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APLICACION DE LA TECNICA DEL INCIDENTE CRITICO
Y DEL
ESTUDIO DE MOVIMI'ENTOS PARA LA PREVENCION
DE

ACCIDENTES LABORALES



INTRODUCCION

Como una consecuencia de la Revolucién Industrial en el transcurso de los
siglos XIX y XX, el hombre inicié una nueva etapa en su desarrollo, desde
el punto de vista técnico hasta el punto de vista psicologico, aunque -
éste G1timo ha visto su desarrollo avanzar mis lentamente que el aspecto-
tecnolégico.

Este avance, debido a la complejidad de la maquinaria, a las condiciones-
ambientales, y al cambio de actitudes en el trabajador, did como una con-
secuencia la division del trabajo, lo que ha provocado que el individuo -
se capacite en dreas de especializacién como un requisito indispensable -
para la realizacion de su tarea.

Sin embargo, esta especializacidén va a ocasionar, como la manifiesta -
Faverge que " La frecuencia de los accidentes tiende a decrecer y la gra-
vedad a crecer, por el efecto de la mecanizacidn progresiva que aleja -
riesgos, pero introduce otros mas graves ". (1)

Por otro lado, también se considera que este incremento de accidentes se-
debe a la falta de adiestramiento en el trabajador y a la no colaboracion
del empresario en la prevencidn de los accidentes.

‘Por ejemplo, Engels manifiesta, al describir la situacidon existente en -
1884 con respecto a los problemas planteados por la industria, que "Habia
tantos lisiados en Manchester, que parecia un ejército que regresaba de -
la guerra ". (2)

Asimismo, considerar que el avance técnico es el (nico responsable del -
origen del accidente, es reducirle méritos al progreso de la tecnologia -
porque ésta no siempre provoca un aumento a los riesgos, como por ejemplo,
el cambio del motor de vapor por el eléctrico, permite menos exposicion -



al riesgo, etc.

A Gltimas fechas, el comportamiento del individuo dentro de su area labo--
ral ha sido estudiado como otro factor de importancia de la fuente del -
accidente, tal es el caso, de la forma como el individuo se comporta fren-
te a las condiciones de trabajo, de como realiza su trabajo, o si la ines-
tabilidad de los nuevos empleados es un factor hacia la accidientabilidad ,
etc. i

Asi también la constitucion fisica del individuo puede ser otro factor que
puede propiciar la aparicion de los accidentes, pués muchos obreros tienen
defectos visuales no detectados, otros poseen un tiempo de reaccion lenta,
sordera, etc. Por 1o que se debe de considerar también que las deficien--
cias de los sentidos corporales pueden ser la génesis del accidente.

Por tal razon, la relacion Técnico-Psicoldgico-Fisico debe ser considerada
como una unidad en la adaptacién del trabajo al hombre, por ejempio: E1 -
trabajador debe de recibir la informacidn esencial a través de sus senti--
‘dos corporales ante una situacion definida que le permita reaccionar de -
una manera Optima.

A medida que la Revolucion Industrial avanzaba, el problema de la preven--
cion en los accidentes comenzd a tener mayor preponderancia gracias a las-
investigaciones que se 1levaron a cabo, y que aln se siguen realizando y -
han demostrado que ciertas variables son el comienzo indiscutible del acci
dente o casi accidente.

Esto dio resultados favorables para la prevencion de los accidentes, encon
trandose variables como la edad, el sexo, la antiguedad, la experiencia y-
otras que posiblemente en situaciones particulares de trabajo se relacio--
nan originandd el accidente o el 1lamado casi accidente.



Pero desafortunadamente, aln en el presente, el propietario de la fabrica,
en la mayoria de las veces, sigue una actitud opuesta a la accion de inver
tir una cantidad de dinero para la elaboracion de programas de prevencion-
de accidentes. Leplat (en Francia) dice que " E1 industrial desea en gene
ral realizar tales mejoras siempre que no sean demasiado costosas ". (3)

Es desalentador notar que en algunas empresas no consideren la importancia
de la prevencion del accidente y que otras postulen que el sentido comin -
es suficiente para lograr un bajo porcentaje de accidentes.

Existep bastantes técnicas psicoldgicas, como la Induccion, Programas de -
incentivos, etc., para la prevencion de los accidentes y que son 1levadas-
a cabo por profesionales de diversas ramas, aunque hay otras técnicas y -
metodologias que se les ha dado poca importancia como es el caso de la -
Técnica del Incidente Critico y el Estudio de Movimientos y Tiempos.

Y mds aidn, éstas no son aplicadas en forma consistente por los psicdlogos.
Una causa de su no aplicacion, probablemente se deba a que el Psicélogo -
tiene limitado, arbitrariamente, su campo de trabajo dentro de la indus---
tria o también puede ser que el empresario tenga una imagen del psicdlogo-
del trabajo, de que debe dedicarse exclusivamente a la seleccion y ultima-
mente a la capacitacion del personal.

Es por tal motivo que el psicélogo del trabajo, debe poseer conocimientos-
bdsicos de los modelos de pensamiento de otras diciplinas y una firme pre-
paracion de psicologia general, para que estos conocimientos especializa--
dos, Tos pueda aplicar profesionalmente en el area del trabajo.

Por ejemplo: Montomollin nos cita el caso de una " importante firma ameri-
cana que, en una oferta del empleo, requeria un psicologo que contribuyera
a la mejora de las relaciones hombres-maquina en la tecnologia del espacio".



Exigia que los candidatos, ademds de poseer una alta calificacion profesio
nal, se interesara por los siguientes temas: Proceso de markov, teoria de-
la decisién,eco]ogia, psicologia social, programacion de los lenguajes de-
orden superior, investigacion operatoria, juegos operativos y psicologia -
experimental ".(4)

Por otra parte, lo que me motivé a 1levar a cabo este estudio, para la pre
vencion de los accidentes de trabajo son tres factores que considero impor
tantes para esta investigacion:

a) Considero que donde existe una alta tasa de accidentes de -
gravedad, las condiciones de trabajo y el método que se empiea
en la realizacion de la tarea son defectuosos.

b) E1 conocer mejor y probar la utilidad en México de las técni-
cas del Incidente Critico y el Estudio de Movimientos y Tiem-
pos para la prevencion de los accidentes.

c) Asimismo, la importancia que debe darle el Psicdlogo del Tra-
bajo a estas Técnicas Psicoldgicas en su vida profesional.



CAPITULO I

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Se ha escrito bastante sobre la prevencion de Tos accidentes durante el -
presente siglo, basta con revisar los catdlogos o fichas referentes al te-
ma de la seguridad industrial en las bibliotecas especializadas para dar--
nos cuenta de Ta inmensa literatura que existe en la actualidad.

Autores como J. Tiffin y E. J. McCormick, Viteles Faverge, Lazo etc. han -
clasificado los tipos de accidentes que acontecen y han aportado procedi--
mientos para la investigacion de variables que originan un accidente.

Asi nos damos cuenta que de un autor a otro existe una gran variedad de -
criterios para clasificar el tipo de accidentes y también de las técnicas-
para la investigacion y la prevenéién de Tos factores que ocasionan éste -
percance.

Pero en la generalidad de Tos autores se posee un objetivo en comin,- que -
consiste en " La prevencion de los accidentes " y en las consecuencias que
se traducen en un impacto econdémico, social y psicoldégico para la humani--
dad.

Por otra parte, teniendo en México un alto porcentaje de accidentes de tra-
bajo. Segiin las estadisticas durante el afio de 1976 con una poblacién de -
trabajadores de 4,500,000, Gnicamente, el Instituto Mexicano del Seguro So-
cial ( IMSS ) registrd 450,000 accidentes, o sea de cada 10 trabajadores -
uno sufrié un accidente (5). De los cuales 2,250 fueron mortales (6). Con-
una pérdida de 14 millones de pesos'que correspondieron al 13% de la inver-
sion presupuestal del sector oficial. Ocupando el Distrito Federal el pri-
mer Tugar donde se origin el 20% de esos accidentes, y el Estado de México
ocupa el segundo lugar donde se registro el 10% de los accidentados. De -
igual modo, durante el afio de 1976, se registraron en el mundo 60 millones-
de accidentes laborales, de los cuales 100,000fueron mortales (7). En el -
caso de México, éstos ha repercutido en el plan econdémico del pais, en el -



personal especializado, etc.

Por lo que tratamos de intervenir en esa cifra y de sus consecuencias huma
nas familiares y sociales con la aportacion que nos da la psicologia y es-
pecificamente la Ergonomia con dos técnicas que han sido utilizadas en -
otros paises para la reduccion de los accidentes. Partimos del principio-
de que la reduccion en la manipulacién de los materiales o la minimizacion
de Tos movimientos se decrementara significativamente la aparicién del -
accidente, que a pesar de lo grave es un evento felizmente todavia raro -
Y que se considera muy frecuente con una posibilidad de aparicion de 10-6

(1)

EL METODO DE TRABAJO:

E1 hombre en el trancurso de su vida laboral ha ideado procedimientos pa-
ra la realizacion de su trabajo de una manera eficaz.

Por To que el ser humano ha modificado en una forma constante el disefio -
del equipo y las condiciones ambientales de trabajo y los métodos para -

ejecutar su tarea.

Por otro lado tenemos que se han mejorado las técnicas para analizar e -
implementar un nuevo método de trabajo, como son por ejemplo: La Técnica-
del Incidente Critico y el Estudio de Movimientos y Tiempos.

Con la Técnica del Incidente Critico y el Estudio de Movimientos y Tiem--
pos se puede contribuir a la reduccion de los accidentes de trabajo par--
tiendo del supuesto de limitar el nimero de veces la manipulacion de los-
materiales y el movimiento de éstos de una forma defectuosa (2).

La funcion primordial del Estudio de Movimientos y Tiempos, es el adaptar
el comportamiento corporal del trabajador a las exigencias de la tarea -

que realiza éste.

No basta con analizar las respuestas del trabajador, sino que en el -



estudio de la mejora del método de trabajo debe de considerarse " Una comu

nicacion entre el hombre y la maquina

Cuando no existe un método de trabajo para la realizacion de una tarea, -
se trabaja de una manera mas lenta y ante una gran variedad de riesgos que
pueden ser el origen de los accidentes.

Ahora bien, por medio del método del Incidente Critico se pueden obtener,-
por escrito o por la entrevista, errores cometidos por los trabajadqres en
la ejecucion de sus trabajos, por ejemplo, instrucciones ambiguas para efec
tuar una tarea, la no detecccion de una sefial, etc.

Con la obtencidn de los incidentes criticos, podemos prevenir una " Cadena
de incidentes " (1) que conducen a la aparicidn de un accidente o casi -
accidente en el trabajador y al igual el tiempo perdido por el accidente -
origina una baja en el ritmo de la produccion y en la productividad misma-
de la empresa y del pais.

Por otra parte, probablemente la mayoria de los incidentes notificados por
los trabajadores, se deba a la falta de una instruccidon en el método de --
trabajo para efectuar su tarea.

De tal manera que los incidentes que se originan constituyen un valioso -
antecedente de la informacion referente a la organizacion del método de -
trabajo.

Con el funcionamiento 6ptimo del procedimiento para la ejecucion de la -
tarea y las condiciones ambientales adecuadas en el lugar de trabajo, se -
obtiene un importante factor psicolégico para la seguridad del personal.

Ademds la técnica de Movimientos y Tiempos, nos permite determinar las fun
ciones que pueden efectuar mejor el hombre y Ta mdquina y la mejora de las



condiciones del ambiente laboral, para efectuar mas eficiente y con un me-
nor namero de riesgos, una tarea determinada. Al igual que disminuir la -
variable " fatiga ", que se considera como otro factor, en la génesis del-
accidente.

En algunas tareas la percepcidn humana es de suma importancia para la de--
teccion de la sefial de una miquina y en consecuencia, se deben de realizar
diversos movimientos corporales segiin las diferentes formas de operar.

R. Barnes (8) nos expresa que la ingenieria humana, a la cual pertenecen -

los principios del estudio de movimientos y tiempos, es " la adaptacion de

las tareas humanas y de las condiciones de trabajo a las facultades huma--

nas y de las condiciones de trabajo a 1as facultades humanas de percepcion,
mentales, sensoriales, fisicas y otras. Esta adptaci6n al hombre, se apli
ca a funciones tales como el disefio de equipo, instrumentos, combinaciones

hombre-maquina y productos de consumo, y el establecimiento de condiciones

de métodos de trabajo 6ptimos.

Al establecer una mejora del método de trabajo por medio de la técnica del

Incidente Critico y del Estudio de Movimientos y Tiempos, uno de los princi
pales problemas de estas técnicas, respectivamente, estriba en el analisis

de los datos y en la definicion de los Timites de los movimientos elementa

les.

De tal manera que los principios de la técnica del incidente critico del -

método de Movimientos y Tiempos, son reglas flexibles, es decir, se emplean
de acuerdo a la situacion laboral, en donde se Tleve a cabo una mejora del

método de trabajo.

Por To tanto diremos que un método de trabajo debe de realizarse en el -
menor tiempo posible y con una gran facilidad, fuera de riesgos posibles -
de accidentes.



FUNDAMENTOS TEQRICOS



ESTUDIO DE MOVIMIENTOS Y TIEMPOS

En la Industria en general, existen un sinnimero de actividades relaciona
das con la conducta humana susceptibles de ser estudiadas por el Psicolo-
go de Trabajo.

Consideramos que es posible mejorar un método de trabajo mediante la ob--
servacion sistemdtica, y por medio de ésta conocer plenamente la opera---
cién en estudio y la eficiencia tanto de la mdquina en si, como la del -
trabajador.

Por otra parte, la fase de estudio de Tiempos se puede definir como una -
técnica para la determinacion del Tiempo Tipo+de una tarea que debe utili

zar un trabajador.

E1 conocimiento de la operacion en estudio, la mejora del método de traba
jo y la determinacién del tiempo tipo del mismo, se realiza mediante las-
bases del Estudio de Movimientos y Tiempos.

Este método comprende el estudio de micromovimientos, los principios de -
. Economia de Movimientos y la determinacién del Tiempo Tipo, Técnicas que-
‘a continuacion se describen.

E1l estudio de micromovimientos es una técnica para registrar y cronome---
trar una actividad (8). E1 procedimiento consiste en:

a) Realizar una pelicula de la operacidn a estudiar.
b) Analizar la pelicula.
c) Realizar una grafica de los resultados del analisis.

d) Desarrollar un método mejor, aplicando los principios de Economia -
de Movimientos.

+ Tiempo en minutos que debe tardar una persona, previamente adiestrada,-
en ejecutar una tarea determinada, cuando trabaja a un ritmo normal.



La pelicula constituye un registro permanente, tanto del método como del
tiempo de realizar la tarea y tiene la ventaja de volverse a examinar -
en cualquier momento que se desee.

Al principio, el estudio de micromovimientos se utilizaba unicamente pa-
ra trabajos de analisis de tareas, pero recientemente se han encontrado-
nuevos usos para esta importante técnica, como es el caso del estudio de
las actividades de dos o mas personas ocupadas en un trabajo de grupo.

No obstante, aln de incalculable valor la utilizacion de la técnica del-
estudio de micromovimientos, los dos usos mas importantes son:

1.- Ayudar a encontrar el mejor método para realizar un trabajo.

2.- Ayudar al aprendizaje de las personas para que comprendan el sig-
nificado del estudio de micromovimientos y asi permitirles el -
aplicar debidamente éstos principios en la capacitacion.

Es importante tener éstos dos valiosos puntos de vista del estudio de -
micromovimientos, ya que tales estudios serian de poco valor en muchas -
fabricas si se utilizaran unicamente para determinar los métodos para -
realizar una tarea.

Por otra parte, éstos métodos pueden ser de gran ayuda cuando se les uti
lize sistematicamente en el adiestramiento del personal en la industria.

Del mismo modo la OIT nos menciona Ta importancia de esta técnica, mani-
festando que " el estudio de métodos puede contribuir de modo considera-
ble a reducir los accidentes simplemente al Timitar el nimero de veces -
que se manipula el material y la distancia que recorre. " (11)

En consecuencia, el estudio de micromovimientos provee una técnica sin -
igual para efectuar un andlisis minucioso de una operacién, pero debe de
ser aplicada cuando resulte provechoso en una situacion definida.



- Los principios de Economia de Movimientos . -
Gilbreth di6 a conocer en 1912 las reglas ( Therbligs ) para la economia
de movimientos y el rendimiento que regulan los movimientos de las manos
Y que se han visto aumentadas por las aportaciones de otros investigado-
res.

Estos principios que fueron escritos por Gilbreth (8) se han utilizado -
de igual forma en las fdbricas y en las oficinas para mejorar la efica--
cia y reducir la fatiga del trabajo manual, en combinacidon con los -
Therbligs; estas reglas se pueden presentar bajo las tres subdivisiones-
siguientes:

1
1.- Principios de economia de movimientos relacionados con la dispo--
sicion del lugar de trabajo.

2.- Principios de economia de movimientos relacionados con el cuerpo-
humano.

3.- Principios de economia de movimientos relacionados con el disefio-
de herramientas y equipo.

Estos principios que evidentemente pertenecen al campo de la Ergonomia +,
en la relacién Hombre-Miquina se describen a continuacign:

+ Es una tecnologia de las comunicaciones entre el hombre y las maquinas.

Los fundamentos de los principios Ergonomicos relacionados con el cuerpo-
humano son los siguientes.

Siempre qué sea posible......

1.- Ambas manos deben comenzar y terminar sus movimientos a la vez.



2.-

3.-

Ambas manos no deben permanecer inactivas a la vez, excepto duran-
te los periodos de descanso.

