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PROLOGO
Las industrias que desean mantenerse en el amplio mundo de la competitividad deben
acogerse a las medidas y reglas adoptadas con la finalidad de prevenir accidentes y minimizar los
riesgos, para el establecimiento de condiciones seguras en el ambiente de trabajo.
El control de la seguridad e higiene resulta de vital importancia en las empresas industriales.
El desaf&iacute;o que enfrentan los encargados de seguridad es crear una profunda conciencia de
prevenci&oacute;n que obviar&iacute;a riesgos industriales en la salud del personal calificado.
Los gerentes son los encargados de promover y dar seguimiento a los programas de seguridad
establecidos por la empresa, esto no significa que la seguridad sea cuesti&oacute;n de la gerencia del
departamento de seguridad e higiene, la seguridad debe ser un esfuerzo de todos. El ambiente
laboral se lo debe mantener seguro e higi&eacute;nico para el buen desenvolvimiento del empleado
dentro de las instalaciones de la empresa, no debe presentar una problem&aacute;tica, sino un beneficio
para el empleado y tambi&eacute;n para la empresa. Crear condiciones seguras, contribuye al aumento de
la productividad y a un desarrollo m&aacute;s armonioso y estable por parte del trabajador en la empresa.
Los objetivos ayudan a tener una mejor visi&oacute;n acerca del tema a desarrollar, se pretende
alcanzar:

Diagnosticar a trav&eacute;s de estudios las causas que motivan la generaci&oacute;n de accidentes e
incidentes as&iacute; como de las posibles soluciones que pueden procurarse.

Dise&ntilde;ar o desarrollar estrategias de muestreo y de m&eacute;todos para establecer las causas que
motivaron estos accidentes.

