracruz y Yucatán. No fué hasta el 5 de febrero de 1917 al 
firmarse la nueva Constitución, cuando la figura del riesgo profesio­
nal se inscribió en la legislación federal, en el articulo 123, y se 
hizo normativa para todos los estados de la república. (Ga:dola J. 
1932). 

La Ley Federal del Trabajo 

El articulo 123 de la Constitución de 1917, es la culminación de la 
lucha contra las injusticias sociales e inhumanas condiciones labora­
les que privaban en el pcrfiriato. 

Es comprensible que por las condiciones imperantes en el momento de 
la Revolución, <un desarrollo industrial incipiente, el clima politi­
ce que prevalec1a y la escasa e~perincia en materia de administración 
y tecnologia) la protección del trabajador mexicano se hiciera depen­
der más de una declaración polttica que del análisis a fondo de un 
problema técnico, económico y administrativo, como es el caso del 
accidente de trabajo. 

En la actualidad, la estructura jur1dica relativa al accidente de 
trabajo está integrada esencialmente porz 
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- El articulo 123 constitucional, fracciones XIII, XIV, XV y XVI. 
- La Ley Federal de TrabaJo, Titulo Cuarto, Articulo 132, fracciones 

XVI, XVII y XVIII, y el Titulo IX, Riesgos de Trabajo. 
- La Ley del Seguro Social, y el Reglamento para la clasificación de 

empresas y determinación del grado de riesgo del Seguro de Riesgos 
de trabajo. 

- La Ley General de Salud. 
- El Reglamento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo. 
- Diversos decretos y acuerdos presidenciales. 
- Acuerdos internacionales suscritos por México con la Organización 

Internacional del Trabajo. 
- Ejecutorios y jurisprudencia de la Suprema Corte de Justicia de la 

Nación. 
(VAsquez, H. 1992>. 

La Ley del Seguro Social 

Es otro componente de la legislación laboral de nuestro pais relacio­
nada con la seguridad en el trabajo. 

Establece la ley que la seguridad social tiene por finalidad garanti­
zar el derecho humano a la salud, la asistencia médica, la protección 
de los medios de subsistencia y los servicios sociales necesarios 
para el bienestar individual y colectivo. 

Con ésta perspectiva la protección del trabajador contra los acciden­
tes de trabajo se convierte en política del Estado Mexicano, y crea 
el Instituto Me:(icano del Seguro Social < IMSS > como el organo ins­
trumentador de esa protección y supletorio de la figura patronal para 
los efectos de proporcionar al individuo incapacitado por accidente 
laboral las prestaciones en especie y en dinero que, por una parte, 
atienden el daño físico y por la otra, lo amparen, via subsidio, con­
tra la merma de su ingreso para la subsistencia personal y familiar. 

El articulo 49 de la Ley del Seguro Social C 1985 > define al acci­
dente de trabajo en términos précticamente idénticos al articulo 474 
de la Ley Federal del Trabajo; constituye, por consiguiente, un es­
fuer:o de la im~gen legal de que se habló con anterioridad. 

El articulo 88 de la citada Ley faculta al lMSS para proporcionar 
servicios de carácter preventivo y asi evitar los riesgos de trabajo 
entre la población asegurada. El articulo 90 faculta también al IMSS 
las investigaciones que estime convenientes sobre riesgos de trabajo 
y sugerir a los patrones las técnicas y prácticas convenientes a 
efecto de prevenir la reali~ación de dichos riesgos. 
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Por otra parte el articulo 91 señala que los patroneu deben cooperar 
con el Instituto en la prevención de los riesgos de trabajo, facili­
tando la realización de estudios e investigaciones; proporcionando 
datos e informes para la elaboración de estadísticas sobre riesgos de 
trabajo, y colaborando en el ámbito de sus empresas a la difusión de 
las normas sobre prevención de riesgos de trabajo. CVásquez, H. 1992> 

La Organización Internacional del Trabajo 

Al hablar del marco Jurídico, es pertinente referirse a la Organiza­
ción Internacional del Trabajo < OIT >, no sólo porque nuestro pais 
es miembro de ella, sino porque varias de sus resoluciones concer­
nientes a la seguridad en el trabajo se han adoptado y han pasando a 
formar parte de la legislación laboral mexicana. 

El propósito de su fundación fue mejorar las condiciones de trabajo 
y en especial la protección de los trabajadores contra las enfermeda­
des y los accidentes que resultan del trabajo. 

2.- Los aspectos económicos. 

La seguridad en el trabajo es parte explicita de la estrategia para 
el desarrollo económico, en virtud de que el accidente de trabajo, 
por su efecto destructivo sobre los recursos humanos y materiales, 
constituye un elemento de menoscabo del desarrollo de un pais. 

Los efectos adversos del accidente de trabajo sobre el desarrollo 
económico se manifiesta de tres maneras: 

1.- Como elementos de desoptimización de mejores tecnologias. 
2.- Como factor de improductividad. 
3.- Como generador de descapitalización. 

De acuerdo con las estadísticas del Instituto Mexicano del Seguro So­
cial, en el periódo 1984-1985, se registraron los siguientes casos de 
riesgo que conoció el IMSS y en los cuales cubrió las prestaciones 
correspondientes: 

1984 563,015 casos 
1985 621,514 casos 

El IMSS estimó que cada uno de los casos ocurridos en 1985 significó 
una erogación de $182,000 Ca precio de 1985> por caso, por concepto 
de costos directos: subsidios durante la incapacidad, indemnizaciones 
atención médica y quirúrgica, medicamentos y aparatos de prótesis y 
ortopedia. Por consiguiente, el costo anual fué de $113,115'548,000. 
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Asimismo, estimo .que simultaneamente se incurrió en costos indirectos 
por valor de $ 565,487'670 1 000 <suponiendo que los costos indirectos 
son 5 veces mayores>. Estos costos se refieren a: daños a instala­
ciones y equipo, reparaciones diversas, tiempo perdido, materiales 
dañados, bajas en la producción, reducción de eficiencia, etc. 

Por consiguiente, el costo anual aparente fue del orden de 
$678 1 585 '204,000 <a precios de 1985). 

Las cifras del IMSS, aún cuando no abarcan la totalidad de los casos 
ocurridos en el pais, son ilustrativas del despilfarro nacional que 
significan los accidentes de trabajo. No abarcan la totalidad y son 
una gruesa apro:!imaci6n, porque, en primer lugar, sólo toman en cuen­
ta casos ocurridos en empresas que cotizan al IMSS; en segundo lugar, 
porque no incluyen, los accidentes de trabajo que no ocasionan inca­
pacidad y que no se reportan, pero que producen daños materiales. En 
tercer lugar, porque la proporción de 1:5, considerada en Estados 
Unidos para tasar los costos indirectos, es baja para México. 

Enseguida se presentan las últimas cifras proporcionadas por el IMSS, 
las cuales siguen mostrando las deficiencias mencionadas anteriormen­
te. 

Costo de los riesgos de trabajo terminados 

(Estimado con base en datos publicados por el IMSS. > <IMSS, 1989). 

Riesgos de trabajo terminados: 
Costo directo por peso <aprox.> 
* Costos directos estimados 
** Costos indirectos estimados 

* Costo total estimado 

1987 

624, 128 
$ 822,000 
$ 513,033 
$2'565, 165 

$3'078,198 

*En millones de pesos del año corriente 

1988 

597,873 
1'629,000 

97:S,935 
4'869,675 

1989 

587 ,601 
2n19B,OOO 
1'198,000 
6'457,735 

7'749,282 

** La hipótesis es que son 5 veces superiores a los costos directos 
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Hasta donde se sabe, no se ha hecho en México un e»tudio razonable­
mente representativo, que dé un indicio de la proporcionalidad entre 
los costos directos y los indirectos atribuibles al accidente da 
trabajo. En consecuencia, tenemos que remitirnos a estudios efectua­
dos en el eatranjero, especialmente en los Estados Unidos, como es el 
caso del estudio efectuado en un lapso de 9 años por Frank Bird, de 
la North American lnsurance Co., quien en su estudio, que abarcó 52 
empresas y que incluyó 1'700,000 accidentes de trabajo de todo tipo, 
llegó a la conclusión de que, los costos del daño a la propiedad 
fluctúan entre 5 y 50 veces el costo médico y de los SL\bsidios e in­
demnizaciones en casos de lesiones ocupacionales y que por cada caso 
de lesión seria o incapacitante, se produjeron, en el universo estu­
diado 10 casos de lesiones leves << cuasi-accidentes >> que aparente­
mente no repercutieron en lesiones o daños. (Vásquez, 1992). 

Para las empresas industriales en general, y en particular para las 
medianas y pequeñas, las repercusiones económicas del accidente de 
trabajo suelen pasar inadvertidas, entre otras ra=ones porque carecen 
de registros para captarlos y luego anali=arlos. Pero el hecho de 
que no se perciban o cuantifiquen no quiere decir que no sean impor­
tantes o que no e::istan. 

Dentro de los aspectos económicos del accidente de trabajo, es impor­
tante mencionar el indice de siniestralidad. 

Indice de Siniestralidad 

El indice de siniestralidad es el indicador que determina el nivel de 
tributación de la empresa al Seguro Social por concepto del seguro de 
riesgo de trabajo. 

Su fórmula es: 
Indice de siniestralidad = indice de frecuencia X indice de gravedad. 

El indice de frecuencia es la probabilidad de que ocurra un siniestro 
en dia laborable < ''articulo 28 del Reglamento para la clasificación 
de las empresas y determinación del grado de riesgo del Seguro de 
riesgos de trabajo" ) • Su fórmula es: 

n 1000 
90 

lf = 
N 

En donde n es el número de casos de riesgos de trabajo terminados y 
N el m'.lmero de trabajadores promedio expuestos a los riesgos. 
El nómero 90 es un factor de equilibrio, relativo al número de casos 
de riesgos de trabajo por cada mil trabajadores e~puestos al riesgo. 
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El numero de traba_jadores expuestos al riesgo se obtiene con base a 
las semanas coti;:adas, los dias de salario devengados o las cuotas 
pagadas por la empresa·, por concepto del seguro de riesgos de trabajo 

El indice de gravedad, es el tiempo promedio perdido por riesgos de 
trabajo y se obtiene al dividir los dias perdidos para el trabajo de­
bido a incapacidades temporales, permanentes, parciales o totales y 
defunciones, entre el número de casos de riesgos de trabajo termina­
dos en el lapso que se analice. 

Su fórmula es: 

__ s_ < • 16 X l ) + < 16 X D ) 
365 

!9 
N 

En dónde: 
N Número de trabajadores promedio eMpuestos a los riesgos. 
S Total de dias subsidiados a causa de incapacidad temporal. 
I Suma de los porcentajes de las incapacidades permanentes, 

parciales y totales. 
O Número de defunciones. 

Para obtener los dias perdidos de el trabajo se tomaran en cuenta 
las consecuencias de los riesgos de trabajo terminados, las de los 
casos de recaida y los aLtmentos a las valuaciones por incapacidad 
permanente registrados en el lapso que se analicen, aún cuando pro­
vengan de ru"°o;::;gos ocurridos en lapsos anteriores. 

El tiempo perdido se mide, según las consecuencias, de la siguiente 
manera: 

Si el riesgo de trabajo produce incapacidad temporal se considerarán 
los dias subsidiados; en el caso de accidente mortal o de incapacidad 
permante total, se tomará en cuenta la duraci6n promedio de vida ac­
tiva de un individuo de la misma edad que no haya sido victima de un 
accidente semeJante; y en cuanto a los incapacitados parcial o perma­
nentemente se considerard la proporción correspondiente. 
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El producto de 1ndice de frecuencia 1ndice de gravedad, que es el 
indice de siniestralidad tiene, como resultado, la siguiente expre-
ción. 

Is • 

n 
10000 
~ 

s + • 16 1 = 16 o ) 
365 

X 1 000 000 

N 2 

El significado de las constantes 

1 000 000 =Ponderación para hacer más fácil la lectura y aplicación 
del Is. 

365 Número de dias naturales del año 
16 Factor de ponderación sobre la vida activa de un indivi­

duo que es victima de un accidente mortal o de una inca­
pacidad permanente total. 

90 Factor de equilibrio, relativo al número de casos de 
riesgos de trabajo por cada mil trabajadores expuestos al 
riesgo. 

El indice de siniestra! idad, de ninguna manera refleja el verdadero 
estado de seguridad en el trabajo. Simplemente indica que las causas 
de inseguridad latentes materializaron en un momento dado al pro­
ducirse el accidente. 

En realidad el indice de siniestralidad obedece a una finalidad y 
concepto financiero. Es una expresión indirecta de los desembolsos 
que tiene que hacer la institLtción aseguradora para cubrir las pres­
taciones a que está obligada. A mayor cuantía de éstos desembolsos, 
mayor debe ser el indice; a menor 1ndice de siniestralidad, menos de­
sembolsos. De aqui que sea fundamentalmente, un indicador económico 
y no de seguridad. 

3.- Los aspectos tecnológicos. 

A partir de la segunda guerril mundial, el mundo ha entrado en una era 
tecnológica cuyas consecuencias no han sido fáciles de prever. 

El primer presagio de los cambios profundos que encierra, ha sido la 
crisis económica que se ha abatido sobre los paises en proceso de de­
sarrollo. En el caso de México, la sacudida ha puesto al descubierto 
la solidez ficticia, los aspecto frágiles de nuestras infraestructu­
ras y la debilidad de nuestra tecnología. 
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La Revolución Tecnológica está haciendo más profundas las brechas 
( culturales, económicas y técnicas > entre los paises ricos y los 
paises pobres, porque el desarrollo tecnológico, base del desarrollo 
industrial y económico, requiere ele~adas inversiones y estructuras 
de enseñan::a técnica que, a la par que costosas, tardan mucho tiempo 
en dar frutos. 

A los paises en vias de desarrollo como Mé:dco, no les queda otra al­
ternativa que hacer esfuerzos l~cidos y acopiar recursos para impul­
sar su tecnologia. 

Dentro de ésta perspectiva, nuestro país encara la urgencia de re­
plantear conceptos, objetivos, politicas y estrategias de creci­
miento las cuales de una u otra forma, inciden en el aparato·produc­
tivo en el que, en buena. parte, se materiali::an los avances cientí­
ficos y el desarrollo de la tecnología. 

Este desarrollo se torna aún más complicado cuando requiere un ele­
mento de sustentación: el desarrollo de e~tructuras administrativas 
y de organi::ación ( tanto públicas y privadas ) para hacer más efi­
ciente el manejo de los recursos para producción. 

Independientemente de la filosofía de nuestros próximos regímenes gu­
bernamentales, el gobierno federal tendrá que adoptar como una de las 
piedras angulares del bienestar social, la protección de los medios 
físicos para la producción y por supuesto, la de los recursos humanos 
que se ocupan de ella. 

Se prevé, como una necesidad, un nuevo papel para la se9uridad en el 
trabajo, y pasar de la etapa de adormilamiento en que se encuentra 
actualmente, a un papel activo, de prevención efica::. Para ésto se 
requiere que se le proyecte como una tecnología en desarrollo Cuna de 
las varias que hay en el incremento de la productividad). 

Cuesta trabajo visual1::ar la seguridad en el trabajo como una tecno­
logía en desarrollo, sin embargo, los elementos existen; sólo se 
requiere articularlos, darles coherencia y estructura, de tal manera 
que del simple cumplimiento de un importante Reglamento de Seguridad 
e Higiene, como es en la actualidad, se convierta en lo que debe sera 
la administración de la protección de los recursos ( humanos y mate­
riales > de la economía del pais. (Vásque;::, 1992>. 

4.- Los aspectos educativos. 

Al abordar éste elemento del marco de referencia se persiguen dos ob­
jetivos: 
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1) Identificar los rasgos caracteristicos de la educaci6n y enseñanza 
de la seguridad en el momento actual, y 2> obtener conclusiones del 
análisis de dichos rasgos. 

Empezaremos por definir la educación como el proceso por el cual todo 
humano se incorpora al patrimonio cultural de la comunidad en la que 
va a desarrollar su e:~istencia, al ~iempo que se integra en el grupo 
y se especifica como individuo singular. <Diccionario enciclopédico 
de educaci6n especial, 1986>. 

La enseñan=a es la transferencia de conocimientos y experiencias, 
decir de información. < Larroyo, F. 1979 >. 

En relación con la Seguridad en el trabajo el concepto de educar es 
importante porque prusupone la formaci6n de una actitud, como primer 
paso, y como segundo, el modelamiento de hábitos de protección con­
tra el accidente de trabajo. < Vásque=, 1992). 

La seguridad en el trabajo es consecuencia de un proceso educativo 
refor=ado por la enseñanza. 

Igualmente educativo es el proceso para conseguir una administración 
eficiente y una alta productividad. No basta la enseñanza, os nece­
saria la educación. 

En éste contexto puede afirmarse que no e::1ste la educaci6n para la 
seguridad en el trabaJo en nuestro pais y esto obedece al concepto 
tan simple que se tiene del empleo o trabajo, en el cual los patrones 
y obreros lo consideran sólo como una fuente de salarios o de ingre-

No puede haber un estado satisfactorio, permanente y funcional, si no 
hay establecida una conc1encia de seguridad, definida ésta como una 
actitud de alerta para proteger los recursos humanos y materiales 
contra el accidente de trabajo. 

Para que pueda alcanzarse ésta conciencia que es produc:to de la edu­
cac:ián para la seguridad, se requieren cuatro condiciones basicas~ 

1.- Un concepto trasc:endental del ser humano 

2.- El convencimiento de que la seguridad compete a todos: diri9entes 
y dirigidos 

3.- Un conc:epto integral del accidente 

4.- La existencia de condiciones adecuadas de organización y adminis­
traci6n. 
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La Enseñanza de la Seguridad en los centros de trabaja. 

Si la enseñan:a se conceptua como la transferencia de conocimientos y 
experiencias, dentro de un propósito orientado a lograr metas y obje­
tivos definidos, la enseñanza de la seguridad en el trabajo práctica­
mente no existe porque organiza en forma ocasional cursos, seminarios 
y mesas redondas o sólo se exhiben peliculas. 

Las instituciones más importantes vinculadas con la seguridad laboral 
la Secretaria del Trabajo y el Instituto Mexicano del Seguro Social, 
han intentado subsanar ésta deficiencia al impartir cursos para téc­
nicos, supervisores y miembros de las comisiones mixtas de seguridad 
e higiene. 

El esfuer:o es encomiable y sin duda han dejado enseñánzas útiles, 
pero éste medio de enseñan:a presenta limitaciones importantes: 

- La seguridad es manejada como un agregado del trabajo, y no como lo 
es: parte intrinseca e indisoluble de él. 

- No hay seguimiento y evaluación significativos de los cursos impar­
tidos. 

- No se incluye a los niveles directivos. 
- El accidente de trabajo y la seguridad se plantean como una cues-

tión legal, ciscunscrita a las áreas de producción, y ajena a la 
operación global de la empresa. 

Ante éste cuadro de reducidos efectos reales, se hace necesario un 
cambio sustancial en la estrategia educativa de la seguridad, la cual 
debe estar caracteri:ada por: 

- Una accién formativa y no de simple difusión, 
- la movilización de los recursos humanos de los propios centros de 

trabajo para incrementar el número de personas formadas y el tiempo 
invertido en ellas; 

- una acción educativa que facilite a las autoridades laborales un 
mejor control del estado de seguridad de los centros de trabajo y 
no solo por cumplir con los reglamentos, y 

- una mayor productividad del gasto. 

Tomando en cuenta lo anterior, es importante mencionar qua ni la pro­
ducción, ni las ventas, la atención al público, la promqción la capa­
citación, ni nada relacionado con la actividad de la empresa se lo­
grará, si no se desarrolla o se lleva a cabo en un clima de seguri­
dad, que por un lado proporcione tranquilidad a quienes alli laboren 
y por el otro, evite los problemas de suspensiones transitorios o de­
finitivos de la actividad, por la ocurrencia de un siniestro. 
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5.- Los aspectos administrativo~. 

La razDn de abordar éstos aspectos en relacién con la se9uridad es 
que no se percibe en forma clara la conexión entre la seguridad y la 
administración. Esto por lo que se refiere a la empresa. Por lo que 
toca a la administración p~blica, la intencién es analizar lo que ha­
ce y su trascendencia para la seguridad en el trabajo. 

La administracién de la seguridad en la empresa. 

Este e:<tenso término puede muy bien sustituirse por el de el manejo 
de los recursos en función de la seguridad en el trabajo. 

La seguridad es el resultado del manejo de los recursos, para conse­
guir que no ocurr-an ac:c:identes de trabajo que causen daños corporales 
al trabajador. 

El manejo administrativo que suele darse a la seguridad en las empre­
sas proviene esencialmente de dos factores: 

- el concepto juridico-laboral en que, en forma predominante, ha que­
dado enmarcado el accidente de trabajo y la seguridad; 

- el concepto de administr-ación que maneja el dirigente de empresa. 

En las grandes empresas, la errénea imagen jur!dica-laboral de la se­
gur-idad, ubica a ésta en un departamento de relaciones industriales o 
en su equivalente. Para las medianas empresas lo que hace las veces 
de organo de seguridad tiene una ubicación relacionada con el área de 
manufactura. 

Las comisiones mixtas de seguridad e higiene son el único organo que 
se avoca al problema de la seguridad en la pequeña industria y tampo­
co tienen una ubicacién precisa, en el esquema de la estructura orga­
ni2acional de la empresa. 

Cuando un organo o elemento constitutivo de la empresa no tiene una 
ubicacién precisa, el manejo administrativo tiene que ser enredado e 
ineficiente. 

La seguridad en el trabajo no puede lograrse solamente a través de 
recomendaciones y 9estoria porque está estrechamente vinculada en los 
problemas de organi=acián, administracién, diseño, finanzas y tec­
nologia. 
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á:- Los aspectos ocupacionales. 

El propósito de analizar éstos aspectos es vislumbrar las expectati­
vas ocupacionales del profesional de seguridad a largo plazo. 

En la actualidad las empresa medianas y pequeñas 9on y seguirá siendo 
en el futuro, el grupo mas importante del sector industrial en térmi­
nos del valor de su inversión y producción, del número de empre&as y 
del volúmen del personal empleado. Son y serán al mismo tiempo y de­
bido a sus carateristicas, el grupo que requiere más ayuda técnica 
para su desarrollo. 

Este apoyo técnico en lo que a seguridad se refiere no es porque su 
frecuencia de accidentes sea necésariamente alta, sino por los pro­
blemas de organi~ación y administración que en la mayoría de los ca­
sos están entretejidos con el accidente de trabajo. El auxilio téc­
nico para la seguridad en el trabajo, viene a ser, en la práctica, un 
medio para mejorar su productividad, de la cual depende la empresa 
en grado importante para crecer en términos cuantitativos y cualita­
tivos. 

La ayuda técnica del profesional en seguridad la tiene el empresario 
a su alcance, pero no recurre a ella, porque antes hay otras priori­
dades, y porque la reducida imágen que tiene del accidente de traba­
jo y del papel de la seguridad hace ver onerosa la contratación de un 
profesionista en seguridad como empleado fijo. 

Por otra parte, las autoridades laborales, con un sentido práctico y 
reconociendo sus limitaciones de personal, deberían conceptuar al 
profesional en seguridad como un auxiliar e:<terno y constatando su 
capacitación académica, dar a su actuación la validez legal de un 
inspector oficial. 

Las empresas mediana y pequeña, no representan, al menos por ahora, 
un mercado promisorio para el profesionista en seguridad. Sin embar­
go el Psicólogo del Trabajo dados sus conocimientos en el comporta­
miento humano, puede intervenir en ést~ y muchas otras áreas que 
tengan que ver con el manejo y la administración de los recursos 
hLlmanos, en éste tipo de empresas. 
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7.- Los aspectos psicosociales. 

Las actuales tendencias de la promoción de la seguridad e higiene del 
trabajo, no solo tienen en cuenta los riesgos fisicos, quimicos y 
biológicos del medio ambiente, sino también diversos factores psico­
sociales inherentes a la empresa ~ue pueden influir considerablemente 
en el bienestar físico y mental del trabajador. 

Los factores psicosociales que se encuentran en el medio ambiente de 
trabajo son numerosos y de diferente naturaleza. Comprenden aspectos 
fisicos, de organi~ación y sistemas de trabajo, así como de la cali­
dad de las relaciones humanas en la empresa. Todos estos factores 
repercuten e interactúan sobre el clima psicosocial de la organiza­
ción y sobre la salud física y mental de los trabajadores. 

En la figura 1.1. se muestra como se interrelacionan los factores 
psicosociales y como influyen en el individuo. 

El clima psicosocial de una empresa está vinculado no solamente a la 
estructura y a las condiciones de vida de la colectividad del trabajo 
sino también a todo un conjunto de problemas demográficos, económicos 
y sociales C Caplan y Colaboradores, 1975 ). 

El crecimiento económico, el progreso técnico, el aumento de la pro­
ductividad y la estabilidad social no dependen solamente de los me­
dios de producción, sino también de las condiciones de trabajo, que 
repercuten en la salud y bienestar de los trabajadores y de sus 
familias. 

Los rápidos cambios tecnológicos reducen la calidad e intensidad de 
la energía física del empleado consumida en el trabajo y aumentan las 
cargas mentales. Esto ~uede tener influencia sobre las actividades 
y el comportamiento de los trabaJadores. 

Los aspectos psicosuciale~ en el trabajo consisten en las interaccio­
nes del medio ambiente, la satisfacción en el trabajo y las condicio­
nes de la organi:ación en la que se encuentra el trabajador por un 
lado y por el otro en sus capacidades, sus necesidades, su cultura y 
su situación personal fuera del trabajo, todo lo cual puede influir 
en la salud y el rendimiento en el trabajo. < Méndez, E. 1988). 