Los movimientos de las manos deben quedar confinadas en la clasifi
cacion mds baja compatible con la posibilidad de ejecutar satisfac
toriamente el trabajo. A continuacién se da una lista en orden -
cfeciente de la complejidad de las cinco clases generales de movi-
mientos de las manos.

1.- Movimiento de los dedos.

2.- Movimientos que comprenden dedos Yy mufeca.

3.- Movimientos que comprenden dedos, mufieca y antebrazo.

4.- Movimientos que comprenden dedos, mufieca, antebrazo y brazo.

5.- Movimientos que comprenden dedos, mufieca, antebrazo, brazo y -
hombre. Esta clase necesita cambio de postura.

Los movimientos de los brazos deben de hacerse simultineamente y en
direcciones opuestas y simétricas.

Siempre que sea posible debe de emplearse la impulsion para ayudar-
al obrero y esta debe reducirse a un minimo si se ha de vencer con-
esfuerzo muscular.

Son preferibles los movimientos suaves y continuos de las manos a -
Tos movimientos en zig zag o en linea recta con cambios de direccidn
repentinos y bruscos.

Los movimientos balisticos son mas rapidos, mas faciles y mads exac-
tos que los restringidos ( fijacién ) o controlados.

Debe disponerse el trabajo de modo que permita un ritmo ficil Yy na-
tural siempre que sea posible.

Los puntos en que se fija la mirada deben de ser tan escasos en ni-
mero y tan proximos entre si como sea posible.



E1 segundo principio que también postula la Ergonomia se relaciona con la

disposicion de trabajo; son los siguientes.

1.-

Debe de haber un sitio definido y fijo para todas las herramientas

y materiales.

Las herramientas, materiales y aparatos de control deben situarse-
cerca y directamente al operario.

Deben utilizarse depdsitos y recipientes de suministro por grave--
dad * para entregar el material cerca del punto de utilizacidn.

Siempre que sea posible deben utilizarse "entregas por gravedad".

Deben de situarse los materiales y las herramientas de modo que -
permita el mejor orden de los movimientos.

Deben de existir condiciones de visibilidad adecuadas. E1 primer-
requisito para una percepcion visual satisfactoria es una buena -
iluminacion.

Debe de instalarse para cada obrero una silla del tipo y altura -
para permitir una buena postura.

Por dl1timo se describe el tercer principio Ergonémico que se relaciona -

con el

1.-

disefio de herramientas y equipo:

Debe relevarse a las manos de todo trabajo que pueda ser realizado

mas satisfactoriamente por una plantilla, un aparato de sujecion -
0 un dispositivo accionado por pedal.

+ Accion que hace que los cuerpos materiales sean atraidos hacia la tie--

rra.

2.-

Siempre que sea posible deben dejarse previamente en posicion las-
herramientas y los materiales.



3.- Siempre que sea posible deben de combinarse dos o mis herramientas.

4.- Cuando cada dedo realiza un movimiento especifico, como el escribir
a maquina, debe de distribuirse la carga de acuerdo con las capaci-
dades inherentes a Tos dedos.

5.- Las palancas, manivelas y los volantes deben situarse de forma que-
el operario pueda manejarlos con un cambio minimo en la posicién -
del cuerpo y las mayores ventajas mecdnicas.

- La Determinacion del Tiempo Tipo -

Taylor durante sus investigaciones, a finales del siglo pasado, proporcio
né un método que sustituyé procedimientos rutinarios, por otros deducidos
de un analisis previo.

Esta técnica se utiliza para determinar el tiempo requerido por una perso
na calificada, trabajando a un ritmo normal, en la realizacidn de un traba
jo especifico.

En Ta actualidad, el estudio de tiempos con crondmetro directo es el méto
do de medida del trabajo que se emplea con mis frecuencia, no obstante, -
de que en el estudio de movimientos y tiempos existen diversas técnicas -
para disponer de un tiempo tipo para la ejecucidn de una actividad, como-
es el caso de muestreo de trabajo y los tiempos predeterminados.

E1 procedimiento para realizar el Estudio de Tiempos con crondmetro es el
siguiente (8):

1.- Obtener y registrar informacion sobre el trabajador y la operacion
que se estudia.

2.- Dividir la operacién en elementos y anotar una descripcion completa
del método.
Al dividir una operacion en elementos deben considerarse las tres-
reglas siguientes:



a).- Los elementos deben de tener la duracidn mds corta compatible
con la posicién de ser cronometrados exactamente.

b).- Deben separarse los elementos constantes de los elementos va-
riables.

c).- Deben separarse los tiempos de manipulacion de los de la mi--
quina.

3.- Observar y registrar el tiempo empleado en la realizacion de la -
tarea.

4.- Determinar el ndmero de ciclos que deben cronometrarse.

(52}
.
1

‘Valorar la actuacion del trabajador.

Comprobar que se ha cronometrado un nimero suficiente de ciclos.

(o)}
1

7.- Determinar los suplementos, y finalmente.

Determinar el Tiempo Tipo para la operacion.

(00}
1

Se han planteado los principios del Estudio de Movimientos y Tiempos, a
continuacion se describe la importancia y el procedimiento de la técnica
del Incidente Critico que se utilizara en combinacién con el estudio -
de movimientos y tiempos, como métodos de diagndstico en la prevencion-
de los accidentes, tema de nuestro estudio.



LA TECNICA DEL INCIDENTE CRITICO

A través de los afios, el ser humano ha observado los fenémenos naturales
y el comportamiento humano, tratando de comprobar y desaprobar hipdtesis
establecidas, de una manera sistematica.

Pero también el hombre ha efectuado observaciones en forma no planeada -
y controlada previamente, por ejemplo, en la simple descripcidon del com-
portamiento de un animal que difiere de otras especies, etc.

Asi pués, podemos afirmar que la observacién se divide en dos grupos,el-
primero, la observacion "experimental" y el segundo grupo que consiste -
en la observacion "natural".

Por otra parte, para 1levar a cabo una investigacion es necesario selec-
cionar una técnica que permita una confiabilidad significativa en 1a -
obtencion de Tos datos.

Asimismo, existen diversas técnicas psicologicas para usos especificos,-
como son el caso de las observaciones instantaneas, los registros de -
planchek, la técnica del incidente critico, etc.

La técnica del Incidente Critico, método seleccionado para esta investi-
gacion, fué utilizada por vez primera en el programa psicoldgico de la -
Aviacion de la Fuerza Aérea de los Estados Unidos durante la segunda -
Guerra Mundial (9).

Uno de Tos primeros estudios dirigido por el programa de Psicologia de -
la Aviacion fué la realizacion de una encuesta de desorientacion durante
el vuelo, y donde hubo recomendaciones en relacion a los cambios del ta-
blero de instrumentos (9).

Otra de las primeras y cldsica investigacion que se 1levdo a cabo fué el-
Estudio de Fitts y Jones donde se detectaron errores en la manipulacion-



de controles de aeroplanos, (citado per A. Chépanis) (10).

Ademds. esta técnica se ha empleado en estudios para la prevencion de -
accidentes, aunque, desafortunadamente en forma no consistente, por ejem
plo, el estudio de Fitts y Jones donde se empleé ésta técnica para inves
tigar los accidentes o casi accidentes notificados por los pilotos de la
Fuerza Aérea de los Estados Unidos de Norteamerica.

Del mismo modo, se ha empleado en la calificacion de méritos que consis-
te en observar y anotar en el expediente del empleado las conductas --
"criticas" de trabajo que pueden ser deseables o indeseables al puesto -
de trabajo.

Otro uso de la técnica es demostrado por Dunnette y Kirchner que nos ma-
nifiestan que el "método de los incidentes criticos de Flanagan (Flanagan
1954 ) es una manera excelente de relacionar la conducta de trabajo con-
los requerimientos reales del empleado" (12).

Asimismo, el método del Incidente Critico se ha utilizado en el desarro-
110 de tests psicolégicos para la seleccion y la evaluacion de los traba
jadores (13). Y para analizar la eficacia de los mismos (14).

En el drea de la Psicologia Clinica, particularmente en el estudio de la
Psicopatologia, también se ha utilizado y demostrado la importancia de -
la Técnica del Incidente Critico (15).

La Técnica del Incidente Critico no consiste en un nimero determinado de
reglas para su aplicacion, sino que es un procedimiento de reglas flexi-
bles para llevar a cabo una investigacion.

Dicha técnica consiste esencialmente en agrupar ciertas variables importan
tes relacionadas con la conducta humana ante un sistema hombre-maquina.



Flanagan nos dice que la técnica del Incidente Critico “consiste en un -
nimero de procedimientos que sirven para recolectar observacicnes direc-
tas de la conducta humana de manera que sirvan para facilitar su usc en-
problemas practicos y en el desarrollo de principios psicologizos™(9).

Flanagan define el Incidente como "cualquier actividad observabie que es
suficientemente completa a si misma, para permitir hacer inferencias y -
predicciones acerca de la persona que realiza el acto" (9).

Del mismo modo, nos dice que para ser "critico" un incidente debe de -
ocurrir en una situacion donde el propdsito o intento del acto sea claro
para el observador donde sus consecuencias sean suficientemente defini--
das para dejar una pequefa duda concerniente a sus efectos” (9.

A continuacion mencionamos las cinco etapas en que consiste la Técnica del
Incidente Critico:

1.- Determinar el objetivo de la actividad. Consta en describir funcio
nalmente las tareas del puesto de trabajo en cuestidn.

2.- Desarrollo de planes y especificaciones.Elaborar 1os instrumentos-
que deberan ser empleados por los observadores durante la recopila
cion de datos.

3.- La recopilacién de datos. E1 observador puede recoger el incidente
de una manera individual o de grupo por medio de un cuestionario -
0 a través de la técnica de la entrevista, o en combinacidn de am-
bas, procedimiento que fué seleccionado para ésta investigacion.
En estos casos el informe debe de ser objetivo.

4.- Analisis de los datos. Analizar y clasificar la informacion obteni
da.

5.- Presentacion de los datos. Consiste en presentar la interpretacion
de Tos datos y conclusion en un informe formal (9).



CAPITULO II

LA ACCIDENTABILIDAD



LA ACCIDENTABIL IDAD

E1 objeto de éste capitulo es mencionar, desde el punto de vista psicold
gico, las causas que posiblemente originan un accidente en el trabajador
durante la realizacién de sus actividades. No pretendemos demostrar que-
el aspecto psicolégico sea mis importante que otras circunstancias exter
nas como el medio ambiente laboral o la seguridad en 1la maguinaria. Mas
bien, deseamos destacar variables personales del trabajador cuando sufre
un accidente.

CALCULO DE LAS TASAS DE FRECUENCIA Y GRAVEDAD
DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO.

¢Que tan costoso resultaria un accidente de trabajo?

Afortunadamente se considera 10-6 (1) la probabilidad del percance en -
una operacion de trabajo por hombre, considerando que el accidente es un
acontecimiento no previsible, pero si prevenible.

Con anterioridad se menciond que un accidente tiene repercusiones psico-
l6gicas, sociales y econémicas. Pero también debemos mencionar aspectos-
directos e indirectos que el accidentado no considera, como seria: el -
pago de atencion médica inmediata y posterior del accidente, pago del sa
lario por incapacidad del trabajador.

También podemos considerar el costo de la materia prima y del equipo da-
fiado, la baja de produccién debido a la ayuda que le prestan Tos compafie
ros mas ‘cercanos para socorrerle, u otras razones diversas que se pueden
traducir en un orden econémico.

Asimismo, la tasa de frecuencia responde a la pregunta ¢ Que tan a menu-
do suceden los accidentes ?, y se establece ésta tasa en funcién del -
nimero de accidentes por cada millén de horas hombre de exposicion al -
riesgo. Esto puede describirse en la siguiente férmula (16).

TASA DE FRECUENCIA= nimero de accidentes x 1.000,000
total de horas-hombre de exposicidn al riesgo.

Por To que respecta a la tasa de gravedad de los accidentes, responderia-



a la pregunta ¢ Cuan graves son los dafios?, y ésta tasa de gravedad se -
obtiene multiplicando el ndmero total de dias de incapacidad de los acci-
dentados, por un millon de horas hombre laboradas (16).

<

TASA DE GRAVEDAD= nimero de dias x 1.000,000 B
total de horas-hombre de exposicion al riesgo.

De igual manera, cuando un accidente provoca una incapacidad permanente -
o la muerte, debe de estimarse el porcentaje de dias de cada acontecimien
to, a través de la tabla de valuacidon de incapacidades permanentes, men--
cionada en el Art.514 de La Ley Federal del Trabajo (17), por ejemplo: Si
un accidentado presenta pérdida del dedo medio con mutilacién 6 pérdida -
de su' metacarpio o parte de éste, conforme a la tabla de valuacion, le -
corresponderia el 18% de incapacidad permanente.

Este 18% se convierte en 180 dias, que se sumarian al nimero de sus pérdi
das de la formula de la tasa de gravedad; debido a que se agregan los -
dias por cada unidad del porciento establecido (19).

Por otra parte, la Ley del Seguro Social (18) en sus secciones Quinta y -
Sexta del Capitulo III establece las normas para la fijacion del pago del
Seguro de Riesgos Profesionales.

Las tasas de frecuencia y gravedad, son de importancia por las siguientes

razones:

1.- Nos indican la situacion existente de accidentes en diferentes ra-
mas industriales o andlogas.

2.- Nos indican mes a mes, o a fio a afio si la ocurrencia de los acciden
tes disminuyen o aumentan.

3.- Nos indican la falta o la deficiente elaboracion de un programa -

de prevencion de accidentes.

Por otra parte la OIT (Organizacion Internacional del Trabajo) (2), consi
dera algunas desventajas en las tasas de frecuencia y de gravedad, como -
son:E1 no indicar las causas de los accidentes, ademas de que no existen-
métodos uniformes para calcular el tiempo de exposicion al riesgo.
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FACTORES DE LA ACCIDENTABILIDAD

E1 factor humano en los accidentes.- Cuando un accidente se suscita en un
trabajador, durante el desarrollo de sus tareas, se pensaba que se debia

a la mala suerte del empleado. Conforme avanzaron las investigaciones -

sobre la prevencion de los accidentes se establecié que los términos -

"mala suerte" o "casualidad", eran utilizados cuando no habia una expli-

cacion racional del origen del accidente.

Gracias a éstos estudios, que han sido conducidos a través de metodolo--
gias apropiadas ante una situacién laboral, con la finalidad de detectar
las posibles variables que propician el accidente de un trabajador, se -
ha determinado que el factor humano juega un papel esencial en la géne--
sis de los accidentes.

Partiendo del supuesto de que (19) "del 70% al 85% de los accidentes" se
deben a la falta de coordinacidn entre percepcién y reaccion motora, de-
ficiente actitud del empleado hacia las normas de seguridad de una indus
tria, o también a los modelos de personalidad que manifiesta el indivi--
duo al momento de efectuar su trabajo, e infinidad de otras variables -
que probablemente son generadoras del accidente.

Del mismo modo Heinrich, citado por Tiffin y McCormick (20) nos expresa-
que "cerca del 98% de Tlos accidentes pueden evitarse". De ellos, el 90%
se deben al'e1emento.humano y el 10%, aproximadamente, de los accidentes
se deben a causas defintivamente fisicas, como un equipo defectuoso o de
las malas condiciones del edificio".

Asismismo, existen evidencias de que hay trabajadores que nunca han sufri
do accidentes durante el desarrollo de sus actividades, y de otros em---
pleados que si han sufrido accidentes.

Pero el empleado que sea propenso a los accidentes en determinadas cir--
cunstancias laborales no quiere decir, que sufrira mas accidentes en -



circunstancias diferentes.

Por otra parte, si pretendemos realizar un estudio comparativo en rela---
cion a los accidentes de trabajo, nos encontrariamos que ésta accidn se--
ria dificil, debido a que por un lado, en que dichas situaciones fueran -
similares en el proceso de la elaboracion de un producto, la naturaleza -
misma del trabajo y la homogeneidad de la poblacidon varia considerablemen
te. Asi también se altera la desigualdad ante el riesgo del trabajo y la
duracion de Tos periodos del mismo.

Por las razones anteriores, seria imposible encontrar una estabilidad al-
tamente confiable de Tos resultados de las investigaciones con respecto -
a los accidentes industriales, aunque por medio del registro sistematico-
del accidente, se tenderia a lograr la deseada estabilidad y confiabili--
dad de los resultados en cuanto a este tipo de estudios se refiere.

A través de la definicidn operacional del término "accidente" se evita--
ria una confusidn con otras variables, de esta manera cuantas veces se -
registre un cierto tipo de accidente, se deberd de obtener en el anali--
sis del evento, resultados validos desde el punto de vista metodolégico.

No obstante, dada la naturaleza misma de Tas investigaciones sobre acci-
dentes laborales, todos estos estudios estarian sujetos a una indudable-

discusion.

A continuacion se mencionan cuatro grupos de instrumentos psicoldgicos -
que tratan de determinar, de una manera particular, la probabilidad de -
que se origine ‘un accidente en un trabajador, y son los siguientes: Prue
bas Sensoriales, de Inteligencia y asi como pruebas Psicométricas y de -
Personalidad.

a) PRUEBAS SENSORIALES.- Con frecuencia se han 1levado a cabo estu---
dios en torno a la égudeza visual para demostrar que la vision
defectuosa es una de las probables causas del accidente, ya que -
se puede registrar con mayor facilidad. Por ejemplo, tenemos el



caso de la investigaciﬁn 11evada a cabo por J. Tiffin (20) que de-

mostré con choferes, con adecuada e inadecuada agudeza visual para

el puesto de trabajo, que existieron diferencias individuales en la
ocurrencia de accidentes, en cuanto a Ta vision se refiere.

Ademds, también se deben de considerar en el aspecto de la visidn otros -
factores que, probablemente, son causas concomitantes al accidente. Una-
posible variable podria ser la edad del trabajador, ya que a medida que -
ésta aumenta; disminuye la facultad de Ta vision.