Establecer la realizaci&oacute;n de cursos de capacitaci&oacute;n con la finalidad de instruir a los
trabajadores en la realizaci&oacute;n segura de sus labores, con el fin de evitar los accidentes.
La problem&aacute;tica a tratar en esta tesis es:
Minimizar la accidentalidad en la planta de Mabe.
Los datos bibliogr&aacute;ficos de varios textos sobre seguridad industrial han contribuido a la
elaboraci&oacute;n y explicaci&oacute;n del tema, tambi&eacute;n se han consultado varias paginas en Internet, algunas
personas con conocimiento y experiencia sobre el problema a tratar.
Se presentaron limitantes en el transcurso del desarrollo del tema, como es la captaci&oacute;n
fotogr&aacute;fica de los principales problemas que aquejan a la empresa, informaci&oacute;n que hubiese podio
mostrar cuales son los problemas que aquejan a la empresa y que son generadoras de las
constantes accidentes en la planta de Mabe
Para explicar el tema con mayor claridad se ha dividido en cuatro cap&iacute;tulos:
El primer capitulo trata sobre los antecedentes de la empresa; nombre de la empresa, actividad
que realiza, productos y modelos que elabora, descripci&oacute;n general del modelo del proceso de
producci&oacute;n entre otros aspectos no menos importantes.
El segundo cap&iacute;tulo se refiere a la situaci&oacute;n actual de la empresa; breve presentaci&oacute;n general
de la empresa, situaci&oacute;n de la empresa en cuanto a seguridad e higiene, factores de riesgo,
determinaci&oacute;n de datos estad&iacute;sticos y c&aacute;lculos de los indicadores de seguridad e higiene industrial.
El tercer capitulo corresponde al diagnostico y priorizaci&oacute;n de los problemas y sus causas.
El cuarto cap&iacute;tulo establece la propuesta t&eacute;cnica para resolver los problemas que se han detecto
en la empresa; los objetivos de la propuesta, descripci&oacute;n de la propuesta, ventajas de la propuesta
de implantaci&oacute;n, importancia de la propuesta, as&iacute; como los costos en los que debe incurrir la
empresa para mejorar estos aspectos que afectan la seguridad, como ultima parte tenemos las
conclusiones y recomendaciones.
RESUMEN
El objetivo principal de esta propuesta es la de optimizar la seguridad y la salud ocupacional
dentro de la planta, proponer planes de capacitaci&oacute;n dirigidos a promover y mantener las
condiciones adecuadas y el ambiente optimo de trabajo que garanticen la salud, seguridad y
bienestar de los trabajadores.
Para la elaboraci&oacute;n del presente trabajo se realizo un trabajo de investigaci&oacute;n de campo,
observaciones personales, entrevistas con operadores, supervisores, inspecciones de los equipos en
la planta, registros y an&aacute;lisis de incidentes y accidentes, revisi&oacute;n de las normas de seguridad e
higiene industrial de Mabe.
Procedimientos operacionales, programas de capacitaci&oacute;n, distribuci&oacute;n y uso de implementos de
protecci&oacute;n personal. Investigaciones por Internet sobre normas internacionales como NIOSH,
NFPA, INSHT, EPA, normas nacionales como el C&oacute;digo del Trabajo,normas municipales, normas
del cuerpo de bomberos.
Normas que han ayudado a presentar una propuesta que cumpla con las necesidades de optimizar
la seguridad e higiene en la planta de Mabe, con el prop&oacute;sito de minimizar aquellos riesgos y
condiciones inseguras que pueden causar serias lesiones y por consiguiente perdidas tanto para el
trabajador como para la empresa.
La propuesta de capacitaci&oacute;n se fundamenta en el alto &iacute;ndice de accidentalidad que hay en la
planta de Mabe. Por lo que a trav&eacute;s de esta capacitaci&oacute;n y la implantaci&oacute;n del comit&eacute; de seguridad
e higiene se creara una profunda conciencia de prevenci&oacute;n entre todas aquellas personas que
intervienen en el proceso de producci&oacute;n.
Las conclusiones y recomendaciones a las que se ha llegado apuntan a la importancia de contar
con un buen programa de seguridad y de un comit&eacute; de seguridad e higiene que coordinen,
promuevan, y mantengan las condiciones adecuadas y el ambiente optimo de trabajo para que
garanticen la salud, seguridad y bienestar de los trabajadores.
Tutor: Ing. Ind. Aguilar Zevallos Enrique
Autor: Ortiz David Jos&eacute; Arturo
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CAPITULO I
ANTECEDENTES DE LA EMPRESA
1.1.
NOMBRE DE LA EMPRESA
El nombre Mabe es la raz&oacute;n social de la filial de Mabe M&eacute;xico en Ecuador, el nombre de Mabe
proviene de la uni&oacute;n de las dos primeras s&iacute;labas de los apellidos de sus fundadores mexicanos Egon
Mabardi y Francisco Berrondo.
1.2.1. ACTIVIDAD QUE REALIZA
Actualmente Mabe es especialista en la fabricaci&oacute;n de cocinas y cocinetas de uso dom&eacute;stico, en
diferentes modelos, marcas, tama&ntilde;o y colores de acuerdo al pa&iacute;s al que ser&aacute; destinado. Atiende el
mercado nacional con las marcas Durex, Mabe y GE adem&aacute;s del mercado internacional; ya que el 60%
de su producci&oacute;n
es para dicho mercado, entre los mercados internacionales atendidos tiene los
siguientes con sus respectivas marcas regionales:
CUADRO # 1
PAISES QUE SE ATIENDEN Y MARCAS QUE SE EXPORTAN
PAIS
MARCA REGIONAL
Centroam&eacute;rica
IEM, Hotpoint, Kelvinator, EASY
M&eacute;xico
Excel, General Electric
Per&uacute;
INRESA Y Durex
Venezuela
Regina, Condesa
Colombia
Centrales
Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe.
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CUADRO # 1
PAISES QUE SE ATIENDEN Y MARCAS QUE SE EXPORTAN
PAIS
MARCA REGIONAL
Centroam&eacute;rica
IEM, Hotpoint, Kelvinator, EASY
M&eacute;xico
Excel, General Electric
Per&uacute;
INRESA Y Durex
Venezuela
Regina, Condesa
Colombia
Centrales
Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe.
Mabe
en la actualidad con las marcas (Durex, Mabe, GE) domina el mercado local con una
participaci&oacute;n mayoritaria que la de su competidor local INDURAMA, adem&aacute;s de las marcas extranjeras
que han logrado asentarse en el mercado nacional.
Obteniendo el liderazgo del 49% de participaci&oacute;n del mercado nacional, consolid&aacute;ndose como una de
las empresas m&aacute;s grande del pa&iacute;s.
La participaci&oacute;n nacional se expresa de la siguiente manera:
CUADRO # 2
MARCAS Y PARTICIPACION NACIONAL
MARCA
PARTICIPACI&Oacute;N
DUREX
37%
MABE
10%
GE
2%
INDURAMA
32%
OTRAS MARCAS
19%
Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe
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GRAFICO # 1
PARTICIPACION EN EL MERCADO NACIONAL
OTRAS MARCAS
19%
DUREX
37%
INDURAMA
32%
GE
2%
MABE
10%
Autor:
Arturo
Ortiz
Fuente: Mabe.
1.2.1.1.
LOCALIZACION
Se localiza en la provincia del Guayas al norte de la ciudad de Guayaquil espec&iacute;ficamente al pie de la
v&iacute;a Daule en el Km. 14 &frac12;, en el denominado parque industrial PASCUALES al ingreso de la Parroquia
del mismo nombre.
Lo que le da un buen acceso tanto para el traslado de sus productos como para el ingreso de sus
proveedores ya sean estos de materia prima, partes componentes que se utilizan en el proceso de
producci&oacute;n, adem&aacute;s tienen otras facilidades como son los servicios b&aacute;sicos luz, agua y medios de
comunicaci&oacute;n.
La planta de Mabe consta con un lote de terreno de 147.622 m2, en el cual se encuentra un edificio
principal donde se encuentran las oficinas administrativas y las instalaciones donde se realiza el proceso
de producci&oacute;n y otras como taller de mantenimiento, cocina, comedor, dispensario; este edificio esta
constituido por cinco galpones que ocupan un &aacute;rea aproximada de 40.000 m2.
VER ANEXO 1
1.2.1.2. HISTORIA DE MABE
Mabe, l&iacute;der indiscutible en la fabricaci&oacute;n y comercializaci&oacute;n de art&iacute;culos de l&iacute;nea blanca fue fundada
en 1946 en la ciudad de M&eacute;xico por los se&ntilde;ores Egon Mabardi y Francisco Berrondo donde se iniciaron
en un peque&ntilde;o taller que se dedicaba a fabricar bases para l&aacute;mparas fluorescentes.
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En 1953, se inicia la producci&oacute;n de cocinas a gas bajo la marca Mabe, fabricando 50 diarias,
distribuidas dentro de la naci&oacute;n mexicana.
Para consolidarse en el mercado mexicano e internacional, Mabe ha logrado reunir en un solo
producto los siguientes atributos: limpieza, calidad y precios competitivos, que le ha permitido obtener el
&eacute;xito del que disfruta hoy.
La empresa cuenta con 4 plantas dedicadas a la fabricaci&oacute;n de cocinas: en San Lu&iacute;s de Potos&iacute;, M&eacute;xico
D.F., Guayaquil y Sao Paulo.
En 1964, se comienza a fabricar refrigeradoras, a las qu&eacute;, adelant&aacute;ndose a su &eacute;poca les adiciona
interiores de pl&aacute;stico, de gran uso actualmente, y 13 a&ntilde;os m&aacute;s tarde se inaugura Industrial Astral, la
primera planta de refrigeradoras fuera de la ciudad de M&eacute;xico.
General Electric interesada por aliarse con la empresa empieza en 1985 las negociaciones para
fusionarse, dando sus frutos 2 a&ntilde;os m&aacute;s tarde, en la que ambas empresas se asocian, iniciando la
exportaci&oacute;n de cocinas a los Estados Unidos.
En 1989 Mabe adquiere Confad, fabricante n&uacute;mero 1 de lavadoras de M&eacute;xico, de las marcas Easy y
Cinsa, iniciando la producci&oacute;n de lavadoras, cerrando el c&iacute;rculo de fabricaci&oacute;n de l&iacute;nea blanca. Adem&aacute;s
por proceso de alianzas y fusiones Mabe abre sus operaciones en Am&eacute;rica Central y en Sudam&eacute;rica,
consolidando su liderazgo dentro de Latinoam&eacute;rica.
En 1995 Mabe adquiere Electrodom&eacute;sticos Durex, donde actualmente tiene una participaci&oacute;n de m&aacute;s
del 55 % del mercado, teniendo su planta principal en Guayaquil.
Durex, empresa que naci&oacute; de la idea del Sr. Plutarco Avil&eacute;s Merizalde fue fundada el 4 de Abril de
1964, y comenz&oacute; sus operaciones con la l&iacute;nea de vajillas de hierro enlozados, siendo la primera industria
que manufacturaba estos productos en el pa&iacute;s, produciendo en 1967 la primera cocina de acero
porcelanizado del pa&iacute;s.
En 1970 Durex celebr&oacute; contrato de licencia con General Electric Co. produciendo la primera
refrigeradora bajo esta licencia con activa participaci&oacute;n en el mercado nacional
con sus
electrodom&eacute;sticos de l&iacute;nea blanca, exportando a otros pa&iacute;ses sudamericanos, siendo nuestros productos
ampliamente aceptados en el mercado andino por su conocida y reconocida calidad, lo cual es motivo de
orgullo y satisfacci&oacute;n.
Durex tuvo una participaci&oacute;n en el mercado nacional superior al 55% en promedio y algunas de sus
l&iacute;neas de electrodom&eacute;sticos superaron el 80 % de participaci&oacute;n.
Diagnostico
15
Comercializando sus productos a base de distribuidores mayoristas autorizados tanto para el mercado
nacional como internacional y a su vez cada distribuidor autorizado tiene una amplia red de subdistribuidores que cubren todo el territorio nacional, lo que ha permitido que sus productos se encuentren
disponibles en todo el pa&iacute;s.
Este sistema de comercializaci&oacute;n ha sido la clave para el desarrollo e incremento de las ventas de la
empresa.
Con la asociaci&oacute;n entre Mabe y Durex, se consolid&oacute; el posicionamiento de Mabe dentro del mercado
latinoamericano, convirti&eacute;ndose en la fabricante n&uacute;mero 1 de productos y servicios de l&iacute;nea blanca en
nuestro pa&iacute;s, distanci&aacute;ndonos cada vez m&aacute;s de la competencia.
1.2.1.3.
CLASIFICACION INTERNACIONAL (C.I.I.U)
La empresa seg&uacute;n esta clasificaci&oacute;n se encuentra en el punto 3.33 que corresponde a las f&aacute;bricas que
procesan material.
1.2.1.4.ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
Organizaci&oacute;n.- La empresa posee la siguiente tipo de organizaci&oacute;n.