Cuando las condiciones de trabajo y los factores humanos están balan­
ceados, propician en el ser humano sentimientos de confianza, aumen­
tan la motivación, la capacidad de trabajo, la satisfacción general 
y mejoran la salud. <Peniche, C. y Ruiz, I. 1985). 
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DIMENSIONES DE LA INTERFASE HOMBRE- STRESS -PRODUCTIVIDAD 



Cuando no existe una buena adaptación, cuando las necesidades no es­
tán satisfechas o cuando se le eY.ige demasiado o se le menosprecia, 
el individuo reacciona dando respuestas alteradas de tipo emocional, 
fisiológico y de comportamiento. CPenic:he, c. 1985> 

En el medio ambiente de trabajo se han identificado, en numerosos es­
tudios, una serie de factores psicosociales potencialmente negativos 
vinculados con la salud del trabajador C Méndez E. 1988). 

Tales factores son: la mala utilización de habilidades, la sobre 
carga de trabajo, la falta de control, el conflicto con la autoridad, 
la desigualdad en el salario, la falta de seguridad en el trabajo, 
los problemas en las relaciones laborales, el trabajo por turnos y el 
peligro fisico < Oborne, D. 1990). 

Varias categorias de trastornos del comportamiento y síntomas de dis­
funciones se atribuyen a una carga de trabajo excesiva provocando con 
ésto en muchas ocasiones accidentes de trabajo. 

La competencia económica y la creciente libertad del comercio, obli­
gan a las empresas para su subsistencia y prosperidad, a cambiar su 
forma y manera de produccién. Todos los sectores económicos tienen 
que hacer frente a este problema evolutivo que tiene importantes con­
secuencias sobre los factores psicosociales. 

A continuación citamos los errores que con más frecuencia se cometen 
en las empresas por sus representantes: 

- los cambios no s.e preparan tecnológica y psicolágicamente. Los tra­
bajadores no reciben informacién ni formación anticipada y adecuada 

- los nuevos métodos no evalúan los costos humanos y no se conciben 
según los principios ergonómicos 

- las medidas de apoyo no se aplican en forma adecuada cuando se in­
troducen cambios en el trabaJo, como por ejemplo una nueva tecno­
logia. Es necesario hacer esfuerzos por reducir el impacto que 
causa la nueva tecnologia en los trabajadores afectados, mediante 
una nueva formacién que lo ayude a mejorar su situación profesional 
< Oborne, D. 1990). 

Consecuencias psicológicas de los aspectos psicosociala$. 

Con gran frecuencia los factores de estrés psicosocial inharentes al 
trabajo y a las condiciones de empleo actúan durante largo tiempo de 
forma continua e intermitente, y a pesar de que el hombre cuenta con 
numerosos medios para hacer frente a tales situaciones, las eKigen­
cias pueden ir más allá de los recursos de la persona, provocando en 
ocasiones trastornos de las funciones psicolégicos y del comporta­
miento. 
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Entre los primeros indicadores de tales trastornos se deben mencionar 
las actitudes negativas como; irritación, preocupación, tensión y de­
presión. De ello puede derivarse un mal funcionamiento de las facul­
tades cognoscitivas como la capacidad para concentrarse, para memori­
zar y tomar decisiones ( Ram1rez, C. 1986>. 

Accidentes de trabaja. 

Con frecuencia se vinculan los accidentes de trabajo con los factores 
psicosociales ( Faverge, 1975 ). Los accidentes son más suceptibles 
de producirse en condiciones físicas peligrosas cuando los factores 
psicosociales interfieren con la apreciación y la evaluación de los 
propios trabajadores. C La;:o, H. 1989). 

El estrés en el trabajo, la falta de formaciOn y el trabajo a destajo 
son otros factores adicionales que tienen una relación indicativa con 
los accidentes de trabaja. ( Ramtre;:, C. 1986 >. 

El trabajo mal organizado tiene una estrecha relación con los acci­
dentes. Una función ambigua, una comunicación deficiente y aspira­
ciones frustradas tienden a promover un comportamiento inseguro. 
Tanto el medio ambiente como el lugar de trabajo, en el caso de ser 
inadecuados, representan un obstáculo para los esfuerzos desplegados 
en materia de seguridad, a diferentes niveles. 

La aceptación del riesgo por parte del patrón y de los trabajadores 
es variable y depende de los incentivos, de la presión de los grupos, 
de los habitas y normas de la sociedad. E>:iste una mayor posibilidad 
de accidentes entre los trabajadores presionados por la obligaciOn de 
hacer traba jos e:<traordinarios o porque están bajo problemas emocio­
nales originados por las circunstancias ordinarias de sus diarias 
actividades. 

Es de vital importancia que después da mostrar todos los factores 
psicosociales que hemos mencionado aqu! los tengamos siempre presen­
tes al elaborar un programa de seguridad que sea eficaz para la pre­
vención de los accidentes y adecuado al tipa de organización. 

8.- Las aspectos psicológicos 

Debemos considerar que los accidentes laborales son un evento multi­
variado, en el cual intervienen elementos de muy diversos tipos como 
los materiales, herramientas y máquinas de trabaJo, situaciones labo­
rales, condiciones de trabajo y de manera especial el comportamiento 
humano, siendo éste el elemento más complejo. 
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La tradición en seguridad industrial indica que en la medida en que 
se establescan condiciones adecu~das de trabajo, qua se adapten las 
máquinas y herramientas a la dimensionalidad humana se reducirán los 
siniestros y aunque esto es parcialmente evidente, se puede decir que 
si se mantienen las condiciones adecuadas de trabajo, máquinas y he­
rramientas en buen estado, se reducirá la tasa d~ siniestralidad. 

Pero ésto es una ilusión, ya que es el hombre el que mantiene y pro­
picia las condiciones de trabajo, que da mantenimiento a la herra­
mienta y maquinaria y que ejerce las funciones de supervisión y ense­
ñanza los principiantes; hacer o dejar de hacer algo, siempre está 
implicito en los siniestros, de aqui que debemos buscar más ardua­
mente las fallas de comportamiento que producen los accidentes. 

Hasta la fecha, las únicas técnicas psicológicas que se han trabajado 
intensamente para la prevención de siniestros con respecto al factor 
humano son la capacitación y la propagación y difución de medidas de 
protección y seguridad. 

Cuando hacemos un análisis de los siniestros, siempre encontramos que 
es un acto humano el desencadenante del mismo; un descuido, distrac­
ción, olvido, falta de cumplimiento de una disposición u orden, fati­
ga, enfado, indolencia, etc. 

Resulta curioso que ante tanta evidencia los c-ncargados de seguridad 
sólo se hayan preocupado por las disposiciones f 1sicas y materiales y 
que solo hasta haca poco lo hayan hecho por los factores humanos. 

Nuetra preocupación se centra en las conductas riesgosas, es decir en 
aquellas conductas que inciden directamente en la ocurrencia de si­
niestros, por lo que haremos referencia a aquellas conductas más fre­
cuentes. 

La 1'atiga 

Debemos partir del principio de que la actividad continua en el tra­
bajo en ciertas tareas conducirá a una reducción de la capacidad para 
el desempeño adecuado; este es uno de los aspectos humanos que apare­
ce con frecuencia en la ocurrencia de siniestros. 

Conductual y operacionalmente, la fatiga significa una disminución 
del rendimiento; una pérdida de la capacidad de producción y que se 
manifiesta en términos de volúmen, presición, frecuencia, cantidad 
y/o calidad; es decir, es una reducción de la capacidad en el desem­
peño usual del trabajador. 
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La fatiga en términos fisiológicos, también se refiere a un grupo de 
procesos psicológicos asociados a la disminución o a la pérdida de 
eficiencia y habilidad en el desempeño de una tarea. 

La fatiga desde el enfoque psicológico involucra la presencia de sen­
saciones de agotamiento y cansancio que casi siempre son acompañadas 
de alteraciones fisiológicas y/o vegetativas; esta condición se acom­
paña también de ansiedad, sentimientos de frustración y aburrimiento. 

Los diferentes tipos de actividad y condiciones de trabajo van a pro­
ducir diversas formas de fatiga; durante el trabajo muscular la fati­
ga se va a desarrollar según las posiciones y grupos de músculos uti­
lizados; en el trabajo intelectual la fatiga dependerá de las condi­
ciones de trabajo, de la intensidad del mismo y del tiempo que ha es­
tado expuesto. 

Una de las explicaciones más aceptadas actualmente es que la fatiga 
resulta de conflictos y frustraciones personales del trabajador moti­
vados por la e:~posición a las condiciones de trabajo inadecuadas y 
rechazadas emocionalmente por el trabajador. (Peniche, 1985> 

La tensión y el estrés a los cuales 5on sometidos los trabajadores 
durante las jornadas laborales, junto a emociones y esfuerzos prolon-
9ados determinan una influencia adversa que deteriora el proceso ge­
neral de adaptación del trabajador, disminuyendo eficiencia dis­
c:riminativa y perceptLtal, su tiempo de reacción y su desempeño in­
telectual, lo que de una u otra forma lo lleva a cometer errores con 
el consecuente incremento en los riesgos. 

La ansiedad es tal ve=, el proceso psicolágico que desorganiza y de­
teriora más la actividad productiva de las trabajadores tanto en el 
aspecto motriz como en el intelectual. 

La atención 

La atención es un proceso psicológico que interviene en la mayor par­
te de las actividades humanas. Tiene una función electiva y selectiva 
de los estimules del medio ambiente. 

Funcional y operacionalmente se refiere a la discriminación de esti­
mulas. 

El trabajador para poder emitir conductas seguras requiere de la dis­
criminación emitiendo u omitiendo un acto que debe considerarse con 
otros, en éste sentido, está atento a las señales del medio ambiente. 
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Cualquier falla en este sistema de discriminación llevará al trabaja­
dor a cometer errores, incrementando automáticamente las probabilida­
des de un accidente. 

Generalmente se da por supuesto que cualquier persona posee capacidad 
para discriminar los estímulos; sin embar90, debemos dejar por senta­
do qL1e ésta no es una capacidad invar.iable, por el contrario, fluctó.a 
a lo largo de la jornada laboral. Adem~s se verá afectado por otros 
procesos como la ansiedad, la monotonía y la fatiga entre otros. 

Las emociones 

Las emociones funcionalmente hablando, se refieren a las reacciones 
neutovegetativas del or9anismo ante los estimules, de tal manera que 
a lo largo del tiempo por el proceso de asoc1ac~on, el organismo de­
sarrolla reacciones especificas hacia determinados estimules. 

Un estado emocional intenso, sea cual fuere la emoci6n, es un elemen­
to perturbador y desro9anizador de la conducta; ciertos estados emo­
cionales al desorganizar la conducta de los trabajadores, los lleva a 
cometer errores y por lo tanto a incrementar los riesgos de trabajo y 
a sufrir siniestros can mas facilidad • Un estado emocional muy fre­
cuente entre los accidentados es la depresi6n; que es un estado ca­
racterizado por sentimientos de minusvalía, pérdida de la autoestima 
y sentimientos de culpa. CPeniche y Ruiz, 1985). 

La agresión es otro estado emocional con frecuencia presente en la 
ocurrencia de siniestros; consiste principalmente en sentimientos de 
autoafirmaci6n, hostilidad y acciones punitivas hacia los demás y el 
ambiente en general. 

Sus manifestaciones son amplias y diversas y van desde simples gestos 
poses, palabras, hasta actos destructivos de la integridad fisica de 
personas y/u objetos. 

La ansiedad como habíamos planteado con anterioridad es un proceso 
que provoca desorgani=ac:i6n en la conducta y por lo tanto lleva al 
trabajador a cometer errores que lo exponen a sufrir un siniestro. 

La angustia o ansiedad se caracteriza fundamentalmente por la apre­
hención ya que percibe amenazada su integridad. 

La presencia de la ansiedad en general es un elemento perturbador del 
trabajo y puede afectar tanto a un trabajador como a grupos completos 
de trabajo. 

27 



Debe hacerse notar que las condiciones emocionales de los trabajado­
res no se generan unicamente en el ámbito laboral, sino también en el 
ambiente familiar y en general son una resultante de los estimulas y 
hábitos de la vida misma; pero indudablemente la empresa puede actuar 
como un intensificador de ésta condición, por lo que no hay que olvi­
dar que el trabajador pasa la tercera parte de su vida en el trabajo 
y que además, éste significa una forma de realización. 

De ésta actividad depende la satisfacción de sus necesidades, dándo­
le un valor especial al trabajo, como estimulo a su conducta. 
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II.- OBJETIVOS DE LA SEGURIDAD 

El objetivo principal de la Seguridad es el de evitar o disminuir le­
siones personales y muertes. La prevención efectiva se puede observar 
al percibir los beneficios de minimi=ar los sufrimientos individuales 
y familiares. 

Un segundo objetivo de la Seguridad consiste en reducir los costos de 
producción u operación. 

La reducción de costos nos suministra una finalidad directa para evi­
tar toda clase de situaciones no deseadas. Esto se orienta a las 
perdidas ocasionadas por daños a la propiedad y por dificultades en 
la producción, asi como a los aspectos que corresponden simplemente a 
las lesiones. 

La reducción de costos puede ser considerada como un punto primordial 
en el Programa de Seguridad, o como un medio para justificar el costo 
de las actividades orientadas a la eliminación de lesiones. 

Además de todo lo anterior es también necesario contar con un sistema 
estadístico que permita detectar el avance o disminución de los acci­
dentes y las causas de las mismas. 

A continuación trataremos con mas detalle los puntos anteriores. 

1.- Prevención de Riesgos. 

Todo trabajador tiene la obligación de evitar que le ocurran acciden­
tes. Debe tomar todas las precauciones que aconseje el sentido común 
sea cual fuere la tarea que realice. Sin embargo, estas precauciones 
no bastan, aunque son 1ndispensables y útiles como un primer paso ha­
cia la seguridad en el trabajo. 

La prevención de riesgos debe considerarse como una responsabilidad 
que recae en todos los interesados, comenzando por el Estado. Es im­
prescindible que se promulguen leyes y reglamentos y se provean los 
medios para hacerlos cumplir. Un trabajador por muy prudente que sea 
puede ser fácilmente victima de la negligencia de otra persona y tie­
ne derecho a ser protQg1do e l(aye, D. 1985>. 

La legislación puede ser la base de la prevención, imponiendo la 
obligación de que todas las partes peligrosas de las máquinas sean 
protegidas con cubiertas de seguridad, o de que se identifique clara­
mente toda substancia nociva, o de que dondequiera que sea necesario 
exista un encargado de la seguridad ( Cervantes, A., Reynoso, J.L., 
y Suare;:, J. 1991 >. 
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Hay que señalar que las causas de los accidentes son muchas y diver­
sas y debemos considerar con mucha atención las siguientes: 

La falta de instrucción y de formación hace que algunos accidentes 
sean prácticamente inevitables. Hay que enseñar a los trabajadores 
a manejar como es debido las herramientas y objetos peligrosos con 
que reali~an sus funciones para que adquieran la habilidad necesaria 
y lleven a cabo su trabajo con confianza y seguridad. 

Otro factor importante es la actitud de cada trabajador. No es sólo 
cuestión de que sea prudente, puesto que muchos otros factores influ­
yen en la actitud hacia el trabajo como la fatiga, la monotonía, la 
desnutrición y las condiciones de trabajo en general. 

Como cualquier ser humano, un trabajador tiende a reaccionar en con­
sonancia con la forma en que se le trate, y si nunca se le consulta, 
si no se presta atención a su formación o si es visto sólo como un 
factor de producción, probablemente no tomará las medidas de seguri­
dad necesarias para reali=ar su trabajo. 

La relación entre los accidentes de trabajo y el salario percibido 
por los trabajadores no es dificil de advertir y es otro punto a con­
siderar. Quienes son estimulados mediante sistemas de incentivo~ a 
trabajar más rápidamente, deberían refleKionar con cuidado acerca de 
los riesgos que con ello traen. 

No hay ninguna regla valida en todas las situaciones laborales ni 
tampoco el incentivo salarial en st mismo es la causa del problema, 
sino es su uso en circunstancias en que puede entrañar riesgos. 

Se han registrado casos de trabajadores que desmontado el dispositivo 
de seguridad de una máquina y no respetando las normas de seguridad 
han aumentando el riesgo, creyendo que podrian incrementar sus ingre­
sos procediendo de esta manera. 

Ya es lamentable que ocurran accidentes y no se puedan tolerar y hay 
que tratar de evitar los que se producen a causa de haberse corrido 
riesgos innecesarios, en oca~iones con la anuencia del empresario, 
del jefe y/o hasta del mismo sindicato. 

Por fortuna, tanto las empresas como los sindicatos son cada día más 
concientes de la necesidad de evitar los accidentes y también 
aprecian mejor la verdadera relación entre la seguridad y la produc­
tividad. 

Ni siquiera desde un punto de vista puramente económico tiene sentido 
arriesgar innecesariamente la vida y la salud. 
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El dinero que se gasta en dispositivos de seguridad, en la formación 
profesional de la materia y en la introducción de procedimientos de 
trabajo seguros, constituyen una buena inversión y es a largo pla:o 
que se obtienen resultados duraderos, en los que deberían pensar 
todos los empresarios. 

2.- Análisis de Costos 

Mucho se ha escrito sobre el costo económico de los accidentes del 
trabajo, pero pocos intentos se han hecho por evaluarlo con e::acti­
tud. Cabe preguntarse si es realmente posible imputar a los acciden­
tes costos que tengan un verdadero significado y en caso afirmativo, 
cual es la utilidad de tales costos para la prevención. Después de 
todo, ¿ qué precio puede ponérsela a una vida humana ? 

Lo cierto es que los aspectos económicos de los accidentes están ine­
vitablemente relacionados con los aspectos económicas de su preven­
~ión. Es bien sabido que las lesiones y daños provocan gastos, y 
que la prevención de los accidentes tienen un costo. 

El costo de los accidentes influye en el balance de una empresa, y 
ésta, que es en última instancia responsable de aquellos, tiene mo­
tivos para incluir en sus planes medidas destinadas a prevenirlos. 

E>:isten dos clases básicas de costos que son resultado de las lesio­
nes y accidentes; ~l costa asegurado y el costo no asegurado. Hace 
años e incluso actualmente, los especialistas en seguridad se refie­
ren a éstos como costos directos y costos indirectos y ambos términos 
se usan indistintamente. 

Los costos asegurados < directos > en la prevención de lesiones en el 
trabajo, se refieren a los pagos real1:ados de acuerdo con la " ley 
Federal del Trabajo " y a los gastos médicos cubiertos por el Seguro. 

Los costos no aseguradas < indirectos ) se refieren a aquellos que no 
representan salidas inmediatas de dinero, pero que se refleJan en la 
maquinaria, la materia prima, las instalaciones, etc. 

Los costos asegurados se pueden obtener fácilmente en los registros 
de la compañia pero los costos no asegurados son más dificiles de re­
gistrar por lo que se deben observar con más detalle. 

Al relacionar los elementos válidos de los costos no asegurados se 
han incluido los que en forma evidente resultan de lesiones y acci­
dentes. 
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Muchas opiniones -distan de ser unánimes en cuanto a qué deben com­
prender los costos no asegurados o indirectos; pero a la fecha se 
considera el listado que Heinrich realizó en 1959, por ser el más 
apegado a la situación actual de las empresas. 

1.- Costo del tiempo perdido por el trabajador lesionado 

2.- Costo del tiempo perdido por otros trabajadores que interrumpen 
sus tareas1 
- por curiosidad 
- para ayudar al trabajador lesionado 
- par otras ra=ones 

3.- Costo del tiempo perdido por los supervisores, capataces y otro 
personal análogo para: 
- prestar asistencia al trabajador lesionado 

investigar las causas del accidente 
tomar las disposiciones del caso a fin de que otr·o trabajador 
realice las tareas del trabaJador lesionado 
seleccionar, formar o iniciar en sus tareas a un nueYO trabaja­
dor en substitución del trabajador lesionado. 
preparar los informes sobre el accidente que deben presentarse 
a las autoridades o concurrir a prestar declaración ante ellas. 

4.- Costo del tiempo de la persona que prestó los primeros auxilios y 
del personal del hospital. 

5.- El costo de los daños ocasionados a mdquinas, herramientas u 
otros bienes o de las aYeria5 ocasionadas a materiales. 

6.- Costo incidental debido a interferencia en la producción; imposi­
bilidad de entregar los pedidos en la fecha convenida, pérdida de 
prima5, pago de multas y otros motivos analogos. 

7.- Costos que tiene que pagar el patrón, de acuerdo con los sistemas 
de bienestar y beneficio a los trabajadores. 

B.- Costo de continuar pagando los salarios integres del trabajador 
accidentado a su regreso al trabajo, aún cuando todavía su rendi­
miento no sea pleno por no estar lo suficientemente recuperado. 

9.- Costo por concepto de la pérdida de utilidades 
dad del accidentado y de las maquinas ociosas. 

la productivi-

10.- Costo de los daños subsecuentes como resultado de un estado emo­
cional, o moral debilitada por culpa del accidente ocurrido. 
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11.- Monto de los gastos generales por trabajador lesionado < gastos 
como: alumbrado, calefacción, alquiler y otras erogaciones del 
mismo tipo > que hay que seguir pagando mientra los trabajadores 
lesionados no producen. 

A continuación se presentará la forma de estimar los costos de lesio­
nes y accidentes que se presentan en cualquier organización. 

Estimaci6n del Costo de Lesiones y Accidentes en una Organizac16n. 

Todos los costos se reflejan en los registros contables, en el costo 
del trabajo, costo de material, costo de intervención médica y asi 
sucesivamente, poro aquellas partes de los distintos factores de cos­
to que son resultado de lesiones y procesos con ellos relacionados, 
no son separados bajo un encabezado especial de " costo de acciden­
tes ". 

Es necesario un método para calcular el costo total de los accidenteñ 
que dé buenos resultados y que sea lo suficientemente confiable y 
exacto para servir como base a las decisiones de la gerencia. 

Los accidentes que se esfuerza por evitar un departamento de seguri­
dad industrial y cuyos costos desean estimarse, pueden dividirse en 
dos tipos. Uno incluye accidentes que dan origen a lesiones indus­
triales y el otro contempla accident~s que surgen de las actividades 
de trabajo que causan daño a la propiedad o que interfieren con la 
producción, de tal manera, que podrian produc1rse lesiones personales 
aunque nadie resultara lesionado. 

Por ejemplo con unas me$es de intervalo dos puertas de horno semejan­
tes estallaron en distintas plantas. En uno de los casos resultó 
muerto un hombre y varios les1onados, pero no se produjo un gran da­
ño a la propiedad. 

En el segundo caso voló a través del recinto una viga en I, haciendo 
tanto daño, que los trabajos en esa área hubieron de ser interrumpi­
dos durante varias semanas. Al no haber nadie en la trayectoria de 
la puerta que explot6 ni de la viga, no hubo lesiones personales. 

El primer caso fué representado estadisticamente por varias lesiones 
industriales graves y el segundo como accidente industrial. Los cos­
tos computables para la compañia resultaron en realidad mayores en el 
caso de no lesión que en el otro. 
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Costos No Asegurados 

El costo asegurado es facilmente determinado pero el costo no asegu­
rado habrá de ser calculado mediante una fórmula. 

Es importante que el método usado resulto lógico y soportable y sumi­
nistre datos lo bastante cercanos a los costos actuales, para que la 
gerencia pueda tomar buenas decisiones. 

El principio básico del método moderno para calcular los costos no 
asegurados en el caso de lesiones del trabajo y de accidentes se ex­
presa en la siguiente fórmula: 

COSTOS NO ASEGURADOS = A :< N0MERO DE CASOS CON DIAS DE TRABAJO PER­
DIDOS CON AUSENCIA LABORAL C DIAS PERDIDOS l 

B NUMERO DE CASOS DEL MEDICO C CASOS SIN 
DIAS DE TRABAJO PERDIDOS QUE SON ATENDIDOS POR 
UN MEDICO ) 

C x NUMERO DE CASOS ATENDIDOS POR PRIMEROS 
AUXILIOS 

D NUMERO DE ACCIDENTES SIN LESION 

A,B,C y O, son las constantes que indican respectivamente, los costos 
promedio no asegurados para cada una de las categorías de los casos. 

En los casos del médico. los registros médicos o del seguro y I o 
los registros del departamento de primeros auxilios, deben señalar el 
número de lesiones atendidas por médico. Por supuesto, de éste total 
5e restaría el número de casos con dias de ausencia laboral. 

El número d& lesiones atendidas por primeros auxilios deben determi­
narse a partir de los registros de ese departamento. Estas serian 
todas las lesiones registradas, menos las que implican dias de ausen­
cia laboral o que son atendidas por Lln médico. 

Los casos sin lesiones son incidencias no intencionales a> que ori­
ginan la pérdida de ocho o más horas, o el salario minimo o más en 
daños a la propiedad; b> que generan peligro de lesión personal y 
e) que no causan realmente lesiones personales o en su defecto que 
generan sólo lesiones menores que no necesitan la atención médica. 
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El número de casos sin lesiones podrá ser estimado aplicando una ra­
zón al número de casos de pérdida de tiempo. Si ésta razón varia en 
forma muy marcada, de vez en vez, el total de distorsión estimado en 
el costo resultaría pequeño. Esta razón debe ser determinada por 
cada compañia o planta para su propia situación. A falta de ésto, se 
encuentra que en el método Simmonds, la razón de 1:1 puede ser uti­
lizada como aproximaciOn ( Or9anizaciOn Internacional del Trabajo 
1991 ). 

El Método Simmonds 

Fundamentalmente éste enfoque plantea el establecimiento de costos 
promedio, estándar y no asegurados, para cada uno de los cuatro tipos 
de accidentes. Los promedios establecidos, son aplicados al total de 
accidentes en cada categoría, dentro de un año dado, para llegar al 
costo total no protegido para ese año. Una vez establecidos, estos 
promedios se utilizarán cada año hasta que los cambios en la fábrica 
o en las circunstancias o procesos de funcionamiento, puedan poner en 
peligro su exactitud. 

Las cuatro distintas clases de accidentes son: 

Clase 1: Incapacidades parciales, permanentes y totales, temporales. 

Clase 2: Accidentes con tratamiento médico que e::igen la atención 
médica fuera de la fábrica. 