Sin embargo, se ha abservado como el trabajador que sufre una deficiencia,
ya sea corporal o funcional compensa con su experiencia lTaboral esta si--
tuacion dificultosa, con el fin de obtener una mayor precision en el mo--
mento de efectuar su tarea.

Tal es el caso de las personas daltonicas a quienes se les dificulta dis
tinguir sefiales basadas en colores, por lo que se deduce que estos indi-
viduos son impropios para realizar alguna actividad, como el conducir un
automovil o el trabajo con tareas que requieran vigilancia. Dado que -
"sucede que los daltonicos se basan en otros aspectos de las sefiales, -
como es la posicidn de la luz y no su color". (1).

Asimismo, en una investigacion dirigida por Finesilver, citado por --
Tiffin y McCormick (20), en cuanto al sentido auditivo se refiere, nos -
indica que "por 1o menos en choferes, la sordera se relaciona con un de-
cremento en la tasa de accidentes y una frecuencia baja de violaciones -
de trafico.

Por otra parte, nos encontramos con que los resultados de las investiga-
ciones sobre el topico en cuestion, con frecuencia son contradictorios.
Sin embargo, las estadisticas oficiales indican- que algunos accidentes-
son causados por la inadecuada adaptacion de los sentidos corporales del
empleado al puesto de trabajo.



De la misma manera, a pesar de que existen grandes evidencias de que la
deficiencia de Tos sentidos corporales son una causa generadora del -
accidente, es lamentable que en México no se realice una seleccion de -
personal, donde se incluya de una forma oficial un examen fisico, consi
derando la vista, la agudeza y otros sentimientos corporales y un exa--
men psicoldgico donde se considere también el tiempo de reaccion, la -
percepcion de las sefales, etc.

b) PRUEBAS DE INTELIGENCIA.- También se han encontrado contradiccio
nes en los resultados de las investigaciones sobre accidentes -
de trabajo a través de la aplicacién de pruebas de inteligencia.

J. Ti?fin, en su intento por superar tales contradicciones supuso (1) -
que " si se divide a la poblacidn en dos grupos a partir de un valor -
limitrofe del nivel de inteligencia, se ve, en general; que el grupo -
de nivel inferior tiene mas accidentes que el otro, y que en el grupo -
de nivel alto no existe correlacidn entre inteligencia y accidentabilidad”.

En un estudio 1levado a cabo por Chambers, citado en la obra de J. --
Tiffin y McCormick (20) se demostré que pocos trabajadores "propensos -
a accidentes" se encontraron por arriba del rango "promedio", y que la-
mayor parte de los accidentes ocurrian a empleados que se hallaban por-

debajo del "promedio".

En otra investigacién conducida por Farmer y Chambers (idem) se sefialan
resultados diferentes al estudio anterior. Estos autores manifiestan -
que no ha encontrado correlacién significativa entre el grado de inteli

gencia y la frecuencia de accidentes.

Faverge, en su Libro Psicosociologia de los Accidentes de Trabajo (1),-
nos expresa que "los campesinos ven aumentar sus calificaciones ( en -
las pruebas de inteligencia) después de algin tiempo de haberse instala

do en la ciudad".



Por su parte Weil, citado por Faverge (1), reporta que en Brasil ha en-
contrado conclusiones andlogas® en relacion a la aplicacion de tests de
inteligencia.

A pesar de ello, queda claro que los tests psicolégicos son un preciado
instrumento para evaluar el grado de adaptabilidad de un empleado en -
una empresa y posteriormente constatamos que éste empleado, que fué se-
leccionado por medio de tests de inteligencia, adquiere una adecuada -
experiencia en el puesto de trabajo.

c) PRUEBAS PSICOMETRICAS.- Se han realizado estudios, por medio de-
tests psicométricos para medir la rapidez de la percepcion y ra-
pidez motora del operador ante un estimulo, con el fin de detec-
tar a los trabajadores que sufren mas accidentes de aquellos que
son menos propensos a los accidentes.

Por ejemplo, en un conducido por Drake, citado por J. Tiffin (20), se -
planteé la hipétesis que podria explicar, en parte, la propencion a los
accidentes. Drake describidé que "la persona que reacciona con mayor -
rapidez que percibe, probablemente padecerd mas accidentes que la perso
na que percibe con mayor rapidez que reacciona". Porque una posible -
causa para la accidentabilidad del empleado seria la inadecuada coordi-
nacion entre percepcion y reaccion motora del mismo, para desarrollar -
su labor.

Del mismo modo, en un estudio conducido por Laver y colaboradores, de--
mostraron que el tiempo de reacccion fué una variable generadora en la-
aparicion de un accidente.

+ Lo que le hizo meditar y escribir un articulo. Expresando ¢ Que -
nivel medimos: Inteligencia, escolar o socioecondmico.



d)

PRUEBAS DE PERSONALIDAD.- Dentro de la escuela psicoanalistica -
con frecuencia se evalda la causa de un accidente en funcidn de -
los procesos "autopunitivos" del trabajador o “por la resolucion-
de conflictos internos", u otros argumentos. Ain cuando los re--
sultados de las investigaciones de los psicoanalistas no ha apor-
tado gran utilidad para fines predictivos, si han otorgado datos-
de aquellos individuos que sufren accidentes con mis frecuencia.

Por ejemplo, T. Jankins, citado por Faverge (1), formulo un cuestionario
en donde obtuvé siete categorias para la clasificacion de los trabajado-

res con predisposicion a los accidentes.

1l.-

.

Distraccion.- E1 multiaccidentado se distrae facilmente de las -
tareas que ejecuta.

Falta de discernimiento.- E1 multiaccidentado muestra cierta -
inconsciencia y falta de discernimiento cuando hay que actuar con

prudencia.

Sentimiento de independencia social.- El multiaccidentado siente-

que no le atafien las reglas sociales.

‘Falta de sensibilidad hacia los demds.- E1 multiaccidentado es -

poco sensible a los sentimientos y actos de los demas.

Actitud poco racional ante un perjuicio infligido.- No le importa
el perjuicio y quiza siente satisfaccion.

Confianza exagerada en si mismo. Su confianza le impide prever -
las complicaciones o dificultades.

Actitud social agresiva y de poca integracion. No comparte los -
fines del grupo a que pertenece y siente que no interesa a los de

mas.

De igual manera Calderon, citado por Godinez (21) expresa que aquellas -
personas propensas a sufrir accidentes, presentan una personalidad de -

cuadros depresivos y cuadros angustiosos. Asimismo considera a la perso
na deprimida como un potencial para el suicidio debido a que muchos de -

los accidentes son deseos inconscientes y frustados de la persona que -

desea su muerte.



DEFINICIONES Y TEORIAS DEL
ACCIDENTE.



1.- DEFINICION DE ACCIDENTE.- Cuando se inicia una investigacion, fre--
cuentemente, el significado de un término o palabra posee diferentes va
lores semanticos, si no es definido previamente.

Por 1o que el definir, la o las variables que se pretenden medir o re--
gistrar durante una investigacion es un requisito indiscutible para ini
ciar cualquier tipo de estudio.

En nuestra investigacion pretendemos definir el concepto "accidente", -
ya que si deseamos tomar una definicion de algin estudio sobre éste -
topico encontrariamos diferencias semanticas y usos especificos para €l
mismo.

Por ejemplo, tenemos el caso del Diccionario, (22) (23), que define el-
concepto "accidente " como un "suceso no intencionado por parte del su-
jeto pasivo que le produce muerte o lesiones fisicas 0 psiquicas. " De-

igual manera es algo "imprevisto", un " suceso eventual" y una "cualidad

no esencial".

Del mismo modo desde el punto de vista legal, la Ley Federal del Traba-
jo en su Articulo 474, nos describe el "accidente de trabajo" como "To-
da lesién organica o perturbacion funcional inmediata o posterior, o la
muerte producida repentinamente en ejercicio, o con motivo del trabajo-
cualquiera que sean el lugar y el tiempo en que se presente". (17).

Asismismo, "quedan incluidos en la definicion anterior los accidentes -
que se produzcan al trasladarse el trabajador directamente de su domici
1io al Tugar del trabajo y éste a aquel".

En el 1ibro sobre Seguridad Industrial (16) se define el accidente -
como "una ocurrencia no planeada ni buscada que interrumpe o interfiere
la actividad laboral".

"

Por otra parte, nosotros definimos el concepto "accidente" como " cual--

quier tipo de herida como aplastamiento de dedos, golpes en la cabeza, -



quemaduras, etc., que origina una incapacidad temporal al trabajador al

momento de ejecutar sus labores".

2.- TEORIAS PRINCIPALES DEL ACCIDENTE.- Como resultado de mdltiples in-
vestigaciones, referentes a los accidentes industriales, se han postula

do diversas teorias que tratan de demostrar el procedimiento para que -

se origine un accidente. A continuacién se mencionan algunas de las -

principales teorias:

a)

1

Distribucion al azar.- "“Segin esta teoria, cada riesgo o acto in-
sequro, sin importar lo leve que sea el grado de riesgo involucra
do, si ocurre el nimero suficiente de exposiciones al mismo, re--
sulta en dafio. En cual exposicion ocurra, es cosa de puro azar".
(16).

Distribucién de susceptibilidad.- Segiin esta teoria, cualquier -
persona que sufra una herida es probable que se comporte mas o -
menos dispuesto a el accidente.

Esta susceptibilidad aumentaria, por ejemplo, a la falta de coor-
dinaci6n en los movimientos que efectuaba antes del accidente. Y
una menor disposicién, por ejemplo, cuando utiliza el equipo de -

seguridad, después del accidente.

Propension a los accidentes.- Esta teoria postula que existen -
personas mas propensas a sufir accidentes que otras. "Sostiene -
que Ta conducta generadora del accidente no es un fenomero aleato
rio. En lugar de ello, es una caracteristica consciente que pue-

de predecirse " (24).

Motivacién inconsciente.- De acuerdo con la escuela Psicoanaliti-
ca ésta teoria fundamenta que el accidente es originado por actos
autopunitivos de la persona, a través de procesos subconscientes-
que implican culpa, agresion, ansiedad, ambicion y conflicto sus-

citados durante la primera infancia. (25)



e) Situacidon laboral.- La diferencia que estriva a las anteriores, es
que ésta teoria se concentra mds sobre la situacion medio ambien--
tal y 1a maquinaria como la génesis del accidente, mds que en las-
personas.

f) Teoria del domino.- Esta teoria consta de cinco etapas que condu--
cen a una lesion, y segln su autor, Heinrich, la considera como -
uan suma de las teorias anteriores (25).

Las cinco etapas son las siguientes:
1.- Ascendencia y medio ambiente social, que llevan a
2.- Una falla de una persona, constituyendo 1a razon proxima para
3.- Una conducta no segura y/o riesgo mecanico, que resulta en

4.- el accidente, definido como, siendo golpeado, caida, quemado
etc. que Tleva a

5.- LA LESION

La teoria dice que éstas etapas se pueden considerar como cinco fichas -
de domino paradas en su borde en linea, juntas una tras la otra, de tal-
manera que si la primera se cae, automdticamente derrumba o tira a las -
demas.

Por 1o que si se elimina cualquiera de las primeras cuatro previene la -
quinta. La clasificacion de accidentes por actos "inseguros" y condicio
nes "inseguras"usadas extensamente en la industria se basa en ésta --
teoria.



CAPITULO III

ESTRATEGIAS EMPLEADAS EN LA PREVENCION DE
LOS ACCIDENTES



ESTRATEGIAS EMPLEADAS EN LA PREVENCION
DE LOS ACCIDENTES

Se han empleado diversas técnicas en la prevencion de los accidentes, -
con el fin de lograr una menor tasa de estos percances en torno a los tra
bajadores. A un nivel de tratar de modificar el comportamiento de los -
empleados ante situaciones peligrosas.

1

Debido a que se ha postulado que el 90% de los accidentes se deben al -
proceder del factor humano. Y el 10% restante, se debe meramente a proble
mas mecanicos, de la maquinaria y a las condiciones ambientales.

A continuacion se mencionan las técnicas, que se utilizan con mas fre---
cuencia para fomentar la prevencion de los accidentes; cuyo objetivo es-
persuadir a los trabajadores por medio de la propaganda e instruirlos a-
emplear el equipo de proteccidon ante situaciones peligrosas. Iniciare--
mos con las técnicas que tratan de persuadir al trabajador e inmediata--
mente se mencionard la estrategia de la instruccion del trabajo al indi-

viduo.



I.- LA PROPAGANDA.

a) Carteles.-
Este método consiste en colocar carteles sobre seguridad en dife-
rentes partes de la fabrica. Un tipo de ilustracion de un cartel
muestra las ventajas de usar el equipo de proteccion, otro tipo,-
describe las consecuencias de la no utilizacion del equipo de -
proteccion.

Algunos autores recomiendan que deben ser colocados en lugares donde -

frecuenten los trabajadores, por ejemplo, en los vestidores, en el come-

dor, etc.; otros manifiestan 1o contrario, expresando que no es preferi-

ble que los empleados recuerden acciones de trabajo en tales situaciones.
Sin embargo, se conoce poco de aquellos lugares que sean apropiados para

la colocacion de estas ilustraciones; asimismo, se conoce poco del efecto
que tienen los carteles en la modificacion de actitudes de los trabajado

res hacia la prevencion de los accidentes.

Otra estrategia de ésta técnica es de colocar un pequefio nimero de carte
les y renovarlos peridodicamente, y si es posible, cambiarlos diariamente.

Por otra parte, los carteles al ser disenados se debe considerar el tipo
de personal al que va ir dirigido el mensaje, ya que difiere una indus--
tria a otra en las condiciones ambientales y poblacion.

b) Peliculas cinematograficas y diapositivas. A través de ésta técni-
ca se muestra de una manera objetiva el manejo de la maguinaria o-
herramienta y Tos peligros que origina la deficiente manipulacion-
de éstos.

Las peliculas cinematograficas narran la historia de un accidente, sefia-
lando las consecuencias que lo causaron, asi como las que podrian haber-
las evitado.



Asimismo, indican el uso adecuado tanto del equipo de proteccion personal
como el equipo para grandes siniestros, por ejemplo, el uso de extingui--
dores, equipo de respiracion, etc.

Las peliculas realizadas con fines educativos son mas eficientes que ---
aquellas que tratan de persuadir al trabajador, ya que exhiben nuevos dis
positivos de seguridad, nuevos métodos de trabajo, etc.

Por To que respecta a las dispositivas o transparencias éstas presentan -
algunas ventajas sobre las peliculas cinematograficas; pueden permanecer-
el tiempo necesario durante la explicacion de un tema, pueden ser retroce
didas*con facilidad para una retroalimentacion del tema tratado.

Sin embargo, también presentan desventajas sobre las peliculas, una des--
ventaja, es que no causan una impresion permanente en el trabajador cuan-
do se presenta un accidente. Igualmente, es mas aceptable la presenta---
cién de una pelicula durante una conferencia que las transparencias.

c) Conferencias y platicas sobre seguridad. En ambas técnicas se reune
un determinado nimero de asistentes que generalmente son trabajado--
res para escuchar de personas autorizadas, platicas sobre las condi-
ciones de seguridad é higiene, asi como las consecuencias que origi-
nan un accidente y las medidas para evitarlos; mencionando con mayor
frecuencia el factor humano como una variable en la génesis del -
accidente, que las condiciones ambientales.

E1 conferencista emplea un lenguaje apropiado al nivel educativo del audi-
torio con el fin de captar la atencion de los trabajadores para tratar de-
persuadirlos a utilizar los medios de seguridad durante el desarrollo de -

sus actividades.

Sin embargo, éstas técnicas u otras similares tienen la desventaja de no -
hacer participe al trabajador en la solucién de un problema sobre seguridad



e higiene. Pero tienen la ventaja de un contacto directo con el confe--
rencista.

Por otra parte, durante el desarrollo de la sesion es recomendable que -
programen descansos y que los temas sean variados para evitar fatiga o -
aburrimiento de los asistentes.

d) Campafias sobre seguridad.

Las campafias de seguridad se 1levan a través de concursos, proyecciones-
cinematograficas, exposiciones, publicidad periédistica, radiofonica, es
tadistica sobre accidentes, etc. con el fin de concientizar al trabaja--
dor de que los riesgos afectan tanto al individuo y a su familia como a-
la sociedad y éstos repercuten en la productividad del Pais. Y la adop-
cion de las medidas de seguridad fomentan Tla productividad.

Estas campafias pueden durar un dia o semanas, que se efectuan en todo -
el Pais, en una ciudad o en una fabrica particular, siguiendo la planea-
cién de un programa sobre seguridad ya definida.

Al término de la campafia se reunen los participantes para 1legar a con--
clusiones referentes a la prevencion de accidentes.

IT.- ENSENANZA DE LA SEGURIDAD.

Esta técnica consiste en organizar cursos especificos para todos los tra
bajadores de la empresa con el propdsito de que los empleados tengan -
conocimiento de las actividades que sean necesarias para ejecutar el tra
bajo, asi como del manejo adecuado de las herramientas del equipo en ge-
neral, y sobre la manera de dar a conocer los riesgos posibles de que se
origine un accidente, ya que gran parte de los accidentes se originan -
porque el trabajador no sabia que existia un riesgo o no conocia la mane
ra de evitarlo, etc.



Un medio para instruir a los trabajadores es la supervision. Dirigida -
por personas de la materia con el fin de mostrar a los empleados los po-
sibles riesgos, para que ocurra un accidente; a través de instrucciones-
de seguridad en lo que se refiere a la manipulacion de materiales, mane-
jo de maquinas y otras actividades similares.