Direcci&oacute;n General.- Que tiene bajo su cargo a las gerencias de serviplus, materiales, finanzas,
planta, recursos humanos, y negocios.

Gerencia de Materiales.- Esta gerencia se encarga de la compra de materia prima, del control
de la producci&oacute;n y de la bodega de materia prima.

Gerencia de Serviplus.- Esta gerencia se encuentra encargada del servicio t&eacute;cnico post venta
cuando alguno de los productos vendidos presentan fallas, y de la bodega de producto terminado
donde son almacenados los productos una vez que han salido del &aacute;rea de ensamble.

Gerencia de Finanzas y Administraci&oacute;n.- Se encuentra encargada de los departamentos de
administraci&oacute;n, cr&eacute;dito, tesorer&iacute;a, contadur&iacute;a, marcas, y comercio exterior.

Gerencia de Planta.- Se encuentra encargada de las 3 &aacute;reas de producci&oacute;n en que se divide la
planta que son metalister&iacute;a, acabados y ensamble. Adem&aacute;s de los departamentos de control de
calidad, mantenimiento, producto, ingenier&iacute;a industrial, y costo.

Gerencia de Recursos Humanos.- Esta gerencia se encarga de la selecci&oacute;n y capacitaci&oacute;n del
personal, de la seguridad e higiene industrial en la empresa, de las relaciones laborales, y del
departamento de n&oacute;minas.
Diagnostico
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Gerencia de Negocios.- Se encuentra encargada del departamento de promociones, de las ventas
en la costa sierra y austro, y de las exportaciones.
VER ANEXO 2
1.2.1.5.VISI&Oacute;N DE LA EMPRESA
Liderazgo en Latinoam&eacute;rica.
Fuente: Mabe
1.2.1.6.MISI&Oacute;N DE LA EMPRESA
Consolidar su liderazgo en la fabricaci&oacute;n y comercializaci&oacute;n de productos y
servicios de l&iacute;nea blanca y posicionarse como la mejor opci&oacute;n en precios,
calidad y est&eacute;tica, para los mercados de Pacto Andino y Centroam&eacute;rica:
satisfaciendo las necesidades de sus clientes y consumidores, generando trabajo
y bienestar a todos sus colaboradores y una mejor rentabilidad a los
accionistas.
Fuente: Mabe
1.2.1.7.
POL&Iacute;TICA DE CALIDAD DE LA EMPRESA
Mabe orienta todos sus recursos y esfuerzos hacia la satisfacci&oacute;n de las
necesidades de sus clientes, ofreci&eacute;ndoles productos y servicios de l&iacute;nea blanca
eficientes e innovadores, de alta calidad y competitivos internacionalmente,
como resultado de la promulgaci&oacute;n constante de una cultura de calidad basada
en la mejora cont&iacute;nua de sus procesos.
Fuente: Mabe
OBJETIVOS DE LA EMPRESA.
El objetivo general esta encaminado a la creaci&oacute;n e innovaci&oacute;n de productos
que sean &uacute;tiles y brinden un buen servicio a los usuarios a bajo costo, que no
da&ntilde;en el ecosistema; la innovaci&oacute;n tecnol&oacute;gica es una condici&oacute;n fundamental
que consolida su desarrollo dando un lema general producir con calidad pero
sin lesiones. Preservaci&oacute;n del medio ambiente por que para Mabe la
conservaci&oacute;n y mejoramiento del medio ambiente es parte fundamental para el
bienestar y calidad de vida de la comunidad tanto en el presente como en las
generaciones venideras.
Fuente: Mabe
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1.2.1.8.PRODUCTOS Y MODELOS QUE ELABORA.
Mabe se ha especializado en la fabricaci&oacute;n de cocinas de 20”, 24”, 30” y 35”, adem&aacute;s se fabrican
cocinetas. A continuaci&oacute;n se presentar&aacute;n algunos modelos
que se fabrican en Mabe, con sus
caracter&iacute;sticas m&aacute;s significativas.
Cocinas de 20 EM20S
Tapa de cristal templado que mantiene limpia la cubierta de
la cocina y protege los quemadores.
Cubierta de acero inoxidable que le brinda una mayor
durabilidad y facilidad de limpieza.
Sistema de limpieza cont&iacute;nua en el horno, el cual mantiene
su horno limpio y sin grasa.
Termocontrol en el horno que regula los niveles preestablecidos de temperatura.
sus
Luz en el horno con la cual podr&aacute; visualizar la cocci&oacute;n de
alimentos.
Cocinas de 20 EM20P
Tapa de cristal templado que mantiene limpia la cubierta de
la cocina y protege los quemadores.
Cuatro quemadores a gas de bronce que le garantizar&aacute;n
durabilidad y facilidad de limpieza.
Encendido electr&oacute;nico de bot&oacute;n en quemadores, que permite
el encendido con rapidez y total seguridad.
Sistema de combusti&oacute;n Orifice Holder que evita la
oxidaci&oacute;n de la cocina.
Puerta panor&aacute;mica curva con el que podr&aacute; llevar un mejor
control de los alimentos mientras est&aacute;n en el horno.
Cocinas de 24 EM24Z
Timer mec&aacute;nico con el cual podr&aacute; medir el tiempo exacto de
cocci&oacute;n de los alimentos.
Grill superior a gas que dora y gratina los alimentos.
Funciona independiente del horno.
Sistema de limpieza cont&iacute;nua en el horno, el cual mantiene el
horno limpio y sin grasa.
Diagnostico
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Caj&oacute;n calienta plato abatible con parrilla asadora.
Bandeja recoge gotas, que permite acumular el exceso de l&iacute;quidos en el horno.
Cocinetas F10T
Tapa de acero esmaltado que mantiene limpia la cubierta
de la cocineta y protege los quemadores.
Quemadores a gas de aluminio que le garantizar&aacute;n durabilidad
y facilidad de limpieza.
Disponibilidad
en
colores
Blanco
y
Almendra.
Cocinetas EX10BO
Copete esmaltado que realza la est&eacute;tica de la cocineta.
Quemadores a gas esmaltados de alta durabilidad.
Disponibilidad en colores Blanco y Almendra
Fuente: Mabe
1.2.1.9.
DESCRIPCI&Oacute;N
GENERAL
DEL
PROCESO DE PRODUCCI&Oacute;N
Actualmente Mabe dispone de cuatro galpones, de los cuales 3 son utilizados en el proceso de
fabricaci&oacute;n de las cocinas y el cuarto es utilizado como bodega de producto terminado.
La distribuci&oacute;n de la planta se basa en un proceso en U, permitiendo la facilidad para realizar los
procesos con un flujo continuo de fabricaci&oacute;n. Se puede definir 3 grandes &aacute;reas de producci&oacute;n, sin
embargo por ser un proceso continuo existe una dependencia entre ellas. Estas &aacute;reas son:

Metalister&iacute;a

Acabados

Ensamble
Estas &aacute;reas tienen a su vez algunos procesos, esto se debe a la gran cantidad de partes y piezas que se
necesitan para la fabricaci&oacute;n de una cocina, A continuaci&oacute;n se explicar&aacute; cada una de estas &aacute;reas.
METALISTERIA
El &aacute;rea de metalister&iacute;a, considerada la de mayor accidentalidad est&aacute; formada por los siguientes sub.centros de producci&oacute;n: Corte, Prensa y Accesorios.
Diagnostico
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Corte: Este comienza con el desenvolvimiento de las bobinas de acero negro (materia prima) m&aacute;ximo
cada bobina pesa 5 toneladas; si se trata de acero inoxidable, estas vienen cortadas a medidas est&aacute;ndares,
lo mismo con el acero galvanizado.
Prensas: Una vez cortadas a las medidas requeridas, pasan a las prensas hidr&aacute;ulicas o mec&aacute;nicas en la
cual se le dar&aacute; la forma requerida, ya sea embutiendo, troquelando, perforando, etc. Las prensas est&aacute;n
ordenadas en dos l&iacute;neas de producci&oacute;n de tres prensas cada una, siendo sus caracter&iacute;sticas las siguientes:
en la primera prensa hidr&aacute;ulica de 220 TN. se realiza la operaci&oacute;n de embutido. La segunda prensa
(mec&aacute;nica de 250 TN. se realiza la operaci&oacute;n de corte y perforado. La tercera operaci&oacute;n el corte y
perforado perimetral es realizada por una prensa hidr&aacute;ulica de 220 TN.
Una vez procesadas las piezas en metalister&iacute;a, inmediatamente pasan a la secci&oacute;n de bodega de crudo
para el respectivo inventario de cada una de las piezas elaboradas, pasando luego al &aacute;rea de acabados.
Accesorios: Esta &aacute;rea se divide en dos secciones tubos y parrillas en estas secciones se realizan como
su propio nombre lo indica las piezas peque&ntilde;as de una cocina como el sistema de combusti&oacute;n, y las
parrillas.
La materia prima de esta secci&oacute;n son tubos de 6 metros de di&aacute;metro de 3/4” y 5/8”. Realizando los
siguientes productos: Tubos quemadores, Tubos rampa, Tubos horno recto, Tubos horno u. Los tubos
pasan por los procesos de corte, doblado, prensa, soldadura y pulido.
Una vez terminado este proceso los tubos rampa pasan al &aacute;rea de pintura y los tubos de horno a
esmaltado, los tubos quemadores no necesitan ser esmaltado o pintados por ser galvanizados pasando
directamente despu&eacute;s de su producci&oacute;n a la l&iacute;nea de ensamble.
La materia prima en parrillas es el alambr&oacute;n negro que llega en 3 medidas:

4.1 mm que sirve para el mallado de parrilla

5.5 mm para el marco de parrilla 24”

6.5 mm para marco de 35”
Fabric&aacute;ndose diferentes tipos de parrillas como: Parrilla superior de horno, hasta asador, soporte
rosticero, brazo de parrilla. El alambr&oacute;n es cortado, doblado de acuerdo al modelo de la cocina y se
sueldan las varillas, un proceso similar al de los tubos. Las parrillas pasar&aacute;n posteriormente a su
decapado y posterior esmaltado
ACABADOS
Esta &aacute;rea se divide en 2 secciones:

Porcelanizado

Pintura.
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Decapado-Porcelanizado: Las piezas que necesitan porcelanizarse son aquellas que soportan
temperaturas de la estufa a gas. Previo a la porcelanizaci&oacute;n las piezas deben de decaparse, este proceso
liberar&aacute; las piezas met&aacute;licas de toda grasa o impurezas y proporcionarles una pel&iacute;cula de rugosidad para
obtener adherencia del esmalte. Las piezas met&aacute;licas son dispuestas en canastas de acero inoxidable y
estas son sumergidas en ocho tinas, las cuales son:

Tinas de acido sulf&uacute;ricos

Tina de agua fr&iacute;a.

Tina de soda c&aacute;ustica.

Tina de agua caliente.

Tina de vapor o de secado.

Transportadores de laterales, cuerpos de hornos, y frontales de cocinas.

Hornos de secado de vgt, funcionan con gas GLP.

Molinos rotativos.
Tina de desengrase alcalino 1 y 2 es para sacarle todas las impurezas y grasas que
se adhieren en el proceso anterior (prensas) el tiempo de inmersi&oacute;n es de 15 minutos por
tina.
Tina de enjuague 1 y 2 para eliminar los residuos de las tinas de desengrase.

Ba&ntilde;o de &aacute;cido sulf&uacute;rico esta tina debe tener una soluci&oacute;n de &aacute;cido sulf&uacute;rico al
10% el tiempo de inmersi&oacute;n debe ser hasta que todo el oxido del metal haya
desaparecido de la superficie del mismo

Tina de enjuague fr&iacute;o tiene un rebose de agua constante con el objetivo
de
que este a temperatura ambiente, el tiempo m&aacute;ximo en esta tina debe ser de 2
minutos.

Tina neutralizante es el ba&ntilde;o final que se le da al material para asegurarse que
las piezas no corran el riesgo de oxidarse en el momento que salen de la tina de
ba&ntilde;o del &aacute;cido.

Secador luego de este ba&ntilde;o del neutralizante, hay que secar completamente las piezas para
proceder a aplicarle la base o el fundente.
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Una vez que las piezas est&aacute;n debidamente decapadas y secas pasan al &aacute;rea de aplicaci&oacute;n de base o
fundente, esta aplicaci&oacute;n podr&aacute; ser por inmersi&oacute;n1 o por aspersi&oacute;n2, transcurrido el proceso de aplicaci&oacute;n
las piezas son colocadas en una cadena transportadora por medio de ganchos y son conducidas a un
secador cuya temperatura fluct&uacute;a entre los 90C y 95C.
Posteriormente las piezas pasan al horno VGT (Vereininte – Gross Almeroder – Thonwerke) en
donde se cristalizar&aacute; la base, para que esto suceda la temperatura de dicho horno debe de ser de 800C, de
lo contrario la base saldr&aacute; cruda y la adherencia de esta en el metal ser&aacute; m&iacute;nima. El tiempo de esta
operaci&oacute;n es de 40 minutos.
Pintura: En el &aacute;rea pintura se realiza la pintada de piezas que no tienen contacto directo con la
temperatura del horno de la cocina como piezas que son: laterales, base de cocina, manijas, cornisas,
z&oacute;calos, tubos de combusti&oacute;n etc. Previo a la proceso de pintado estas piezas deben de pasar por el
proceso de fosfatizado.
La funci&oacute;n b&aacute;sica del fosfatizado es aislar la superficie met&aacute;lica mediante un recubrimiento de fosfato,
que posea una elevada resistencia a la corrosi&oacute;n, y que ofrezca una base adherente para la pintura.
Las piezas son colgadas en dispositivos especiales los mismos que son colocados en una cadena
transportadora, &eacute;sta a su vez atraviesa una cabina donde se le aplicar&aacute;n los siguientes tipos de ba&ntilde;os:

Desengrase 1 y 2

Enjuague 1 y 2

Ba&ntilde;o de fosfato

Enjuague
Una vez que las piezas est&aacute;n debidamente fosfatizadas, estas son dispuestas en unos dispositivos
especiales y alzadas en una cadena transportadora.
Posterior a ello pasan a la primera cabina donde le dan el primer recubrimiento de pintura
anticorrosiva (bicromato de zinc), para proteger a la l&aacute;mina de cualquier oxidaci&oacute;n, esto lo realiza una
persona por medio de soplete.
Seguidamente las piezas pasan a una segunda c&aacute;mara en donde se le aplica la pintura solamente en las
aristas, esto lo realiza una persona por medio de un soplete.
1
El proceso de aplicaci&oacute;n de pintura base por inmersi&oacute;n se la realiza especialmente para piezas grandes,
de esta forma se logra una mayor &aacute;rea de recubrimiento de la pieza a pintar.
2
La aplicaci&oacute;n por aspersi&oacute;n (soplete), se la realiza principalmente para piezas peque&ntilde;as.
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Para el siguiente paso del proceso la pieza pasa a una tercera c&aacute;mara en donde se efect&uacute;a el proceso de
pintado por electr&oacute;lisis, este proceso da la garant&iacute;a de que la pieza obtenga la capa adecuada de pintura y
no presente problemas como piel de naranja, chorreado o tonalidad diferente.
Despu&eacute;s de todo el proceso de pintado h&uacute;medo sobre h&uacute;medo las piezas pasan a una cuarta c&aacute;mara,
&eacute;sta se encuentra a 120 C, para efectuar el cocido de la pintura.
ENSAMBLE
Una vez todas las piezas manufacturadas en cada una de las &aacute;reas y componentes comprados pasan a
la l&iacute;nea de ensamble para comenzar el ensamblado de las cocinas elaboradas en la planta Mabe. Esta &aacute;rea
consta de 3 l&iacute;neas de producci&oacute;n, siendo una exclusivamente para el ensamble de cocinetas.
En la l&iacute;nea de cocinas se sube el horno debidamente porcelanizado sobre un transportador y en cada
estaci&oacute;n de trabajo se le colocar&aacute;n los diferentes accesorios.
Una vez ensambladas pasan a la bodega de producto terminado, donde se almacena y se despacha el
producto.
1.2.1.10.
EQUIPOS Y MAQUINARIAS QUE SE EMPLEAN
Las maquinarias de Mabe, gran parte son del siglo pasado, entre las &aacute;reas que mayor maquinarias
tienen son las de metalister&iacute;a donde se encuentran las m&aacute;s grandes y las del &aacute;rea de accesorios.
A continuaci&oacute;n detallaremos las principales maquinas de estas &aacute;reas.
CUADRO # 3
MAQUINARIAS QUE UTILIZA LA EMPRESA
MAQUINA
UTILIZACION
Cortadora Welty - way
Corta laminas de bobinas
Cizallas autom&aacute;ticas
Lodge Shy Pley
Prensa mec&aacute;nica neum&aacute;tica
ERFURT
Prensas hidr&aacute;ulicas
HIDR&Aacute;ULICO
CAPACIDAD
2500 lonjas / hr.
Refiladoras de lonjas
2000 piezas / hr.
Troquelado, embutido y estampado
250 piezas / hr.
Troquelado, embutido y estampado
250 piezas / hr.
Diagnostico
Prensas neum&aacute;ticas mec&aacute;nica de
Doblado, perforado, embutido y
cortina CHICAGO.
troquelado de piezas peque&ntilde;as
Puente gr&uacute;a
Elevaci&oacute;n de materiales(bobinas)
10 toneladas
Soldadoras de punto Filmer
Soldadora de metales
120 piezas / hr.
Prensa mec&aacute;nica Cincinatti
Doblado, perforado, embutido y
troquelado de piezas peque&ntilde;as
Prensa mec&aacute;nica Arisa
Troquelado y perforado
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250 piezas / hr.
300 piezas / hr.
320 piezas / hr.
Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe
1.2.1.11.
DISTRIBUCI&Oacute;N FISICA DE LA PLANTA
La planta de Mabe esta distribuida por proceso, se divide en cuatro grandes &aacute;reas las mismas que se
conectan entre si, siempre van a depender una de otra, cada una de estas &aacute;reas se dedica al proceso que se
le ha encomendado.
A estas &aacute;reas se les ha denominado con los siguientes nombres:

Metalister&iacute;a

Acabados

Accesorios

Ensamble
VER ANEXO 3
1.3.
JUSTIFICATIVOS
El alto &iacute;ndice de accidentalidad que est&aacute;n generando las &aacute;reas de producci&oacute;n, justifica este trabajo:

Determinar las causas que motivan el alto &iacute;ndice de accidentes e incidentes.

Proponer planes de prevenci&oacute;n que minimicen lesiones o da&ntilde;os en la propiedad privada.

Determinar si los mecanismos que produce los incidentes se producen de igual forma, a fin de
tomar medidas para prevenirlos
Diagnostico
1.4.
OBJETIVOS
1.4.1.
OBJETIVOS GENERALES
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Determinar las causas que han dado origen a los accidentes e incidentes a fin poder establecer las
acciones preventivas oportunas y realizar el an&aacute;lisis estad&iacute;stico de dichas causas.

Dise&ntilde;ar o desarrollar estrategias de muestreo y de m&eacute;todos para establecer las causas que
motivaron estos accidentes.

Diagnosticar a trav&eacute;s de estudios las causas que motivan la generaci&oacute;n de accidentes e incidentes
as&iacute; como de las posibles soluciones que pueden procurarse.

Plantear la realizaci&oacute;n de cursos de capacitaci&oacute;n con la finalidad de instruir a los trabajadores en
la realizaci&oacute;n segura de sus labores, con el fin de evitar los accidentes.
1.4.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Identificar los agentes contaminantes a trav&eacute;s de las hojas de seguridad de los productos
qu&iacute;micos MSDS.

Evaluar la exposici&oacute;n de contaminantes y desarrollo de metodolog&iacute;as para su an&aacute;lisis.

Determinar las caracter&iacute;sticas de la exposici&oacute;n.

Definir
la
importancia
de
mantener
siempre
informaci&oacute;n
concisa en los productos qu&iacute;micos que se est&eacute;n utilizando en caso de
clara
y
presentarse alg&uacute;n
incidente.
1.5.
MARCO TEORICO
Toda actividad representa cierto peligro para el hombre, solamente con la prevenci&oacute;n podemos
disminuir estos riesgos. Es por esto que con reglamentos y leyes se tiene la intenci&oacute;n de prevenir y
proteger al hombre de los riesgos en su ambiente de trabajo, se&ntilde;alando las obligaciones del empleador.
SEGURIDAD INDUSTRIAL
Ciertos autores definen la Seguridad Industrial como:
Diagnostico
Un conjunto de normas y procedimientos para crear un ambiente seguro de trabajo, a
fin de evitar p&eacute;rdidas personales y/o materiales.
Autor: Ing. Yunior Andr&eacute;s Castillo Silverio
Fuente:www.monografias.com/trabajos14/saludocupacional/saludocupacional.shtml
Otros opinan que:
La Seguridad Industrial debe de ser considerada una de las estrategias m&aacute;s
importantes a seguir en cualquier empresa, y concebirse como parte de ella. Su
objetivo principal es luchar contra los accidentes de trabajo, evitando que se
produzcan minimizando sus consecuencias inmediatas. Este objetivo es
alcanzado mediante el mantenimiento y correcci&oacute;n de cada proceso de trabajo
que se realiza a trav&eacute;s de la inspecci&oacute;n, investigaci&oacute;n y an&aacute;lisis de estos.
Autor: Jorge Letayf, Carlos Gonz&aacute;lez
Fuente: Seguridad, higiene y Control Ambiental.
HIGIENE INDUSTRIAL
Entre varios conceptos tenemos:
Se la puede definir como aquella ciencia y arte dedicada a la participaci&oacute;n,
reconocimiento, evaluaci&oacute;n y control de aquellos factores o elementos
estresantes del ambiente presentados en el lugar de trabajo, los cuales pueden
causar enfermedad, deterioro de la salud, incomodidad e ineficiencia de
importancia entre trabajadores.
La higiene industrial es la especialidad profesional ocupada en preservar la
salud de los trabajadores en su tarea. Es de gran importancia, porque muchos
procesos y operaciones industriales producen o utilizan compuestos que pueden
ser perjudiciales para la salud de los trabajadores.
Autor: Ing. Yunior Andr&eacute;s Castillo Silverio.
Fuente:www.monografias.com/trabajos14/saludocupacional/saludocupacional.shtml
Otro concepto dice:

Es el estudio de las condiciones de trabajo y la identificaci&oacute;n del riesgo.

Evaluaci&oacute;n del riesgo

Aplicaci&oacute;n de medidas correctoras.
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Para determinar el da&ntilde;o que se produce al organismo se utilizan diferentes
criterios, pero todos ellos consideran, entre otros, los siguientes factores:
a) Tipo de agente: Puede ser agente f&iacute;sico, qu&iacute;mico o biol&oacute;gico, y dentro de ellos
unos causan m&aacute;s da&ntilde;os que otros.
b) V&iacute;a de entrada: dependiendo del estado f&iacute;sico del agente determinar&aacute; la
cantidad y la v&iacute;a de entrada de este en el organismo, los da&ntilde;os que ocasione y
los efectos posteriores.
c) Tiempo de exposici&oacute;n: determinar&aacute; la dosis del agente que ingresa dentro del
organismo.
d) Intensidad de la exposici&oacute;n: La intensidad del agente determinar&aacute; los efectos
de este dentro del organismo.
Adem&aacute;s de los factores antes mencionados tambi&eacute;n se debe de considerar la
resistencia de la persona, por lo que dos personas sometidas al mismo agente,
en el mismo tiempo de exposici&oacute;n y con la misma intensidad, pueden tener
respuestas diferentes
Autor: Jos&eacute; Manuel De-Vos Pascual
Fuente: Seguridad e Higiene en el Trabajo
- ruido
CLASIFICACI&Oacute;N DE AGENTES CAUSALES DE ENFERMEDADES
OCUPACIONALES
- radiaciones ionizantes
- radiaciones no ionizantes
- ruido
- vibraciones
1. Agentes- f&iacute;sicos
radiaciones ionizantes
- ventilaci&oacute;n
- radiaciones no ionizantes
- iluminaci&oacute;n
- vibraciones
1. Agentes f&iacute;sicos
- presi&oacute;n
- ventilaci&oacute;n
- temperatura
- iluminaci&oacute;n
- presi&oacute;n
- temperatura
2. Agentes-qu&iacute;micos
nieblas
2. Agentes qu&iacute;micos
-
humos
vapores
gases
polvos
3. Agentes biol&oacute;gicos
3. Agentes biol&oacute;gicos
- bacterias
- hongos
- insectos
-
nieblas
humos
vapores
gases
polvos
- bacterias
- hongos
- insectos
- mal dise&ntilde;o
- operaciones inadecuadas
- mal dise&ntilde;o
- condiciones
inadecuadas
Principales v&iacute;as de entrada de los agentes
causales
de
4. Agentes ergon&oacute;micos
4. Agentes ergon&oacute;micos
- operaciones inadecuadas
- condiciones inadecuadas
enfermedades ocupacionales
1. Auditiva (ruido)
2. Visual (iluminaci&oacute;n, radiaciones)
3. Respiratoria (agentes qu&iacute;micos y biol&oacute;gicos)
4. Digestiva (agentes qu&iacute;micos y biol&oacute;gicos)
5. Piel (todos)
Fuen
te:w
www
.mon
ograf
ias.c
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om/trabajos14/saludocupacional/saludocupacional.shtml
SALUD OCUPACIONAL
Es el conjunto de actividades de las ciencias de la salud dirigidas hacia la
promoci&oacute;n de la calidad de vida de los trabajadores a trav&eacute;s del mantenimiento
y mejoramiento de las condiciones de salud. Estudia la relaci&oacute;n Salud-Trabajo,
iniciando con el examen de pre-empleo, pasando por los ex&aacute;menes de control
peri&oacute;dico, investigaciones de la interacci&oacute;n salud con los ambientes de trabajo,
materias primas, factores de riesgo psicosocial y en ocasiones actividades de
medicina preventiva como control de Hipertensi&oacute;n, vacunaci&oacute;n contra el
T&eacute;tano y prevenci&oacute;n c&aacute;ncer ginecol&oacute;gico. La salud ocupacional junto con la
higiene se ha desarrollado debido al amplio campo de las enfermedades
ocupacionales.
Autor: Jorge Letayf, Carlos Gonz&aacute;lez
Fuente: Seguridad, higiene y Control Ambiental.
1.6.
METODOLOGIA
En relaci&oacute;n con el presente estudio de Seguridad Industrial, se revisaron normas internacionales
reconocidas como: NIOSH, EPA, NFPA, INSHT, normas nacionales como el C&oacute;digo del Trabajo.
Se busco tambi&eacute;n evidencias de conformidad con los puntos arriba mencionados, a trav&eacute;s de:

Observaciones personales

Entrevistas con operadores, supervisores

Inspecciones en los equipos y en la planta

Registros y An&aacute;lisis de incidentes y accidentes

Normas de Seguridad e Higiene Industrial

Procedimientos operacionales

Programas de capacitaci&oacute;n

Estudios de Seguridad e Higiene industrial

Estructura, recursos y procedimientos del grupo de Bomberos

Procedimientos actuales de compra, distribuci&oacute;n y uso de Implementos de Protecci&oacute;n Personal.
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CAPITULO II
SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
2.1. PRESENTACION GENERAL DE LA EMPRESA
El presente estudio realizado en la planta de la empresa Mabe hemos podido observar:
El ambiente de trabajo en la planta predomina la presi&oacute;n hacia los obreros en cumplir la producci&oacute;n a
tiempo, as&iacute; esto signifique trabajar horas extras que cada &aacute;rea debe cumplir.
Esta situaci&oacute;n ocasiona que todos trabajen al apuro lo que motiva que ocurran fallas, actos inseguros,
que podr&iacute;an dar como resultado un accidente
Falta de coordinaci&oacute;n en los mantenimientos, quedando estos relegados para nueva fecha o cuando la
producci&oacute;n lo permita.
Los mantenimientos se programan para los fines de semana, pero cuando la producci&oacute;n esta retrasada
se sacrifica los mantenimientos y se da mas prioridad a la producci&oacute;n, raz&oacute;n por la cual los equipos fallan
ocasionando esto condiciones inseguras de trabajo.
Los pisos tienen gran cantidad de hoyos y hendiduras que dificultan el paso de los transportadores con
los diferentes materiales hacia las otras &aacute;reas para continuar con el proceso de fabricaci&oacute;n de las cocinas.
Estos hoyos y hendiduras producen condiciones inseguras que pueden desencadenar accidentes al
quedar las ruedas de los transportadores atascadas.
El clima de trabajo dentro de la planta de Mabe es sofocante ya que no cuenta con sistemas extractores
que ayuden a eliminar el calor y los humos excesivos en &aacute;reas donde se realizan operaciones de soldado y
en lugares en donde se localizan los hornos de secado.
Los productos qu&iacute;micos que se utilizan para la limpieza de las piezas (decapado), no se encuentran en
los sitios de almacenamiento, se encuentran en lugares aleda&ntilde;os expuestos al calor, estos no poseen las
cartillas de seguridad que todo producto qu&iacute;mico debe tener.
No se cuenta con un sistema adecuado de ventilaci&oacute;n que ayude a la extracci&oacute;n de vapores
contaminantes producto de la adicci&oacute;n de nueva &aacute;cido sulf&uacute;rico hacia las tinas de Decapado,
esparci&eacute;ndose por toda el &aacute;rea de ensamble.
No se cuenta con un sistema adecuado que suministre la
Diagnostico
29
cantidad necesaria de acido sulf&uacute;rico hacia la tina de decapado, la forma actual es insegura y peligrosa,
estos productos qu&iacute;micos se encuentran almacenados dentro de la planta a poca distancia de las tinas, no
poseen las cartillas de Seguridad de productos qu&iacute;micos
MSDS3, que ayudan a tener informaci&oacute;n necear&iacute;a ante cualquier incidente que se presente. La adici&oacute;n de
&aacute;cido hacia la tina de decapado se la realiza apoyando el tanque en un banco met&aacute;lico, el mismo que se
encuentra desoldado en uno de sus lados, el l&iacute;quido se lo recoge en un balde para luego vaciarlo en la tina
respectiva. Esta operaci&oacute;n de soportar el peso del tanque apoyado en el banco provoca sobreesfuerzo,
maniobra que ya ha ocasionado problemas lumbares al operario. Esta condici&oacute;n insegura puede provocar
accidentes de trabajo y/o enfermedades profesionales.
VER ANEXO 6
El &aacute;rea que m&aacute;s contaminaci&oacute;n produce dentro de la planta es la cabina de Pintura en polvo, debido a la
serie de modificaciones que ha sufrido estructuralmente y por la falta de mantenimiento. Contaminaci&oacute;n
que afecta a todas las &aacute;reas por la pintura que se esparce en forma de nube de part&iacute;culas de pintura.
2.2.1. SITUACION DE LA EMPRESA EN CUANTO A SEGURIDAD E HIGIENE.
Mabe tiene un departamento de seguridad industrial constituida por un Ingeniero Mec&aacute;nico como jefe
del departamento, y dos asistentes
que trabajan en dos turnos (ma&ntilde;ana y noche), quienes
est&aacute;n
encargados de supervisar la seguridad del personal, as&iacute; como de la seguridad de la maquinaria e
instalaciones.
En cuanto a la seguridad, existe un alto porcentaje de accidentalidad especialmente en el &aacute;rea de
Metalister&iacute;a (&aacute;rea de prensas) en donde los cortes en manos y dedos son frecuentes, as&iacute; como
aplastamientos por no utilizar las herramientas que para el caso se las ha dado.
La selecci&oacute;n del personal se la realiza de una forma poco t&eacute;cnica.
Para llenar los faltantes existentes por la deserci&oacute;n y completar el cupo de producci&oacute;n, los jefes de &aacute;rea
presionan al departamento de selecci&oacute;n de personal para que se les provea de la cantidad de obreros
necesaria para cubrir los faltantes que por abandono existe no importando que posean
o no
conocimientos del &aacute;rea, solo bast&aacute;ndoles que tengan alguna certificaci&oacute;n que les acredite ser t&eacute;cnicos en
un &aacute;rea cualesquiera.
Es por este motivo, que al realizarse una selecci&oacute;n poco t&eacute;cnica del personal debido a la presi&oacute;n que se
ejerce sobre este departamento, en la planta se presentan continuos accidentes.
El departamento de Seguridad Industrial provee a los trabajadores de la planta de los IPP 4 necesarios.
Siendo en algunas &aacute;reas inadecuados debido al tipo de trabajo que en ellos se realiza. Una de ellas es la
3
*Las Hojas de Seguridad Qu&iacute;mica MSDS son cartillas con los valores de toxicidad as&iacute; como el tipo de
precauciones y medicamentos en caso de intoxicaci&oacute;n o envenamiento.
4
Los IPP son los implementos de protecci&oacute;n personal que se entregan a cada trabajador.
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cabina de pintura en polvo y pintura liquida, en donde los implementos de seguridad no protegen al
obrero en su totalidad.
Entre los problemas que presenta el Departamento de Seguridad Industrial es que las medidas
preventivas y correctivas que se proponen para evitar actos inseguros se retrasan demasiado en ser
ejecutados, muchas veces si estas medidas correctivas se las pone en practica conllevar&iacute;an a un retraso en
la producci&oacute;n y adem&aacute;s serian tiempos improductivos en los que no se percibir&iacute;a ning&uacute;n tipo de ganancia.
A pesar de ser una empresa grande y con riesgo de incendio, no a dado gran importancia a la
conformaci&oacute;n de equipo de seguridad contra incendios como lo exigen las normas internacionales y
locales.
Adem&aacute;s los extintores est&aacute;n expuestos a las inclemencias del medio ambiente reinante, no est&aacute;n
resguardados como lo pide la norma INSHT (NP28): Medios manuales de extinci&oacute;n, en su literal C: “los
extintores que est&eacute;n sujetos a posibles da&ntilde;os f&iacute;sicos, qu&iacute;micos o atmosf&eacute;ricos, deber&aacute;n estar
protegidos”.
2.2.2.
FACTORES DE RIESGO
2.2.2.1. PRIMER GRUPO DE FACTORES DE RIESGOS
RIESGOS DE INCENDIO
Como ya se mencion&oacute; en el p&aacute;rrafo anterior no se cuenta con una brigada de seguridad contra
incendio que se haga cargo de la situaci&oacute;n en caso de presentarse un flagelo.
Gran parte de los obreros no saben como operar un extintor debido a que constantemente se contrata a