Clase 3: Accidentes con tratamiento médico que requieren sOlo de pri­
meros au:~ilios o de un pequeño tratamiento en el dispensario 
médico de la fábrica, y que arrojan un daño en la propiedad 
de menos de cincuenta pesos pérdida de tiempo de tra­
bajo de menos de ocho horas. 

Clase 4: Accidentes que no causan lesión o si la causan es de poca 
importancia y que por lo tanto no requieren de la interven­
ciOn de un médico, y los cuales resultan de un daño a la 
propiedad de cincuenta pesos o m~s, o bien de la pérdida de 
ocho o más horas hombre. 

Después de haber visto la importancia de los costos de Seguridad, es 
necesario que continuemos con otra parte vital, como son los elemen­
tos básicos para la elaboración y el desarrollo de un buen Programa 
de Seguridad. 



3.- Elementos bAsicos de un Programa de Seguridad 

Los aspectos esenciales del desempeño de seguridad en las empresas se 
resumen como sigue: 

a) Debe existir una dirección ejecutiva continua y enérgica. 

b) El equipo y la fábrica deben ser seguros. 

e) Debe ser competente la supervisión y tener un alto espíritu de 
seguridad. 

d> Se debe tener cuidado de que exista una cooperación plena en la 
prevención de accidentes por parte del trabajador. 

Desde luego es necesario un programa bien definido y planeado para 
llevar a cabo una actuación amplia y sostenida como la delineada, en 
la que se involucran las actividades laborales de todo el personal. 

Tanto el programa de seguridad como las actividades inherentes al 
mismo tienen la finalidad de: 

a) Reducir el factor riesgo y b> crear en cada trabajador un compor­
tamiento seguro y adecuado. 

Es importante tener presente, que en todo daño profesional existe 
siempre un cierto daño de riesgo <posibilidad de daño> y una conduc­
ta insegura o errónea. 

En ninguna forma se puede decir que una labor determinada pueda estar 
libre de todo riesgo. Además es imposible lograr que todos procedan 
con absoluto acierto. Por consiguiente, una actuación de primera en 
materia de prevención de accidentes sólo puede tener lugar disminu­
yendo al minímo el factor riesgo y desarrollando a un máximo de efi­
ciencia la conducta de los trabajadores. 

Las actividados cuya principal finalidad es la de eliminar riesgos 
son las siguientes: 

1.- PlaneaciCn 

2.- Inspección 

3.- Análisis de seguridad < o riesgo ) en la tarea 

4.- Investigación de los accidentes 



La planeación para evitar accidentes debe ser parte fundamental de 
todo proyecto de seguridad. Sí se observa éste aspecto, todo nuevo 
proyecto o fábrica tendrá un reducido elemento de riesgo que con una 
buena administración y una conveniente atención a formar un comporta­
miento seguro, se puede esperar una casi total eliminación de todo 
daño humano. 

Sin embargo, cuando se trata de una fábrica ya en operación, sigue 
siendo importante la planeación, debido a los continuos cambios de 
los procesos, procedimientos, etc. y también a lus constantes modi­
ficaciones que es necesario realizar para mantener las funciones y el 
equipo a ritmo del progreso industrial. Todo esto necesita ser pla­
neado con cuidado a efecto de eliminar el mayor número de riesgos. 

Para evitar riesgos se debe establecerse un sistema definido de ins­
pección para cubrir la totalidad de la fábrica y todo lo contenido en 
ella. No sólo pueden haber pasado inadvertidos riesgos en la planea­
ción, instalación y montaje de la fábrica, sino que, lo que és más 
importante, el diario uso y desgaste de la maquinaria y equipo, asi 
como los cambios pueden hacer que surjan otros riesgos, los cuales, 
al faltar una inspección adecuada pueden salir a la luz sólo al oca­
sionar daños. 

Toda administración debe hacer lo posible por crear un sistema de 
inspección adecuado a sus necesidades. 

La producción en volúmen sólo ha sido posible mediante la minuciosa 
planeación de cada función y pieza de equipo involucrada, asi como 
por un control apropiado, a fin de asegurar que el trabajo se desa­
rrolle conforme a lo planeado. 

Este procedimiento elimina la mayoria de los riesgos y crea una con­
ducta que elimina la mayoria de los dañosw 

Sin embargo, aún en las empresas más modernas y adelantadas, ésta 
clase de planeación y control se extiende sólo a las tareas de pro­
ducción y no a los trabajos de otra naturaleza como embarques, recep­
toria, mantenimiento, etc. 

Estas actividades son de alto riesgo; pero si se elaboran métodos mas 
seguros de trabajo, se locali~an los puntos de riesgo, se determinan 
las salvaguardas convenientes y se suministra el adiestramiento apro­
piado, los daños pueden eliminarse con tanta eficacia en ellas como 
en un trabajo de producción masivo. 

A efecto de eliminar accidentes en el trabajo, los ewperto& en segu­
ridad han utilizado el tipo común de análisis de la tarea empleada en 
el caso de la producción y la están empleando para la seguridad. 
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Tanto la inspección como el análisis de seguridad en la tarea hacen 
aflorar las prácticas inseguras, pero no es esa ~u funciQn principal. 
El control de los actos del trabajador es antes que todo una función 
supervisora. 

Cualquier acto o práctica no seQuras que hayan sido detectadas por 
las tres acividades mencionadas, deben hacerse del conocimiento de la 
supervisión lo antes posible, como una especie de beneficio extra. 

No obstante todo lo que se haga, e::istirán riesgos que permanecerán 
inadvertidos o que no tengan una salvaguarda efectiva y seguirán 
existiendo algunas deficiencias en el comportamiento. 

La investigación de accidentes es una aspecie de autopsia mediante la 
cual el investigador busca descubrir información que le servirá para 
evitar que el accidente se repita. 

Pero todas las actividades enumeradas de nada servirán a menos que se 
emprenda con todo empeño la acción correctiva adecuada. Una planea­
ción que no elimine o dism1nuya los riesgos, es in•ltil. 

Un análisis- de seguridad en las tareas que no produce mejores métodos 
de trabajo ni genere información que sirva para detectar y adiestrar 
trabajadores, sólo habrá sido una pérdida de tiempo. 

Formación de una conducta segura. 

La técnica que ha demostrado ser efica~ para la eliminación de los 
actos no seguros consiste en una mera adaptación de métodos amplia­
mente usados en educación y adiestramiento. 

Un programa adecuado para formar y sostener una conducta segura, ne­
cesita incluir publicaciones en pro de la seguridad, con la finalidad 
de que los empleados estén dispuestos a recibir ideas especificas y 
participen en actividades bien definidas de segur1dnd. 

Junto con el programa en pro de la seguridad debe suministrarse mate­
rial, mediante el cual los trabajadores reciban una informaci6n ge­
neral en principios y medidas de seguridad, complementando ésto con 
el adiestramiento en relación a la tarea. 

Las act1vidades especificas cuyo propósito primordial es producir una 
conducta segura y adecuada son: 
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Ubicación.- El análisis de seguridad en la tarea determina las cua­
lidades humanas necesarias para el trabajo de que se trate. Las 
pruebas físicas y psicométricas realizadas antes de otorgar un empleo 
hacen posible el colocar al solicitante en el lugar adecuado a su ca­
pacidad. Una colocación al a=ar es sin duda fuente de numerosos da­
ños. 

Capacitación y Adiestramiento.- El análisis de la tarea determina 
los métodos de seguridad en el trabajo y suministra la información 
que el trabajador necesita. El método de entrenamiento que más ha 
dado resultado es: Dígale, Muéstrelo, Póngalo a Hacerlo, Corrijalo 
hasta que lo aprenda y Superviselo para cerciorarse de que sigue ha­
ciéndolo bien '' 

Supervisión.- Un programa bien elaborado para la preparación de su­
pervisores de seguridad, debe formar parte de todo proyecto de segu­
ridad. 

Educación.- Se debe hacer una clar~ distinción entre la educación y 
el entrenamiento. 

Por educación entendemos el aumento de conocimiento qLle posee un in­
dividuo respecto al campo de trabajo en que se desenvuelve asi como 
todo cuanto se relaciona con el mismo. C Blafte, 1990). 

Por entrenamiento entendemos el desarrollo de su habilidad en la eje­
cución de tareas especiales o tipos de trabajo. La seguridad en la 
educación estd relacionada con el trabajo que los obreros realizan y 
se presenta de forma que estimulen su motivación. < Blal~e, 1990>. 

Participación del empleado.- La mayoria de las per~onas aprenden 
'' haciendo '' y de ahi que surja el interés por participar. Cuando se 
cuenta con un programa de seguridad adecuado y bien organizado, se le 
asigna alguna función especifica del programa a cada empleado de la 
organización. 

Mantener el programa.- Se ha enfati=ado que todo programa de seguri­
dad requiere continua uuperv1s1ón y avalúo si se qu1ore mantener su 
fin en vigor. 

Una cuidadosa vigilancia debe ser llevada a cabo en el cumplimiento 
de sus actividades, aunque la supervisión pueda ser dificil. 

El punto m~s importante es que el director de seguridad o responsable 
del programa de seguridad debe establecer fines y adoptar medidas 
convenientes que conduzcan como un todo y en cada una de sus partes, 
al cabal cumplimiento del programa. 
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4.- Enfoques de los Programas de Seguridad. 

En un Programa de Seguridad Industrial, encontramos un gran número de 
actividades tendientes a crear un medio seguro dentro de la organi~a­
ción. Como estas actividades tienen que ver con la protección del 
trabajador, cualquier cambio con respecto a él puede afectar la ope­
ración de un programa de seguridad. 

En nuestra sociedad se están efectuando cambios que influyen sobre 
la forma como se lleva, organiza y dirige un programa de seguridad, 
por lo que se hace necesario conocer los diferentes tipos de progra-

de seguridad industrial que existen en las organi:aciones. 

1.- Tipos de Programas de Seguridad 

En las empresas se pueden observar dos maneras de llevar a cabo los 
programas de seguridad, cada una de las cuales tiene un método dife­
rente do enfocar la seguridad en el trabajo. Cualquier programa de 
seguridad puede inclinarse hacia una de las dos opciones o hacia las 
dos. 

Los dos modelos pueden clasificarse asi: uno como un enfoque centra­
do en el trabajo y el otro como un enfoque centrado en el trabajador. 
Con ambos 'i:iE' bL1sc:a controlar los factores negativos que afectan los 
programas de seguridad. 

Los puntos de vista centrados en el trabajador y en el trabajo. 

El enfoque centrado en el trabajo consiste en eliminar los riesgos 
fisicos cm el ambiente del trabajo, mientras que el enfoque centrado 
en el trabajador suele basarse en la eliminación de los riesgos psi­
cológicos y conductuales. 

Los ejecutivos que aplican el enfoque centrado en el trabajo general­
mente se preocupan por corregir deficiencias en la seguridad, buscan­
do mejoras técnicas en maquinaria en mal estado y en las instalacio­
nes. Los ejecutivos que manejan el enfoque centrado en el trabajador 
ven como causa b.:\sica de los problemas de la seguridad " Los proble­
mas de la gente'', actitudes negativas o insatisfaccibn de la~ nece­
sidades del trabajador. 

Los que sigu~n el primer enfoque hacen mucho énfasis en el diseño del 
sitio de trabajo y a la racionalización de las tareas y hacen menos 
caso de lo que " sienten " los traba ja dores con respecto a sus fun­
ciones. El segundo enfoque ba'Oiado en el trabajador, se preocupa más 
por hacer participar domocrdticamente a las pnrsonas en el esfuer=o 
de la seguridad. 
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Los objetivos centrados en el trabajo necesitan supervisión estrecha 
sobre las actividades de seguridad y control autocrático de métodos 
de seguridad. Debido a las diferencias entre ambos puntos de vista, 
el enfoque centrado en el trabajo hace énfasis tanto en la comunica­
ción formal como en el entrenamiento programado en el trabajo y en el 
entrenamiento para la identificación del riesgo. Sin embargo los que 
siguen el enfoque centrado en el trabajador, acentúan la importancia 
de la comunicación informal. < Ramire:, 1989 >. 

Técnicas de los enfoques centrados en el trabajo y en el trabajador. 

Ambos enfoques utili~an técnicas diferentes para mejorar el desempeño 
seguro dentro de la organi=ación. El enteque basado en el trabajo 
destaca el control sobre el área física del trabajo en oposición al 
control sobre el aspecto psicológico; se hace necesaria una supervi­
sión más estrecha sobre los trabajadores. El enfoque centrado en el 
trabajador sostiene que cuando los trabajadores están motivados efec­
túan sus funciones de acuerdo a las normas de seguridad establecidas, 
creando de ésta manera un ambiente seguro de trabajo. < Denten, K. 
1990). 

El reconocimiento y la participación del trabajador en la toma de de­
cisiones referentes a la seguridad, son algunas de las formas que se 
utili:an en éste enfoque. 

Los enfoques centrados en el trabajador hacen hincapié en que la co­
municaci6n inefica= bloquea la comprensi6n de las eHposiciones y crea 
resentimiento y resistencia en contra de las medidas de seguridad. 

El entrenar al personal en las relaciones humanas y llevarlo a cono­
cer sus propias reacciones, también son parte de las técnicas cen­
centradas en el trabajador. 

El método centrado en el trabajo hace énfasis en situaciones de 9ran 
impacto para hacer que la gente evite la falta de seguridad. El mé­
todo centrado en el trabajador busca vincular la seguridad a situa­
ciones gratas y al hecho de sentirse seguro. 

Los dos enfoques tienen en común que hacen hincapié en la aproxima­
ci6n lógica y organi=ada a la solución del problema. El punto impor­
tante aquí son el identificar los problemas, separar sus componentes, 
desarrollar soluciones alternativas, seleccionar los medios para me­
jorar el desempeño y obtener retroalimentaci6n sobre los resultados 
para reali:ar los ajustes necesarios. Ambos se interesan por el re­
sultado final que es el mejoramiento del desempe~o. La ~nica dife­
rencia radica en los medios con los cuales se busca mejorar la segu­
ridad en el desempeAo, C Denten, 1990 ). 
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En la actualidad, la mayoria de los proQramas de seguridad existen­
tes se centran en el trabajo; y aún cuando algunas empresas están 
experimentando con técnicas centradas en el trabajador, sus opera­
ciones diarias siguen apoyadas en el enfoque centrado en el trabajo. 
< Ramtre::, 1989>. 

Es necesario controlar los accidentes tratando de entender el tipo de 
riesgos e:<istentes y es el encargado de la seguridad quien deberá me­
jorar los métodos para de éste modo lograr que los trabajadores par­
ticipen en las actividades de seguridad. 

El psicólogo del trabajo puede llegar a ser un elemento muy importan­
te dentro del área de la segUridad industrial, ya que, debido a su 
formación académica y a su e::periencia en el manejo de las relaciones 
humanas, es un elemento efica:: en la instrumentación de los Programas 
de Seguridad dentro de las Organizaciones. 
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111.- LOS ACCIDENTES DE TRABAJO 

La posibilidad de que ocurra un accidente existe en todos los campos 
de la actividad humana y el ámbito laboral no es una excepcián. Los 
accidentes del trabajo son la consecuencia final de maneras de obrar 
y de condiciones inseguras, que no respetan las normas de seguridad. 

Pero los accidentes se pueden prevenir, pues no ocurren simplemente 
porque s1. Lo usual eg que sean resultado de la combinación de di­
versos factores, de los cualQS los tres principales son: el equipo 
técnico, el medio ambiente de trabajo y el trabajador. 

1.- Definiciones 

El accidente de trabajo es toda lesién organica o pertu~bación fun­
cional, inmediata o posterior o la muerte producida repentinamente en 
ejercicio o con motivo del trabajo, cualosquiera que sean el lugar y 
el tiempo en que se preste. 

Quedan incluidos en la definición anterior los accidentes que se pro­
duzcan al trasladarse el trabajador directamente de su domicilio al 
lugar de trabajo y de éste a aquel. <art. 474 de la LFT> 

El accidente es una combinación de riesgo físico y error humano, que 
se puede definir como un hecho en el cual ocurre la lesión de una 
persona, dañando la propiedad; o sólo creando la posibilidad de 
tales efectos ocasionados por: a) el contacto de la persona con un 
objeto o substancia u otra persona, b) la exposición del individuo a 
ciertos riesgos latentes y c) movimientos de la misma persona <Ramf­
rez, C. 1906). 

El accidente es un elemento multivariado, en el cual intervienen ele­
mentos diversos como los materiales, herramientas y máquinas de tra­
bajo; situaciones laborales, condiciones de trabajo y de manera muy 
especial el comportamiento humano. <Peniche y Ruiz, 1985). 

Todos los accidentes de trabajo pueden imputarse directa o indirecta­
mente a errores humanos. Los hombres y mujeres no son máquinas; lo 
que hacen no puede predecirse con e:HlC ti tud y de vez en cuando se co­
meten errores. 

Si se descubren las causas de los accidentes, pueden tomarse medidas 
adecuadas para prevenirlos; a continuación veremos los factores de 
riesgo que provocan accidentes~ 
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2.- Factores de Riesgo. 

Las consecuencias de los accidentes son importantes, pero solamente 
pueden eliminarse si conocemos las causas. 

Un método para arrojar .lu;:: sobre las causas reales de los accidentes 
del trabajo es su clasificación. Enisten muchos métodos para clasi­
ficarlos segón sus causas, algunos denominados < sistemas de clasifi­
cacién simple ) y otros <sistemas de clasificación múltiple). Cada 
país sigue su propio método, algunos clasifican los accidentes de 
acuerdo con quien es responsable de ellos y otros de acuerdo con su 
causa. (Organización Internacional del Trabajo, 1988) 

La Asociación Americana de Estándares reunió un grupo de personas in­
teresadas en uniformar el análisis de las causas de los accidentes 
elaborando un método estándar; en donde cada aspecto significativo 
en relacién a un accidente o exposición que causa un daño laboral es 
clasificado como factor de accidente. ( INAN, 1967 ) • 

Estos factores se agrupan en seis categorías principales: 

1.- El agente < objeto o sustancia mc:i.s íntimamente relacionado con el 
daño >. 

2.- La porción del agente. 
3.- La condición insegura. 
4.- El tipo de accidente. 
5.- El acto inseguro 
6.- El factor personal de inseguridad. 

1.- El " agente ". Es el objeto o sustancia más íntimamente relacio­
nado con el daño y el cual, en términos generales, podría haber sido 
debidamente protegido o corregido. 

EJemplo de algunos agentes: 

Maquinas <tornos, perforadoras, sierras, taladros, pulidoras, troque­
ladoras>. 
Fuerza motriz y bombas <motores, bombas, compresoras, sopladores y 
abanicos>. 
Ascensores <de pasajeros o carga, eléctricos, de vapor, hidraulicos, 
manuales>. 
Dispositivos para elevar (grúas, dragas). 
Transmisores (de banda, de cadena, de engrane, u otros tipos). 
Calderas y vasos de presión <calderas de vapor, supercalentadores, 
condensadores, di9eridores, tuberia de presién). 
Vehículos (de motor, de tracción animal, de vía férrea, para agua, 
aéreos). 
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Animales (domésticos, insectos, reptiles, salvajes y peces). 
Aparatos mecánicos para la transmisión de fuerza <flecha principal, 
contraflechas, cojinetes, poléas>. 
Aparatos eléctricos <motores, generadores, conductores, reóstatos, 
lámparas). 
Herramientas manuales <hachas, cinceles, cortadoras, barras, limas, 
martillos, cuchillos). 
Sustancias quimicas <explosivos, vapores, gases, corrosivos, vegeta­
ción venenosa). 
Sustancias muy inflamables o calientes <lacas, peliculas, petróleo, 
vapor). 
Polvos Ce:iplosivos, orgánicos, inorganicos). 
Sustancias radioactivas y radiaciones <radio, rayos ultravioleta, 
rayos X). 
Superficies de trabajo no clasificadas <pisos, rampas, caminos, sa-
1 ientes, escaleras>. 
Agentes diversos <escaleras, aberturas en los pisos, ventanas, tan­
ques, envases de lata, cajas>. 

2.- Porción del agente. La porción del agente es aquella parte que 
está más íntimamente relacionada con el daño y la cual, en general, 
podr!a haber sido debidamente protegida o corregida. La lista de 
porciones de agente, como es fácil suponer, resulta casi intermina­
ble. En una maquina sencilla como seria una fresadora, dichas por­
ciones estarían representadas por sujetador, taladro, mesa, eje, 
banda, engranes, etc. 

3.- La condición fisica o mecanica insegura. Tratase de la condición 
del agente que podria haber sido protegida o corregida. Este tipo de 
condiciones suelen agruparse según la siguiente clasificación: 
Agentes impropiamente protegidos (no protegidos por completo, o pro­
tegidos en forma inadecuada). 
Agentes defectuosos C ásperos, resbaladizos, agudos, inferiores en 
cuanto a composición ). 
Arreglos o procedimientos riesgos dentro, encima o alrededor del 
agente <almacenamiento inseguro, congestión, sobrecarga>. 
Iluminación impropia Cluz insuficiente, destellos deslumbrantes>. 
Ventilación impropia < insuficiente cambio de aire, fuente de aire 
impura>. 
Vestidos o aparejo inseguros <guantes defectuosos o carencia de 
ellos, de mandiles, ~apatos, mascurillas; ropas flojas o desceñidas). 
Condiciones fisicas o mecánicas inseguras no clasificadas. Agente no 
defectuoso. 

4.- Tipo de accidente. Es la forma de contacto de la persona dañada 
con el objeto o sustancia o la exposición o movimiento de dicha per­
sona que dio por resultado el daño. Los tipos de accidente se cla­
sifican como sigue: 
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Golpearse contra · C se refiere generalmente a contactos con objetos 
agudos o ásperos que producen cortaduras, astillas clavadas, pincha­
duras, etc., debidas a un 9olpe contra, arrodillarse, o resbalarse 
sobre objetos >. 
Ser golpeado por C objetos que caen, que vuelan, que se deslizan, o 
que se mueven). 
Ser cogido en , sobre o entre. 
Caer en el mismo nivel. 
Caer a otro nivel. 
Resbalar <no caer> o esfuerzo e:~agsrado C que resulte en distensián, 
hernia, etc. ) • 
ExposiciQn a e::tremos de temperatura C que produ::c:an quemaduras, es­
caldamientos, congelamientos, agotamiento por calor, insolación, he­
lamientos, etc:.). 
Inhalaci6n, absorción, ingesti6n <asfixia, envenenamiento, ahogarse, 
etc.; pero excluyendo contacto con temperaturas ev.tremas). 
Contacto con corriente eléctrica <que produzca electrocutamiento, 
choque, etc:.) . 
Tipos de accidentes no clasificados. 

5.- El acto inseguro. Es la violación de un procedimiento de seguri­
dad comúnmente aceptado, que causa el tipo de accidente. 

Ejemplos: 
Obrar sin autoridad; descuidar al advertir o asegurar. 
Obrar o trabajar a velocidad que no presten seguridad (demasiada len­
titud, demasiado aprisa, arrojar materiales>. 
Hacer que los dispositivos de seguridad no funcionen (retirar, desa­
justar, desconectar>. 
Utili::ar equipo no ~eguro, emplear las manos en lugar del equipo, o 
hacer uso del equipo en forma no segura (descargar sin cuidado, colo­
car, me;=clar, combinar). 
Asumir una posición o postura no segura <estar de pie o trabajar de­
bajo de objetos pesados suspendidos en alto, leyantar pesos curYando 
la espalda>. 
Trabajar en equipo en movimiento o peli9roso ( limpiar, ajustar, 
aceitar >. 
Distraer, molestar, dar sorpresas <reñir, Jugar de manos>. 
No emplear las prendas de seguridad o los dispositiYos de protección 
personal (anteojos>. 
Actos no seguros, no clasificados. 
Ningún acto no seguro. 

6.- El factor personal de falta de seguridad. Trátase de la caracte­
ristic:a mental o fisica que permite o causa el acto inseguro. A con­
tinuación se enumeran algunos ejemplos de factores personales de fal­
ta de seguridad. 
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Actitud impropia (desprecio de las Ordenes, falta de comprensión de 
las instrucciones, nerviosidad, eKcitabilidad). 
Falta de conocimiento o de habilidad <desconocimiento de la práctica 
segura, falta de habilidad, etc.). 
Defectos físicos < visión y capacidad auditiva defectuosas, fatiga, 
intoxicaciOn, hernia, debilidad cardiaca >. 
Factores no clasificados. 
Nin9dn factor personal falto de seguridad < Blake, R. 1990 >. 

El accidente de trabajo es un hecho que daña no sólo a las personas 
sino también a los recursos materiales para la producción, disminu­
yendo as1 la productividad del centro de trabajo, por lo que es ne­
nesario que se vea la importancia que tiene la seguridad y la produc­
tividad en el siguiente capitulo. 
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IV.- SEGURIDAD Y PRODUCTIVIDAD 

la seguridad en el trabajo. 

La seguridad en el trabajo se refiere al estado de protección de los 
recursos humanos y materiales del centro laboral y es una tecnologia 
aUn en formación para conseguir esa protección. 

Como tecnologia, la seguridad debe abarcar diversas disciplinas y 
profesiones orientadas a la previsión y prevención de accidentes de 
trabajo como diseño de construcciones, instalaciones, herramientas y 
equipos; diseño de productos y procesos; estadística, investigación 
de operaciones, ccmputac1ón, contabilidad, comunicación, ingeniería 
de métodos, desarrollo de recursos humanos y otros más. 

La razón de ésto es muy simple, ya que tiene que abarcar un campo muy 
amplio que va desde la concepción y proyección del centro de trabajo, 
hasta la entrega del producto o servicio al consumidor o usuario in­
termedio o final. 

Tradicionalmemte la seguridad se ha confinado al área de producción, 
que es sólo una parte del amplio campo mencionado. Por eso sus solu­
ciones han sido limitadas y también es escasa su aportación a la pro­
ductividad del centro de trabajo. 