Otro medio es la participacion de los trabajadores o también 1lamados -
grupos de discusion en 1a solucion de un problema sobre seguridad.

Esta técnica trata que el trabajador sea activo durante el desarrollo de
la sesion y no individuo pasivo,.

Partiendo del supuesto de que los trabajadores se muestran mas interesa-
dos en la solucion de un problema, cuando se les permite un grado de par

ticipacion en dicho problema (26).



CAPITULO IV
INVESTIGACION DE CAMPO



FASE I : APLICACION DE LA TECNICA DEL INCIDENTE
CRITICO.

OBJETIVO:

Identificar las variables, que posiblemente, son el origen de los acciden
tes, en dos grupos de trabajadores, durante el desarrollo de sus activida
des.

ESCENARIO:

Esta investigacién, se 1levd a cabo en dos indsutrias carilleras, en el -
Departamento de Encajilladora de ambas empresas. Para evitar una confu--
sion y tener una mayor precision, en lo referente a nombrar a cada escena
rio, a partir de éste instante, los 1lamaremos Departamento No. 1 y Depar
tamento No. 2.

ESCENARIO No. 1 ( Departamento No. 1 )

E1 Departamento No. 1 presenta las siguientes dimensiones; de largo 19.90
metros, de ancho 14.40 metros. Donde se localizan 8 maquinas encajillado-
ras; separadas 1.50 metros una de otra; colocadas en dos lineas, cada una
integrada por 4 maquinas y separadas 4.90 metros. ( ver plano No. 1)

ESCENARIO No. 2 (Departamento No. 2)

E1 Departamento No. 2 presenta las siguientes dimensiones; de largo ----
21.50 metros, de ancho 5.18 metros. Donde se localizan 5 maquinas encaji
1ladoras, separadas 1.10 metros una de otra, y colocadas en una linea.

( ver plano No. 2 )

SUJETOS:

Se aplicé un cuestionario a un total de 32 trabajadores, de los cuales 18
corresponden al Departamento No. 1 y los otros 14 pertenecen al Departa--
mento No. 2. En la tabla No. 1 se muestran las caracteristicas individua

les de la primera industria, tales como sexo, edad y escolaridad.



Asimismo en la tabla No. 2 se sefialan las caracteristicas de la industria
No. 2.

MATERIALES:
a).- Hojas rayadas tamafio carta.

b).- Lapices.

c).- Formas del cuestionario "A"

PROCEDIMIENTO:

Para poder 1levar a cabo ésta investigacion fué.necesario la elaboracicn-
y aplicacion tanto de un cuestionario, en la fase de la recopilacidon de -
incidentes criticos, en los Departamentos No. 1 y No. 2, como la de un -
cursograma analitico en la fase del estudio de Movimientos y Tiempos; -
ésta etapa se concluyd, unicamente, hasta el registro del método de traba
jo actual del Departamento No. 1. En el Departamento No. 2 no se efectuo.

FASE T : APLICACION DE LA TECNICA DEL INCIDENTE
CRITICO.

a).- Escenario: Departamento No. 1.

Al inicio, se formularon dos cuestionarios, el primero consistia de nueve
preguntas y el segundo de cinco preguntas,'( ver apendice ). Ambos se -
elaboraron con preguntas abiertas +, con el proposito de obtener una -
amplia y mayor informacion de la respuesta del entrevistado.

Inmediatamente, se procedi6 a imprimir un total de 10 cuestionarios; --
siendo 5 cuestionarios de aquel que contenia nueve preguntas, y 5 del se-
gundo cuestionario que incluia cinco preguntas.

+ Es aquella en que se estructura el tema para el individuo, pero éste -
responde con sus propias palabras.



Posteriormente, se 11evé a cabo un estudio piloto, con el fin de detectar,
que tan bien funcionaria nuestro instrumento, Yy el procedimiento para su-
aplicacidn; y si fuera necesario, restructurarlo. Asi como la manera de-
su aplicacion.

En ésta etapa, se distribuys el primer cuestionario a 5 trabajadores que-
en forma eventual operaban la miquina encajilladora. EI segundo cuestio-
nario se administro a b trabajadores que no operaban dicha maquina, pero-
conocian el sistema de trabajo de tal maquina, adquirido a través de la -
observacion, debido a que se encuentran muy cercanos a las maquinas enca-
Jjilladoras.

En éste estudio piloto, se pudo advertir, que el procedimiento para la -
distribucion de Tos cuestionarios a los empleados no fué apropiada, ya -
que la devolucion de nuestro instrumento se desarrollo de una manera in--
constante, a pesar de que se le indicaba al empleado, que debia ae entre-
garlo al dia siguiente.

Otra irregularidad, fué el modo de como respondieron el cuestionario, don
de se detectd que aigunos trabajadores dejaron incompleto dicho instru---
mento; Otros ni siquiera lo contestaron posiblemente, por temor a compro-
meterse al dar su respuesta, 0 a una represalia posterior, debido a que -
durante la entrega del cuestionario, a los sujetos, estuvd presente una -
persona que pertenece al sindicato de ésta industria; y ademds, existe -
un parentesco familiar entre esa persona y quien realiza ésta investiga--
cion.

Asimismo, conviene mencionar que hay una relacion familiar de primer -
grado, entre una persona que pertenece ai sindicato de ambas industrias.
Estimando 1o anterior, a partir de ese momento, me consideré una varia--
ble durante el desarrolio de ésta investigacion.

Por otra parte, en relacion al modo de como respondieron el cuestionario

los empleados, probablemente se deba a una falta de habilidad para com--

prender conceptos verbales o posibiemente al mal planteamiento de la pre
- gunta.



Al analizar tanto las preguntas del cuestionario como las respuestas pro
porcionadas por los empleados; se 11egd a la conclusion de estructurar -
un solo cuestionario de once preguntas abiertas. ( ver apendice ).

Para su aplicacion se opté por la técnica de la entrevista estandarizada,
siendo guia el cuestionario, debido a que ésta técnica nos permite obte-
ner una uniformidad de las respuestas y a su vez proporciona un mayor -
indice de confiabilidad en las mismas.

Aunque, también poseé desventajas, por ejemplo le resta un mayor argumen
to a la respuesta que da el trabajador; siendo esta técnica un simple in

terroéatorio.



APLICACION DEL CUESTIONARIO

Se menciond anteriormente, que la muestra del Departamento No. 1 consis
tia de un total de 18 trabajadores, de los cuales 10 fueron eventuales-
para operar la mdquina encajilladora, y los otros 8 empleados eran de -
planta * para manejar dicha maquinaria.

Las entrevistas se 1levaron a cabo, durantes tres semanas, en un almacén
de la fabrica, siendo citados dos operadores diariamente, después de -
haber finalizado la jornada laboral.

Sin embargo ésta disposicién no fué acatada como se hubiera deseado, de-
bido a* que los trabajadores que fueron citados para la entrevista, mani-
festaban un problema de cualquier indole, por ejemplo unos expresaban -
estar cansados por el dia de trabajo; otros referian que en otra ocasion
se les entrevistara, u otras razones diversas.

Por tal motivo, tuvimos que recurrir a sus hogares para poder proceder -
con la entrevista, y algunas veces, los fines de semana se asistié a un-
centro deportivo, donde concurrfé la mayoria de los trabajadores que se-
pretendian entrevistar siendo entrevistados un promedio de dos personas-
por ocasién. Pero afortunadamente, se 11egd a entrevistar a los 18 tra-
bajadores que se tenian previstos para éste estudio.

a) Escenario: Departamento No. 2

En To que se refiere al Departamento No. 2, el estudio piloto no fué ad-
ministrado, ya que el cuestionario que seaplico en el Departamento No. 1
y la forma de conducirlo por medio de la técnica de la entrevista, pre--
sentd grandes ventajas para obtener informacion relevante sobre inciden-
tes laborales.

+ Empleado de planta.- Aquel que obtiene un contrato de trabajo, de mane
ra indefinida, para operar determinada maquina.



Por 1o anterior, procedimos a aplicar el cuestionario en el Departamento
No. 2, no sin antes considerar las diferencias individuales y condicio--
nes ambientales de ambos escenarios.

APLICACION DEL CUESTIONARIO

La muestra del Departamento No. 2 fué de 14 trabajadores; de los cuales-
5 eran de planta y 9 fueron eventuales para operar la mdquina encajilla-
dora. Las entrevistas se efectuaron, durante dos semanas en el comedor-
de la industria; dos operadores por dia, después de haber concluido sus-

labores.

Cabe mencionar, felizmente, que los problemas que se presentaron en el-
Departamento No. 1 durante la recopilacion de los incidentes criticos,-
no surgieron en el Departamento No. 2.



PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

Recopilada la informacion de ambos departamentos, a través de los cues-
tionarios, se procedié a analizar y clasificar en categorias la informa
cion, teniendo como referencia para el procesamiento de los datos el -
analisis de las respuestas.

Posteriormente, con el propésito de analizar de una manera mas completa
los datos, se aplico la técnica estadistica de porcentajes, que subsi--
guientemente nos facilitaria una mayor precision para la interpretacion
de los datos (27).

A continuacién se presentan los resultados obtenidos en ésta investiga-
cion referente a los accidentes de trabajo.



INTERPRETACION DE RESULTADOS

CASO: DEPARTAMENTO No. 1



Pregunta No. 1

¢ Mencione usted, lo que ha hecho, esta industria, para evitar los acci
dentes en su lugar de trabajo?

CRITERIO:
1.- Modificaciones en la maquina: proteger partes descubiertas de la
maquina; por ejemplo, en cadenas, en el 6rgano, etc.

2.- Campafia de seguridad: por ejemplo, colocar cartelones en diver--
sas partes de la fabrica, etc.

3.- Equipo de seguridad: Proporcionar herramienta adecuada para labo
rar; por ejemplo, Otorgar brochas, alambres, zapatos para el tra

bajo, etc.
TIPO DE RESPUESTA Efccucncia 9
0.- Nada se ha hecho - 2 7.4
1.- Modificaciones en la maquina - 14 51.8
2.- Campana de seguridad - 6 2222
3.- Equipo de seguridad - 5 18.5
total: 27

Esta pregunta, se realizé con el fin de investigar el tipo de procedi--
miento que se ha llevado a cabo para la prevencion de los accidentes la

borales.

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 51.8 porciento de los entrevistados se refirio al rubro modificacio-
nes en la mdquina; el 22.2 porciento a campafia de seguridad; el 18.5 -
porciento a equipo de seguridad, y el 7.4 porciento contesto que no se-
ha realizado alguna actividad para prevenir accidentes laborales.



Pregunta No. 1
ANALISIS DINAMICO

Como observamos, es muy elevado el porcentaje del rubro modificaciones -
en la mdquina, lo que es evidente que se le ha dedicado mayor atencion -
al papel que desempefia 1a maquinaria en los accidentes, o sea, que las -
autoridades de ésta industria le dan mayor importancia a la maquinaria,-
como el origen de un accidente; a pesar de que cerca del 90 porciento de
los accidentes laborales se deben a aspectos del ser humano.

Por lo que es importante considerar al factor humano dentro de un progra
ma sobre la prevencion de accidentes laborales, y donde asuma un papel -
activo durante su desarrollo.

Pregunta No. 2

¢ Usa usted un método para realizar su trabajo?

Frecuencia %
1.- No tiene un método de trabajo - 16 88.8
2.- Si tiene un método de trabajo - 2 11.1
Total: 18
a) ¢ Quien se lo ensefio ?
Frecuencia %
1.- Los compafieros de trabajo - 13 65.0
2.- Los mecdnicos - 2 10.0
3.- Nadie se lo ensefio - 5 250
Total: 20

b) ¢Describa usted el método de trabajo?

Este inciso fué contestado de diversas maneras, aunque en esencia
mencionaban 1o mismo. La diferencia estriba en la estructuracion
misma del método de trabajo, por ejemplo unos bajan del carro No.
1, 2 prensas; otros bajan 3, etc.
Frecuencia %
18 100
Total: 18



Pregunta No. 2

Se formulo esta pregunta con el objeto de averiguar si existe una diferen
cia entre los operadores de las miquinas encajilladoras para realizar -
su trabajo.

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 88.8 prociento de los trabajadores expresaron no tener un método de -
trabajo, y el 11.1 porciento si tiene un método de trabajo:

a) El1 65 porciento de los empleados manifesto que aprendié a desempe
fiar el puesto de encajillador a través de sus compafieros de traba
jos el 25 porciento nadie se lo ensefio, y el 10 porciento lo apren
di6 por medio de los mecanicos de la industria.

b) E1 100 porciento de los operadores describid, aunque no de una -
manera estructurada, el método de trabajo.

ANALISIS DINAMICO

Un empleado al ingresar a la industria, aprende las actividades del -
puesto de encajillador a través de un compafiero que opera dicha maquina,
To que da como consecuencia que éste trabajador ensefie los errores que -
el posee para desarrollar el puesto de encajillador, y tiene como resul-
tado una mayor exposicion ante los riesgos de peligro de la maguinaria.
Por lo que es evidente que los responsables de ésta empresa no le han -
otorgado una debida importancia al adiestramiento del empleado de nuevo-
ingreso.

Pregunta No. 3 y No. 8
¢ Describa usted un error o errores de importancia que haya cometido al-
giin operador de la mdquina encajilladora, y que fué lo que ocasiond este

error?.



Pregunta No. 3 y No. 8:

CRITERIO:

1.

Errores por olvido: No desconectar un control; por ejemplo.- Desa
torar la maquina en movimiento.

Errores por no utilizar el equipo de seguridad: No emplear la bro
cha, etc.; por ejemplo. Limpiar el desperdicio de cerillo, que se
acumula en la maquina, sin emplear la brocha, y esta trabajando.

Errores por la imposibilidad de observar y alcanzar un control -
principal. Dificultad para observar y manejar un control facil--
mente. Por ejemplo.- No bajar el interruptor general, para evitar
que otra persona ponga a funcionar Ta maquina.

Errores por ausentarse del lugar de trabajo: Ausencia momentanea-
del operador; por ejemplo.- E1 trabajador asigna a otra persona -
para operar la maquina.

Errores por mantenimiento mecanico: Mala reparacidn de la maquina.

Errores por activacion no intencional: Operar un control involun-
tariamente.

Error de montaje.- Colocar un objeto en forma erronea; por ejemplo
Cuando es colocada Ta prensa, en la encajilladora, en forma incli
nada.

Error por falta de adptacion cronoldgica al puesto de trabajo: -
Aquella persona que desempefia por primera vez u ocasionalmente la
tarea de " encajillador".
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TIPO DE RESPUESTA

Frecuencia

- Errores por olvido - 7
- Errores por no utilizar el equipo de

seguridad - 8
- Errores por imposibilidad de observar

y alcanzar un control principal. - 4
- Errores por ausentarse del lugar de

trabajo. - 5
- Errores por mantenimiento mecanico. - 3
s Errores por activacion no intencional - 4
- Errores de montaje. - 4
- Errores por falta de adaptacion crono

16gica. - 1
- Errores por comportamiento intencional - 1

Total: 37
Que fué lo que ocasiond €ste error?
Frecuencia

- Machucon de dedos = 14
- Averias a la maquina. - 16
- Golpe en los pies - 2
- Bajo el ritmo de produccion - 2
- Golpe en la cabeza - 1
- Averias al material - 2

Total: 37

%

19.

21.

10.

13.

10.
10.

37.
43.

57



Pregunta No. 3 y No. 8 :

ANALISIS DINAMICO

Como se observa, los errores que comete el trabajador con mayor frecuen
cia durante el desempefio de sus tareas son: errores por no utilizar el-
equipo de seguridad y errores por olvido, que posiblemente se deban, a-
que el empleado considere molesto el equipo de seguridad para lograr -
una alta produccién al final de su jornada laboral, o también en demos-
trar ante sus compafieros su habilidad para eludir el peligro que presen
ta la maquinaria cunado ésta esta en movimiento.

Asimismo, la disposicién de los controles de la maquina encajilladora,-
.

probablemente, se encuentren mal ubicados para ser manejados con facili

dad ante una sjtuacién inesperada de peligro.

Por todo lo anterior es evidente, que las normas de seguridad son 1leva
das a cabo por los trabajadores durante el desarrollo del puesto, no -
obstante que una gran parte de los accidentes se deben por no emplear -
el equipo de seguridad. Del mismo modo, es necesario un analisis del -
disefio de la maquinaria ya que, posiblemente, sus controles no se en---
cuentren agrupados conforme a su funcion.

Por otro lado, las consecuencias que originan estos errores son averias

a la maquina y lesiones en partes del cuerpo del trabajador principal--
mente en la region de los dedos sufriendo machucones.

Pregunta No. 4 :

¢ Recuerde la Gltima vez, cuando usted evito un accidente en el puesto-
de 1a maquina encajilladora?

CRITERIO:

1.- Error de montaje: Colocar un objeto en forma erronea; por ejemplo.



Cuando es colocada la prensa, en la maquina encajilladora, en for
ma inclinada.

.- Error por defecto del material: Por ejemplo.- Cuando la prensa es
mal enmarcada, 1o que origina que el cerillo sea tirado sobre la-
maquina.

.- Eludir parte de la maquina: Ejemplo.- Quitar la mano, en el ins--
tante, en que baja el elevador, para evitar aplastamiento de los-
dedos.

Tipo de Respuesta

Frecuencia %
.- Error de montaje - 2 12:5
.- Error por defecto del material - 1 6.2
.- Error por olvido. - 3 18.7
.- Error por activacion no intencional - 3 18.7
.- Error por no utilizar el equipo de segu
ridad - 6 37.5
.- Error por la imposibilidad de observar
y alcanzar un control principal. - 1 6.2
Total: 16
. Que hizo usted para evitarlo?
Frecuencia %
- Examinar la maquina antes de trabajar - 2 1055
- Detener el funcionamiento de la maquina- 7 36.8
- Eludir parte de la mdquina, ésta traba--
jando. - 8 42.1
- Utilizar el equipo de seguridad - 2 10.5

Total: 19



Pregunta No. 4

b) ¢ Que le hubiera ocasionado éste accidente?