Las empresas que se han dado cuenta de la importancia de la seguridad 
como una herramienta efectiva para hacer crecer la productividad, la 
han colocado en un nivel de asesoria de la dirección o gerencia, ya 
que el accidente de trabajo concebido como un daño potencial a los 
recursos humanos y materiales del centro de trabajo, requiere deci­
siones de fondo que la dirección o gerencia pueden tomar ya que afec­
tan a toda la empresa C vasque:-, H. 1992 >. 

Es importante también que el accidente de trabajo deje de verse sola­
mente como una cuestión laboral o como un asunto de derechos y obli­
gaciones de empresa y sindicato. 

Esto no significa empequeñecer o desdeñar la protección del trabaja­
dor, sino hallar en la organi2ación y en la administración de la em­
presa, Cy por supuesto, en el proceso productivo}, las causas profun­
das y reales del accidente. Al corregirlas, la protección del traba­
jador se amplia y se hace mcts efectiva. 

Una consecuencia de suma importancia de lo anterior, es que la segu­
ridad se convierte en un instrumento o herramienta para ~levar el ni­
vel de productividad del centro de trabujo. 
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La productividad •n el trabajo. 

Lo primero que hay que aclarar es que productividad y produccián son 
dos cosas distintas aunque relacionadas entre si. 

La produccián es un hecho material, tangible, medible. Si se trata 
de una industria, se habla de toneladas, litros, cantidad de piezas 
producidas, etc. Si se trata da una empresa de servicios, como una 
compa~ia de aviación, o un hotel, se habla de pasajeros transportados 
o huéspedes alojados. 

La productividad en cambio, es una relaciDn que no puede verse ni to­
carGe, pero que ea de gran significación, porque indica la relacián 
d~l producto que se ha logrado, con los recursos que ha sido necesa­
rio emplear para obtenerlo. A ese conjunto de recursos se le dá el 
nombre de insumo. <Adam, 1991). 

La productividad puede entonces entenderse asi: 

Productividad 
Total 

Productividad total 

Insumo total 

Resultados obtenidos 

Recursos requeridos 

La relación asi obtenida no seria totalmente e:<acta pero seria sufi­
cientemente significativa para poder comparar los resultados de la 
productividad. La razón es que al combinarse todos los componentes 
del insumo, se combinan también sus efectos, y seria dificil deter­
minar con nitide: los efectos parciales de cada componente. 

Son varias las razones por las que la productividad se estima prefe­
rentemente en funcián del recurso humano, o sea la cantidad produci­
da por el trabajo humano en una determinada unidad de tiempo. 

Por una parte es factible medir el rendimiento fisico del trabajo de 
una persona en un determinado tiempo. Por la otra, el ser humano no 
tiene las restricciones que tienen los recursos f isicos y que consti­
tuyen su limitación. 

Una máquina, por ejemplo, puede ser aprovechada al máximo; sin embar­
go, no puede rebasarse o excederGe mucho tiempo a su capacidad dise­
ñada, ya que ésto podria destruirla. 

Una superficie de trabajo tiene determinado número de metros cuadra­
dos, espacio que puede ser bien aprovechado, pero el espacio no cam­
bia. Su aprovechamiento tiene pues, una limitacián de origen. 
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Por lo contrario, esto no es igual en el caso de la persona que me­
diante un adiestramiento adecuado, un método simplificado o una mo­
tivación efectiva, puede lograr más que lo habitual. 

El resorte principal para aumentar la productividad es el desarrollo 
de los recursos humanos, tanto el modesto adiestramiento de un tra­
bajador al pie de la máquina como el del técnico en instituciones de 
educación superior <Vásque~, H. 1992>. 

Si bien es cierto que importa mucho la productividad (mejores resul­
tados con menos esfuer;::o) del obrero que cotidianamente hace el tra­
ba jo rutinario, también es importante mejorar la productividad del 
dirigente o dirigentes de la empresa. Es oportuno señalar ésto, por 
la creencia da que la baja productividad de la empresa es imputable 
sólo a los trabajadores 

Lo importante de todo ésto es resaltar a la productividad como un in­
dicador del acierto con que se están aprovechando los recursos huma­
nos y materiales en una empresa o en el pais y que el mejoramiento de 
la productividad no depende necesariamente de los recursos naturales 
del pais o de su rique;::a en términos genéricos, sino de la decisión 
de aprovechar las habilidades y aptitudes de la gente. 

La relación productividad - seguridad 

La relación entre ambos se clarifica cuando consideramos que en la 
eHpresián producto/ insumo, que define la productividad total, el 
accidente de trabajo invariablemente aumenta el insumo y por consi­
guiente reduce la productividad. Naturalmente, el accidente de tra­
bajo visto no sólo en términos de lesión del trabajador, sino también 
por sus efectos sobre los medios de producción. 

Detrás del mejoramiento real y significativo de la productividad 
existen condiciones satisfactorias de organi:ación y administración 
es decir, de orden y rumbo. La organización produce el orden y la 
administración el rl1mbo <Vásque:, H. 1992>. 

La organi:ación en términos simples, es la creación de organos con 
una función especifica a cumplir y agrupados en un todo. Por otra 
parte la administración implica manejar acertadamente los recursos de 
que se dispone, orientando la acción hacia un rumbo determinado y 
con una clara conciencia de lo que quiere conseguirse. 

Las condiciones d~ organización y administración para mejorar la 
productividad, también son válidas para la seguridad. Si no existen 
dichas condiciones sobreviene la falta de seguridad y ésta baja la 
productividad. Lo que por un lado se gana con mayor productividad, 
por otro se pierde con la falta de seguridad. 
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Es importante ver las condiciones para la óptima productividad y la 
seguridad. A la postre, la falta de seguridad frustra los objetivos 
de mayor productividad. Y al contrario, la seguridad permite mejo­
rarla. 

Suele pensarse, que la seguridad no es mas que un gasto y cuando una 
empresa está en apuros económicos, .los primeros gastos que suprime 
son los de capacitación y de seguridad, pensando que son más impor­
tantes los departamentos de producción, o las áreas de mantenimiento 
etc., sin tomar en cuenta que necesitan el apoyo de los otros depar­
tamentos para evitar o disminuir los accidentes que van a reflejar la 
baja productividad de la empresa, ya que, para salir de sus apuros 
se arriesga a ser improductiva. 

Esto ha sido particularmente cierto en el caso de las empresas media­
nas y pequeñas, que por sus limitaciones económicas, trabajan en un 
nivel critico de productividad que no les permite consolidarse o cre­
cer <Vásquez, H, 1992) • 
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V.- EL CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD Y LA SEGURIDAD. 

Aunque empresas e individuos citen interpretaciones di fe rentes, el 
control total de calidad significa, en térninos generales, el control 
de la administración misma. 

El concepto de " Control Total de Calidad " fué originado por el 
Dr. Armand V. Fei9enbaum, quién en los años cincuenta fué gerente 
de control de calidad en la General Electric de Nueva York. 

SegUn Feigenbaum, el control total de calidad <CTC> puede definirse 
como " un sistema efica;::: para integrar los esfuerzos en materia de 
desarrollo, mantenimiento y mejoramiento de la calidad realizados 
por los diversos grupos en una organización, de modo que sea posible 
producir bienes y servicios los niveles más económicos y que 
sean compatibles con la plena satisfacci6n de los clientes ''• 

El CTC exige la participación de todas las divisiones de la empresa, 
incluyendo las de mercadeo, diseño, manufactura, inspección, alma­
cenes y seguridad. Feigenbaum también sugiri6 que el CTC estu­
viera respaldado por una función gerencial bien organizada, cuya 
única Area de especiali=ac1ón fuera la calidad de los productos y cu­
ya t.'.mica a.reil de operaci6n fuera el control de calidad <Ishika111a, K. 
1986). 

Desde el punto de vista do la organi=acián, Feigenbaum concibió el 
control total de calidad manejado por un grupo de especialistas. 

Los Japoneses, sin embargo, le han dado otro giro. En lugar del ma­
nejo de la calidad por especialistas un1camente, han involucrado a 
todo el personal de la empresa, de acuerdo con la tarea que realiza 
cada quien, y por supuesto, abarcando a todos los niveles de auto­
ridad, de modo que cada quien se sienta participe y responsable a la 
ve= de la calidad del producto o servicio. 

Esto dió origen, entre otras cosas, a los circules de calidad, en 
donde los trabajadores tienen la oportunidad de aportar su creativi­
dad y colaborar en la solución de los problemas relacionados con la 
producción del articulo o del servicio. 
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En años recientes el concepto de participación total dentro de la 
empresa ha rebasado los muros de el la para abarcar a los sub­
contratistas, a los sistemas de distribución y las compañías 
filiales. (Cydsa, 1987) 

Después de éste breve esbozo sobre qué es la calidad total, veremos 
su relación con la seguridad. 

Si no hay seguridad en el trabajo, no puede haber ni buena calidad 
en la producción, ni una administración eficiente en la empresa. La 
seguridad en el trabajo es parte explicita del control total de la 
calidad. CVásque;:, 1992). 

Al hablar de la calidad, hablamos de una calidad competitiva a 
nivel internacional. Esta es decisiva para la producción de to­
dos los paises porque, por una parte, la calidad de la planta 
productiva les permite e~~pander su mercado, obtener divisas, tec­
nolo9ia y la oportunidad de crecer. Por la otra, el re::ago en 
la calidad abre la puerta las importaciones, competencia a 
veces ruinosa, sobre todo para las empresas medianas y peque­
ñas. 

Pero el significado más trascendental de la calidad considerada 
a nivel internacional, es lo que hay detrás de ella: una ad­
ministración efica;:. No concibe una calidad competitiva en­
marcada por una administración deficiente. 

En seguida hacemos un breve repaso de los conceptos mas im-
portantes en relaci6n con la seguridad el trabajo y la 
calidad. 

La calidad: si9n1ficado, control. 

Se puede decir que la calidad es ol conjunto de caracterís­
ticas de un producto o servicio que hacen que el consumidor 
o el usuario, lo adquiera o lo utilice repetidamente frente 

opciones similares. Cishikala1a, 1986>. 

Esto implica un proceso que principia y termina en el mercado, como 
lo muestra el diagrama siguiente: 
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PRODUCTIVIDAD Y SEGURIDAD 

[J 

8 
ó 
ó 

Investigar el mercado: necesidades o deseos del 
consumidor 

Definir las características del producto o ser­
vicio. 

Diseñar para que contenga esas características 

Planear su producción 

Producir 

Vendl"!r 

Investigar resultados en el mercado: satisfac­
ción del consumidor. 

El presunto usuario o consumidor rara vez prciporciona especificaciones técnicas. Más bien 
SP. refiere a aspectos como tamaño, sabor, presentación, precio, cte., que el productor se 
encarga de traducir a especificaciones técnicas para el producto terminado o el servicio 
que va a prestnr ( Vásquez, 11. 1992). 



Kaoru IshU~at•la, en su libro: lQué es el control total de la calidad? 
distingue entre las especificaciones del consumidor, a las que llama 
( caracteristicas reales de calidad ) y las que establece el produc­
tor, a las que denomina < caracteristicas sustitutas de calidad > 
<IshikaL>Ja, 1986>. 

Para ilustrar ésta diferencia, da el ejemplo de un rollo de papel pa­
ra periódico. 

La ca 1 idad que fija la empresa consLtmidora del papel es que éste no 
se rompa en la prensa rotativa. El productor se encarga de diseñar 
las características técnicas: espesor, ancho, resistenc1a a la ten­
sión, calor, forma de enrollarse, etc., para que el papel satisfaga 
la exigencia del consumidor. 

El interés del productor es que las espec1ficaciones sustitutas esta­
blecidas por él se cumplan siempre para que el consumidor mantenga el 
interés em seguir adquiriendo el producto. De aquí la ra::ón de esta­
blecer un control de la calidad. 

El control de la calidad siempre ha e;dstido; pero con el advenimien­
to de mejor tecnología y de producción masiva, ha sido necesario di­
señar procedimientos técnicos como los circules de calidad para con­
seguir un contt'ol efectivo. 

El control de calidad es ( desarrollar, diseñar, manufacturar y man­
tener un producto de calidad que sea el mds económico, el más ~til 
y siempre satisfactorio para el c:onsumidor>. <Ishika1i1a, 1986). 

Originalmente el control de la calidad centró su atención en la fase 
de producción, para captar alli e impedir que llegaran al mercado, 
las mercancias que no llenaban los requisitos e>:igidos por el consu­
midor. Como consecuencia de éstos controles, se lograron 1mportantes 
mejoras tecnológicas. 

La competencia por los mercados est1muló, los paises industriali­
::ados, el desarrollo tecnológico. Este, a su ve::, requirió mejores 
y más amplios métodos de control de calidad para asegurar el mercado 
y poder asegurar también la recuperación de las grandes 1nversiones 
necesarias para el desarrollo de nuevas tecnologías. De ésta manera 
se llegó al control total de la calidad. 

En el control total de la calidad, van implícitos el control de cos­
tos, el de producción, de ventas y de existencias, as1 como el con­
trol de fechas de entrega. Todo ésto se basa en la premisa de que el 
fabricante debe dearrollar, producir y vender articules que satisfa­
gan en calidad, oportunidad y costo las necesidades de los consumido­
res. 
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Antes de examinar de que manera la falta de se9uridad en el trabajo 
limita el control de la calidad, es conveniente recapitular el si9ni­
ficado de la seguridad en el trabajo. 

La seguridad en el trabajo y el control total de la calidad. 

Estas Son las principales características de la seguridad en el tra­
bajo, que nos perm1tiran apreciar la relación con la calidad, parti­
cularmente, con el control total ds ella. 

1.- La se9uridad en el trabaJo implica la protecci~n de los recursos 
humanos y materiales de la empresa. Por lo tanto el concepto 
abarca a toda la empresa, no solamente al área de producci6n. 

2.- El accidente de trabajo, que la seguridad pretende eliminar o re­
ducir al mlnimo, tiene como causas esenciales las deficiencias 
organi=acionales y/o administrativas. Estas generan las condicio­
nes y actos inseguros que facilitan el accidente de trabajo. 

3.- La seguridad en el trabaJo implica una participaci6n total de los 
componentes de la empresa porque, al igual que en el caso de la 
calidad, la seguridad principia con la concepci6n del producto y 
del proceso incluyendo, por supuesta, las instalaciones y la 
maquinaria y se e::tionde hasta la entrega del producto o servi­
cio al consumidor o usuario. 

4.- La seguridad en el trabajo no pierde de vista al trabajador, pero 
tampoco pierde de vista que la protección de los recursos mate­
riale$ para la producci6n tiene un importante significado econ6-
mico para la empresa en términos de productividad y casta. De 
ésta manera, cuando la seguridad acomete el problema del acciden­
te de trabajo con una perspectiva globalizadora, encuentra más y 
mejores alternativas para salvaguardar tanto la integridad del 
trabajador como también la productividad de la empresa. 
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Aqui se resúmen las características de la seguridad en el trabajo1 

El control total de la calidad 

Su objetivo: Satisfacer las 
expectativas del consumidor 
por obtener oportunamente un 
producto o servicio de ca-
1 idad y precio justos. 

Incluye: 
El control de costos. 

El control de cantidades. 
CProducción, ventas y eHis­
tencias>. 

El control de fechas de en­
trega. 

El control de calidad: 
- Calidad del trabajo 
- Calidad del proceso 

- Lo que ocurre cuando hay un 
sistema de seguridad en el tra­
ba jo. 

- Se desconoce el costo directo de 
los accidentes, con o sin inca­
pacidad. No se puede controlar 
lo que no se conoce. 

- El accidente de trabajo necesa­
riamente eleva los costos, por­
que se requieren mds recursos. 

- El accidente de trabajo siempre 
altera el programa de producción 
excepto en industrias con bajo 
aprovechamiento de su capacidad 
instalada, en cuyo caso los cos­
tos son altos. 

- El accidente de trabajo implica 
siempre la utilización de mas 
tiempo que el programado. 

- El adiestramiento que se dá 
deficiente porque no lleva in­
cluida la seguridad. 

- No hay análisis de riesgos que 
comprenda desde la concepción 
del producto, hasta la entrega 
de éste al consumidor. 

En el cuadro anterior observamos de que manera se li9a la seguridad 
con ol objetivo del control total de la calidad <el accidente de 
trabajo se encarga de frustrar éste objetivo>. 
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Finalmente, la seguridad en el trabajo se logra 
revisión estructural y funcional continua para 
teraciones de la organización y la administración 
por la dinamica propia de la empresa. 

cuando hay una 
corregir las al­
que van surgiendo 

Aparte de otras consideraciones, la seguridad en el trabajo viene a 
ser un control de la calidad operativa de la empresa que tiene 
como componente principal, la calidad de organi:acián y admi­
nistración de ella. 

58 



SEGUNDA PAR T E 



LA ADMINISTRACION DEL CONTROL DE PERDIDAS UNA MODALIDAD DE 
LOS PROGRAMAS DE SEGURIDAD 

I.- LA ADMINISTRACION OEL CONTROL DE PERDIDAS 

Después de e::poner lo que es la si::gur1dad industrial y todos los 
elementos que la conforman, daremos a conocer un programa de seguri­
dad que puede contribuir a que las organ1=ac1ones logren sus objeti­
vos de seguridad y por consiguiente de productividad. 

La administración de riesgos es un método para reducir al m1nimo los 
efectos financieros adversos del riesgo "puro" en el individuo, fa­
milia o compañia. 

Inic1aremos éste capitulo enumerando los cinco pasos que e:<isten 
para la preparación y eJecución de un plan de administración de 
riesgos: 

1.- Identificar los riesgos que enfrenta la compa~ia. 
~.- Evaluar la magnitud de la probable cantidad de pérdida de cada 

riesgo. 
~.- Anali~ar el método para regular los 1•iesgos y seleccionar el mas 

ventajoso. 
4.- Instrumentar el método o métodos selecionados. 
5.- Hacer una evaluación periódica, reevaluación y reajuste del méto­

do o métodos de tratamiento. 

1.- Identificar los riesgos que enfrenta la compañia. 

El administrador de riesgos esta principalmente interesado en éstos, 
porque pueden causar solamente pérdidas. 

Se han desarrollado algunos métodos para la identificación de los 
riesgos que enfrenta un individuo o negocio. Estos métodos incluyen 
al cue5tionario de identificación de riesgos, bl análisis del estado 
financiero, cl cuadro de flujo de la situación del negocio. 
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2.- Evaluar la magnitud de la probable cantidad da pérdida de cada 
riesgo. 

Para evaluar un riesgo, hay que determinar: 

a) la probabilidad de que una pérdida pueda ocurrir como resultado 
de un riesgo, b) la cantidad máxima que costaría dicha pérdida y 
e> los recursos financieros disponibles de la compañía para cubrir 
esa pérdida. 

Aquí es importante mencionar qLle existe la pérdida a gran escala y la 
pérdida por unidad. 

La primera la pérdida a gran escala, i11dica que el administrador de 
riesgos debe colocar en primer lugar su~ recursos disponibles para 
protegerse contra probabilidades de pérdida a gran escala. 

La pérdida d gran escala depende del ~amaño de la pérdida y de los 
recurRos financieros disponible~ para enfrentar la pérdida. 

La segunda, es un recordatorio constante al administrador de riesgos 
de su "e:<posición" a pérdidas múltiples. Una pérdida por unidad 
consiste de toda clase de pérdidas, las cuales pueden ocurrir como 
resultado de un s6lo hecho. SG debe estar consciente de ev1tar el 
riesgo a una pérdida mayor a la que se puede absorver. 

3.- Análisis del método para regular los riesgos y selección del mé­
todo más ventajoso. 

Después de identificar y evaluar la e~posicibn a la pérdida, Ql admi­
nistrador de rie3go~ deb~ decidir cbmo proteger a la compañia contra 
las pérdidas que puedan resultar, eligiendo algunas de éstas opciones 
A> eliminar el r1es90, DJ reducir a un minimo o prevenir la pérdi­
da, CJ transferir el riesgo a otro y/o 0) planear la absorción de 
las pérdidas dentro de sus propios recursos. 

A> eliminar el riesgo.- El Evitar o eliminar por completo un riesgo, 
no es una alternativa que se pueda util1:::ar muy a menudo. rar ejem­
plo: una compañia puede evitar todos los riesgos, cerrando simple­
mente para siempre sus puertas. El resultado negativo de ésta acci6n 
pesar<i ml.1s que sus ventaJas. S1n embargo hay ocasiones que 
pueden evitar éstos riesgos. Una compañia puede descontinuar la pro­
duc:ciOn de un artículo porque los riesgos pueden ser mayores que las 
futuras ganancias. 
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B> prevención y reducción de pérdidas.- 81 no es posible evitar 
ciertos riesgos, si podria ser posible prevenir futuras pérdidas o 
disminuirlas a un minimo. 

Por ejemplo: muchos fabricantes con frecuencia mantienen una protec­
c16n de metal en sus maquinas para evitar que los trabaJadores se le­
sionen sus manos. Sin embargo, éstas guardas no garanti=an la eli­
minación de accidentes. Se puede reducir ol número de accidentes, 
pero no eliminarlos por completo. 

Otra caso es el sistema automatice de rociadores que es un buen ejem­
plo para la reducci6n do pérdidas. E1 c~lor del incendio actúa en la 
cabe:a del rociador el cual inmediatamente roela agua para e::tinguir 
la-=:. llamas. 

Este sistema no ev1tarci los fuegos ya que actúa hasta que el incendio 
empie=a, sin embargo, los l'DC1adores ~on muy efectivos en reducir la 
cantidad de pérdidas despuéu de que el fll~QD ha empe=ado. 

C> transforir el riosgo.- S1 un riesgo no se puede evitar y su gra­
vedad e~ mu¡ suvera par·~ mantene1·lo o para asegurarlo por cuenta pro­
pia, ~st.e r1esgo debe ser transferido. 

La forma m~s común de tran~ferir lln r1Gsgo es obtener un seguro. Sin 
embargo, e::isten otras formas como efectuar contratos de seguridad y 
mantener acuerdoa d~ lndemni=ac16n. 

Se debe mencionar que transfer1r es la forma mas cara de administrar 
un riesgo. Esta forma se debe considorar como la última opción que 
el gerente debe intentar y debora ser usada s6lo cuando no se puedo 
encontrar otra alternativa m~s satisfactor13. 

0) retencibn del r1esqo.- Si ya se han tomado todas la medidas para 
provenir o reducir la pórd1da y todavía no es pos1ble evitar el ries­
go, el administrador debe1·~ considerar la fact1b1l1dad de mantener 
el riesqo. Todos mantenemos ciertos riesgos de una manera consciente 
o incluso 19norantos del mismo. 

Estos riesgos podrJan ser mantenidos, si la m~::1ma cantidad de pérdi­
da que resultara, fL1esc tan peque~a que no causara problemas finan­
c1eron de importancia. 

Retener un riesgo 1nadvmrt1damente el resultado de la falta de 
cuidado del adm1n15trador o gerente para ídentif1car los riesgos 
a que se 8ncuentra e::puesta su compa~ia. 
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4.- Instrumentación del método o métodos seleccionados. 

La instrumentación del plan de la administración de riesgos, incluye 
el establecimiento de los procedimientos necesarios para llevar a ca­
bo los métodos y tratamientos del riesgo, los cuales el administrador 
debe adoptar. 

Si las medidas de control o prevención de pérdidas han sido ya deci­
didas, será necesario, por eJemplo, comprar e instalar las proteccio­
nes necesarias para las máquinas, los sistemas de rociadores contra 
incendios, etc., para los casos mencionados. 

5.- Hacer una revisión periódica, reevaluación y reajuste del método 
o métodos de tratamiento. 

La adminstraci~n de riesgos, no es un proceso estatico. El eJecutivo 
debe estar alerta a cualquier cambio en el entorno que pueda influir 
en sus programas de administración de riesgos. 

La compañia puede desarrollar un nuevo producto, el cual puede resul­
tar dañino al público. El gobierno puede adoptar una nueva ley, la 
cual aumenta la obligación de la compañia sobre l~s indemni=aciones a 
los trabajadores, etc. 

Después de conocer los pasos para la preparación y la eJecución de un 
plan de administración de risgos, continuaremos con las causas de la 
pérdida. 
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I.- LAS CAUSAS Y LOS EFECTOS DE PERDIDA 

Un alto porcentaJe de ejecutivos no comprenden lo que realmente cues­
tan los accidentes de trabajo y otros sucesos que ocasionan pérdidas. 
Por lo regular, sólo ven los costos por tratamiento médico y la com­
pensación del trabajador. 

Inclusive, úan muy pocos los ejecutivos que entienden que los mismos 
factores que estcin ocas1onando accidentes, están también causando 
pérdidas en la prodL1cc16n, asi como problemas de calidad y costo. 
El comprender los factores causantes de accidentes es dar un gran pa­
so en el control de toda~ las pérdidas. ( lLCI, 1980>. 

Los informes d~ seguridad de organ1=ac1ones lideros como por ejemplo 
el Grupo CYDSA, p1·ueban que los accidentes no son Ltn costo inevita­
ble. Han demostrado que nl costo de lo~ servicios médicos y la com­
¡1cnsación del trabaJador son sülo una pequeRa parte de los costos 
reales de los accidentes. ( CYDSA, 1987> 

Es importante conocer las causas que ocasionan los accidentes y poder 
desarrollar lo:¡ controles apropiados par-a disminuir a evitar éstos. 

Por eJemplo 1 es probable que los cJccut1vo-::; que creen que la mayoria 
de los accidentes son causados por '' descuido'', recurran al casti­
go o a programas de incentivos para hacer que la gente sea '' mas cui­
dadosa'', Pero ~s proh~ble que los accidentes sean ocultados en lu­
qar de sor resueltos. 

El propüs1to de éste traba.Jo, es proporcionar al responsable de la 
seguridad C psicólogo, ingcinic>ro, administrador, etc. >, una herra­
mientb para un meJor entend1m1ento de las causas reales y de los cos­
tos totales de los accidentes y de otras pérdidas < materia prima, 
producto terminado, lnst<dacianes, etc:. l, asi como un contexto 
funcional para anali~ar sus origenes y cont1·olar sus efectos. 

Modelos de Causalidad de Pérdida 

Durante los •Jltimo~ años se har. presentado numerosos modelos de 
causalidad de accidente y pérdida. Un gran porc:entaJe de éstos 
modelos son compleJos. Sin embargo, el modelo de causalidad de 
pérdida, es relativamQnte simple, ya que contiene los puntos clave 
necesario~ para permitirle al usuario comprender los hechos criticas 
imprescindibles para el control de la gran mayoria de accidentes, de 
problemas de administrac:iDn y pérdida. < ILCI, 1980 >. 
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El siguiente cuadro nos muestra los pasos a sequir en éste modelo de 
causalidad de pérdida, el cual iremos explicando. 

Falta de 
Control 

Programa 
inadecuado 

MODELO ILCI DE CAUSALIDAD DE PERDIDAS 

Causas 
Básicas 

Causas 
Inmediatas 

Incidente Perdida 

2 Normas Factores Actos y Contacto Personas 
inadecuadasM Personales -4 condiciones --l con ener- H Propiedad 
del progra- deficiente!:> gia o Proceso 

substan-

3 Cumplimien­
to inadecu-

Factores 
del traba-

ado con las JO 
normas 

PERDIDA 

El resultado de un accidente es la 
obvias son el daño las personas, 

'' pérdida ''; las pérdidas más 
a la prop1edad al proceso. 

'' La interrupci6n de la eJec:uc:1~n y la '' reduc:c:16n d~ la utilidad'' 
son consideradas como importantes pérdidas implic1tas; ya que e:cis-
ten pérdidas que lnvoluc.:ran personas, propiedad, proc:~i::lO y 
finalmente utilidades. 

Una ve= que ha ocurrido la secuencia de la pérdida, el tipo y el 
grado son, en cierto modo, un asunto de suerte. El efecto puede 
fluctuar desde una magLllladura hasta muertes múltiples pérdida 
de una planta. 

El tipo y grado de la pérdida, depende parcialmente de circunstancias 
fortuitas y parcialmente de las medidas que se tomen para m1nim12ar 
la pérdida en ésta etapa de la secuencia; tales como primeros auxi­
lios y cuidado médico adecuado, oportuna reparación del equ1po 
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instalaciones daAadas, asi como la instrumentaci6n eficiente de pla­
nes de acción de emergencia y una efectiva rehabilitaciOn de la gente 
al trabajo. 

El potencial del elemento humano para el mejoramiento de la utilidad 
a través del control de pérdidas, proporcionar~ protecciOn de las 
utilidades, del proceso y de la propiedad; por lo que es necesario 
comprender y usar, la secuencia de causa y efecto de los accidentes. 

INCIDENTE I CONTACTO 

Este es el suce~o que precede a la pérdida, es el contacto que podria 
causar el perJuicio. Cuando se permite que existan las causas poten­
cia les de accidentes, se tendrci siempre abierto el camino para un 
contacta con una fuente do onergia sobre el limite critico del cuerpo 
o estructura. 

El pen~ar en el incidente en término~ de un contacto e intercambio de 
~nergla, a.yudtl a estructurar el pensamiento sobre lo<;; medios de 
control. 

Pueden tomarse medidas de control <que atraigan o absorvan> la ener­
g ia para mini1n1=ar el perJu1c10 o da~o en el momento y punto de 
contacto. ~l ~qu1µ0 de protecc16n personal y las barreras de protec­
ci6n san eJemplo~ comun0s. 

Otras medidas de control, serian la sust1tuc16n de un producto quimi­
co da~ino, por uno menos da~ino, o reducir la energia liberada, etc. 

Cuando se pt?rm1te que e::1stan condiciones de calidad inferior a lo 
establecido C como maquin~s y herramientas desprotegidas >,o cuando 
se permiten actos irregulares C como limpiar con gasolina >, existe 
siempre la posibilidad de contactos e intercambias de energia que 
dañan a la gente, a la propiedad y/o al proceso, por lo que se deberd 
conocer las causas inmediatas, para actuar con acierto. 

CAUSAS INMEDIATAS 

Las '' causas inmediatas de los accidentes son las circunstancias 
que preceden 1nmed1atamanente al contacto. Por lo general, pueden 
v~rse y sentirse. Con freCLlencia se les llama actos peligrosos <com­
portamientos qu~ permiten la ocurrencia de un accidente) y '' condi­
ciones peligrosas'' (c1rcunstanc1as que podrian permitir la ocurren­
cia de un accidente). 

Actualmente algunos eJecut1Yos americanos, tienden a pensar en térmi­
nos de 11 condic1ones subnormales " e desviaciones a partir de un 
estándar o pr~ctica aceptada >. 
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Estos términos tienen algunas ventajas: 1) relaciona prácticas y 
condiciones con un estandar, una base para medida, evaluación y 
correcci6n; 2) minimiza en cierto modo el término '' acto peligroso '' 
y 3) amplia el interés desde el control de los accidentes, hasta el 
control de pérdida, i ne luyendo seguridad, cal id ad, producción y 
control de costos. 

Para resolver los problemas del funcionamiento del control de pér­
didas, se debe llegar a las causas básicas e fundamentales. 

CAUSAS BASICAS 

Las causas básicas ayudan a e::plicar el porque la gente reali~a prác­
ticas subnormales. Logicamente, no es factible que una per~ona siga 
un procedimiento adecuado si no se le ha enseñado nunca antes. 

Del mismo modo, el operador de un equipo que requiere de un manejo 
preciso y especiali=ado, no maniobrará con eficiencia y seguridad, 
sin haber tenido la oportunidad de desarrollar ~sa habilidad mediante 
una práctica guiada. 

Es igLtalmente lógico, que baja calidad de trabajo y la con­
secuente pérdida e~on~mica seran los resultados a obtener si se pone 
a una persona con vista defectuosa en un trabajo donde la buena vi­
visión es critica para un funcionamiento adecuado. 

En forma similar, es poco probable que a una persona a la que nunca 
se le informó de la importancia de su trabaJo, se sienta orgullosa 
en su puesto. 

Las causas básicas de los accidentes, tambien ayudan a explicar la 
existencia de las condiciones subnormales. Si no e::isten estándares 
adecuados y s1 no se les acata, se podrían adqu1r1r equipo 
riales inadecuados o peligrosos. 

mate-

El equipo indecuado puede producir un producto de calidad inferior, 
desechos o desgastar demasiado la maquinaria, pudiendo causar un 
accidente. Todo ésto se daria si no se selecciona en forma adecuada 
o si no se usa y mantiene como corresponde. 

Las causas básicas de los accidentes son los origenes de las pr~cti­
ticas y condiciones subnormales. Sin embargo, el comien:o de 
la causa y la secuencia resultante. Lo que comien:a la secuencia del 
modelo ILCI, terminando en pérdida es la " falta de control 
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FALTA DE CONTROL 

El control es una de las cuatro funciones esenciales de la adminis­
tración; las otras tres son planear, organizar y dirigir. Estas 
funciones pertenecen al trabajo de cualquier administrador, sin con­
siderar el nivel o la profesión. 

Sea cual sea la función administración, mercadotecnia, producci6n, 
calidad, ingeniería, adquisiciones o seguridad, el supervisor o di­
rector deber~ planear, organizar, dirigir y controlar las acti­
vidades de la empresa para ser efectivo. 

La persona que adm1n1stre el programa de seguridad - pérdida deberá 
conocer las normas; plan1f1car y organ1:ar el trabajo para satisfacer 
los est:1ndare-=-; medir su propio desempeño y el de los demds; evaluar 
resultados y neces1dade~; encarar y en forma constructiva corregir 
las ejoc.:ucione~ que lo ameriten. 

Esto es control adm1n1strat1vo y sin el, se iniciaria una secuencia 
de accidentes y se de~atarian los factores causales que originarian 
la pérdida. 

E::isten tres ra:::ones comLtnes para la falta de control: 

1 > Programa in.idecuado; :?> normas de programa inadecuado y 
3> acatamiento inadecuado de las normas. ( ILCI, 1980 >. 

Cuando se intenta identificar las posibles causas de un problema, es 
importante prestar atención a aquellas con mayor probabilidad de 
ocurrencia. Todo esto es esencial para un control efectivo. 

b7 



II.- CONTROL ADMINISTRATIVO DE PERDIDA 

El control de la pérdida es una parte vital del trabajo de cada ge­
rente, en todo nivel organizacional. Para ser llevado a cabo en for­
ma efectiva, se requiere de un enfoque administrativo profesional. 
Tres razones importantes para ésto son que 1) los gerentes son res­
ponsables por la seguridad y la salud de los demás, 2> la adminis­
tración de la seguridad proporciona importantes oportunidades para 
manejar los costos y 3) el maneJo del control de seguridad /pérdi­
da, proporciona una estrategia operac1onal para mejorar la adminis­
tración total. 

Los directores son responsables de la seguridad. 

La responsabilidad de un director para la productividad y utilidad es 
substancial. Pero la responsabilidad por la seguridad y salud de los 
empleados es más importante. 

Conceptos tales como máquinas, materiales y estrategias de mercado, 
pueden explicarse en términos de hechos y cifras; pero no hay modo 
de explicar la muürte de un trabajador, la pérdida de la vista o la 
incapacidad permanente. 

La pérdida de un peso en el balance anual es temporal y puede recupe­
rarse a través de una mejor dirección. Pero no hay modo de recuperar 
las pérdidas humanas que resultan de los accidentes. La vida, la par­
te del cuerpo afectada, el funcionamiento normal de obrero lesio­
nado, se pierde para siempre. 

Los directores tienden a racionali=ar con respecto a las causas de 
los accidentes, a centrarse en los actos "negligentes" o "inseguros" 
de los trabajadores. 

La mayor parte de las problc:-mas de segL1r1dad, son problemas de la 
administración. Como menciona Deming ( Ish1kahua, 1986 ) sólo el 
15 X de los problemas de una compañia pueden ser controlados par los 
trabajadores mientras que el 85 X puede ser controlado sólo por la 
dirección. 

El manejar la seguridad y otras ~reas relacionadas con la pérdida, 
proporciona oportunidades para manejar los costos. 

Tradicionalmento, se ha considerado a la se9uridad como un gasto, sin 
embargo, cada ve= hay un mayor número de administradores que empiezan 
a ver como una inversión con réditos significativos, tanto humanos 
como econám1c:os. 
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Los programas de seguridad más efectivos, dirigidos al control de to­
das las pérdidas, producen una utilidad mayor al reducir los costos. 

La dirección del control de seguridad / pérdida. proporciona una 
estrategia operacional para mejorar la administración total. 

Se ha reconocido a nivel mundial que un programa de seguridad bien 
dirigido, proporciona una estrategia operacional para mejorar la ad­
ministración total. < ILCI, 1988 > 

La necesidad de saber qué es la administración profesional, sus ca­
racteristicas, principios y funciones, no sólo es un requer1m1ento 
fundamental de la mayorta de los directores, sino que también es la 
base de la mayor parte do sus problemas. 

En éste punto proporcionamos información significativa que puede 
ayudar a Jos gerentes a manejar el control en forma efectiva, en 
dreas como las que se pre~entan a continuación: 

Areas a cubrir para el programa de control de pérdida. 

1.- Lesión y enfermedad 
2.- Pérdidas por incendio y e~plosi6n 
~· Daño general a la propiedad 
4.- Mermas y robo 
5.- Ausent1sma 
6.- Mala calidad de trabaJo y responsabilidad legal 
7.- Responsabilidad legal y adm1ni~trativa 
a.- Abuso de alguna substancia <drogas, medicamentos> y/o alcohol 
9.- Pérdidas naturales y catastróficas 

10.- Violaciones de la legislación 
11.- Todos los desechos innecesarios 
12.- Insuficiencias del sistema de administración 

La aplicación de éstos principios y prácticas ayudará a alcanzar no 
solo la seguridad deseada y las metas de control de pérdida, sino 
también los obJet1vos deseados para la efectividad de la calidad, la 
productividad y el costo, 

Otro punto importante en el maneJo del control de pérdida, es la 
identificación y clasificación del trabajo, as1 como la medición de 
la ejecución de éste. 



Trabajo identificado y clasificado. 

Para que el gerente o supervisor de cualquier área entienda cuales 
actividades obtendrán los resultados deseados y cuales serán inefec­
tivos, es necesario conocer e identificar los elementos que componen 
el programa de seguridad. 

Las siguientes funciones, son responsabilidad de los gerente de cada 
área, las cuales les permitiran un óptimo control de pérdidag y admi­
nistración de la seguridad: 

1.- Identificar todas las exposiciones de pérdida 
2.- Evaluar el riesgo de cada exposición 
3. - Desarrol Jltr planes y progrltmlts para control 
4.- HaneJar Ja implementación y control de los planes 

y progrltmlts 
S.- Revisar y mejorar el proceso completo 

A continuación, en la figura II-1, presentamos los " elementos " 
identificados del programa que hacen que se cumplan e~:1tosamente 

éstas funciones. 
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Figura II-1 

El Trab1iu Adminiilnlirn 11ar• rl hilo drJ C"onlrol de Nrdida 
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El objetivo de estos elementos, es el de identificar, dentro del pro­
grama de la organización de los gerentes o supervisores, los elemen­
tos que se apliquen a ellos y que determinen, que trabajo especifico 
deberán hacer en cada uno de éstos elementos del programa para lograr 
un adecuado trabaJo del control de pérdida. 

Estas responsabilidades de trabajo, pueden estar detalladas en la 
descripcion de puestos, manuales de procedimientos y / o prácticas 
estándares. 

Para comprobar qué tan bien se conocen las normas de ejecución, se 
elaboró la siguiente hoja de trabaJo (figura II-2>, la cual contempla 
algunos espacios en blanco para ane:1ar las actividades que puedan 
efectuarse y que no estén consideradas en la lista ( Cydsa, 1988 >. 

Medición de la ejecución del trabajo 

Los gerentes deberán medir su propia eJecución y la de la gente que 
se reporta con ellos. Sólo con conocer las formas de ejecución de la 
gente en cada área del programa, los supervisores podrán tomar 
didas apropiadas antes de quo ocurran las pérdidas. 

Por eJemplo: El buen supervisor puede estár muy interesado en la 
dición de los resultados o consecuencia de la producción C número de 
accidentes, cantidad de tiempo "de parada", tiempo perdido, etc. >, 
pero el modo en el que se logre ésta, será midiendo la eJecucién de 
los trabaJadores y prepardndose para mejorar. 

Puede que un trabajador esté reali:ando 5¿10 el 75 X de la orden de 
trabajo requerido, no cumpla con el equipa de protección personal 
al 100 '1. 1 etc. 

UN SISTEMA DE CONTROL ADMINISTRATIVO 

La meta primaria de la seguridad es el control de la pérdida acciden­
tal; e:ci~te un sistema de control que ha probado su efectividad en 
empresas del grupo Cydsa como son Celloprint, Plásticos Re::, Policyd, 
etc. La sigla I S M E e, resume la esencia de ese sistema de con­
trol. 

El siguiente cuadro muestra con m~s detalle el sistema: 

Y posteriormente presentaremos las actividades para el control admi­
nistrativo. 
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Ml\NEJO IR CONTRQ rf PERO IDAS 

HOJA DE TRABAJO PARA SUPERVISORES 

ACTIVIDAD 

1.- Comunicar y reforzar la politica del control seguridadlperdida 
2.- Establecer un ejemplo para los subordinados 
3.- Completar los programas de capacitaciñn para los supervisores 
4.- Conducir inspecciones generales planeadas. 
5.- Examinar el programü de inspccciñn de parte!; criticas 
6.- Examinar el programa de mantenimiento preventivo en mi D.rea 
7.- Implementar y controlnr verificaciones de equipo pre-usado 
8.- Preparar un inventario de trabnJoltarea critico 
9.- Analizar los trabajns/tareas criticas y preparar procedimientos 
10.- Investigar accidentes 
11.- Determinar las causas b{rnicas de los accidentes 
12.- Complementar investigaciones con acciones preventivas y corree. 
13.- ílculizar observaciones de trabajo/lacea planeadas 
14.- Coordinar simulacro de incendios, ejercicios rle evacuación y ac 

tividades del equipo de emergencia. -
15.- Revisar anualmente ltts reelas de los trabaj<Hlores 
16.- Reforzar el cumplimiento de lw; re¡~lns con un reconocimiento P9. 

si tivo 
17,- Ser miembro de los equipos de proyectos de control de pérdida 
18.- Examinar las neccsirlades de capacitación del personal 
19.- Capnci tar a los trnbnjndores y prepararlos para otros puestos 
20.- Explicar y obligar el cumplirr:icnlo de las normas del equipo de 

protección personal 
21.- Promover la conservación del equipo de protección personal 
22.- Enseñar prilcticas de manejo seguro para substancias peligrosas 
23.- Asegurar ir1st.alacio1.es y equipo adécundo pnra primeros auxilios 
24.- lnform<.1r aspectos peligrosos dú h•!rramientas, máquinas y méta--

do.-:; nuevos o ~odi fi ca dos 
25.- Capacitar a los empleados nuevos o transferidos 
26.- Dar instrucciones apropiadas de trabajo 
27.- Usar preparación y técnicas de información efectivas 
28.- Conducir reuniones de grupo con los trabajadores 
29.- Anal izar registros e informes de seguridad para evitar otros 

accidenetes 
30.- Incluir la seguridad fuera del trabajo en reuniones de grupo 

y contacto!l personnles 
31.- Alentar al personal a compúrtir sus experiencias de seguridad 

fuera del trabajo 
32.-
33.-
34.-
35.-

figura IJ-2 
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Actividades para el control administrativo 

- IdentJt=icación del trlJ.bajo. (Especificar los elementos y activi­
dades del programa para lograr los resultados deseados>. Diversos es­
tudios y la e::perienc1a práctica de las empresas del grupo Cydsa 
proporcionan la mejor guia para identificar las actividades que ob­
tienen los resultados deseados y una de esas guias son los 20 elemen­
tos que mencionamos anteriormente Cpág. 70). 

Muchas organizaciones no pueden trabajar inmediatamente con éstos 20 
elementos, por lo que comen;:arán con un programa de 1(1 o 12 puntos 
y gradualmente iran complementando el programa de acuerdo a sus ne­
cesidades pa1·ticulares de crecimiento. 

Cuando esas actividades son redlizadas adecuadamente, logran resulta­
dos óptimos no sólo para el control de pérdida y seguridad, sino 
también para la calidad, la producción y el control de costos. 

S - StandlJ.res f Normas J. fEstab lecer normas de ejecución -criterios 
por medio de los cuales se evaluarán los métodos y resultados-). La 
medición incluye la comparación con las normas. Sin normas adecuadas 
no puede haber medición, ni evaluación, ni corrección de ejecucio­
nes significativas. Se deberán tener normas claras y especificas pa­
ra todos los elementos del programa y las actividades principales de 
trabajo identificadas. Enseguida se presenta un ejemplo de normas de 
una Planta Modelo en la figura II-3. 

Las buenas normas no solo permiten 
programa y la eJecuciOn individual 
bién permiten que cada supervisor 
ejecución. 

el progreso de la evaluación del 
de la organización, sino que tam­

gute, evalúe y corr1Ja su propia 

M - Medición. (Medir la ejecL1c1ón; registrar y reportar ~l progreso 
y complementar el trabajo). En términos administrativos, no se pue­
de dirigir lo que no se puede medir. El núcleo del control adminis­
trativo es medir la ejecución en términos objetivos y cuantificables. 

Un gran porcentaje de ejecutivos no miden de éste modo la ejecución 
del control de pérdidas I seguridad, simplemente porque no se les ha 
enseñado como hacerlo. 

Casi las únicas medidas de " seguridad " de las que saben algo son 
aquellas consecuencias de accidentes como " tasas de frecuencia y 
de severidad '' o gravedad. 

73 



RE!lAS Y REGllACIONES OC LOS EMPLEADOS 

1.- Se desarrollarán reglas de seguridad generales o de grupo, cuando no puedan con­
trolarse las exposiciones de pérdida, a través de medidas procesales o de inge-­
niería. 

2.- Cada empleado recibirá una copia de las reglas de seguridad y serán discutidas 
antes de realizar algún trabajo. 

3,- Las reglas importantes se ubicarñn en los lugares donde se van a aplicar. 
4.- Se incorporarán reglas de seguridad a todos los adiestramientos de los empleados 

cuando las reglas sean aplicables al entrenamiento especíi'ico, 
5.- Se revisarán anualmente las reglas con cada empleado, 
6.- Se harán pruebas escritas y or<:1les sobre las reglas críticas de seguridad. 
7,- Cuando se asignen diferentes tareas, los s4pervisores reforzaran las reglas expl.!, 

cando su aplicación. 
B.- Los supervisores pondrán en vigor las reglas a través del ejemplo personal, el -

elogio y el reforznmiento de las conductas seeuras. 

ADIESTRMIENTO IR El'l'LEADO 

1.- En cada departamento se hará un inventario de adiestramiento de trabajo, enlistan 
do todos los trabajos reali~ados. El inventario incluirá el grada de dificultad -
para aprender el trabajo y el grado de exposición al peligro. Se usará como base 
para determinar que trabnjos requieren adiestrnmiento formal, cuales requieren -­
adiestramiento en el lugar de trabajo y quiene s requieren instrucción de trabajo. 

2.- Todos los !lUpervisores y empleados que estén recibiendo adiP.strarniento formal o 
en el lugar de tntb<ijo, se lcg capacitará para a su vez enseñarlo. 

3.- Anualmente se revisarán las necesidades de adiestramiento. 
4.- Se estnblPc:,...r;'in progra:":".;i:; de adiestramiento para todos los traba.Jos que requieren 

algún grado de conocimientos o habilidad para cumplirlos sin peligro. 
5.- Se desarrollarán planes de rnseñanza para guiar programas de adiestramiento y -­

asegurar un alcance estandarizado de seeuridad crítica. 
6.- Se obtendrán o desarrollnrán materiales escritos para ayudar al adiestramiento de 

los empleados. 
7.- Se utilizarán ayudas visuales en el adiestramiento. 
8,- Se usarán pruebas dt! conocimiento y destreza para evaluar .la efectividad de los 

programas de adiestramiento. 
9.- Se otorgarán constancia;, de caapcitación n los empleados cuando terminen con éxito 

los programas de adiestramiento. 
10.- Se darán cursos de repaso para actualizar el cor¡ocimiento de los empleados o para 

practicar las hnbilidades que no son utilizadas con regularidad. Este repaso re­
visará los items decisivos de conocimientos o habilidades, al menas una vez cada 
tres años, 

11.- Todo el adiestramiento utilizará el método Motivar - Decir y Demostrar - Probar -
Verificar. 

Figura II-3 
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Estas mediciones pueden permitir comparaciones significativas entre 
la ejecución de un accidente de una 0~9anizacián, para un periódo de 
tiempo determinado y la eJecución de esa misma organización para otro 
periodo similar, bajo iguales circunstancias. 

Sin embargo, tiene serias limitaciones para dirigir un programa. Son 
las mediciones de seguridad de las que más se abusa y mal emplean y 
están sujetas a muchas variables y formas de manipulación • 

Las medidas referidas en I S M E e, son medidas de control que vienen 
antes de los accidentes y pérdidas. Estas medidas responden a la 
pregunta " ¿ Qué tan bien estamos haciendo nuestro trabajo para el 
control de seguridad I pérdida ? ''. 

Para trabajar bien, se requiere de el establucimiento previo de es­
tándares especificas. Las medidas reflejan, logros como un porcentaje 
de la norma. Por eJemplo; si la norma requiere inspecciones semana­
les por cada !:iupervi'3or, pero sólo conduce tres en un mes dado, es un 
ejecutor del 75'l., considerando esa norma especifica. 

Si una de sus norma!:> requiere que todo los trabajadores usen cascos 
en todo momento dentro de su departamento, pero observaciones al azar 
muestran que sólo el 15'l. de ellos no están usando la protección en 
todo momento, el nivel de cumplimiento de su departamento a esa norma 
es del 85~ .. 

Si una norma pide que cada supervisor prepare dos procedimientos de 
tareas criticas cada trimestre y sólo prepara cinco para todo el año 
el cumplimiento con esa norma es del 62.5~. 

E - Evaluación. <Evaluar la eJecución, midiéndola y comparándola 
con normas prestablecidas; evaluar el trabajo y los resultados). La 
evaluación da la ejecuciún Q~ simplemente determinar hasta que grado 
se ha cumplido una o varias normas. Esto permite conocer cuales nor­
mas se han cumplido y cuales no, qué está funcionando bien y qué no 
lo está, y quien merece ser elogiado y quien necesita corrección 
constructiva. 

C - Elogio y Correción. <Regular y mejorar métodos y resultados, 
elogiando la ejecución deseada y corrigiendo constructiva~ente la 
ejecución subnormal). Este enfoque a la evaluación de la eJecución, 
permite que se identifique objetivamente el buen funcionamiento y que 
se den los elogios apropiados. 

Los eJecutivos de niveles altos, deberían modular su tono, para elo­
giar el comportamiento en la organi=ación. Todos los miembros de la 
administración, especialmente los supervisore5 deberían ser adiestra­
dos en cómo aplicar y dar reconocimiento y ayuda a la ejecución ade­
cuada del trabajo. 
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Este enfoque también permite que se identifique y corrija la ejecu­
ción subnormal antes que ocurran los accidentes y otras pérdidas. 
Pueden usarse una variedad de medidas constructivas y correctivas, 
muchas de las cuales incluyen: 

* Mejor comunicación de metas, objetivos y normas para estar seguro 
que son entendidas. 

Preparación más efectiva para hacer posible que una persona cumpla 
las metas, objetivos y normas. 

Una retroalimentación de ejecución mejorada y aumentada, para que 
la gente no tenga que adivinar dónde están situados. 

Procedimientos y métodos de trabaJo que ayuden a evitar la frus­
tración, los peligros y las actividad sin sentido. 

* Reconocimiento por el comportamiento deseado, para comunicar lo 
que realmente importa. 