Frecuencia %

1.- Machucon de dedos - 17 85

2.- Averias a la maquina - 2 10

3.- Golpe en la cabeza - 1 5
Total: 20

E1 propésito de esta pregunta es conocer la manera de como el trabajador
evita un accidente laboral, y el tipo de herida a la que esta expuesto -
a sufrir, con mayor posibilidad.

[y

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 37.5 porciento de los entrevistados se refirio a la categoria Error -
por no utilizar el equipo de seguridad; el 18.7 a error por olvido; el 18.7
a error por activacion no intencional; el 12.5 a error de montaje; el -
6.2 porciento a error por defecto del material, y el 6.2 porciento a -
error por la imposibilidad para observar y alcanzar un control principal.

a) E1 42.1 porciento de los empleados dijo que para evitar un acciden
te eludio parte dela maquina, en movimiento; el 36.8 porciento -
detener el funcionamiento de la miaquina; el 10.5 porciento exami--
nar la maquina antes de trabajar, y el 10.5 utilizar el equipo de-

seguridad.

b) E1 85 porciento de Tos trabajadores manifesto que hubiera sufrido-
machucon de dedos; el 10 porciento averias a la maquina y el 5 -
porciento golpe en la cabeza.

ANALISIS DINAMICO

Al igual que en la pregunta precedente, los errores que predominan con un
alto porcentaje son: por no utilizar el equipo de seguridad y error por -



olvido, asimismo, como vemos, 1a region del cuerpo que puede sufrir una
herida con mayor frecuencia corresponde a los dedos.

Del mismo modo, una accion que emplea el trabajador con mayor frecuen--
cia para evitar un accidente, es el eludir parte de la maquina, en movi
miento; o sea que en ésta accion el tiempo de reaccion dei operador -
debe ser rdpido al igual que su actividad muscular para evitar un acci-
dente.

La conclusion es evidente, es necesario que se lleve a cabo, de forma -
permanente, una campafa sobre el empleo del equipo de seguridad.

Pregunta No. 5

¢ Ha tenido Usted accidentes en el Tugar de 1a maquina encajilladora?

CRITERIO:

1.- Accidente.- Cualquier tipo de herida, originada en el puesto -
“encaji]]hdora" como aplastamiento de dedos, quemaduras, etc., -
y que origino una incapacidad temporal al trabajador, durante el
periodo 1974-1977.

2.- Cambio de Tugar de trabajo.- Aquella persona que es trasladada -
a otro puesto de trabajo.

3.- Situacidon de recuperabilidad.- Cuando un operador sufre un acci-
dente, durante la reestructuracidon del sistema de produccion; -
por ejemplo: desatorar la maquina.
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2.-

1.~ 5i
a)

c)

Frecuencia
No ha tenido accidentes - 10
Si ha tenido accidentes - 8
Total: 18
ha tenido accidentes
; ]
& Conlo fue 1 Frecuencia
1.- Situacion de recuperabilidad - 5
2.- Falla mecanica - 2
3.- Error de montaje -
Total: 8
¢ A que cree que se debio ?
Frecuencia
1.- Error por deficiente comunicacion - 1
2.- Error por no utilizar el equipo de
seguridad. - 2
3.- Error por olvido - 1
4.- Error por la falta de equipo de se
guridad. - 2
5.- Falta de proteccion en la maquina. - 1
6.- Error por imposibilidad para obser
var y alcanzar un control principal- 1
Total: 8

TIPO DE RESPUESTA:

¢Cuanto tiempo tenia de laborar en éste puesto?

1.
2.

- Menos de 1 afio
- de 1 afio a 2 afios

Frecuencia

- S
- 1

55.5
44 .4

62.5
25.0
1255

%
12.5

25.0
1258

25.0
12.5

1215

37.5
12.5
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Frecuencia %
3.- de 3 afios a 4 afios - 1 12.5
4.- de 5 afios a 6 afios - 2 25.0
5.- de 7 afios a 8 afios - 0 0.0
6.- de 9 afios a 10 afios - 1 12.5
7.- mds de 10 afios - 0 0.0
Total: 8

¢ Hace cuantos afios o meses tiene de haber ingresado a esta indus-

tria?
Frecuencia %

Menos de 1 afo - 0 0.0
de 1 afio a 2 afios - 0 0.0
de 3 afios a 4 afos - 0 0.0
de 5 afios a 6 afos - 2 25.0
de 7 afios a 8 afios - 2 25.0
de 9 afios a 10 afios - 1 12.5
mas de 10 afios - 3 37.5

Total: 8



e).- Pérdidas econémicas ocasionadas por estos accidentes laborales.

Trabajador

No.
1

0 N o g ow N

15 dias
15 dias
7 dias
10 dias
14 dias
7 dias
14 dias
8 dias

Dias inca-
pacitados.

Sueldo que
percibia.

$ 75.00 m/n
$112.00 m/n
$ 70.00 m/n
$111.50 m/n
$ 95.00 m/n
$163.32 m/n
$103.04 m/n
$ 67.16 m/n

Total

pérdidas.
$ 1,125.
$ 1,680.
$  490.
$ 1,115.
$ 1,330.
$ 1,143.
$ 1,442.
$ 537.

de

00
00
00
00
00
20
50
30

$ 8,863.

00

Antiguedad en
la Fabrica.

10 afios 7
5 afies 10
5 afios
9 anos
7 afios

11 afios

11 afios

m
m
m
m
m
m
m
7 afios m

(=) T = =2 T Ve B e o)

f).- Nimero de accidentes laborales que ha sufrido el trabajador desde

su ingreso a la Fabrica.

Trabajador Accidentes durante el - Accidentes antes de Accidentes
No. periodo 1974-1977 en el 1974 en el puesto - en otros - Total
puesto "encajilladora". ‘“encajilladora". lugares.
il 1 0 0 1
2 1 0 1 2
3 1 1 0 2
4 1 0 0 1
5 1 0 0 1
6 1 1 0 2
7 1 2 0 3
8 1 0 0 1
g).- ¢ Como explica que no haya tenido mas accidentes?
Frecuencia %
1.- Uso del equipo de seguridad - 1 122
2.- Traslado a otro Departamento. - 2 25735

3.- Adaptacién cronolégica al puesto

de trabajo.

Total:

P L

8



II.- No ha tenido accidentes.

a) ¢ Como explica, que no haya tenido accidentes en el puesto "enca

b) Nﬁmerc; de accidentes laborales que ha sufrido el trabajador desde

jilladora ".

Frecuencia %
1.- Adaptacion cronologica al puesto de
trabajo. - 8 80
2.- Traslado a otro Departamento. - 2 20
Total 10

su ingreso a la Fabrica.

Trabajador Accidentes antes de Accidentes en otros Antiguedad en Total
No. 1974 en el puesto - Tlugares desde su in la Fabrica.
"encajilladora"”. greso.

9 0 0 11 afios 4 m 0
10 2 0 4 afios 11 m 2
11 1 0 8 afios 8 m 1
12 1 0 18 afios 2 m 1
13 1 0 11 afios 4 m 1
14 1 0 11 afios 5 m 1
15 0 0 26 afios 1m 0
16 0 0 6 afios 2 m 0
17 0 0 7 anos 8 m 0
18 2 0 9 afios 4 m 2



Pregunta No. 5

ANALISIS DESCRIPTIVO Y DINAMICO

De los 18 trabajadores, el 44.4 porciento han sufrido, por 1o menos un
accidente laboral en el periodo 1974 - 1977 *, porcentaje considerable
mente elevado de los operarios que desempefian el puesto de encajilla--

dor.

Mas de 1a mitad de estos trabajadores manifestaron accidentarse duran-
te una etapa de recuperabilidad, que posiblemente se deba a la rapida-
reanudacion del empleado para continuar su trabajo y evitar un atraso-
de su‘produccién, ya que el operador que rebasa los limites maximos de
produccion adquiere un porcentaje extra de ingreso econémico diario.

Por lo cual el trabajador, probablemente, no emplea el equipo de segu-
ridad o cae ante un error por olvido, por ejemplo: cuando la maquina--
ria sufre un atoron.

Por otra parte, como se observa, en el inciso " c", parece ser, que -
durante el primer afio de laborar en el puesto de encajillador es una -
etapa critica, donde el trabajador puede sufrir un accidente, ya que -
conforme avanza el tiempo el empleado aprende a conocer tanto el siste
ma de trabajo como las sefiales informales para eludir los riesgos de -
la maquina, lo que podria reafirmarse en el inciso "g" donde el 62.5 -
porciento de Tos trabajadores se refirieron al rubro adaptacién crono-

1ogica al puesto de trabajo.

+ Cabe mencionar, que el nimero de accidentes en varios trabajadores,-
debieron haber sido mas, ya que algunos manifestaron haber sufrido,-
por 1o menos un accidente, que posiblemente no fué registrado en una
ficha de accidente ¢ fué extraviada dicha ficha.



Por otra parte, como vemos en el inciso "e" las pérdidas econdmicas se
consideran por el salario que percibia el operador, y no estimando las
pérdidas que son provocadas por la atencién medica inmediata y poste--
rior al accidente, o también a la detencidn de la produccion de cada -
uno de los compafieros que le prestan ayuda en ese instante, sin embar-
go los efectos psicolégicos que se originan en el dmbito familiar y so
cial del trabajador no son igualados por las pérdidas econdmicas.

Por otro lado, de los 10 empleados que no sufrieron un accidente labo-
ral en el periodo 1974 - 1977, el 80 porciento se refirio al rubro -
adaptacion cronolégica al puesto de trabajo; o sea que el trabajador -
aprende, por una parte, el método de trabajo después de haber transcu-
rrido un tiempo, o también a utilizar el equipo de seguridad.

Pregunta No. 6

¢ Considera usted, que la maquina encajilladora esta bien disefiada?

TIPO DE RESPUESTA

Frecuencia %
SI estd bien disefada - 11 61.1
NO esta bien disefada - 7 38.8
Total 18
a) SI & Porqué ? Frecuencia %
1.- Es adecuada al trabajo - 5 45.4
2.- Ofrece seguridad para laborar. - 6 54.5
Total 11
b) NO ¢ Porqué ?
Frecuencia %
1.- Por fallas mecdanicas. - 5 71.4
2.--Falta de proteccion en partes de
maquina. - 2 28.5

Total 7
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Pregunta No. 6

E1 objeto de esta pregunta es conocer las posibles fallas que presenta la
maquina encajilladora para operar dicha maquina.

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 61.1 porciento de los empleados manifesto que la maquina encajillado-
ra esta bien disefiada; el 38.8 porciento se refirig al rubro no esta -
bien disefiada.

a) Si ¢ Porqué ?

Se observa, que el 54.5 porciento de los operarios expreso que-
la maquinaria ofrece seguridad para laborar, y el 45.4 porcien-
to que es adecuada al trabajo.

b) No éPorqué ?
De los 7 trabajadores que contestaron de forma negativa, el -
71.4 porciento se refirid al rubro fallas mecanicas y el 28.5 -
porciento a falta de proteccidon en partes de la maquinaria.

ANALISIS DINAMICO

Como observamos, el 61.1 porciento de los empleados se refirieron a la -
categoria Si estd bien disefiada 1a maquina. Sin ‘embargo, en varias pre--
guntas precedentes, algunos trabajadores dijeron haber cometido errores-
que posiblemente les originé una herida en partes del cuerpo; érrores ta
les como: imposibilidad para observar y alcanzar un control principal, -
y por activacion no intencional; por lo que nos conduce facilmente a -
dudar del buen disefio de 1a mdquina encajilladora, que va desde Tos con-
troles de menor importancia a los de mayor importancia de dicha maquina.

Por 1o que es obvio analizar y planear la estructura misma de los contro
les del sistema de la maquinaria, teniendo como base la agrupacion de los
instrumentos de control conforme a su funcionalidad.



Pregunta No. 7

¢ Que tipo de modificaciones sencillas o complejas le ha hecho a la ma-
quina encajilladora?

TIPO DE RESPUESTA

Frecuencia %
1.- Modificacion en las laminas - 4 22.2
2.- Colocar un espejo frente a la torre. - 4 22,2
3.- Colocar alambres a la salida de la torre - 6 33.3
4.- Pegar papel a la torre. - 1 5.5
5.- No conoce, adecuadamente, el funciona
miento de la mdquina. - 3 16.6
Total 18
a) ¢ Porqué ?
Frecuencia %
1.- Tener mayor visibilidad para laborar - 2 13-3
2.- Para evitar atorones en la miquina - 7 46.6
3.- Evitar desperdicio de material - 6 40.0
Total 15

Esta pregunta se formulo, con el fin de detectar el tipo de modificacion,
que se 1leva a cabo con mayor frecuencia en la miquina encajilladora, -
con el objeto de operar dicha maquina de una manera apropiada.

ANALISIS DESCRIPTIVO
E1 33.3 porciento de los entrevistados aludio a la categoria colocar
alambres a la salida de la torre; el 22.2 porciento colocar un espejo
frente a la torre; asimismo, el 22.2 porciento modificaciones en las -
laminas; el 16.6 porciento manifesto no conocer el funcionamiento de la-

maquina, y el 5.5 porciento a pegar papel a la torre.



a) ¢ Porqué ?

Casi la mitad ( 46.6% ) de los operarios se refirieron al rubro evi
tar atorones en la maquina; el 40 porciento evitar desperdicio de -
material, y el 13.3 porciento para tener mayor visibilidad para la-
borar.

ANALISIS DINAMICO

Como vemos, de los 18 trabajadores, 15 de ellos respondieron a la pregun
ta, expresando el tipo de modificaciones que ha realizado, por 1o que -
existe la necesidad de analizar y modificar el disefio actual de la maqui
naria para lograr una comunicacion hombre-maquina durante el desarrollo-
del trabajo.

Asimismo, observamos, que las modificaciones que han 1levado a cabo los-
empleados con el fin de laborar de una manera Optima, han sido de tipo -
informal; o sea artificios que el empleado aprende para lograr buenos -
resultados al final de su jornada de trabajo; y a su vez estos "disefios"
informales son ensefiados a otros trabajadores del mismo puesto, convir--
tiéndose en un circulo ésta actividad.

Por otra parte, el 46.5 porciento de dichos empleados se refirio al -
rubro para evitar atorones en la maquina, accion que va dirigida a la pre
vencion de un accidente, a pesar, que la mayoria de los accidentes que -
se hacen mencidn en la pregunta No. 5, se suscitaron durante una etapa -
de recuperabilidad.



Pregunta No. 9

¢ Que parte de la maquina encajilladora se descompone con mayor frecuencia
durante el trabajo?

TIPO DE RESPUESTA:

Frecuencia %
1.- La maquina cajonera - 11 44.0
2.- La maquina encajilladora - 6 24.0
3.- La maquina de cubierta - 8 32.0
Total 25
a) ¢ Porqué sucede ?
Frecuencia %
1.- Defecto del material. : - 11 55:0
2.- Por acumulamiento del desperdicio de
cerillo. - 2 10.0
3.- Falta de mantenimiento mecanico. - 6 30.0
4.- Los suplentes desconocen el sistema
de trabajo de 1a maquina - 1 5.0
Total 20

Esta pregunta, es con el objeto de conocer el Tugar donde existe menos -
fiabilidad en el sistema de trabajo de la mdquina encajilladora.

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 44 porciento de los trabajadores se refirio a la categoria la maquina-
cajonera; el 32 porciento a la maquina de cubiera, y el 24 porciento a la
maquina encajilladora.

a) ¢ Porqué ?

Mds de T1a mitad ( 55% ) de los empleados aludieron al rubro defecto del -
material; el 30 porciento a la falta de mantenimiento mecanico; el 10 por
ciento acumulamiento del desperdicio de cerillo, y el 5 porciento los su-



plentes desconocen el sistema de trabajo de la maquina.
ANALISIS DINAMICO

Como vemos la maquina cajonera sufre la mayor parte de las averias (44%)
que van desde el defecto del material, que provoca averias a dicha maqui
na, hasta el desgaste de las partes de la maquinaria, lo que puede dar -
como resultado una serie de incidentes que pueden conducir a una etapa -
de recuperabilidad y por consiguiente originar un accidente o casi acci-
dente en el trabajador.

Por todo 1o anterior, es obvio que la maquina encajilladora, en general-
es un sistema productivo donde no existe una fiabilidad en sus componen-
tes; por lo que es indispensable emprender una accion para la depura----
cion del sistema de la maquina encajilladora.

Pregunta No. 10
¢ Recuerde la dltima vez que vio-a uno de Tos operadores de la maquina -
encajilladora hacer algo para evitar un accidente, en ese lugar ?.

TIPO DE RESPUESTA

Frecuencia %
a) ¢ Que hizo exactamente el operador ?

0.- No contesto. - 2 11.1
1.- Bajar el interruptor general. - 2 15
2.- Detener el funcionamiento de la ma

quina, con el botdn de arranque. - 7 38.8
3.- Utilizar el equipo de seguridad. - 2 1k
4.- Eludir parte de la maquina, en funcio

namiento. - 3 16.6
5.- No poner a trabajar la maquina. - 2 L1

Total 18



Pregunta No. 10

b) ¢ Porqué fué Gtil lo que hizo?

Frecuencia %
1.- Evitacion de cortadura o machucon
de dedos. - 12 750
2.- Prevenir averias a la maquina. - 3 18.7
3.- Evitar el funcionamiento de la maquina- 1 6.2
Total 16

Se realiz6 esta pregunta con el préposito de advertir el comportamiento
de los trabajadores para evitar un accidente laboral.