Castigo, como un último recurso, pero reali=ado de modo que comu­
nique su preocupación genuina. < 1 L C 1, 1988 ) 

MIDIENDO LA EJECUCION DE PROGRAMAS 

La medición y evaluación de la ejecuciún de un programa 
ción vital del control administrativo. 

una fun-

Periódicamente, qui=ás una vez al año, deberia medirse si el programa 
de control de seguridad/pérdidas, se ajusta a las normas. Este pue­
den hacerlo profesionales del staff, de la administración operativa 
o por medio de una combinaciOn de ambos. De acuerdo al tamaño de la 
organizacién y al tipo de evaluacién del programa, también puede ha­
cerlo un individuo o un equipo. 

También e:dste la necesidad de realizar mediciones mas frecuentes de 
ciertos aspectos de las actividades criticas del programa, como la 
cantidad y calidad de las inspecciones planeadas. 

La cantidad y calidad de la~ investigaciones conducidas, el grado de 
cumplimiento con el equipo de protección, la cantidad y calidad de 
las reuniones del grupo, el nivel de mantenimiento del lugar, etc., 
son parte de las inspecciones planeadas como se muestran en la figura 
11-4. 

Generalmente, éstas se miden cada dos o tres meses para proporcionar 
una retroalimentación a los ejecutivos de todos los niveles. 
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INSPECCIONES PLANEADAS 

1.- Inspecciones generales conducidas 
planificada~ mensualmente 

~.- Listas de verificación usadas 

3.- Listas de verificación actualiza­
d;;s 

4.- Inventario establecido de articu­
les cri tices 

5.- Inventario actual1~ado de articu­
les criticas 

6.- Inspecciones de articules críticos 
y registros de mantenimiento efec­
tuados 

7.- Condic1ones y prácticas subnorma­
les reportadas por escrito 

B.- Condiciones y prácticas subnorma­
les clasificadas según su peligro 

potencial 

9.- Copias de informes de inspección 
retenidas por el supervisor inte­
resado en tratamiento complemen­
tario remedia! 

o.- Condic1ones corregidas en base a 
tiempo 

PorcentaJe 

Figura 11-4 
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Puntos 
Posibles 

20 

10 

5 

15 

10 

10 

5 

10 

5 

10 

!Oc)y, 

Puntos 
Registrados 

20 

1(1 

5 

9 

5 

7 

4 

9 

5 

7 
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Los indicadores que ofrecen los resultados pueden cambiarse periódi­
camente para verificar que los objetivos criticas establecidos del 
programa se están logrando como resultado de la evaluación. 

Los resultados de éstas mediciones pueden ser una fuente de orgullo 
de ejecución o pueden motivar una acción correctiva para obtener una 
actividad critica del objetivo. 

Los resultados de éstas mediciones bimestrales o trimestrales, pueden 
reportarse en una hoja resúmen como la que se muestra en la figura 
11-5. 
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BIBLIBTECA 

II I. - " METODOS OE MEDICION PARA LA GERENCIA / ADl1INISTRACION " 

Uno de los obstaculos más grandes para progresar en el establecimien­
to de los métodos de medición a fin de ayudar a la gerencia / admi­
nistración, ha sido la larga búsqueda, por parte de los lideres de 
control de pérdidas, de una medida universal que responda a todas las 
nece~üdades. Esta búsqueda de una medida QLte refleje el grado de se­
guridad o control de pérdidas en el trabajo, ha sido uno de los pro­
blemas más complejos a través de toda la historia del movimiento 
organi=ada de seguridad. 

Las dificultades pueden ser mejor apreciadas, cuando se consideran la 
multiplicidad de acontecimientos, circunstancias y condiciones rela­
cionadas con la interacci6n de un grupo de elementos como la admi­
nistración, la planeación y el diseño. El ambiente de trabaJo, lama­
quinaria, los materiales, la supervisión, etc., pueden tener cabida 
en un solo acontecimiento que produzca pérdidas. 

La complejidad del problema de la medición es aún mas evidente cuando 
se desglosan los factores que interactúan dentro de cada uno de éstos 
elementos. 

El profesional de seguridad o de control de pérdidas puede utilizar 
una cantidad de métodos de medición para evaluar los aspectos o com­
ponentes de su programa, que contribuiran a la efectividad de éste. 
También puede utili=ar métodos de medición que refleJen el alcance de 
los resultados de ciertas pérdidas. 

Lo importante es que todos reconozcan exactamente qué es lo que se 
está midiendo y cual será el significado que tendra la med1ción para 
producir los resultados deseados. 

Para tener un mejor entendimiento del papel que pueden tener las dis­
tintas mediciones erl los programas de control de pérdidas, presenta­
remos las características de un buen método de medición. 

Caracteristicas de un buen método de medición 

Sin tener en cuenta el factor especifico que se está midiendo, hay 
ciertas caracteristicas deseables que el usuario debe tener en mente 
al seleccionar el método de med1ción. A continuación se mencionaran 
algunas de las que tienen especial importancia: 

80 



J.- Debe ser prActico 

2.- La medición debe ser cuantitativa 

3.- Debe ser una medida vAJida de lo que se supone que representa 

4.- Debe ser tan objetivo y libre de errores como sea posible 

5.- Un buen sistema de medicl6n tiene que ser entendible 

6.- Debe ser sensible a los cambios 

Estas caracteristicas no se colocaron en orden de importancia, ni 
tampoco se pretende representar con ésta lista todas las catacteris­
ticas 1mportantes de un buen sistema de medición. Esta fueron esco­
gidas por que son las que mas frecuentemente se encontraron en el 
grupo Cydsa (1989) 

CLASIFICACION DE LAS MEDICIONES 

El anulisis sigu1ente de las tres clasificaciones de la medición, 
puede serv1r para clar1f1car éste tema en general, y ayudar en la 
aplicación correcta dQ los sistemas de medición que se encuentran 
disponibles un la actual1dad. 

Al.- Medic1ón de las consecuencias 

Esta actividad esta subdiv1dida en dos grupos: Hedlci6n de las perdi­
das reales y Hedlcidn de las pérdidas potenciales. 

Hedición de las perdidas reales 
Esta es la medi~ión que incluye las lesiones personales o daños a la 
propiedad y estan generalmente eNpresadas en términos de frecuencia y 
gravedad. 

La clas1f1cación g~neral para las lesiones personales y daños a la 
propiedad es similar, pero las técnicas de medic1ún varían considera­
blemento, por lo que se tratar~n en forma separada. 

El indice de frecuencia de lesiones incapacitantes éste indice pue­
de ser considerado como ind1ce de frecuencia de tiempo perdido, ya 
que la gravedad de la lesión generalmente implica pérdida de tiempo. 
Esta es probablemente la medición relacionada con el control de pér­
didas mas ampliamente usada hoy en dia, en todo el mundo. < Institu­
to Nacional Americano de Normas, 1967 > éste indice puede ser calcu­
lado de la siguiente manera: 
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Indice de frecuencia de lesiones incapacitantes = 

Nt:1mero de lesiones inr.apacitantes 1,000,()00 
Horas hombre de expos1c1an 

El lndlce de gravedad de Jeslones Jncapacltantes, también es muy usa­
do en la actualidad para medir los dias perdidos o los cargos por 
muerte, incapacidad permanente o incapacidad total temporal. Expresa 
el número de dias perdidos por muerte o lesión, tomando como unidad 
el '' millón horas '' y utiliza la siguiente f6rmula: 

Indice de gravedad de lesiones incapacitantes = 

Total de dias cargados l,000,000 
Horas - hombre de expos1c1cn 

Este indice es usado generalmente junto con el indice de lesiones in­
capaci tantes. 

El índice de lesiones incapacitantes, es una de las numerosas medidas 
que se han usado a través de los anos, para combinar el indice de 
frecuencia y el indice de gravedad de las lesiones incapacitantes en 
una sola medida. 

Este será calculado, multiplicando el indice de frecuencia de las 
lesiones incapacitantes, por el indice de gravedad de las lesiones 
incapacitantes y dividiendo el resultado entro mil. 

Indice de lesiones incapacitantes 

Indice de frecuencia de lesiones incapacitantes 
Indice de gravedad de lesiones incapacitantes 

• uu 

<I.F) < 1 .G. > 
i1JUU 

Esta medida refleja tanto la frecuencia como la 9ravedad, dando por 
resultado un indice combinado de las lesiones con incapacidad. 
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Indice de daffos a la propiedad 

El indice de frecuencia de daflos mayares a Ja propiedad está basado 
en el numero total de accidentes con danos a la propiedad, que alcan­
::an o eaceden el valor establecido localmente para un accidente con 
daños mayores a la propiedad, que ocurren durante el periódo cubierto 
por el indice. < Si bien esta cifra varia, la más común en Estados 
Unidos es de US $ 1.000 >. < I L C I, 1988). 

Es importante mene ionar que las horas del personal que no está di rec­
tamente relacionado con las operaciones ( producción>, generalmente 
no estan incluidas en éste indice, ya que, este grupo tiene poco que 
ver con las e::pos1c1on~s que causan la pérdida y la inclusión de és­
tas horas podrían distorsionar la precisión de la medición. 

Este indice, relaciona los accidentes con las horas de exposición 
trabajadas en producción solamente, y expresa el número de los casos 
con daños a la propiedad, en términos de una unidad de un millón de 
horas - hombr~, se calcula con la siguiente fórmula: 

Indice de frecuencia de daños mayores a la propiedad = 

Núnero de accidentes con daños mayores a la propiedad 1,000,000 
Horas hombre de operacian 

Indice de gravedad de Jos costos de daflos mayores a Ja propiedad. 
Esta basado en los costos totales de todas los accidentes con daños 
a la propiedad que ocurren durante el periódo cubierto por el indice. 
Al igual que la mayoria de los indices de frecuencia de daños a la 
propiedad, las horas - hombre fuera de la producción ( empleado~ de 
oficina, etc. ) na 8Stdn incluidos. Su fórmula es la siguiente: 

Indice de gravedad de los costos de dafíos mayores a la propiedad 

Costo total de Los accidentes con daños mayores 
a la propiedad X 1,000,000 

Horas hombre de operacian 
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Indice de gravedad del costo de daflos totales a la propiedad. Está 
basado en el costo total de todos los accidentes con danos a la pro­
piedad reportados, que ocurren durante el periódo cubierto por el in­
dice. Al igual que en los otros indices de daños, se incluyen sola­
mente las horas - hombre de operación. Está basado en la siguiente 
fórmula: 

Indice de gravedad de daño total a la propiedad = 

Número total de accidentes con daños a la 
propiedad reportados X l,000,000 

Horas hombre de operac1an 

Medición de las perdidas potenciales 

Estas son técnicas que pueden ser usadas para medir el indice de 
acontecimientos no deseados. 

La premisa para usar estas técnicas, se basa en que muchos más inci­
dentes no resultan en pérdidas y que muchos de estos acontecimientos 
no deseados, no solamente podrían t1aber dado por resulta do una pérdi­
da, sino que podrian haber dado por resultado una pérdida mayor <ILCI 
1988). 

Al utilizar estas técnicas de medición para informar y analizar estos 
incidentes sin pérdidas, el sistema de medición es ut1l1zado también 
como una base estadística y asegura una posición predictiva para ob­
tener la información relacionada con las pérdidas. 

Técnica de incidentes crtticos 

La técnica de los incidentes crtt1cos, es usada para obtener informa­
ción sobre las cuasi-pérdidas o cuasi-accidentes, asi como sobre los 
accidentes. < Como son más los accidentes que no se informan que los 
que se informan, la informaci6n de utilidad, que no ha sido dada pre­
viamente, puede s~r detectada a través de este sistema). 

Debido a que la frecuencia de los cuasi- accidentes es tan grande 
comparada con aquellos que dan por resultado pérdidas, la informac16n 
preponderante obtenida ser~ relacionada con los incidentes, en lugar 
de los accidentes. 

84 



Esta técnica requiere un entrevistador entrenado que obtenga datos de 
los incidentes con cuasi-pérdidas, de los accidentes y de los facto­
res causales relacionados, a través de una entrevista especial me­
diante la cual el trabajador es estimulado a informar cualquier inci­
dente, accidente o error en el cual ha participado, o del cual tenga 
conocimiento. Las estadísticas brindan información que puede ser 
anali=ada a fin de determinar los problemas, prácticas o condiciones 
criticas, que pueden llevar a accidentes o que pueden haber sido fac­
tores para influir en ellos. 

El fin principal de los incidentes críticos C IC ), es el de anali­
zar la información causal que identificaría áreas problemáticas indi­
viduales, y no medir el indice de ocurrencia de los incidentes criti­
cas o utilizar en sumo grado los segmentos individuales de informa­
ción. 

Recordando incidentes 

Es la modificación pr~ctica de la técnica de los incidentes criticas 
y al igual que el IC, requiere una entrevista en la cual se estimula 
el informe de los incidentes con cuasi-pérdidas. El fin principal no 
es obtener información para ser analizada, sino lograr información 
especifica que pueda ser usada antes de la pérdida < en la misma for­
ma que en los casos de accidentes individuales ) a fin de evitar o 
controlar ocurrencias futuras. 

Como esta aplicación es generalmente hecha a través del supervisor, 
la relación especial requerida por la técnica con el trabajador, crea 
una atmósfera conductiva a la información de accidentes en forma ef i­
ciente, continua y voluntaria, asi como de los accidentes con 
cuasi-pérdida. 

8).- Medición de la causa 

Esta segunda clasificación puede ser subdividida en: Medición de Ja 
causo real y Hedici6n de Ja causa potencial. 

Hedición de Ja causa real 

El análisis de las causas directamente relacionadas con aquellos 
accidentes reportados a fin de establecer los puntos criticas para la 
seguridad y el control de pérdidas, es una práctica largamente esta­
blecida. Las cifras rudimentarias frecuentemente están e~presadas en 
porcentajes de las causaG, relacionadas con el número total de acci­
dentes reportados. Enseguida se verán brevemente dos métodos de medi­
ción de las causas. 
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Medición estandar de la causa 

En los informes de los análisis de la causa de accidentes ocurridos 
en el grupo Cydsa, influian la medición de los factores relacionados 
además de los factores comunes analizados por el porcentaje de casos 
totales, incluyendo la naturaleza de la lesión, la parte del cuerpo, 
la fuente de la lesión, la clase del accidente, las condiciones pe­
ligrosas, el agente del accidente y los actos inseguros. Veamos un 
ejemplo de un análisis: 

Cuando una rueda de un montacargas a horquilla chocó contra un pedazo 
de madera que sobresalta en el pasillo, el operador perdió el control 
~e salió del pasillo y atropelló al operario de una máquina, quebrán­
dole la pierna entre el tobillo y la rodilla. 

Categoria del análisis 

Naturaleza de la lesión 
Parte del cuerpo 
Fuente de la lesión 
Clase de accidente 
Condición peligrosa 

Agente del accidente 

Análisis 

Agente de parte del accidente 
Acto inseguro 

Respuesta 

Fractura 
Pierna 
Montacargas a horquilla 
Atropellado por 
Madera colocada incorrecta­
mente 
Madera 
Ninguna 
Colocación insegura del ma­
terial. 

En la mayoria de los casos, las causas del anál1s1s han estado rela­
cionadas con las causas inmediatas de los accidentes y han sido, más 
un análisis de los sintomas, en lugar de un análisis de las causas 
basicas o subyacentes. 

Hedlclón de Ja causa potencial 

La medición que utili~a información causal relacionada con los acci­
dentes es la realizada esencialmente después del hecho y es reactiva 
debido a la dependencia de los acontecimientos que han resultado en 
pérdidas. 
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En la búsqueda de sistemas de medicién predictivos o antes del hecho, 
un mayor número de profesionales de control de pérdidas están midien­
do factores relacionados con prácticas y condiciones subestandares 
( causas potenciales de pérdidas ) que pueden ser detectadas antes 
de que ocurra la pérdida. Varios de los acercamientos más interesan­
tes se describen brevemente a continuacién: 

Técnica de observaciones 

El muestreo al a=ar del comportamiento es un método usado para medir 
la calidad del producto y los esfuerzos del trabajo. Ha sido emplea­
do también para medir el grado de comportamiento seguro de los grupos 
de trabajadores. 

Se utiliza una lista de comportamientos inseguros, una persona entre­
nada puede obserYar a los trabajadores ( utilizando un contador de 
mano para indicar las violaciones de seouridad ) y estimar con pre­
cisién el comportamiento seguro e inseguro < en relacién con la lis­
ta > del grupo q11e se está estudiando .. 

Se debe tener cuidado de asegurarse que los principios de la selec­
cién al a=ar y las observaciones, sean hechas, antes de que el tra­
bajador, sea observado. 

La parcialidad se disminuye utilizando una persona entrenada y los 
resultados, sin errores, forman parte de la función de entrenar a los 
observados, para ver las violaciones incluidas en el sistema. Una de 
las cosas importantes es que la gerencia reconozca y acepte el método 
como una medicién recomendable. 

El número de observaciones requeridas de un grupo seleccionado será 
determinado por el resultado de la investigacién preliminar y el gra­
do de precisión deseado. 

Por ejemplo: imaginemos que una persona entrenada observa a cien 
trabajadores y decide qLle '.20 realizan practicas inseguras enumeradas 
en el programa; el porcentaje de informaciones inseguras puede ser 
calculado como en un :s X. 

Utilizando el porcentaJe <P> y la precisién deseada ( imaginemos que 
se eligié un 1(1 Y. ) , podemos calcular el número total de observacio­
nes que serán requeridas <N> utilizando la férmula que se muestra a 
continuacién: 

N = 4 ( 1-P ) 

y ( p ) 
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N Número total de observaciones requeridas 

P Porcentaje de violaciones inseguras 

V La precisión deseada 

Usando los resultados del estudio preliminar, un lOX de precisión de­
seada puede significar que el 95% del tiempo, la respuesta correcta 
ha estado entre 22.5% y 27.SX del total. 

N = 4 C 1-P l 

y ( p 

1-.25 

N 4 < -25 l 

C.10) (.25) 

N 1200 observaciones requeridas 

Mientras el estudio debe constar de 1200 observaciones como minimo, 
estas pueden ser realizadas en diferentes momentos, turnos y dias, 
seleccionados al azar. 

El uso de ésta técnica tiene un potencial grande para darle a la 
administración una medición de la causa que es predictiva y antes 
del hecho. Debe tenerse en cuenta que el grado de seguridad medido 
está limitado al alcance de los comportamientos incluidos en el 
sistema. 

Muestreo del ambiente 

El muestreo al azar puede también ser aplicado a las cond1ciones fi­
sicas en un programa de control de pérdidas, en forma similar al que 
se aplica en el control de la calidad. Por ejemplo: Un indice de 
orden y limpieza puede ser establecido a través de la aplicación de 
ésta técnica. 
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El orden y la limpieza es una de las metas más deseadas por la geren­
cia, en cualquier campaña de eficiencia. 

Al aplicar la clasificación de segura e insegura a la enumeración de 
las cosas que serán incluidas en un desglose posterior de las condi­
ciones relacionadas con la maquinaria y equipo, existencia de mate­
riales, pasillos, pisos y edificios, etc. , puede desarrollar un 
sistema similar, cuidando que sea objetivo. 

Como las condiciones fisicas por lo general, no cambian constante­
mente, un gráfico especial para el muestreo al azar, podrá ser obte­
nido en el departamento de imgenier1a industrial o de control de la 
calidad y probablomente no requerira muchos cambios, como podr1a re­
querirlo uno para un grupo de gentes cuyas condiciones cambian cons­
tantemente e ILCI, 1988). 

C>.- Medidas de control 

"Control ", como se le usa aqui, no significa detener, mantener den­
tro de ciertos limites o restringir, sino que se refiere a la función 
de control del administrador profesional. Estas mediciones están ba­
sadas en la premisa de qL1t! un gerente debe lograr los resultados de­
seados en un programa de segL1ridad o control de pérdidas que pueda 
ser claramente identificado y medido < Bird, 1979). 

Estos resu 1 ta dos pueden ser eva 1 uados cuantitativamente, aceptando 
que se le permita a la gerencia, corregir las deficiencias del desem­
peño de los subordinados al nivel de las normas establecidas. 

Utili~ación práctica de las medidas de control 

Una vez que el responsablo de seguridad o control de pérdidas, decide 
establecer el control a través de las técnicas administrativas, debe­
rá utilizar mejor su tiempo y los recursos de la empresa para poder 
realizar el trabaJo en la forma más eficiente. 

Será casi imposible para el responsable en seguridad medir los nive­
les de desempQñO de cada grL1po de su organización todos los meses, en 
todas las actividades. 

Por lo que sera más pr~ctico diseñar un sistema que mida la actuación 
administrativa en las areas representativas de trabajo para detectar 
los desempeños subestándares sobre un tiempo base a fin de mantener 
un control continuo <Figura III-1 ). 
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El seleccionar de seis a diez trabajos para evaluarlos bimestral o 
trimestralmente, seria una meta práctica. Una medición comprensiva 
del programa completo ( todas las áreas de trabajo importantes ) po­
dría hacerse en forma menos frecuente. La meta mínima debería ser 
cada seis meses; trimestralmente es lo ideal. ( Figura 111-2 J. 

A medida que se gana eHperienc:ia en el proceso, la medición aumenta 
su objetividad, así como también su eficiencia. 

El responsable de se9uridad 1 puede elegir para medir cinco seis 
trabajos que son considerados como " crític:os " , desde un punto de 
vista básica < por eJemplo: de la investigación de accidentes, in­
vestigaciones planeadas, equipos de protección personal, comunicación 
de grupo y comunicación planeada > o seleccionar continuamente y al 
azilr cuatro o cinc:o áreas diferentes en cada periodo de medición, a 
fin de mantener un nivel de desempeño deseado en todo momento y en 
todas las dreas. Esto disminL1ye la posibilidad de conc:entrar los es­
fuerzos en unas pocas areas que recibirdn atención continuamente. 

Una mayo1· disminución de los esfuer:os generales se puede lograr lle­
vando el puntaJe del nivel de desempeño del año en cuestión, asi 
como también del desempeño en el momento de la medici6n. 

Estas mediciones pueden transformarse en la base del reconoc:imiento 
para el personal administrativo del departamento, división o de la 
empresa. Un sistema de medición similar se puede utili=ar para medir 
el nivel del desempeño del supervisor y puede ser usado como una par­
te importante de la 1·evisión anual de su desempeAo en el trabajo. 

H4todos comUnes de Ja medición del control ,. 

Si bien se puede emplear una •1ariedad de métodos para medir el nivel 
de desempeño administrativo en las diferentes actividades del progra­
ma, los tres que se analizan a continuación, son los mas utili=ados. 

1.- Muestreo al a=ar 

Este método puede ser usado como una medida efectiva y para aho­
rrar tiempo. Como la gente en particular en la mayoría de las 
~reas que abarcan medición de los controles, no cambia rapidamen­
te, se puede utili;:ar un gráfico de muestreo especial, que re­
quiera menos observaciones que las <iUe -::;e necesitan cuando se ha­
c:e el muestreo de cosas tales como el comportamiento seguro en 
áreas qLte tienen una población que c:ambia rápida y constantemente 
( Figura 111-3 >. 
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l'EDICION CCWMATIVA !B. CONTRQ !E PERDIDAS 

DEPARTAMENTO PERIODO 

ACTIVIDAD DE TRABAJO GRADO DE CUMPLIMIENTO CON LAS NORMAS DE LA ORGANIZACION 

Control de Mantenimiento 

Inspecciones planeadas 

Investigación de accidentes 

Reglamentos 

Equipo de protección 

Reuniones de grupo 

Entrenamiento de los nuevos 
traba iadores 

Capacitación 

Entrenamiento para supervisar 

Análisis del trabajo 

Procedimientos de trabajo 

Entrenamiento p<lra emergencias 

lot 10t JO• 4ot ~º~ 
REFERENCIAS---- indica el rendimiento d~ los últiaos doce 1eses 

-rendi•ientodeésteperiodo 

6ot 10; 80t 'º' 100: 



TAR.A !E MUESTREO f.EL CONTRQ !E PERDIDAS 

TABLA DE MUESTREO DEL CONTROL DE PERDIDAS 
NUMERO DE Usada con población no reemplazable 
TRABAJADORES 
EN EL + DEPARTAMENTO 05" DE PRECISION - 10" 

PROPORCION ESPERADA 

95 % 90 % 85 % 80 % 70 % 60 % 50 % 

CONTACTOS V OBSERVACIONES REQUERIDAS 
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RO 
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"º 
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5?0 

ri gura I 11-J 



Consideremos un área de trabajo tipica y las normas relacionadas 
que pueden ser medidas con bastante efectividad utilizando éste 
método. En las reuniones de grupo y en las entrevistas al a=ar 
con los trabajadores se pueden establecer la frecuencia y ciertos 
aspectos de la calidad de estas comunicaciones. 

El muestreo al azar es una ayuda especial al medir las comunica­
ciones personales de varias clases, asi como el observar el cum­
plimiento de los equipos de protección personal. 

2.- Cómputo real 

El acercamiento objetivo de contar las cosas relacionadas y los 
resultados, con el número prescrito por las normas, puede ser 
usado en trabajos tales como inspección, procedimientos de traba­
jo, investigaciones, reglas y entrenamiento. 

Por ejemplo: se podria haber establecido un objetivo mediante el 
cual se le pidiera a cada supervisor que completara cuatro proce­
dimientos de trabajos criticas durante el año. 

Imaginemos que en un departamento hipotético hay 20 supervisores. 
El total de procedimientos de trabajo que han de ser completados 
en el año seria de 80, esto significarla un 100X de efectividad 
El gerente de control de pérdidas al final del primer trimestre 
cuenta el número de procedimientos terminados y descubre que solo 
se han completado die~. El nivel de desempeño administrativo pa­
ra procedimientos de trabajo será del 50X ya que deberian de ha­
berse completado 20. 

El medir el cómputo real es probablemente la técnica más amplia­
mente u~ada; también puede ser usada junto con el criterio profe­
sional cuando los factores de la calidad son incluidos. 

3.- Criterio profesional 

Cuando un sistema de medición es presentado inicialmente para de­
terminar el grado de control administrativo, el esfuer=o del tra­
bajador es puesto generalmente sobre la cantidad en lugar de la 
calidad C por ejemplo: el reali=ar reuniones en un 100X es ge­
neralmente consisiderado de más importancia que el preocuparse 
sobre su planeación y contenido ). 
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A medida que el tiempo y la experiencia crean confianza en el 
sistema, el gerente deseará estimular la calidad en las comuni­
caciones, procedimientos de trabajo, inspecciones, observacio­
nes, etc., pudiendo emplear un método de valor para el puntaje y 
utili:ar un criterio profesional para medir la calidad. 

Siempre que se emplee un criterio profesional se puede aumentar 
la precisión utilizando los pasos para medir la calidad de un 
formulario de investigación < Figura IIl-4 >. 

Antes de seleccionar cualquier sistema de medición que le dé a la ge­
rencia un método 6til para el control de las pérdidas, es necesario 
determinar qué es lo que se quiere medir y cual es el fin qué persi­
gue la medición para el logro de las metas deseadas. 

La naturaleza de las interacciones, debidas a múltiples factores ca­
suales que llevan a varias clases de pérdidas, es tan compleja, que 
una medición única no puede llenar todas las necesidades de la geren­
cia. 

En éste tema se ha sugerido que las necesidades de la gerencia pueden 
llenarse mejor m1diéndose las consecuencias, las causas y el controli 
cada una brindará una información diferente y servirá para un fin 
útil y separado. 

Si bien estas tres mediciones son importantes, la mayor parte se ha 
concentrado en la medición del cumplimiento de las normas estableci­
das en los programas locales de seguridad o control de pérdidas. Esto 
fué designado como medida de control. 

La medición y evaluación del trabajo hecho, de acuerdo a las normas, 
le da a la gerencia I administración < a todos los niveles > la in­
formación que necesita para corregir el desempeño y producir los re­
sultados deseados ( cumplimiento de las normas ). 

Esta medición mAs que cualquier otra aplica los principios de la ad­
ministracién profesional. Con su aplicaci6n diligente podremos lograr 
en el campo del control de pérdidas los resultados seguros que se han 
estado obteniendo en el control de la calidad, producción y otras 
áreas importantes, que son la preocupación de la gerencia ( ILCI, 
1988 ) • 
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IV.- INSPECCIONES PLANEADAS 

La inspección es una de las mejores herramientas disponibles para 
descubrir los problemas y e'laluar sus riesgos antes que ocurran acci­
dentes y otras pérdidas. Un programa de inspección bien dirigido 
puede cumplir metas como las siguientes: 

1.- Identificar problemas potenciales que no fueron anticipados du­
rante el análisis de diseño o tarea. Las normas no consideradas 
durante el anál1s1s del trabajo / tarea, son cada ve= mas aparen­
tes cuando se inspecciona el lugar de trabajo operacional y de 
los trabajadores. 

2.- Identificar las deficiencias del equipo. Entre las causas básicas 
de los problemas están el uso y desgaste y abuso o maltrato de 
equipos. Las inspec:c:1ones ayudan a los ejecutivos a descubrir si 
el equipo se está desgastando a tal grado que alcance una condi­
ción subnormal o si su estado es deficiente en capacidad, o si ha 
sido usado en forma inadecuada. 

3.- Identificar acciones inapropiadas de los empleados. Puesto que 
las inspecciones cubren tanto las condiciones como las prácticas, 
ayudan a los gerentes a reconocer métodos y prácticas subnormales 
que tienen potencial de pérdida. 

4.- Identificar efectos de cambios en pocesos o materiales. Los pro­
cesos generalmente cambian, son diferentes al diseño original. 
Los cambios ocurren en la ffiQdida en que los materiales disponi­
bles sean diferentes o los materiales originales sean restringi­
dos. Los cambios ocurren gradualmente y sus efectos totales, acu­
mulativos, pueden pasar desapercibidos. 

Las inspeccionQS le dan a los gerentes oportunidades regulares 
y concentrarse en los materiales y problemas actuales, para ver 
qué está sucediendo. 

5.- Identificar ineficiencias en acciones remediales. Generalment~ se 
toman acciones remediales para un problema especifico. Si estas 
no son desarrolladas en forma adecuada, pueden causar otros pro­
blemas. Si no son instrumentadas apropiadamente, vuelve a ocu­
rrir el problema original. Las inspecciones dan información y re­
troalimentación considerando lo bien que están funcionado las ac­
ciones remedialcs. 

6.- Proporcionar información de auto-evaluación administrativa. La 
inspección es una excelente oportunidad para evaluar la ejecución 
de la administración. Es un medio para hacer un exámen sistema­
tice del modo en que se estan manejando las cosas y como se dá 
una imágen de : 
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Equipo en buenas condiciones, < o si las partes claves del 
equipo están a punto de descomponerse). 

Disposici6n eficiente, <o congesti6n y mal uso del espacio). 

Herramientas en orden, ( o esparcidas por donde deben buscarse 
en caso de ser necesarias). 

Materiales listos para ser usados C o enterrados bajo y detrás 
de cosas, donde es necesario escarbar para encontrarlos). 

Areas de trabajo seguras, < o áreas con peligro de resbalones 
y tropiezos, puntos de operación desprotegidos, puntas o bor­
des agudos, riesgos para la salud, etc>. 

* Areas limpias de trabajo < o que requerirán parar el proceso 
y limpiar antes de la siguiente vez que un ejecutivo o cliente 
tenga planeada una visita. 

7.- Qemostrar responsabilidad administrativa a través de una activi­
dad visible para la seguridad y la salud. Cualquier supervisor o 
ejecutivo hace revisiones periódicamente para ver que la gente 
tenga lo necesario para realizar su trabajo. 

Cuando el ejecutivo hace rondas de seguridad, el gerente medio hace 
inspecciones generales y el supervisor hace inspecciones formales e 
informales, de ésta manera la gente se entera que los demás se preo­
cupan y están prontos a hacer lo que les corresponde, a involucrarse 
en el programa de seguridad; se enorgullecen del trabajo que reali­
zan, de su seguridad y su productividad. 

Necesidades de Inspección 

En cualquier tipo de or9ani=aci6n las e::posiciones de pérdida se 
crean por las actividades diariase El equipo y las instalaciones se 
desoastan. En algunos puntos, el uso y desgaste eleva demasiado el 
riesoo de accidentes. 

Las inspecciones son necesarias para detectar a tiempo dichas exposi­
ciones. También informan si la adquisici6n de equipo y el adiestra­
miento de los empleados son los adecuados. 
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El personal, equipo, materiales y medioambiente están cambiando cons­
tantemente. Algunos cambios alejan peligros anteriores, otros, crean 
peligros nuevos. Las inspecciones se centran en los cambios para 
ayudar a identificar y resolver problemas. 

Existen dos categorías de inspecciones: las informales y las planea­
das. Ambas son importantes y se discuten enseguida. 

Inspecciones Informales 

Este tipo de inspección es simplemente la conciencia del propósito 
determinado de la gente al realizar sus actividades regulares. Utili­
zado en forma adecuada, pueden localizar muchos problemas potenciales 
a medida que ocurren los cambios y progresa el trabajo. 

Las inspecciones informales en las que los trabajadores observan de­
fectos, condiciones y prácticas peligrosas son muy valiosas. Estos 
son con frecuencia los primeros en ver ocurrir las cosas. Si se les 
capacita en el reconocimiento del peligro, pueden ser muy efectivos 
en la identificación de pérdidas potenciales. 

En cualquier caso, los trabajadores que ven condiciones subnormales 
deberían informarlas a sus supervisores. Un enfoque positivo es ha­
cer que el trabajador reporte verbalmente la condicién y el supervi­
sor redacta por escrito un informe de la mencionada condición, 
presoncia del trabajador. 

El programa funciona mejor cuando los trabajadores se les dice 
después de la evaluación, lo que los supervisores intentan hacer so­
bre el problema y también se les mantiene informados sobre las accio­
nes de corrección a medida que éstas sean planeandas, presupuestadas 
y tomadas; o hacer saber el porque se rechaza o posterga una acción. 

Inspecciones Planeadas 

Son tan valiosas como las informales, pero insuficientes. No satis­
facen todas las necesidades de inspección. 

Existen dos tipos de las inspecciones planeadas: las inspecciones ge­
nerales planeadas y las inspecciones de partes I articules críticos. 

La inspección 9eneral es una visita planeada a través de un ~rea com­
pleta, mirando a todo y nada, en busca de eKposiciones de pérdida. 
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Algunas de, las ventajas de éstas inspecciones son: 

1.- Los inspectores dedican su completa atención a la inspección. No 
se realiza como algo incidental para trabajo operacional. 

2.- Los inspectores preparan sus ojos para ser observadores y sus 
mentes para ser perceptivas. 

3.- Se utilizan listas do verificaci6n para ase9urarse de hacer una 
inspección completa. 

4.- Los inspectores miran más allá del nivel normal del ojo. Miran 
dentro de piezas cerradas y compartimentos, asi como en el equi­
po qua no está en uso. Miran alrededor, detrás, bajo y ·sobre la 
actividad operativa. 

5.- Se hacen informes de los descubrimientos y recomendaciones para 
aumentar la conciencia de riesgo, las acciones correctivas y las 
medidas de prevención de accidentes. 

La frecuencia de las inspecciones, depende tanto de los tipos y gra­
dos de los riesgos y e:<posiciones de pérdida, como de la velocidad 
con que cambian las cosas en el área de operaciones. 

Los cambios en los factores del personal, equipo, material y medio­
ambiente crean situaciones desconocidas. La inspección general es 
una herramienta vital para la detecci6n de riesgos de trabajo. Se de­
beria hacer la inspecci6n con la suficiente frecuencia para estar al 
tanto de lo~ cambios, incluso debería haber el suficiente tiempo en­
tre las inspecciones como para permitir tomar acciones sobre los des­
cubrimientos. 

Cuando son altas las posibilidades de pérdida, las inspecciones pue­
den ayudar a mentener el contra l. En ta 1 es casos 1 es vi tal la buena 
condición del equipo, el uso total de las protecciones de seguridad y 
el seguir los procedimientos establecidos. Las inspecciones generales 
frecuentes agregan seguridad al hecho de que los riesgos están bajo 
control. 

Los supervisores hacen la mayor parte de las inspecciones generales 
planeadas. Sin embargo, los gerentes y algunas veces los trabajado­
res también deberian participar en las inspecciones de equipo. Los 
directores también deberían dirigir '' visitas de seguridad '' para 
observar, especifica y especialmente las areas y el equipo importante 
de seguridad y salud. 
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Las evaluaciones de " orden del lu9ar 11 son una parte vital de las 
inspecciones generales planeadas. Se concentran tanto en la limpieza 
como en el orden de los puestos de trabajo. 

La suciedad y el desorden son enemigos de la seguridad, calidad, pro­
ductividad y efectividad de costos. 

Las inspecciones proporcionan oportunidades excelentes para buscar 
signos de desorden en el lugar de trabajo como son los siguientes1 

Areas desordenadas o con un arreglo deficiente. 
* Acumulación peligrosa y descuidada de materiales. 
* Articulas que están obsoletos o que ya no son necesarios. 

Pasillos bloqueados. 
Material acumulado en las esquinas en las repisas o estantes ates­
tados en recipientes o contenedores rebosados. 
Herramienta~ y equipo dejado en áreas de trabajo en vez de ser 
devueltas a su lugar. 

* Contenedores qw:~b radas y materia les dañados. 
f1ateriales con acumulamiento de polvo y moho debido al desuso. 
Materiales de desperdicio de chatarra y excedentes que congestio­
nan las áreas de trabajo. 
Derramamientos, goteras y materiales peligrosos a la salud y a la 
se9uridad. 

Las siguientes son dos preguntas clave que deberian hacer los inspec­
tores sobre aquellos articules de los que no están seguros: 

1.- ¿ Es necesario este articulo ? 
2.- ¿ Está en el lugar adecuado ? 

Estas preguntas son con el fin de que las cosas estén donde deben es­
tar para una má::ima productividad - calidad - seguridad - control de 
costo. Lo cual produce beneficios como los siguientes: 

Elimina el perjuicio accidental y las causas de incendio. 
Evita el desperdicio de energía. 
Mantiene el mayor uso del espacio. 
Mantiene los inventarios de tiendas en un minimo. 
Ayuda a controlar el daño a la propiedad y los desechos. 
Garantiza la buena apariencia del taller. 
Alienta mejores hcibitos de trabajo. 

* Refleja un taller bien manejado y organi:ado. 

Muchas organi:aciones hacen énfasis especial en la limpieza y el or­
den mediante competencias, dando premios y reconocimientos por el 
mantenimiento. Los concursos pueden también estimular la competencia 
por el mantenimiento adecuado del lugar de trabajo entre los departa­
mentos. 

101 



Otras empresas proporcionan retroalimentación y reconocimiento de la 
ejecución por medio de carteles que resumen la evaluación del orden 
como deficiente, regular, buena y e~celent~. 

Las inspecciones de partes, se centran en los componentes de la ma­
quinaria, equipo, materiales, estructuras o áreas con probabilidad de 
presentar un problema grave o una pérdida cuando se gasten, dañen, 
maltraten, utilicen mal o se apliquen en forma inadecuada. 

Cada ejecutivo competente se preocupa de los articules, o cosas que 
podrían causar los problemas mayores. El maneJar el sistema para 
evitar pérdidas causadas por éstas partes y articules incluye el ha­
cer un inventario de inspección de partes criticas, establecer res­
ponsabilidades por la inspección y planeaciones para la inspección y 
controlar las inspecciones. 

Las etapas y actividades de la in~pección pueden resumirse en: 

l.- Preparar. 

a) Comenzar con una actitud positiva. 
b> Planificar la inspección. 
c) Preparar listas de verificacián. 
d> Saber qué buscar. 
e> Revisar informes de inspecciones previas. 
f) Obtener herramientas y materiales. 

2.- Inspeccionar. 

a> Utili2ar el plano de la planta y lista de verificación. 
b) Enfati2ar lo positivo. 
e) Buscar los articules fuera del piso y/o del camino. 
d> Tomar las medidas temporal~s necesarias. 
e> Describir y ubicar con claridad cada articulo. 
f) Clasificar los peligros. 
g> Reportar los articules que parezcan innecesarios. 
h) Determinar las causas basicas de las condiciones y acciones 

subnormales. 

3.- Desarrollar acciones correctivas. 

a> Considerar la gravedad potencial de la pérdida. 
b) Evaluar la probabilidad de ocurrencia de pérdida. 
c> Sopesar varias alternativas de control. 
d) Evaluar el grado posible de control a lograr. 
e> Determinar el costo del control. 
f) Justificar el control recomendado si estan involucrados gas­

tos mayores. 
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4.- Tomar medidas complementarias. 

a) Emitir orden de trabajo. 
b) Controlar el presupuesto de recursos. 
e) Asegurar acciones oportunas. 
d) Controlar el progreso de la actividad. 
e) Verificar la efectividad de los controles instrumentados. 

5.- Preparar informe de inspección. 

a> Escribir con claridad. 
b) Enumerar los articules consecutivamente. 
e) Clasificar cada peligro. 
d) Dejar espacio para agregar causas básicas y acciones correc­

tivas para cada articulo. 
e) Usar códigos para los articules abiertos de los informes an­

teriores, acciones intermedias tomadas y acciones correctivas 
completadas. 

f) Enfatizar los elogios. 
gl Presentar copias y mantener archivos. 

So pueden mejorar significativamente las inspecciones e informes, al 
medir la calidad de los informes y dar una preparación para lograr 
el proi;,reso. 

El involucramiento de la administración a todos los niveles, es esen­
cial para asegurar un sistema de inspección efectivo. 
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V.- ANALISIS Y PROCEDIMIENTOS TRABA10 / TAREA 

El análisis trabajo / tarea, es una actividad critica del programa, 
no solo por la salud y seguridad de los trabajadores, sino también 
por la seguridad y salud de la organización. 

Los intereses humanitarios y de responsabilidad requieren mayores 
niveles de seguridad, tanto para los que hacen el trabajo como tam­
bién para la persona. La herramienta única y más valiosa para cum­
plir éstos objetivos, es anali:ar sistemáticamente el trabajo que se 
hace y establecer procedimientos o pr~cticas para asegurar que 
se e~té realizando del modo apropiado. 

La técnica que aqui describiremos anal1:a el trabajo desde la pers­
pectiva de la seguridad, calidad y eficiencia; todas al mismo tiem­
po. Este enfoque dá una mayor garantia de los aspectos de seguridad. 

Sin un enfoque .integrado de éste tipo, pueden producirse cambios en 
las áreas de producción o calidad que tendrían un impacto negativo en 
los aspectos de seguridad y salud. Esta técnica concuerda con el én­
fasis actual en el involucramicnto del trabajador y en la administra­
ción participativa. Los resultados son procedimientos y prácticas 
que son más valiosas, útiles y con mayor posibilidad de ser usadas 
por los interesados y por lo tanto el uso correcto de ésta técnica 
requiere un entendimiento adecuado de los términos involucrados: 

Trabajo/ tarea - Se refiere a un segmento de trabajo, una asigna­
ción de trabajo especifica, un grupo de acciones requeridas para 
completar un objetivo especifico de trabaJo. El objetivo de traba­
jo es conocido. 

Procedimiento - Descripción paso a paso de como proceder, desde el 
comien=.o hasta el fin, en el cumplimiento adecuado de una tarea. 

Pr~ctJca - Un grupo de pautas de acción, útiles para la ejecución 
de un tipo de trabajo especifico que no siempre puede hacerse de 
una misma forma. 

Las prácticas son particularmente útiles para las personas en los ne­
gocios, gremios, manejo de materiales y mantenimiento. El propósito 
es proporcionar pautas de accién para evitar problemas mayores. 

Un enfoque sistemático para preparar y usar procedimientos incluye 
estos ocho aspectos: 
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L- Inventariar las tareas. HaC"er una lista de todas las tareas en 
cada ocupación o titulo de trabajo. 

2.- Identificar las tareas criticas. Considerar factores tales como; 

a> La gravedad de pérdidas potenciales. 

b> La frecuencia con la que se ejecuta la tarea. 

el La probabilidad de pérdida cuando se ejecuta la tarea. 

3.- Concentrarse en trabaio o tareas criticas. 

4.- Desglosar el trabajo en etaoas o actividades. Hacer una divisiQn 
que identifique las etapas importantes o actividades criticas. 

5.- ldentLficar las exposiciones de pérdida. Para cada etapa impor­
tante o actividad critica, indicar qué podría resultar mal, con­
siderando al personal, al equipo, al material y al medioambiente 

6.- Hacer un control de eficiencia. Para c:ada etapa importante o 
actividad critica, preguntar y responder lo suficiente como para 
determinar si se está o no reali~ando de la mejor manera. Consi­
derando al personal, equipo, material, medioambiente, costo, 
producción, calidad y seguridad. 

7.- Desarrollar controles. Especificar las acciones y precauciones 
que evitarán que ocurran las pérdidas potenciales y aseguren que 
se realLce el trabajo con la máxima eficiencia. 

B.- Escribir ya sea un procedimiento o una práctica de tarea. Usar 
pautas de acción como las siguientes: 

Procedimientos. 

(1 > Presentar una descripción paso a paso de como proceder. 

<2> Expresar siempre una forma positiva el que hacer. 

<3> Expresar siempre el porqué. 

(4) Utilizar un formato simple y fácil de seguir. 

b. Prácticas. 

<1> Presentar pautas de acción para una ejecución adecuada, 
además de reglas y regulaciones pertinentes. 
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(2) Enfatizar la motivación, fuentes de problemas especia­
les, vestuario, protección personal, equipo y aparatos 
especiales, procedimientos de emergencia, reglas y re­
gulaciones criticas, prácticas positivas y sugerencias. 

Es dificil encontrar herramientas de administración supervisora como 
las prácticas de trabajo y procedimientos de tarea, la orientación al 
trabajador, la instrucción apropiada de la ta1•ea, la observación pla­
neada de la tarea, la instrucción especial, las reun1ones de seguri­
dad, la invest1gación de acc1dentes/incidentes y el entrenamiento de 
habilidades. 

Actualizar y mantener registros. 

El analizar y describir el modo adecuado de reali=ar tareas criticas 
es tan importante para cualquier organización, que es indispensable 
contar con la documentación sislemática. Cada supervisor, deberia 
se~uir sus avances con ol '' Registro de prácticas y procedimientos de 
Trabajo I Tarea Critico", como en la figura V-1. Estos registros 
co~stituyen herramienta insdispensable para el control adminis­
trativo. 

No deberia permitirse que las herramientas o los procedimientos y 
prácticas de trabajo, llegaran a ser obsoletas; por lo que es necesa­
rio que se revisen cuando menos cada año, o en el momento en el que 
ocurra un incidente de potencial alto o pérdida grave y siempre que 
se realicen cambios importantes en la tarea o relacionados con ella·. 

También existe un informe resumido como el de la figura V-2, que pro­
porciona el espac10 para la documentación necesar1a de hechos claves, 
relacionados con el desarrollo y aprobación de procedimientos ce ta-

Existen dos enfoques básicos del análisis de tarea y son: '' Análisis 
por observación y discusión'' y ''Análisis por discusión solamente''• 

La técnica de observación y discusión es aquella en la que se vé 
realmente a la persona, el equipo, los materiales, los alrededores y 
el proceso. 

Los siguientes son doce puntos que están incluidos en el analisis por 
observación: 

1. Seleccione varios trabajadores " buenos " que deseen compartir su 
conocimiento y experiencia. 
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INVENTARIO DE PARTES CRITICAS 

ARTICULO ESPECIFICO 

COMPONENTES CONSIDERADOS 
CRITICOS 

Figura V-1 
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RAZONES PARA 
CLASlFICACION CRITICA 

LCRITICA? 

NO SI 



INFORME RESll"EN IH COORDINAOO'l PARA EL 
PROCEDIMIENTO ESTANDAA DE TRABA.Kl/TAREA 

ORGA!I I ne ION UB I CACION 

OCUPAC ION TARE A 

¡.Análisis de tarea y procedi11iento dt tarea 

NOHBR[ TIIULO 

TJIULO 

2. [ 1 análisis de tarea fué real izado por Observación Discusión 
3. Si se usa ti •Hodo de discusión, explique porqué ~~-~t usó el d;-;bservación 
4, De no•brts a 1 os t r-abajadores obse r-vados, o de no1br-es dt personas que contri-

buyeron 

NOMBRE UBICACION 

NOMBRE UBICACJON 

NOMBRE UBICACION 

5. lS' realizó un control de eficiencia par-a cada etapa y eq1osici6n de pér-dlda 
r-elacicnada? Si !jo 

6, [nlis.te todos los-z;;b¡Q;-;o•o resultado del control de eficiencia e indique los 
beneficios que se derivaron. Adjunte un infor1e de progreso de eficiencia, 

7. lOué planes se han hecho para iaple11entar los ca•bios/progresos en la eficiencia? 

Producción Puesto 

Calidad Puesto 

Salud Allbiental Puesto 

Control Seguridad/Pérdida Puesto 

!1anteni111iento Puestr 

f ir 1 a y puesto ~ ~ p to,/ Ar e a 

8, Co111entarios de los redsores l'!lacionados 
con el puntaj e de evaluación 

figura V-2 
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2. Obtenga su cooperación, e:~plicando lo que se esta haciendo, ase­
gurando que lo que se está evaluando es el trabajo y no al traba­
jador. 

3. Observe la tarea que este reali:ando uno de los trabajadores se­
leccionados y registre un paro inicial. 

4. Verifique este paro con el trabajador para mayor presición de su 
tarea alentando asi al trabajador a compartir el conocimiento y 
su experiencia. 

5. Repita las etapas ~ - 4 con otro trabajador si fuera apropiado. 
Registre las etapas básicas de la interrupción de la tarea. Por 
lo general, ayuda el iniciar un verbo de acción como: ajus­
tar, comen~ar, remover, etc. 

6. Identifique las e::posiciones de pérdida para cada etapa impor­
tante o actividad critica. 

7. Haga un control de eficiencia para cada etapa importante o acti­
vidad critica. 

8. Desarrolle controles recomendados, comen:3ndolos con oraciones 
positivas y breves, que digan que hacer para eliminar o evitar 
Jas exposiciones de pérdida, y como hacer el trabajo con más 
eficiencia. 

9. Escriba el procedimiento o prcictica de tarea. 

10. Póngase en contacto con otros grupos interesados como el de se­
guridad y control de calidad, para sus sugerencias. 

11. Distribuya la práctica o el procedimiento a la gente apropiada y 
póngala a trabajar. 

12. Refuerce la práctica con frecuencia y usela para orientar, para 
dar instrucciones de la tarea, para la observación planeada de 
la taren, para la instrucción especial, los consejos, las char­
las de seguridad, la investigación accidente / incidente y el 
entrenamiento de habilidades. 

Cuando no es posible observar el trabajo, ha9a un análisis por discu­
sión sola. Esto podría ser para una nueva tarea que no se esté rea­
lizando todavía; para una en una ubicación tan remota que una visita 
resulta ser impráctica; o para una que se reali:a con poca frecuen­
cia, pero que es tan critica que no es prudente esperar. En dichos 
casos: 
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Junte al personal con más conocimiento, que está a su disposición 
(sosteniendo una o más reuniones de algunas o todas estas personas 
de acuerdo a lo que sea apropiado>. 

Explique el propósito y el enfoque. 

Determine las etapas importantes o actividades criticas. 

Complete las etapas del 6 al 1~ como en el análisis por observa­
ción. 

Ambos enfoques hacen buen uso del Principio de Participación Adminis­
trativa. La participación es importante en el análisis por observa­
ción y discusión y en el análisis por discusión sola. Una clave vi­
tal en el é::ito o el fracaso en el desarrollo e implementación de las 
practicas y procedimientos de trabajo es la activa participación de 
los supervisores y los trabajadores. 
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VI.- REUNIONES DE GRUPO 

En éste trabajo de administración, es muy importante la comunicación. 
Se necesita refle:donar muy poco para ver que la efectividad de un 
supervisor, descansa en sus habilidades de comun1cación. 