ANALISIS DESCRIPTIVO

a) E1 38.8 porciento de los empleados dijeron detener el funcionamien
to de la maquina, con el botdn de arranque; el 16.6 porciento elu-
dir parte de 1a mdquina, en movimiento; el 11.1 porciento utilizar
el equipo de seguridad; el 11.1 porciento de los operarios no con-
testo.

b) E1 75 porciento de los trabajadores expresé que se evitaria cortadu
ras o machucones en los dedos; el 18.7 porciento prevenir averias-
a la maquina, y el 6.2 porciento evitar el funcionamiento de la -
maquinaria.

ANALISIS DINAMICO

A pesar de que un gran nimero de accidentes o casi accidentes se originan
por no desconectar un control, en ésta pregunta observamos un elevado por
centaje en el rubro detener la maquina, en movimiento, con el boton de -
arranque para evitar un accidente, lo que conduce a pensar que un acciden
te que se origina bajo un error de olvido se inicia por el desacato de -
las normas de seguridad por parte de los trabajadores.

Asimismo, tenemos que el 75 porciento de los casi accidentes pudieron -
haberse convertido en machucones o cortaduras de Tos dedos en los operarios.



Pregunta No. 10

Por 1o que es necesario que las normas de seguridad y el emplear el equi
po de seguridad personal sean aplicados de una forma permanente tanto -
por los trabajadores como por los representantes de la empresa.

Pregunta No. 11

¢ Ha observado un accidente en el puesto de " encajillador " 6 alguno -
que le hayan platicado?

TIPO DE RESPUESTA

Frecuencia %
1.- Si ha observado - 7 38.8
2.- Se lo platicaron - i 61.1
Total 18

a) ¢ Describa usted, 1o que vio G escuché durante el accidente?

Frecuencia %
1.- Error por olvido. - 10 55.5
2.- Activacion no intencional - 2 11.1
3.- Error por imposibilidad para obser
var y alcanzar un control. - 4 22.2
4.- Falta de equipo de seguridad. - 1 555
5.- Error de montaje. - 1 555
Total 18
b) ¢ A que cree usted, que se debif?
Frecuencia %
1.- Error por abandono del Tugar de -
trabajo. - 1 5385
2.- Error de olvido. - 5 27.7

3.- Activacion no intencional. - 2 1



Pregunta No. 11

Frecuencia %
4.- Error por imposibilidad para
observar y alcanzar un control. - 4 22,2
5.~ Aumentar la produccién. - 5 2057
6.- Falta de equipo de seguridad. - 1 5.5
Total 18

Esta pregunta se desarrollo para detectar las variables que ocasionaron-
el accidente.

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 61.1 porciento de los operadores de la maquina encajilladora se refi-
rieron al rubro Se lo platicaron, y €138.8 porciento Si ha observado un-
accidente.

a) E1 55.5 porciento de los trabajadores se expreso al rubro error -
por olvido; el 22.2 porciento por imposibilidad para observar y -
alcanzar un control principal; el 11.1 porciento por activacion -
no intencional; el 5.5 porciento falta de equipo de seguridad, y-
el 5.5 porciento error de montaje.

b) E1 27.7 porciento de los operarios se manifesté a la categoria -
error por olvido; asimismo, el 27.7 porciento por aumentar la pro
duccion; el 22.2 porciento error por imposibilidad para observar-
y alcanzar un control principal; el 11.1 porciento a activacion -
no intencional; el 5.5 porciento a error por abandono del Tugar -
de trabajo, y el 5.5 porciento a falta de equipo de seguridad.

ANALISIS DINAMICO

Cabe mencionar que algunos de los trabajadores se refirieron a un mismo
accidente, ya que cuando se suscita un percance, éste es comentado de -
un operador a otro operador, y siendo distorcionada la causa "real" del
accidente.



Por tal motivo, los porcentajes de ésta cuestion deben de interpretarse
de una manera cuidadosa. Por otro lado como observamos, es muy alto el
porcentaje de accidentes que se originan por errores por olvido, compor
tamiento, como ya se manifesto en la pregunta No. 3 y No. 8, que tiende
a evitar la no utilizacion del equipo de seguridad, o por no perder el-
ritmo de trabajo, que podria significar al trabajador un obstidculo para
lograr resultados al final de su jornada laboral.

0 sea que el empleado se situa ante un conflicto produccidn-prevencion,
incitado cuando la renumeracion es a destajo.



INTERPRETACION DE RESULTADQS
CASO: DEPARTAMENTQ No. 2



Pregunta No. 1

¢ Mencione usted, lo que ha hecho, esta industria para prevenir los acci
dentes en su lugar de trabajo? -

CRITERIO:
1.- Modificaciones en la maquina: Proteger partes descubiertas de la-
maquina; por ejemplo, en cadenas, en el organo, etc.

2.- Campafa de seguridad: por ejemplo platicas informales proporciona
das por personas del sindicato.
TIPO DE RESPUESTA Frechencia %
0.- Nada se ha hecho. - 3 20.0
1.- Campana de seguridad - 8 53.3
2.- Modificaciones en la maquina. - 4 26.6
Total: 15

Esta pregunta, se realizé con el fin de investigar el tipo de procedi--
miento que se ha 1levado a cabo para la prevencion de los accidentes.

ANALISIS DESCRIPTIVO

ET 53.3 porciento de los operarios se refirio a la categoria Campafia -
de seguridad; el 26.6 porciento a Modificaciones en la maquina; y el 20
porciento manifesto que no se ha realizado alguna actividad para preve-
nir los accidentes laborales.

ANALISIS DINAMICO

Se han 1levado a cabo acciones para la prevencion de accidentes labora-
les, sin embargo, no se ha establecido de una manera permanente una cam
pana sobre seguridad industrial, que permita conocer a los trabajadores
los riesgos posibles que son origen de un accidente.



Por 1o que es necesario planear y ejecutar una campafia permanente sobre

seguridad industrial.

Pregunta No. 2

¢ Usa usted un método para realizar su trabajo?

Frecuencia %
1.- No tiene un método de trabajo - 4 28.5
2.- Si tiene un método de trabajo - 10 71.5
Total 14
a)éQuien se lo ensefio?
Frecuencia %
1.- Nadie se lo ensefo. - il 78.4
2.- Los compaferos de trabajo. - 3 21.4
Total 14

b)¢é Describa usted el método de trabajo?
Este inciso fué contestado de diversas maneras, aunque, en esencia men
cionaban To mismo. La diferencia estriva en la estructuracion misma -
del método de trabajo, por ejemplo unos trabajadores bajan del carro -
No. 1 dos prensas; otros bajan tres, etc.

Se formulo esta pregunta con el objeto de averiguar si existe una diferen
cia entre los operadores de las maquinas encajilladoras para realizar su

trabajo.

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 71.5 porciento de los empleados manifesté si tener un método de traba-
jo; y el 28.5 no tener un método de trabajo.



a) E1 78.4 porciento expreso que el método de trabajo nadie se lo en
sefio; y el 21.4 porciento los companeros de trabajo se 1o ensena-

ron.

b) Los 14 trabajadores se refirieron al método de trabajo actual, -
aunque no de una manera estructurada.

ANALISIS DINAMICO

Como se observa un elevado porcentaje de trabajadores aprendi6é a laborar
la mdquina encajilladora a través de la observacion directa hacia sus -
compafieros cuando realizan las labores del puesto encajillador, asimismo,
un trabajador aprende las tareas del puesto de trabajo por medio de la -
enseﬁanza de sus compaferos.

Como vemos, un empleado aprende los riesgos que presenta la mdquina enca
jilladora conforme va adquiriendo experiencia en dicho puesto, lo cual -
induce a que tomen una actitud negativa ante una situacion de peligro, -
no obstante que se ve expuesto a un mayor nimero de incidentes que po---
drian traducirse en un accidente o casi accidente.

Por To que es necesario que se proporcione adiestramiento a los opera---

rios que van a trabajar la maquina encajilladora por primera vez, y por-
que no decir también a aquellos que tienen antiguedad en este puesto.

Pregunta No. 3 y No. 8

¢ Describa usted un error o errores de importancia que haya cometido -
algin operador de la mdquina encajilladora y que fué lo que ocasiondé -

este error ?

CRITERIO:

1.- Errores por olvido. No desconectar un control, por ejemplo desatorar

la mdquina, ésta en movimiento.



Errores por no utilizar el equipo de seguridad. No emplea la brocha,
el soplete, etc. por ejemplo: Limpiar el desperdicio de cerillo que
se acumula en la mdquina ésta en movimiento, sin emplear la brocha.

Errores por la imposibilidad de observar y alcanzar un control princi
pal. Dificultad para observar y manejar un control facilmente. Por

ejemplo, no bajar el interruptor general para éVitar que otra perso-

na ponga a funcionar la maquina.

Errores por defecto del material, por ejemplo, cuando la cubierta -
es mal cortada, lo que origina que la maquina se atore.

Errores por laborar rdpido. Por ejemplo, aumentar la velocidad de -
la maquina.

Errores por mantenimiento mecanico. Mala reparacidon de la maquina.

Errores por montaje. Colocar un objeto en forma errdnea por ejemplo,
cuando es montada la prensa en la maquina encajilladora en forma -
inclinada.

TIPO DE RESPUESTA

Frecuencia %

1.- Error por olvido. - 7 21.2
2.- Error por imposibilidad de observar y al

canzar un control principal. - 5 1531
3.- Error por montaje. - 4 1251
4.- Error por mantenimiento mecanico. - 3 9.1
5.- Error por comportamiento intencional - 2 6.0
6.~ Error por no utilizar el equipo de

seguridad. - 6 18.2
7.- Error por aumentar la produccion. - S 15.1
8.- Error por defecto del material. - 1 3.0

Total 33



Pregunta No. 3 y No. 8

a) ¢ Que fué To que ocasiono este error?

Frecuencia %
1.- Averias a la maquina. - 11 34.3
2.- Averias al material. - 2 6.2
3.- Machucon de dedos. - 15 46.9
4.- Bajo el ritmo de trabajo. - 3 9.3
5.- Quemaduras en el cuerpo. - 1 3.0
Total 32

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 21.2 porciento de los operadores aludio al rubro error por olvido; -
el 18.2 porciento a error por no utilizar el equipo de seguridad; el -
15.1 a error por imposibilidad de observar y alcanzar un control princi-
pal; el 15.1 error por aumentar la produccion; el 12.1 error de montaje;
el 9.1 error por mantenimiento mecanico; el 6% a error por comportamien-
to intencional; y el 3% a error por defecto del material.

a) E1 47 porciento se refirio a la categoria machucon de dedos el -
34.3 porciento a averias al material y el 3.1 porciento a quemadu
ras en el cuerpo.

ANALISIS DINAMICO

Como podemos observar, el mayor porcentaje de errores corresponde a los -
de olvido y por no utilizar el equipo de seguridad, dichos rubros podrian
considerarse como un comportamiento conjunto que realiza el trabajador -
en el instante en que la maquina encajilladora sufre una anomalia, por -
ejemplo cuando se acumula el desperdicio de cerillo en la maquina, el ope
rador comete, por un lado, un error de olvido 6 sea no desconecta la mi--
quina para efectuar la Timpieza de dicha maquina.

La segunda accién, se debe a error por no utilizar el equipo de seguridad,
en este caso, el operador no utiliza la brocha para limpiar el desperdicio



de cerillo, sino que emplea los dedos para despejar el cerillo acumula-
do en ta maquina y como consecuencia el trabajador sufre de machucones-
con mayor frecuencia.

Posiblemente, el comportamiento que asume este trabajador se deba a la-
falta de aplicacion de las normas de seguridad que rigen a ésta indus--
tria, o a la actitud del empleado de desestimacion hacia los peligros -
de Ta mdquina durante el funcionamiento de ésta.

Otra interpretacion, seria por no perder el ritmo de trabajo, ya que le
impediria obtener un ingreso econémico al final de su jornada laboral,-
debido a que los trabajadores de este puesto laboran a destajo.

Lo cual es indispensable que se 1leve a la practica el reglamente sobre
seguridad industrial, ya que por todo lo anterior podemos decir, que no
es aplicado tanto por los trabajadores como por los representantes de -
la empresa.

Pregunta No. 4

¢ Recuerde la Gltima vez, cuando usted evito un accidente en el puesto
de la maquina encajilladora ?

TIPO DE RESPUESTA

Frecuencia %
0.- No contesto. : - 2 14.2
1.- Error por olvido. - 3 21.4
2.- Error por no utilizar el equipo de seguridad- 1 ol
3.- Error de montaje. = ] 7l
4.- Error por mantenimiento mecanico. - 3 21.4
5.- Error por acumulacion de cerillo. - 2 14.2
6.- Error por aumentar la produccién. - 2 14.2

Total 14



Pregunta No. 4

a) ¢ Que hizo usted para evitarlo?

Frecuencia %
1.- Eludir parte de la maquina, en movimiento - 1 T
2.- Apagar fuego. - 3 23.0
3.- Retirar la charola con desperdicio de -
cerillo. - 1 7.7
4.- Detener el funcionamiento de la maquina - 6 46.1
5.- Utilizar plaqueta. - 2 3 15.3
Total 13
b) ¢ Que le hubiera ocasionado este accidente?
Frecuencia %
1.- Machucon de dedos. - 9 60.0
2.- Incendiarse las prensas. - 3 20.0
3.- Averias a la mdquina. - 2 13.3
4.- Quemaduras en el cuerpo. - 1 6.6
Total 15

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 21.4 porciento de los trabajadores respondio al rubro Error por olvide,
asimismo, el 21.4 porciento a error por mantenimiento mecanico; el 14.2 -
porciento a error por acumulamiento de cerillo; el 14.2 a error por aumen
tar la produccion: el 7.1 porciento a error por no utilizar el equipo de-
seguridad; el 7.1 porciento a error de montaje; y el 14.2 por ciento de -
los empleados no contesto.

a) E1 46.1 porciento de los empleados se expreso a la categoria --
detener el funcionamiento de 1a mdquina; el 23 porciento a apagar-
el fuego; el 15.3 porciento utilizar plaqueta; el 7.7 porciento -
eludir parte de la maquina, en movimiento; y el 7.7 porciento reti
rar la charola con desperdicio de cerillo.



Pregunta No. 4

b) E1 60 porciento de los operadores dijo que hubiera sufrido machu-
con de dedos; el 20 porciento incendiarse las prensas; el 13.3 -
porciento averias a la maquinaria; y el 6.6 porciento a quemaduras

en el cuerpo.

ANALISIS DINAMICO

Un alto porcentaje de accidentes pudieron haberse originado por un error
de olvido o por un error de mantenimiento mecanico y que hubieran ocasio
nado, la mayor parte de las veces machucon de dedos en los empleados.

Como vemos, los errores por olvido se cometen con mayor frecuencia duran
te el desarrollo de sus tareas, misma accion que podemos constatar a tra
vés de los porcentajes de las preguntas precedentes.



Pregunta No. 5

¢ Ha tenido usted accidentes en el lugar de la maquina encajilladora ?

CRITERIO:

b)

1.-

2.-

1.-
2.-

Accidente.- Cualquier tipo de herida, originada en el puesto "enca
jilladora " como aplastamiento de dedos, quemaduras, etc. y que -
origino una incapacidad temporal al trabajador, durante el periodo
1974 - 1977.

Situacién de recuperabilidad.- Cuando un operador sufre un acciden
te, durante la reestructuracion del sistema de produccion, por -
ejemplo, desatorar la maquina.

TIPO DE RESPUESTA Frecuencia %
No ha tenido accidentes. - 8 57.1
Si ha tenido accidentes - 6 42.8
Total 14

Si ha tenido accidentes.

¢ Como fué ? Frecuencia %
1.- Situacidon de recuperabilidad. - 4 66.6
2.- Falla mecdnica. - 2 33.3
Total 6
¢ A que cree que se debid ?
Frecuencia %

1.- Error por olvido. - 1 16.6
2.- Error por imposibilidad para observar

y alcanzar un control principal. - 1 16.6
3.- Error por no utilizar el equipo de seguri

dad. - 3 50.0
4.- Falta de proteccidon en la maquina. - 1 16.6

(=))

Total



c)

d)

e)

¢ Cuanto tiempo tenia de laborar en este puesto?

1.- Menos de 1 afio

2.- de 1 afo a 2 afios
.- de 3 afios a 4 afios
.- de 5 afos a 6 afios
de 7 anos a 8 afnos

.- de 9 afios a 10 afos

~ o o B w
]

.- Mds de 10 afios

Total 6

Frecuencia

2

¢ Hace cuantos afios o meses ingreso a ésta industria?

1.- Menos de 1 afio

2.- de 1 afio a 2 afos

3.- de 3 afios a 4 anos

4.- de 5 afios a 6 afios

5.- de 7 afios a 8 afos
.- de 9 afios a 10 afios

6
7.- Mas de 10 afios

Frecuencia

0

o o

1
0
5

Total 6

%
0.0
50.0
16.6
0.0
0.0
0.0
33.3

%
0.0
0.0
0.0
0.0

16.6
0.0
83.3

Pérdidas economicas ocasionadas por estos accidentes laborales.

87



- 83 =

Trabajador Dias incapaci Sueldo que perci Total de Antiguedad en
No. tados. bia. pérdidas. la fabrica.
1 8 dias $ 149.72 m/n $ 1,197.76 13 afios 2 m
2 10 dfas $ 166.08 m/n $ 1,660.80 14 afios 5 m
3 16 dias $ 166.04 m/n $ 2,656.64 11 afios 3 m
4 22 dias $ 83.84 m/n $ 1,844.48 11 afios 7 m
5 14 dias $ 111.50 m/n $ 1,561.00 12 afios 2 m
6 150 dias $ 74.17 m/n $11,125.50 8 afios 3 m
$20,046.18

f) Ndmero de accidentes laborales que ha sufrido el trabajador desde su
ingreso a la fabrica.

Trabajador Accidentes durante el Accidentes antes de Accidentes en Total

No. periodo 1974-1977 en- 1974 en el puesto - otros lugares.
el puesto "encajilla- “encajilladora ".
dora ".
L 1 0 0 1
2 1 0 0 1
3 2 2 0 4
4 1 1 0 2
5 1 4 0 5
6 1 1 0 2
15
g) ¢ Como explica que no haya tenido mas accidentes ?
Frecuencia %
1.- Adaptacion cronoldgica al puesto de trabajo - 2 33.3
2.- Uso del equipo de seguridad. - 2 3333
3.- Acatar las normas de seguridad. - 2 33.3

Total 6



Pregunta No. 5

II.- No ha tenido accidentes.

a) ¢ Como explica que no haya tenido accidentes en el puesto "encajillado

raies.
Frecuencia %
1.- Adaptacion cronoldgica al puesto de trabajo. - 3 3725
2.- Acatar las normas de seguridad. - 5 62.5
Total 8

b) Ndmero de accidentes laborales que ha sufrido el trabajador desde su-
ingreso a la fabrica.

Trabajador Accidentes antes de Accidentes en otros Antiguedad en Total

No. 1974 en el puesto -  Tugares desde su - la Fabrica.
"encajilladora". ingreso.

7 3 0 12 afios 1 m 3
8 0 1 7 anos 6 m 1
9 2 0 12 afios 3 m 2
10 2 i 5 afios 5 m 3
11 3 0 11 afios 3 m 3
12 0 0 11 afios 9 m 0
13 0 0 afios 6 m 0
14 0 0 afios 4 m 0

ANALISIS DESCRIPTIVQ Y DINAMICO

De los 14 trabajadores, el 42.8 porcientq ha sufride un accidente laboral
durante el periodo 1974 - 1977 durante el desempefio de sus tareas, de los
cuales el 66.6 porciento se accidento mientras realizaba operaciones para
la restructuracion del sistema de produccion.



Pregunta No. 5

Asimismo, el 50 porciento de estos accidentes se debieron a errores por
no utilizar el equipo de seguridad, 1o que incita a mencionar, que los-
trabajadores no utilizan los medios adecuados de prevencion cuando la -
maquinaria sufre una anomalia ésto, posiblemente se deba, a que estas -
herramientas le "impiden" laborar con mayor facilidad para incrementar-
su produccion al final de su horario de trabajo.

Por otra parte, como vemos en el inciso "c" el 50 porciento de los -
operarios tenian de uno a dos afios de laborar la mdquina encajilladora,
lo que indica que en los primeros afios el trabajador aprende a evitar -
los accidentes, ya que conforme avanza el tiempo, el empleado aprende -
los artificios que emplean sus compafieros de trabajo para eludir las -
partes peligrosas de la maquinaria.

Por 1o anterior, nos damos cuenta que, posiblemente, los trabajadores -
de nuevo ingreso no reciben un adiestramiento apropiado para desempefiar
el puesto de encajillador, debido a que, como en el inciso "g" las nor-
mas de seguridad 6 el uso del equipo de seguridad 1o emplean conforme -
van adquiriendo experiencia para operar dicha maquina.

En el inciso "d" se muestran las pérdidas economicas causadas por los -
accidentes de los seis trabajadores, ahora bien, si a estas pérdidas -
econdmicas se le suman las ocasionadas por la atencion medica inmediata
que reciben después del accidente, o por la ayuda que le prestan sus -
compafieros cuando sufrid el accidente, ya que interrumpen sus labores -
para socorrerle, entre otras, nos damos cuenta que las pérdidas economi
cas son mayores de las que se imagina un trabajador.

Sin embargo, esto no se puede comparar con el efecto psicolégico que re
percute en la familia del empleado y en el ambiente social donde se -

conduce.



Pregunta No. 6

¢ Considera usted que la maquina encajilladora esta bien disefiada?

TIPO DE RESPUESTA

Frecuencia %
Si esta bien disefiada - 10 71.4
No esta bien disefiada -4 28.5
Total 14

a) Si ¢ Porqué ?
Frecuencia %

1.- Es adecuada al trabajo. - 7 58.3

2.- Ofrece seguridad para laborar. - 3 25.0

3.- Defecto del material. - 2 16.6
Total 12

b) No ¢ Porqué ?
Frecuencia %

1.- Fallas mecanicas. - 4 100.0

Total 4

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 71.4 porciento de los trabajadores expreso que la maquina encajillado
ra esta bien disenada, y el 28.5 dijo que no esta bien disefiada.

a) Si ¢ Porqué ?
Mas de la mitad ( 58.3% ) de los empleados se refirio al rubro es adecua
da al trabajo; el 25 porciento ofrece seguridad para laborar, y el -
16.6 porciento a defecto del material.



Pregunta No. 6

b) No ¢ Porqué ?

De Tos cuatro trabajadores que aludieron a la categoria no esta bien
disefiada el 100 porciento de ellos se refirio al rubro fallas mecani

cas.

ANALISIS DINAMICO

La mayor parte de los trabajadores ( 71.4% ) manifestd que la maquina -
encajilladora esta bien disefada, el 16.6 porciento de éstos trabajado-
res dijo que las posibles anomalias que sufre dicha maquina se deben -
al defecto del material, por ejemplo cuando la cubierta viene mal corta
da, y es procesada por la maquina, por lo que provoca atorones en la -
maquinaria.

Asimismo, aquellos empleados que manifestaron que no esta bien disefiada
la mdquina se refirieron a la categoria fallas mec “anicas que comprende
el mal acoplamiento de la mdquina cajonera a la maquina encajilladora o
a las partes descubiertas de la misma maquina.

A pesar de todo 1o anteriormente expuesto, es indespensable que se -
efectﬁe un analisis del sistema de funcionamiento de dicha maquina, ya-
que si consideramos que un gran nimero de errores se deben por imposibi
Tidad para observar ¥y alcanzar un control principal, errores por compor
tamiento no intencional Y errores por olvido podemos decir que el dise-
o de la encajilladora no es e] apropiado para desempefiar eficientemen-
te éste puesto de trabajo.



Pregunta No. 7

¢ Que tipo de modificaciones sencillas o complejas le ha hecho a 1a maqui
na encajilladora ?

TIPO DE RESPUESTA

Frecuencia %
0.- Ninguna modificacion - 6 42.8
1.~ Modificaciones en las laminas. - 4 28.5
2.- Colocar ligas en la flecha. - 1 7.1
3.~ Aumentar la velocidad de la maquina. - 1 7k
4.- Recortar las muelles. - 1 7.1
5.- Colocar cinta en la polea = = 7.1
Total 14
a) ¢ Porqué ?
Frecuencia %
1.- Funcionamiento 6ptimo de la maquina. - 2 14.3
2.- No conoce el sistema mecanico de la maquina. - 3 21.4
3.- Aumentar la produccion. - 4 28.5
4.- Evitar desperdicio de cerillo. - 2 14.3
5.- Prohibido realizar modificaciones a la -
maquina. - 3 21.4
Total 14

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 42.8 porciento de los operarios dijo que no ha realizado una modifica
cion a la maquina encajilladora; el 57 porciento manifesto que si ha rea
lizado cambios que va desde modificaciones en las laminas hasta colocar-
ligas en la flecha.



a) E1 28.5 porciento de los trabajadores expreso que estas modificacio
nes se debieron para aumentar la produccion; el 14.3 porciento para
evitar desperdicio de cerillo, y el 14.3 porciento para el mejor -
funcionamiento de la maquina, asimismo el 42.8 porciento de los -
empleados, que no han realizado modificaciones en la maquina, expre
saron que tienen prohibido efectuar alglin cambio en la maquina, y-
por no conocer el sistema mecanico de dicha maquina.

ANALISIS DINAMICO

Mas de 1la mitad de Tos trabajadores han realizado modificaciones a la -
maquinamaquina encajilladora, lo que indica que ésta requiere una veri-
ficacion de su disefo.

Por otro lado, el 28.5 porciento de los empleados, del inciso "c", se -
refirio al rubro aumentar la produccidn, mismo que nos conduce a sefia--
lar que, posiblemente, el pago a destajo, ya que a partir del nimero -
de cajas procesadas obtienen un pago extra a su salario, diario, favore
ce para que el trabajador'se encuentre ante un conflicto prevencion-pro
duccion y por consiguiente se traduce en una serie de incidentes que -
conducen a un accidente o casi accidente.

Por 1o que es importante, por un lado, que se considere la participacién
de los trabajadores en el analisis del disefio de 1a mdquina encajillado-
ra, debido a que éstos podrian proporcionar una informacion relevante -
en cuanto el funcionamiento de tal maquinaria; asimismo para llevar a -
cabo un programa permanente sobre la prevencion de los accidentes.



Pregunta No. 9

¢ Que parte de la maquina encajilladora se descompone con mayor frecuen

cia?
TIPO DE RESPUESTA
Frecuencia %
1.- La maquina cajonera - 7 43.7
2.- La maquina encajilladora - 7 43.7
3.- La maquina de cubierta - 2 125
Total 16
a) ¢ Porqué ?
Frecuencia %
.- Defecto del material - 5 35.7
2.- Falta de mantenimiento mecdnico - 8 57.1
3.- Acumulamiento de desperdicio de cerillo - 1 il
Total 14

Esta pregunta, se elaboro con el fin de conocer el lugar donde existe me
nos fiabilidad en el sistema de trabajo de 1a mdquina encajilladora.

ANALISIS DESCRIPTIVO

E1 87.4 porciento de los operarios dijo que la maquina cajonera y la -
maquina encajilladora sufren con mayor frecuencia anomalias, y el 12.5 -
porciento se refirio a la mdquina de cubierta.

a) E1 57.1 porciento de los empleados manifesto que la mayor parte -
de las descomposturas que sufren las maquinas se deben a la falta



Pregunta No. 9

de mantenimiento mecanico; el 35.7 porciento al defecto del mate
rial, y el 7.1 porciento al acumulamiento del desperdicio de -

cerillo.

ANALISIS DINAMICO
La falta de mantenimiento mecdnico, defecto del material o por el acumu-
lamiento del desperdicio de cerillo, son causas que originan que tanto -
la maquina encajilladora como la maquina cajonera sufra de irregularida-
des y que podria inducir a la presentacion de errores por parte de los -
trabajadores durante el desempefio de sus tareas, y que conducirian a un-

‘» A}
accidente.

Por 1o que, induce a expresar que es preciso revisar las condiciones del
material antes de ser procesada, asimismo establecer un periodo de revi-
sion mecanica para el mejor funcionamiento del sistema de trabajo de tal

maquina.



Pregunta No. 10

¢ Recuerde la G1tima vez que vio a uno de los operadores de la mdquina -

encajilladora hacer algo para evitar un accidente en este lugar?

a) ¢

0.

1

2%

b) ¢

Se realizd esta pregunta con el propdsito

TIPO DE RESPUESTA

los trabajadores para evitar un accidente laboral.

a)

ANALISIS DESCRIPTIVO

Frecuencia
Que hizo exactamente el operador?
- No contesto. - 1
.- Bajar el interruptor general. - 1
- Detener el funcionamiento de la miquina,
con el botdon de arranque. - 3
.- Utilizar el equipo de seguridad. - 6
.- Retirar la charola, con el cerillo encendido- 2
.- Introducir una plaqueta a las celdas. - 1
Total 14
Porqué fué Gtil lo que hizo ?
Frecuencia
- Evitacion de cortadura o machucon de dedos - 5
- Evitar que se acumule cerillo. - 1
- Averias a la maquina. - 8
- Quemaduras en la mano. - 2
Total 16

Uit
71

21.4
42.8

14.3
74

315
6.2
50.0

de advertir el comportamiento de

E1 42.8 porciento de los operarios se refirio al rubro utilizar el

equipo de seguridad; el 21.4 porciento Detener el funcionamiento-

de la miquina, con el botdn de arranque; el 14.2 Retirar la



Pregunta No. 10

charola con cerillo encendido; el 7.1 porciento Introducir una -
plaqueta a las celdas; el 7.1 Bajar el interruptor general y el-
7.1 porciento no contesto a la pregunta.

b) E1 50 porciento manifesto que fué util esta accion para evitar -
averias a la maquinaria; el 31.2 para evitar una cortadura o -
machucon de dedos; el 12 porciento para evitar quemaduras en la-
mano y el 6.2 porciento evitar que se acumule cerillo.

ANALISIS DINAMICO

Como observamos es alto el porcentaje de la categoria utilizar el equipo
de seguridad para evitar un accidente. Sin embargo, en la pregunta No.-
5 el 50 porciento de los accidentes se debieron por no utilizar el equi-
po de seguridad, lo que nos podria indicar que el trabajador no empiea -
el equipo de seguridad de una manera permanente, posiblemente, se deba a
la falta de supervision en cuanto a la disposicion de emplear el equipo-
de seguridad por parte del trabajador, ya que, probablemente, considere-
inoportuno la utilizacion del equipo ante una situacion de riesgo en su-
trabajo; a pesar de que, como se ha hecho evidente, 1a mayor parte de los
accidentes en ésta industria se deben por no utilizar el equipo de segu-
ridad, y teniendo como consecuencia un alto porcentaje de machucones de-
dedos y originar averias a la maquinaria.



Pregunta No. 11

¢ Ha observado un accidente en el puesto " encajillador

a)

b)

le hayan platicado?

TIPO DE RESPUESTA

1.- Si ha observado.

2.~ Se lo Platicaron

¢Describa usted, 1o que vid u escuchd del accidente?
Frecuencia

1.- Error por olvido

2.- Error por imposibilidad para observar
y alcanzar un control.

3.- Error por falta de mantenimiento mecanico.
4.- Error por comportamiento intencional.
5.- Falta de limpieza en el lugar de trabajo.

6.- Situacion de recuperabilidad en el sistema

¢ A que cree usted, que se debig?

1.- Error por falta de mantenimiento.

2.- Error por comportamiento intencional.
3.- Error por imposibilidad para

4.- Error por olvido.

5.- Falta de equipo de seguridad.

Total

99

6 alguno que -

Frecuencia

3

11
Total 14

2

g N

14

Frecuencia

1
2

%
21.4
78.5

14.2

14.2

Lol
14.2
14.2
357

13.3

6.6
26.6
1383
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Frecuencia %
6.- Error por aumentar la produccién - 2 13.3
7.~ Falta de Timpieza en el lugar de trabajo - 2 13-3
8.- Comunicacidn verbal, mal comprendida - 1 6.6

Total 15
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Pregunta No. 11

ANALISIS DESCRIPTIVO

De los 14 empleados el 78.5 porciento, de ellos se refirio a la catego--~
ria Se lo platicaron, y el 21.4 porciento Si ha observado.

a) E1 35.7 porciento de los trabajadores manifesto que un accidente
se origino durante una etapa de recuperabilidad en el sistema; -
el 14.2 porciento a error por olvido; el 14.2 porciento a error-
por imposibilidad para observar y é]canzar un control principal;
el 14.2 porciento a la falta de limpieza en el lugar de trabajo-
y el 7.1 porciento a error por falta de mantenimiento mecanico.

b) E1 26.6 porciento de los operadores dijo que un accidente se -
origino por error por olvido.

ANALISIS DINAMICO

De los 14 trabajadores, el 78.5 porciento dijo que le platicaran un -

accidente, aunque, cabe mencionar que un accidente fué narrado por varios
entrevistados, lo que induce a interpretar con sumo cuidado estos resul-

tados.

Por otra parte, el 37.7 porciento de los trabajadores manifesto que un -
accidente se origino durante una situacién de recuperabilidad, 1o que -
sefiala el operador no acata las normas de seguridad, por ejmplo: No uti-
liza el equipo de seguridad, no desconecta los controles principales de-
la maquinaria cuando sufre cualquier tipo de anomalia, para evitar su -
funcionamiento.

Asimismo, otra probable, fuente que propicia un accidente laboral, como -
también se menciona en la pregunta No. 3 y No. 5, es la imposibilidad -
para observar y alcanzar un control principal, lo que se traduce, en que
Ta disposicion de los indicadores e instrumentos de control no se encuen
tran correctamente ubicados en la maquina encajilladora, cuando son re--
queridos parauna prevencion inmediata.



FASE II
ESTUDIO DE MOVIMIENTOS
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FASE II : APLICACION DE LA TECNICA ESTUDIO
DE MOVIMIENTOS.

OBJETIVO:

o o . ¥ . - : -
Identificar movimientos inecesarios, a través del registro del método -
actual, que son efectuados por un trabajador durante el desarrollo de -
sus tareas, que posiblemente son el origen de accidentes laborales.

ESCENARIO:

Este estudio, se 11ev6 a cabo en la industria cerillera donde se locali
za el Departamento No. 1, el cual presenta las siguientes dimensiones;-
de largo 19.90 metros, de ancho 14.40 metros. Donde se Tocaliza el -
Departamento No. 1, ei cual presenta las siguientes dimensiones; de lar
go 19.90 metros, de ancho 14.40 metros. Donde se localizan 8 maquinas -
encajilladoras; separadas 1.50 metros una de otra; colocadas en dos -
lineas, cada una integrada por 4 miquinas, y separadas 4.90 metros una-
de la otra. ( ver plano No. 1)

SUJETOS::

Se registro a un total de 8 operadores de planta del Departamento No. 1
En la Tabla No. 1 se muestran las caracteristicas de cada uno de ellos,
siendo los primeros 8 trabajadores, tales como edad, sexo y escolaridad.

MATERIALES:
a) Hojas blancas tamafio carta.
b) Ldpices

c) Formas del cursograma analitico.