Los planes pueden ser basicamente llevados a cabo, las organizacio­
nes pueden hacerse efectivas, se puede ejercitar el lideraz90, o se 
pueden mantener los controles, solamente si los supervisores o res­
ponsables pueden transmitir a otros su comprensión de éstas cosas y 
si ellos pueden a su ve:= comprender lo que los otros tratan de comu­
nicarles. 

Las reuniones de grupo efectivas cumplQn con una serie de aspectos 
administrativos bcisicos: 

A menudo son la única manera en que la administración puedP. estar 
segura de que todas hayan recibida mensaje critico lo más a 
tiempo posible. 

Crean un clima de cooperación a través de la participaci6n y la 
interacción del grupo. 

Ayudan a dar a todos la misma atención y exposición a la informa­
ción. 

Dan practica en meJorar las comunicaciones y las relaciones huma­
nas a la persona que conduce la reunión. 

Ayudan a formar la imdgen de esa persona como 11der en los miem­
bros del equipo. 

Procedimientos y métodos para dirigir discusiones 

El siguiente es un procedimiento efectivo de cuatro pasos para diri­
gir discusiones: 

1. Presentar el tema, tópico, cuestión o concepto que se va a discu­
tir. 

2. Establecer puntos clave de explicación o respuesta y 

~. Resumir o ~acar conclusiones de la discusión. 
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Este procedimiento está descrito en la figura VI.1, que resume tam­
bién la manera en que puede ser utilizado para cada uno de los si­
guientes cuatro métodos de direcciDn de discusiones: 

Método de conferencia y discusión 

Método de discusión de preguntas y respuestas 

Método de discusiDn de pro y contra 

Método de discusión 9rupo pequeño 

Método de conferencia y discusión 

El lider describe, explica, demuestra, etc.; mientras tanto los asis­
tentes escuchan, toman notas y hacen preguntas. El lider es la figu­
ra clave, y es el que más habla. Este método es mds aplicable cuando 
el tópico que se va a tratar implica temas nuevos y poco familiares 
para los asistentes, y cuando los puntos claves del tópico no pueden 
desarrollarse fácilmente mediclnte una discusión libre. Es una manera 
eficiente para dar a conocer hechos desconocidos por el grupo, tales 
como estadísticas de accidentes, detalles de procedimientos nuevos, o 
definiciones de términos. 

Ademcis de ser adecuado para ciertas clases de tópicos, este método da 
al director la ventaja de tener mcts control sobre la reunión. Se 
puede regular la velocidad de avance de la presentación, dirigir el 
pensamiento del grupo, se pueden usar ejemplos y ayudas predetermina­
das, diferir las preguntas hasta estar listo para responderlas. Este 
tipo de control significa que la sesión se desarrolla tal como se ha­
bía programado. 

Pero el método de conferencia y discusión tiene por lo menos una de­
bilidad seria ya que tiende a ser principalmente conferencia y muy 
poca discusión. Sin embar90, éste método puede ser complementado 
conotros de discusión y participación mds activas. 

Método de discusión de preguntas y respuestas 

Como lider de la discusión, el supervisor es solamente el facilitador 
que e~trae las respuestas del grupo, emplea preguntas dirigidas para 
promover una participación activa y ayuda efectivamente a los miem­
bros del grupo a darse mutuamente las respuestas. 
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Método de discusión de pro y contra 

Algunos tópicos invitan a la formulación de argumentos a favor o en 
contra de una determinada proposición. Por ejemplo: la pregunta del 
tópico podria ser ¿ Debiera permitirse que los operadores ajusten las 
protecciones de seguridad de las máquinas ?. 

Estos tópicos se prestan bien para hacer que el grupo se interese en 
una discusión activa de los argumentos a favor y en contra. El méto­
do es muy simple. Como lider, el supervisor estimulará a la gente a 
expresar sus opiniones en voz alta, a favor o en contra de lo plan­
teado por la pregunta del tópico, y a que apoyen sus opiniones con 
ra::.onamientos. 

El supervisor asume un papel imparcial durante la discusión, a fin de 
no desalentar a los participantes a que expresen sus opiniones. Me­
diante un buen empleo de las preguntas, tratar~ de extraer todos los 
argumentos a favor y en contra, de tal modo que el grupo los pueda 
evaluar y llegar a una conclusión. 

Método de discusión en grupo pequeño 

Los métodos de discusión descritos anteriormente se enfocan en el li­
der. El o ella es siempre parte de la discusión y desempeña un pa­
pel activo para guiarla o controlarla. 

El método de grupos pequeños le permite al lider salirse de la discu­
sión. Puede dividir al grupo en varios grupos pequeños, de 4 a 7 
personas cada uno. Entregará el tema de discusión a los grupos y 
luego los dejará libres para que desarrollen los puntos clave o las 
respuestas por su cuenta. 

Cada grupo pequeño deberá esco9er a alguien para que anote las ideas 
desarrolladas durante la discusión y entregue el informe del grupo. 
Después de un periodo determinado de tiempo <cinco, diez o veinte mi­
nutos> volverá a juntar a todas las personas, llamando al represen­
tante de cada grupo para que responda sobre la pregunta clave y éste 
continua de grupo en grupo hasta que todas las respuestas hayan 
registrado en un pizarrón o rota1olio. 

Este método puede aplicarse como unu alternativa al método de pro y 
contra y el de pregunta y respuesta. En este caso, en lugar de tener 
un grupo grande, se le divide en grupos pequeños. 

Para mayor efectividad se debera utilizar dos o más de estos métodos 
en cada reunión o sesión de entrenamiento. 
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Otras técnicas para lograr reuniones interesantes 

Imaginar accidentes.- Haga que uno o mas empleados imaginen un acci­
dente que podría ocurrir en un área determinada y que lo presenten al 
grupo a fin de desarrollar medidas preventivas. Los accidentes así 
presentados, iran desde los imposibles hasta los probables, pudiendo 
incluir accidentes que han ocurrido realmente pero que nunca habían 
sido reportados. 

Ustedes estdn all1.- En este caso, el supervisor describirá al grupo 
una situación de emergencia, tal como por ejemplo, un incendie en el 
hogar, o una persona seriamente lesionada en el trabajo. El supervi­
sor también dará una lista de acciones que podrían haber sido empren­
didas por una de las personas implicadas. 

El grupo a través de la discusión, ordenará estas acciones de acuerdo 
al orden en que debieron haberse ejecutado. Puede obtenerse una dis­
cusión más activa incluyendo conflictos potenciales en la situación, 
como el de un empleado lesionado que se encontraba cerca de un proce­
so que está a punto de salirse peligrosamente de control. 

Reuniones de resoJuc16n de problemas.- Estas son muy útiles, debido 
a que producen soluciones reales para problemas reales. Y son espe­
cialmente valiosas cuando se enfrentan a problemas que pueden ser 
eliminados o controlados por los mismos participantes. Los supervi­
sores pueden contribuir en gran medida a la calidad, la seguridad y 
la productividad, efectuando reuniones mensuales de resolución mutua 
de problemas con todo su per~onal. Las metas y beneficios de éstas 
reuniones incluyen: 

* ObtQner una comprensión mutua de los problemas comunes y de sus 
soluciones, utili~ando el conocimiento y experiencia del grupo. 

Promover el compromiso hacia la corrección y control de problemas. 

MeJorar los resultados del desempeño, mediante esfuerzos coordina­
dos y cooperativos del grupo. 

La figura VI.L, muestra un informe de reunión de resolución de pro­
blemas y señala los cinco aspectos principales de esas reuniones. En 
seguida se dan los pasos necesarios para que los supervisores utili­
cen el sistema y formulario. 
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PROCEDIMIENTOS Y r'ETOOOS PAAA DIRIGIR REUNIONES 

ME TODOS 

PROCEDIMIENTO LECTURA Y OISCUSION !PREGUNTAS Y RESPUESTA PRO Y CONTRA GRUPO PEQUEÑO 

Presentar el tema P2;1 Esti11ular el ir.ter~s del gruoo. Dar una introducción en forma general que enllte 
rala discusión tóoico de caracitación. PrH•arar al grupo para el r.1i!todo que se va a utilizar 

Explicar el tema 

Eje•olo: Estos sonlos Eje:aplo: ¿Cuantos e11 
casos eSPt>C if ices c¡ue tre :is te des pueden 

deber.in seguir para oe11sar en un acciden-

ree•t-lazar u"a rueda te que podria haber 
esHril gastada e da- sido prevtnido d 'H' 

ñada. hubiera infon¡ado y 

corregido una condi-
ción insegura? 

Eje1:1plo: ¿Cuales son 

las razones a favor 
y en contra de debla 
las rodillas al le-­
vant ar un ceso? 

c~a~e ~~e~a ~=pi~:a~s dar la mayoria de las cuestas del.grl;oo. Pi ::;sona:s:i:~rae~ v: 

Et bl l t !Usted el 11der debera Usted extne las res- _ l y . 1 l · . . l "'"' '""""' ¡,,., 

ción o de la respues resouestas a las ~re- d~ •oluntarios Y de- alta sus opiniones a 
ta - g~ntas o las e•:>ltca- signe personas. Anote favor 0 en contra de 

Eje•olo: Cada grupo 
disoone de 5 minutos 
para hacer una lista 
con los riegos posible 
en nuestra áre.:i 

Usted deja solea a los 
subgrupos for•ados pa­
ra qLJe desarro l hn y ~ 
11oten sus resotiestas a 
los puntos clave.Luego 

haga que se vuelvan a ~~:~e~e d:u!~:n c:::;P- ~:l:~r:~ ;i:::;~~ :la lo planteado. Anote 

es Q 1Jecia s y a 1 u das vi- table ro 
suales. 

dos 1 i stas una a fa- ¡juntar y presenten su -
y otr3 en contra infor:ie y LJSted anote 

los resultados totales. 

Presentar 1.111 rn~111en de los Plintos Principales de la explicación o resptiesta, o u11a con 
Resumir o sacar con- ¡ clusión basada e11 los hechos u opiniones sacados a la luz durante la discusión. Haga -
clusiones de la reu- :iue un grupo formule las conclusiones empleando preguntas dirigidas. Haga el er.lace 
nión con 1 as palabras y frases e la·,e a11otadas. 



Fases para Ja utlllzacl6n del sistema y for•ularlo 

1.- PROBLEMA.- Como director de la reunión, el supervisor escribe 
una breve descripción del comportamiento especifico que él considere 
que es Lln problema en el grupo. Esto puede referirse a lo que la 
gente haga, a algo que no deberian estar haciendo, o algo que no ha­
gan pero que deberían estar haciendo. Las descripciones de los pro­
blemas deberan ser en términos de acciones. 

Por eJemplo: 

No llevar protección de oJos: en el taller, en el segundo turno, 
solamente el 64Y. de los trabajadores llevaba la protección de ojos 
requerida la semana pasada. 

Mover cargas inseguras: el mes pasado, en la ::ona de recepciOn y 
despacho se prodLijeron sietQ incidentes registrados en los cuales 
los operadores de montacargas estaban moviendo cargas inseguras. 

No seguir los procedimientQs - los técnicos del laboratorio de 
control de calidad están siguiendo solamente el 82X de los proce­
dimientos operativos estandarizados para trabajos criticas. 

La descripción del problema deberd indicar qué es lo que los inte­
grantes del grupo están haciendo o dejando de hacer y que es un pro­
blema .. Y el problema deberi\ ser uno que pueda ser corregido o con­
trolado mediante un cambio en el comportamiento de ellos. 

La descripción dol problema puede entregarse con anticipación a los 
participantes, o al comen=ar la reunión. 

2.- ANALISIS.- Como lider de la reunión, el supervisor hace de an­
temano una lista con las ra=ones y causas probables de ese comporta­
miento. Basándose en la discusión del grupo durante la reunión, 
agrega otras causas o ra=ones que salgan a lu=. Igualmente en lo que 
respecta a las soluciones, el supervisor hace una lista de antemano y 
agrega otras basado en la discusión del grupo. 

Es esencial alentar, obtener y aceptar el que los participantes apor­
ten ideas. Este sistema no funcionara a menos que los asistentes es­
tén de acuerdo en que el problema realmente es un problema a menos 
que sientan que es un probloma de ellos; y que se comprometan a co­
rregir y controlar ese problema. La participación es la mejor manera 
conocida de cumplir con estos requerimientos. 
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3.- ACCION.- Basándose en el análisis de razones, causas y posibles 
soluciones, el supervisor ayuda al grupo a presentar en qué acciones 
están de acuerdo que hay que hacer para eliminar o controlar el pro­
blema. Puede también ser útil conseguir un compromiso ( verbal, 
crito, etc. > para la acción por parte de cada persona. 

4.- SEGUIMIENTO.- Aqui, el supervisor hace una lista de todos los 
pasos necesarios para asegurar que las causas sean corregidas y que 
las acciones se ejecuten. Esto incluye cualesquiera acciones que se 
necesiten para respaldar los compromisos tomados durante la reunión y 
cosas que él y otros integrantes de la administración harán para apo­
yar el cambio de comportamiento de los participantes. 

Esta sección del formulario puede usarse también más tarde para 
anotar acciones de seguimiento terminadas. Se convierte asi en un 
medio de comunicación de las acciones de seguimiento a todos los in­
teresados. 

5.- OTROS PROBLEMAS, LOGROS ACCIONES.- La reunión deberia dar a 
los participantes la oportunidad de presentar otros problemas de in­
terés común, para compartir los resultados de lo que se ha hecho 
desde la última reunión y para obtener retroalimentación por parte 
del supervisor sobre problemas y avances. El SLtpervisor deberá ha­
cer una lista con lo principal de estas preocupaciones en esta sec­
ción del formulario. 

Completado en forma adecuada, el formulario sirve como minuta de la 
reunión. Muestra d6nde y cuando se efectuó la reunión, quién la di­
rigió, quienes asistieron y proporcinaron información resumida de ca­
da una de las cinco seccionas principales. Puede ser presentado para 
las revisiones quo se requieran y entregarse copias a todas las per­
sonas intgresadas. 

Este es un sistema que hace que las reuniones sean efectivas; que ob­
tienen resultados medibles en cuanto a calidad, seguridad y producti­
vidad. (Figura VI.2> 

Otras técnicas para conseguir compromiso de los part1c1pantes y crear 
interés en las acciones a seguir son: 

Hacer un recorrido de seguridad con un miembro del grupo y dejar 
que esa persona informe sus hallazgos al grupo. 

* Dejar que un integrante elija una pelicula, la presente y la ex­
plique. 
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llf'®E !f REllHOO IE RESQUCIOO 1E PROllfMS 
PLANTA 

PREPARAC TON 

A Co•pletar t y 2 

antes de 1 a re!! 
ni6n 

B Anti ti pe ca.biO! 

'" 1 

AS IS HNTES 

10 
11 
11 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
10 
11 

TOTAL ASISTENTES 

101 Al [ MPLE AOOS 
SUPE RVI SAOOS 
RE VISADO POR 

NOMBRE 

FECHA 

NOMBRE 

FECHA 

íigura VI-2 

DEPTO. SUPERVISOR FECHA 

l,PROBLEMA (Lo Qllf! se está haciendo y no se debe hacer) 

2.ANALJSIS 

Razones y Causas Soluciones 

3,ACCION (Acuerdos para eliminar o controlar rl proble•a) 

4,SEGUJMIENTO (Pasos a Hguir para tjHut.n las acciones) 

5, OTROS PROBLEMAS {Logros - Acciones) 
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Obtener ideas del grupo acerca de tópicos significativos para tra­
tar en las próximas reuniones. 

Notificar anticipadamente al grupo de la presentación y hacer que 
la critiquen. 

Basarse en las e:<periencias personales del grupo en un tópico de 
seguridad. 

Hacer qt..te un miembro cuidadosamente seleccionadc del grupo dé la 
charla de seguridad después de ayudarlo en la preparación. 

* Pedir a los participantes que preparen casos escritos, reales o 
potenciales. 

Pedir a la gente que dé sus observaciones, opiniones o reacciones. 

* Responder positivamente a las preguntas y comentarios de los asis­
tentes. 

Emplear preguntas, pruebas orales 
sempeño. 

escritas y pruebas de de-

Dar tareas individuales, tales como preparar posibles pruebas, es­
cribir puntos clave en el pizarrón o en el franelógrafo, leer tro­
zos del material escrito en ve= alta para el grupo, corregir prue­
bas cortas o llevar tareas para la casa. 

* Emplear grupos pequeños para el estudio de casos; para desarrollar 
preocupaciones comunes de sus integrantes; para el análisis de la 
pelicula proyectada, etc. 

Hacer demostraciones utilizando al personal, ya sea pidiendo vo­
luntarios o asignándoles papeles especificas. 

Solicitar a los participantes, que practiquen un procedimiento o 
tarea individualmente, en parejas o en grupos según sea la ta­
rea de que se trate. 

Reforzar lo importante y significativo que aporten los participan­
tes a la reunión. 

También, las reuniones son más interesantes si los miembros del grupo 
hacen el mismo tipo de trabajo y si las ayudas visuales que se usan 
se refi~ren a situaciones conocidas. 
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EVALUACION Y SEGUIMIENTO DE CHARLAS Y REUNIONES 

No existe el orador perfecto, ni la runión perfecta. Siempre podria 
haberse hecho mejor. Las mejoras sistemáticas y continuas requieren 
una evaluación del desempeño y la aplicación de lo que se haya 
aprendido de la evaluación; hay que apoyar los puntos fuertes y su­
perar las debilidades. 

La evaluación es meJor y más fácil cuando es sistemática. La figura 
VI-3, es una guia fácil para un andlísis efectivo de una charla de 
seguridad. 

El seguimiento de las reuniones de grupo puede implicar el complemen­
tar un informe tal como ol que se muestra en la figura VI-4. Esta 
información es necesaria para evaluar con qué efectividad se está 
usando el tiempo del supervisor y el de los trabajadores en las reu­
niones de grupo. 
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HOJA et ANftUS!S DE LAS " SP " PMA PLATICAS OC SEGURIDAD 
PREPARAR 

[vi den ti as de preparad on: 

Sugerenti as para •ej orar: 

- UN 1 UAL llAR 

¿Hubo puntualización? S 1 NO 
Si es "Sl" anote el aensaje principal en una frase: 

Suge,,encias para •ejorar 

PERSONALIZAR 

¿Co•O st' personalizo? 

Sugerencias para 11ejorar 

PRfSíNTAR 

¿Creo el u pos i tor i 111ágenes c 1 aras? S 1 NO 

Si es "Sf 11 indique 

Sugerencias ¡'.lar a •e jorar 

PRESCRIBIR 
¿Se han dado daros los pasos de acción en la parte final de la charla? SI NO 
Si es 11 SJt1 diga porqué 

¿QUE HAR IA FALTA PARA HE JORAR LA PLATICA? 

Figura V I-3 121 



REGISTRO DE REUNION DE SEGURIDAD 

PEílSONA. OUE DIAIGIZ 1 (J(PARTAMCNTOIArlCA 

FECHA 1 tlORA 0 AM 1 NUMERO ASISTENTES 
A 0 PM 

•t------------------t-------------------1 
~ 
~t------------------1-------------------l 

~t------------------r-------------------t 

¿CUAL FUE El TEMA'? --------------------------

,PORQUE SE ELIGIO ESTE TEMA?----------------------

,COMO SE A.LENTO LA PARTICIPACION? --------------------

,oue AYUDAS VISUALES SE UTILIZARON? -----~--------------

,aue PREGUNTAS SIGNIFICATIVAS o INTERESES FUERON EXPAESAOAS7 -----------

Figura Vl-4 
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e o N e L u s I o N E s 

Para el éxito de un programa de seguridad, es importante que el mis­
mo se realice haciendo adecuaciones al tipo de empresa en que se lle­
va a cabo ( tipo de proceso, local, maquinaria, personas, políticas, 
sindicato y recursos financieros ). 

La instauración del programa debe hacerse paso a paso, ya que ésto 
significa todo un cambio en la cultura de la organización. Este tipo 
de cambios siempre se presenta en forma gradual, ya que no es posible 
hacerlo de un dia para otro. 

Se recomienda que la estructuración de un programa se base 
guientes conceptos: 

los si-

1.- Reconocer que el recurso humano es el más valioso de la empresa. 
2.- Reconocer que el control de la pérdida es tan valioso economica­

mente como la mejora en las ventas. 
3.- Apoyar totalmente a la alta administración en el programa proven-

tivo. 
4.- Medir el programa mediante el control de la reali:aciOn de las 

medidas preventivas y no de los resultados. 

Teniendo claros los conceptos anteriores el programa puede llevar los 
siguientes pasos: 

1.- Capacitar a los gerentes, jefes y supervisores acerca de como se-
rá implantado el programa y cual es el papel de ellos el 
mismo. 

2.- Hacer un diagnéstico que identifique los riesgos. 
3.- Hacer un calendario parr varios años de los elementos que forman 

parte del pro9rama, priori2ando los ~ue $e harin durante el pri­
mer año de la puesta en marcha del programa. 

4.- Llevar un seguimiento constante de todas las actividades para que 
ninguna se quede pendiente. 

5.- Hacer evaluaciones periódicas C trimestrales ) del programa, pu­
blicando los resultados en tableros y dandoles a conocer en jun­
tas y eventos. 

6.- Revisar constantemente la manera en como se están realizando las 
actividades preventivas para irlas adecuando a las circunstancias 
asegurando el avance gradual del programa. 
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Durante los primeros tres años del programa es casi seguro que ocu­
rrirán eventos desagradables como accidentes, connatos de incendios y 
otra clase de pérdidas que pueden causar cierta desmotivación. 

Sin embargo, esta clase de desviaciones son normales durante el pro­
ceso de mejora y de ninguna manera significa que fracase el programa, 
ya que los resultados en la prevención siempre son a largo plazo, 
aunque también se dan buenos resultados intermedios. 

Actualmente el número y la gravedad de los accidentes de trabajo son 
muy altos, dañan a la parte más productiva de la sociedad y con fre­
cuencia ocurren en personas muy jóvenes (18-42 años) a los que se de­
ja con incapacidad de trabajar durante periodos prolongados. 

Por lo tanto es necesario promover la prevención de accidentes, ha­
ciendo las leyes más especificas y efectivas. El Programa de control 
de pérdidas intenta ser una parte integral de la organi:ación, que de 
no llevarse a cabo podria tener efectos negativos en el negocio. 

En México existe un campo virtualmente desierto en lo que se refiere 
a investigación de condiciones de trabajo, accidentes y enfermedades 
profesionales en las areas laborales. Unicamente contamos con las 
estadísticas del IMSS que no abarcan·a toda la población trabajadora 
y dejan descubiertos muchos aspectos de los riesgos de trabajo. 

Para finali=ar es importante mencionar que ya es una ventaja la sola 
aplicación de éste programa, porque desde el inicio de su aplicación, 
puede contribuir al é::ito econ6mico del negocio, los efectos positi­
vos sobre la salud f!sica y mental de los trabajadores es evidente. 

Con visión critica hemos buscado desventajas de éste programa en la 
industria y no encontramos ninguna de manera manifiesta, ya que los 
beneficios abarcan tanto lo~ aspectos humanos como económicos del 
negocia. El único '' secreto '' consiste en ponerlo a trabajar, ser 
constante y llevar un estricto control del programa. 

Es importante que el responsable desarrolle el programa con iniciati­
va y creatividad, para que sus efectos mejoren continuamente a través 
de los años. 
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Accidente de trabajo 

Ac:to inseguro 

Calidad 

Condición insegura 

Control total de calidad 

Enfermedad de trabajo 

Higiene 

GLOSARIO 

Es toda lesión orgánica o perturbaci6n 
funcional. inmediata o posterior, a la 
muerte, producida repentinamente en 
ejercicio o con motivo del trabajo, 
cualesquiera que sean el lugar y el 
tiempo en que se presente. Quedan in­
cluidos en ésta definición los acciden­
tes que se produzcan al trasladarse el 
trabajador directamente de su domicilio 
al lugar del trabajo y de éste a aquél. 

Es una condición negativa creada por la 
misma persona, y que lo pone en peli9ro 
de sufrir un accidente. 

Es el conjunto de carac:teristicas de un 
producto o servicio que hacen que el 
consumidor o el usuario adquiera o uti-
1 ic:e repetidamente frente a opciones 
similares. 

Es una situación que existe en el ambi­
ente de trabajo y que favorece la gene­
ración de un accidente. 

Sistema eficaz para integrar los esfuer 
zos en materia de desarrolla de calidad 
mantenimiento de calidad y mejoramiento 
de calidad realizados por diversos gru­
pos dentro de una organización. 

Es todo estado patológico derivado de 
la acción continuada de una causa que 
tenga su origen o motivo en el trabajo 
o en el medio en que el trabajador se 
vea obligado a prestar sus servicios. 

Conjunto de disciplinas científicas que 
se dedican al estudio de la prevención 
de accidentes. 
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Incapacidad permanente total Pérdida de facultades o aptitudes en 
una persona, que la imposibilita para 
desempeñar cualquier trabajo por el 
resto de su vida. 

Incapacidad temporal Es la pérdida de facultades o aptitudes 
que impoSibilita parcial o totalmente a 
una persona para desempeRar su trabajo 
por algún tiempo. 

Indice de frecuencia Posibilidad de sufrir un accidente en 
periodo de tiempo y lugar determinado. 

Indice de gravedad Promedio de días dados por incapacida­
des, por cada accidente de trabajo. 

Indice de siniestralidad 

Pérdida 

Riesgo de trabajo 

Seguridad 

Posibilidad 
cada millón 
Este indice 
vedad como 
dentes. 

de sufrir un accidente por 
de horas-hombre trabajadas. 
toma en cuenta tanto la gra 
la frecuencia de los acci-

Es el resultado de un accidente que da­
ña a las personas, la propiedad o al 
proceso. 

Son los accidentes y enfermedades que 
sufren los trabajadores en ejercicio o 
con motivo del trabajo. 

Conjunto de disciplinas científicas que 
se dedican al estudio de la prevención 
de accidentes. 
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