ETAPA PRELIMINAR:

Para fines de esta investigacidn, fué seleccionada la técnica del curso-
grama analitico, instrumento que nos permitiria registrar el método de -
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trabajo actual que desempefian los trabajadores del Departamento No. 1 -
de una manera detallada y precisa de 1o que efectua una persona mientras

Tabora.

Inmediatamente, se elaboré la forma del cursograma analitico, en donde -
se incluye una serie de cinco simbolos uniformes, que conjuntamente sir-
ven para representar las actividades que se realizan en un trabajo.

( Ver figura No. 1 ).

Antes de la aplicacion del diagrama del cursograma analitico, se observo
durante varios dias y a distintas horas del dia, la ejecucion de las -
actividﬁdes que realizan los trabajadores en el desempefio de su trabajo,
con el fin de tener una idea general de Ta tarea que se registraria -

posteriormente.



- 105 -

APLICACION DEL CURSOGRAMA

ANALITICO.

Se registro el método de trabajo actual del Departamento No. 1 durante-
8 sesiones, cada una de una hora por dia, distribuidas a diferente hora
del dia, con el objeto de completar una jornada laboral de 8 horas.

Al inicio de cada sesion se muestred al azar a 8 trabajadores, siendo -
selecionados 4 empleados para ser registrados en dicha sesion, por un -
lapso de 3 minutos por sujeto, a través del diagrama del cursograma -
analitico.

Por otra parte, recopiladas las 8 horas de registro del método de traba
jo actual, se analizaron por separado los diagramas de cada uno de los-
operarios. Observandose diversas formas de laborar, por ejemplo: unos-
montaban la prensa * para ser procesada por la maquina encajilladora -
momentos antes de que finalizara, en su totalidad, la que se encontraba
en proceso; otros montaban la prensa en la miquina encajilladora instan
tes después de haber colocada una prensa, para su proceso, por citar -
un ejemplo.

Por lo que después de observar y comparar los diagramas del cursograma-
analitico, nos damos cuenta de que no existe un método de trabajo que -
desarrollen en forma uniforme los trabajadores del Departamento No. 1.

Asimismo, se examinaron todas las actividades que se registraron en los
cursogramas, dando origen a la estandarizacidn del método de trabajo -
actual, no sin antes comprobar la descripcion de las actividades con -
las que efectuan los operarios durante el manejo de la maquina encajilla
dora ( ver forma A ).

+ Ver fotografia.
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Esta verificacion se 11evo a cabo con la colaboracion del supervisor y
los empleados que operan dichas maquinas. Por otro lado, desafortuna-
damente, la fase del estudio de Movimientos y Tiempos no pudo ser fina
lizada, debido a que se presentaron diversas cuestiones que se traduje
ron en obstdculos para dar por terminada ésta fase en el Departamento-
No 1; y posteriormente continuar con el registro del método de trabajo
actual del Departamento No. 2.



CoAIPRINT Ui eV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

La elaboracion de ésta tésis sobre accidentes laborales, pretende, apor
tar mayor informacion hacia la comprension de la génesis de un acciden-
te de trabajo en un operador. Asimismo, la interpretacion de los resul
tados de esta investigacién marcan algunas pautas en la solucién de un-
problema especifico; en lo que se refiere al drea de Seguridad Industrial
y prevencion de accidentes de trabajo:

Sin embargo, creemos, que hemos 1legado a obtener varias conclusiones -
preponderantes; ademds para darlas a conocer a los que se dedican a la-
investigacion en el ambiente laboral, ya que este trabajo fué el punto-
de partida para nuevas inquietudes, basadas en esta investigacion, y -
para 1legar a interpretaciones mis especificas con el propdsito de com-
prender mejor el fendmeno de un accidente laboral sobre un trabajador.

A continuacién se mencionan algunas de las conclusiones que se deriva--
ron de nuestro estudio:

1.- La seleccion de personal es el punto de partida para detectar -
aquellas personas que poseen las caracteristicas inherentes al-
puesto de encajillador, y como consecuencia tener probablemente,
un menor indice de accidentes laborales. Por lo que es necesa-
rio introducir un sistema de seleccion de personal.

2.- Asimismo, elaborar y llevar a cabo un pragrama de adiestramien-
to y capacitacién para los trabajadores tanto de nuevo ingreso-
como los que ya laboran, con el propdsito de lograr que el -
empleado ejecute con mayor eficiencia y menor riesgo de sufrir-
un accidente en el desarrollo del trabajo.

3.- La falta de un programa permanente sobre seguridad industrial -
induce a que tanto el trabajador como las autoridades de la em-
presa no respeten las normas y reglamentos de seguridad.
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E1 método de trabajo actual contribuye a que el trabajador reali
ce una mayor manipulacién innecesaria del material y por consi--
guiente a una mayor exposicion al riesgo de sufrir un accidente.

Es muy importante que se disefien formas impresas para el regis--
tro y analisis de los factores de un accidente.

E1 equipo de trabajo, los indicadores é instrumentos de control,
disponerse en forma agrupada de acuerdo a sus funciones comunes.

Es necesario tener tiempos definidos, para realizar actividades-
de limpieza y revision mecanica de la maquinaria, ya que como -
observamos en la pregunta No. 5, relativa al nimero de acciden--
tes por trabajador, es elevado el porcentaje de accidentes que -
se originaron durante una etapa de recuperabilidad en el siste--
ma.

Reafirmando el punto anterior, es indispensable que una persona-
revise el material ( bobina y cubierta ) antes de ser procesado-
por la maquinaria, debido a que el defecto de este material pro-
voca atorones en la maquinaria y como consecuencia origina una -
situacion de recuperabilidad en el sistema.

Antes de operar la maquinaria encajilladora, es preciso revisar-
a través de una lista checable las condiciones especificas que -
presenta dicha maquinaria.

Ademas de tener un método de trabajo estructurado, es indispensa
ble Ta formulacién y aplicacidn de un cuestionario de andlisis -
del puesto de Encajillador.

Tener registros mensuales por medio de graficas comparativas del
nimero de accidentes que se suscitan en el puesto de encajillador.
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16.
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Establecer un lenguaje de comunicacién entre los traba-
dores que operan la mdquina encajilladora con el fin --

de evitar malas interpretaciones de los mensajes.

Establecer un Programa de Incentivos.
Recomendaciones para otras investigaciones:
Antes de aplicar un cuestionario es conveniente que se -

someta a revisién ante un nimero determinado de expertos

en la materia,que aprueben el contenido del instrumento.

Para la elaboracién de un nuevo método de trabajo es de-
vital importancia que se incluya la participacién del tra

bador.

El andlisis de puestos,es requisito indispensable para --
iniciar el estudio de las tareas,cualidades,responsabili-
dades y condiciones,que integran un puesto,por lo que se-
sugiere consultarlo antes de aplicar la técnica de movi--

mientos y tiempos.
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ESCENARIO
CASO: DEPARTAMENTO No. 1

1.50m.

19.90m. 1.50m.

+

1.450m.

1.50m.

1.50m.

1.50m,

N 4.90 m,
I

8

Y 14,.40m,

l.- Mdquina cajonera
2.~ Mdquina encajilladora
3.~ M4quina de cubierta

i

19,90m.
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ESCENARIO
CASO: DEPARTAMENTO No. 2

1.10m.

1.10m,

21.50 m, 21,50m.,

1.10#.

1.103.

1 5018 Mme

+
l.~ M4quina cajonera
2.~ Mdquina encajilladora
3= Mdquina de cubierta



CARALTERISTICAS DE LOS EMPLEADOS
DEL DEPTO. No.1

TRABAJADOR SEXO EDAD ESCOLARIDAD

1 P Masculino 27 afios Primaria

2 4 33 afos Primaria

3 H 35 afios Primaria

L H 27 afios lo.afio de Secundaria

5 4 23 afos Primaria

6 i 25 afios 20.afio de Secundaria

7 g 27 afos 20.afio de Preparatoria
8 i 37 aiios Primaria

9 4 28 afios lo.afio de Secundaria
10 i 28 afos Primaria

11 i L0 afios 50.aflo de Primaria

12 " 27 afios Primaria

13 & 25 anos 20.afio de preparatoria
14 It L2 afos 3o.afio de Primaria

15 I 23 afos Primaria

16 5 24 afios Primaria

17 h 30 afios Primaria

18 i 23 afos 20.afio de secundaria

EDO.CIVIL
Casado
Casado
Casado
Soltero
Soltero
Casado
Soltero
Soltero
Casado
Casado
Soltero
Soltero
Casado
Casado
Soltero
Casado

Casado

VIt -

Casado



TRABAJADOR

No.

1
2
3
L
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14

CARACTERISTICAS DE LOS EMPLEADOS
DEL DEPTO. No. Z

SEXO0

Masculino

EDAD

31
29
37
35
28
31
46
34
24
28
30
32
30
29

ESCOLARIDAD

Primaria

lo.afio de Secundaria
Primaria

Primaria

Primaria

lo.de afio de Secundaria
Primaria

Primaria

Primaria

Primaria

Secundaria

Primaria

Primaria

Lo.afio de Primaria

ESTADO CGIVIL

Viudo
Soltero
Casado
Casado
Soltero
Casado
Casado
Casado
Casado
Casado
Casado
Casado
Soltero

Soltero

Gl =
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cuestionario Ne. 1

EDAD.~ ESTADO CIVIL.-

ESCOLARIDAD.-

INSTRUCCIONES:
Este cuestionario es con el fin de recolectar datos para llevar
a cabo un estudio sobre accidentes de trabajo y no para averi-

guar la situacién de alguna persona. Por 1lo que esté cuestio-

nario es Anonimo. Al contestar éste cuestionario por favor sea
usted lo més sincero.

l.- Mencione usted lo que se ha hecho para evitar los accidentes

en el lugar de la encajilladora.

2.~ ¢ Tiene usted un método para trabajar la mdquina encajilladore?

sI NO
a).— ¢ Quien se lo ensefio ?
b).- Describalo usted.
3.- Describa usted un error o errores de importancia que haya -
cometido algin operador de la méquina encajilladora y que fue

lo que ocasiono ésté error.

4.- Recuerde la ultima vez en gque usted evito un accidente en su

lugar de trabajo.
8)e= ¢ Que hizo usted para evitarlo ?

b)e— ¢ Que le hubfera ocasionado éste accidente ?
5.- ¢ Ha tenido usted accidentes en su lugar de trabajo ?

Si
a)e- ¢ Como fue ?
b).- ; A que cree que se debio ?

¢).- ¢ Cuanto tiempo tenie en éste puesto ?

No

a).— ; Como explica que no haya tenido accidentes 2
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6.— ¢ Considera usted que ésta bien disefiada la méquina enca-

jilladora ?
Si NO

a).-;Porque? a)e— ¢ Porque ?

Te.- ¢ Que modificaciones sencillas o complejas le ha hecho a

la médquina encajilladora ?
a).- 4 Porque ?

8.~ Describa usted un error o errores-de importancia que hayan
sido cometidos por usted u otra persona durante su trabajo

y que fue lo que ocasiono éste error.

9.~ ¢ Que parte de la mdquina encajilladora se descompone con

més frecuencia ?

a).- ; Porque ?

Olvida usted algina pregunta en contestar, contestela por fa-
vor.,
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cuestionario No. 2

EDAD ESTADO CIVIL.-

ESCOLARIDAD. -

INSTRUCCIONESS:
Este cuestionario es con el fin de recolectar datos para llevar
a cabo un estudio sobre accidentes de trabajo y no para averi-
guar la situacidén de alguna persona. Por 1o que éste cuestio-
nario es Anonimo. Al contestar éste cuestionario por favor sea

usted lo més sincero.

l.- Mencione usted lo que se ha hecho para evitar accidentes en
el lugar de la méquina encajilladora.

2.— Recuerde la ultima vez que vio & uno de los operadores de la
mdquina encajilladora hacer algo para evitar un accidente en
éste lugar.

a).-;Que hizo exactamente el operador ?

b).-; Por que fue util lo que hizo ?

3.~ ¢ Ha observado un accidente en el lugar de la encajilladora
6 alguno que le hayan platicado ?
Si observo un accidente
a).- Diga exactamente gue.fue lo que hizo el operador al
tener el accidente.
b).- Describa lo que usted vio u oyo durente el accidente.

Cc)e= ¢ A que cree usted que se debio ?

«~ Explique usted un error o errores de importancia que haya
cometido el operador de la maquina encajilladora y que fue

lo que sucedio.

«— ¢ Que parte de la mdquina encajilladora se descompone con

més frecuencia. ?

a)e~ ; Porque ?
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cuestionario A

EDAD. - ESTADO CIVIL,.-

ESCOLARIDAD, -

INSTRUCCIONES:

Epte cuestionario es con el fin de recolectar datos para llevar

a cabo un estudio sobre accidentes de trabajo y no pars averi-

guar la situacidn de alguna persona. Por lo que é4ste cuestio—

nario

es ANONIMO. Al contestar &ste cuestionario por favor sea

usted lo mds sincero.

l.- ¢

3e= ¢

do= ¢

5= ¢

Mencione usted, lo que ha hecho, esta industria, para

evitar los accidentes en su lugar de trabajo ?

., Usa usted un método para realizar su trabajo?

a).~ ¢ Quien se lo ensefio ?

b).- ¢ Describa usted el mdtodo de trabajo ?

Describa usted un error o errores de importancia que -
haya cometido algin operador de la mdquina encajilladora,

Y que fué lo que ocasiono &ste error ?

Recuerde la ultima vez, cuando usted evito un accidente

en el puesto de la mdquina encajilladora ?

a).- 4 Que hizo usted para evitarlo ?

b)e= ¢ Que le hubiera ocasionado éste accidente ?

Ha tenido usted accidentes en el lugar de la méquina
encajilladora ?
I.- Si ha tenido accidentes.

a).- ¢ Como fue ?

b).= & A que cree gue se debio ?

¢).= ¢ Cuanto tiempo de laborar tenia en éste puesto 2



o= ¢

Te= ¢

Bam &

Ge= ¢
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o

d).- ¢ Hace cuentos =fios o meses tenia de haber -
ingreseado a ésta industria ?
e).~ Perdidas econdmicss ocasionadas por éstos -
accidentes.
f).- Némero de accidentes laborales que ha sufrido
el trabajador desde su ingreso a2 la fabrica.

( constatar a través de la forma IMSS RPM-1,
Aviso de Accidente. )

g).- 5 Como explica que no haya tenido mds accidente®
II.- No ha tenido accidentes.
a).- ¢ Como explica, que no haya tenido accidentes
en el puesto " encajilladora "
b) .~ Nimero de accidentes laborales que ha sufrido -
el trabajador desde su ingreso a la fabrica.
( constatar a través de la forma IMSS RPM-1 ,
Aviso de Accidente.
Considera usted, que la mdquina encejilladora esta bien
disefiada ?
a).- Si ¢ Porque ?

b).- No ¢ Porque ?

Que tipo de modificaciones sencillas o complejas le ha
hecho a la mdquina encajilladora ?

a).- g Porque ?
Describa usted un error o errores de importancia que -

haya cometido algdn operador de la mdquina encajilladora,

¥y que fué lo que ocasiono &ste error ?

Que parte de la mdquina encajilladora se descompone con
mayor frecuencia durante el trabajo ?

a).- ¢ Porque sucede ?
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10.- ¢ Recuerde la ultima vez que vio a uno de los operadores
de la miquina encajilladora hacer algo para evitar un

accidente en éste lugar. ?
a).- ¢4 Que hizo exactamente el operador ?
b).- 5 Porque fue util lo que hizo ?
1l.- ; Ha observado un accidente en el puesto de " encajillador "
4§ algino que le hayan platicado ?
a).- ; Describa usted, lo que vio o escucho durante el
accidente. ?
b).- ¢ A que cree usted, que se debio ?

(Y

Olvida usted algdna pregunta en contestar, contestela
por favor,
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Figura No. 1

operacién

inspeccién

transporte

almacenamiento

espera
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Forma A
CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO
Puesto: Astividad g . .
ENCAJILLADOR. ctivi Actual | Propuestq Economia
Operacidn 9
Actividad: T + 8
Envasar 60 luces TRRSporve
Inspeccién 0
Espera 2
Método: actual FOPAL, = 19
Lugar:
ENCAJILLADORA
- R [pis-[Ti— ﬂnwmlo
DESCRIPCION gaalia ¥ |® |O|® [T IV

Del carro No. 1 el operador‘baja dos.
prensas, & la vez.

Camine, con ambas prensas, hacia la
méquina.

Las deposita en el piso. 2

A\

Coge una prensa y le quita el cabezalk

Coloca el cabezal & un costado de la
méquina.

Levanta la prensa.

Monta la prensa en la mﬂqulna encaji-
lladora.

Coloca el contrapeso sobre 1: prensa.

N

Espera la terminacion de la prensa,
en proceso.

Quita el confrapeso de la prensa, an-—
tes de que finalize su proceso.

Coloca el contrapeso a un costado de
la méquina.

' ~“Cbge otra prensa y le quita el cabe—
zal.

Coloca el cabezal a un costado de la
méquina.

Tevanta la prensa y la monta sobre la
prensa que se encuentra en proceso.

Coloca, nuevamente, el contirapeso -
sobre la prensa.

Espera la terminacién del proceso de
la primera prensa.

Saca la prensa que ha sido procesadlu

#...2



DESCRIPCION

SINMBOLO
0 |=

@ ¢
Coloca el cabezal, a la prensa que se
encontraba en proceso. ‘\
Lleva la prensa al carro No. 2 y regr& N
sa.* \\
TOTAL= 9 8 0

Observaclones.

+ Se repiten las actividades desdo el
punto No. 1 hasta finalizar las 44
prensas, de las que contiene el ca-
rro No. 1
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