personal nuevo y son casi nulas las practicas contra incendio que deber&iacute;a hacerse de acuerdo lo menciona
la norma:
Todo el personal del establecimiento ser&aacute; informado de los conocimientos
b&aacute;sicos y precisos para la adecuada utilizaci&oacute;n de los extintores. Los vigilantes
y miembros del equipo de seguridad contra incendios se adiestrar&aacute;n en la
utilizaci&oacute;n de los extintores sobre simulacros de fuego real. Para ello se
programar&aacute;n pr&aacute;cticas adecuadas al menos una vez al a&ntilde;o, a ser posible en
colaboraci&oacute;n con el Parque de Bomberos m&aacute;s pr&oacute;ximo.
Fuente: www.mtas.es/insht/ntp/ntp_028.htm
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Dicha pr&aacute;ctica no se la puede realizar debido a que como ya se la ha mencionado
anteriormente, no se puede parar la producci&oacute;n.
Otra &aacute;rea de riesgo es el &aacute;rea de almacenamiento de cartones e implementos de protecci&oacute;n ya que esta
&aacute;rea no cuenta con un sistema contra incendio, solo cuenta con unos pocos extintores. Extintores que
muchas veces se encuentran obstruidos infringiendo la norma NFPA 6.
Tambi&eacute;n el &aacute;rea de productos terminados no cuenta con un sistema contra incendios, solo con pocos
extintores que muchas veces est&aacute;n obstruidos, siendo esta &aacute;rea de alto riesgo de incendio.
RIESGOS DE ELECTROCUCI&Oacute;N.
Riesgo de electrocuci&oacute;n es la vetustez y falta de mantenimiento de las prensas que tienen sus sistemas
el&eacute;ctricos con una serie de fallas como por ejemplo: Los botoneras de los paneles en mal estado, las
puertas de los paneles abiertas, personal sin en el entrenamiento necesario manipula estos armarios, en
general la conexi&oacute;n el&eacute;ctrica de las prensas est&aacute;n deterioradas.
En la planta existen lugares donde algunas conexiones se encuentran en mal estado, como por ejemplo
la falta de tapas en las cajas de brekers.
2.2.2.2. SEGUNDO GRUPO DE FACTORES DE RIESGOS:
CONDICIONES DEL
AMBIENTE DE TRABAJO.
TEMPERATURA
En la planta existen lugares donde hay temperaturas elevadas, principalmente esto se da en el &aacute;rea de
pintura, donde est&aacute;n los hornos que trabajan a grandes temperaturas.
Tambi&eacute;n en el &aacute;rea de porcelanizado, donde existen hornos que llegan a trabajar a 800 C, cadenas
transportadoras que llevan materiales hacia estos, generando temperaturas elevadas que afectan al buen
rendimiento del trabajador.
VENTILACI&Oacute;N
La ventilaci&oacute;n hace falta en lugares, como es el &aacute;rea de porcelanizado donde se encuentran los hornos.
La ventilaci&oacute;n es tambi&eacute;n deficiente en el &aacute;rea de pintura donde se encuentran los hornos los mismos
que emanan corrientes de aire caliente.
Estas corrientes al no ser extra&iacute;das causan malestar al trabajador, por incremento de la temperatura.
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Existe tambi&eacute;n el lugar donde trabajan las inyectaras que por trabajar a elevadas temperaturas estas
&aacute;reas necesitan mas ventilaci&oacute;n.
Otro lugar es el &aacute;rea de tubos donde se necesita instalar m&aacute;s ventilaci&oacute;n ya que existe gran cantidad de
calor afectando el rendimiento de los operarios.
2.2.2.3. TERCER GRUPO DE FACTORES DE RIESGOS
GASES
Los gases son de gran peligrosidad, estos gases se originan en el &aacute;rea de decapado donde las partes y
piezas de las cocinas son ba&ntilde;adas en soda c&aacute;ustica y &aacute;cido sulf&uacute;rico los mismos que emanan una gran
cantidad de gases t&oacute;xicos.
Otra &aacute;rea que contamina con gases es el &aacute;rea de pintura, lugar en el que se encuentra las cabinas de
fosfatizado. Tambi&eacute;n los gases que se originan de los disolventes de la pintura.
En el &aacute;rea de ensamble tambi&eacute;n existen gases contaminantes producto del uso de silicona y percloro,
utilizado en la limpieza de las cocinas
HUMOS
Los humos se forman en las soldadoras de punto del &aacute;rea de parrillas que es el &aacute;rea m&aacute;s cr&iacute;tica en lo
que se respecta a la emanaci&oacute;n de humos, estas soldadoras se utilizan para la uni&oacute;n de las varillas para
formar las parrillas.
Otra &aacute;rea contaminada con humos es el &aacute;rea de tubos donde tambi&eacute;n se utilizan las soldadoras de
punto para la uni&oacute;n de los accesorios a los tubos, esta &aacute;rea tambi&eacute;n cuenta con soldadoras el&eacute;ctricas que
son fuente de emanaci&oacute;n de humos
POLVOS
El principal lugar donde existe una gran concentraci&oacute;n de part&iacute;culas es en la cabina de pintura en
polvo, debido a la falta de mantenimiento. Esta gran concentraci&oacute;n de polvo afecta a todas las &aacute;reas
aleda&ntilde;as, que se la puede apreciar por la gruesa capa depositada en la parte superior de los extintores, en
el piso y sus alrededores.
En esta misma &aacute;rea existe otra fuente de propagaci&oacute;n de part&iacute;culas o polvos que se desprende de la
lana de vidrio cuando es ensamblada en el cuerpo de la cocina.
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En el &aacute;rea de molinos en el proceso de formaci&oacute;n de la mezcla de esmalte, al a&ntilde;adir las fritas5 que se
encuentra en estado de polvo, estas al ser incorporadas a los molinos dejan el aire contaminado con gran
cantidad de polvo que afectan a los obreros que trabajan en el &aacute;rea.
2.2.2.4. CUARTO GRUPO DE FACTORES DE RIESGOS
CANSANCIO
El &aacute;rea donde los operarios se encuentran m&aacute;s propensos al cansancio, es en el &aacute;rea de metalister&iacute;a,
que por ser un &aacute;rea donde se encuentra constantemente operando con materiales de diversos tama&ntilde;os es
susceptible a que las personas que laboran aqu&iacute; sientan cansancio. Adem&aacute;s en esta &aacute;rea todas las personas
laboran de pie.
FATIGA
La fatiga es una de las causas de accidentes; la fatiga en la empresa se da debido
a la falta de iluminaci&oacute;n en &aacute;reas como tubos, adem&aacute;s de esta &aacute;rea otra &aacute;rea con
poca iluminaci&oacute;n que ocasione fatiga es el &aacute;rea de fosfatizado, pintura, parrillas,
decapado, molinos, esmaltado.
Entre otro de los puntos causantes de fatiga es la falta de ventilaci&oacute;n en &aacute;reas como: esmaltado,
pintura.
Cuando se trata del ruido como causante de fatiga se encuentra en &aacute;reas como Metalister&iacute;a, &aacute;rea de
parrillas y &aacute;rea de tubos.
2.2.2.5.QUINTO GRUPO DE FACTORES DE RIESGOS: REPETITIVIDAD,
MONOTON&Iacute;A.
Este tipo de factores, principalmente lo encontramos en el &aacute;rea de ensamble en casi todas sus
operaciones.
5
la frita es un vidrio especial que se utiliza en el proceso de recubrimiento met&aacute;lico llamado esmaltado de
porcelana.
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Aqu&iacute; existen procesos donde el operario realiza la misma actividad durante un largo tiempo
convirti&eacute;ndose en un trabajo mon&oacute;tono.
Adem&aacute;s se ve en el &aacute;rea de Metalister&iacute;a, con las personas que se encuentran soldando, estas personas
solo se dedican a esta actividad y pasan todo el d&iacute;a soldando.
Adem&aacute;s se encuentran las personas que realizan la operaci&oacute;n del taladrado, pasando todo el d&iacute;a con la
misma operaci&oacute;n.
2.2.3.
ORGANIZACI&Oacute;N DE LA SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.
2.2.3.1. DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL.
El departamento de Seguridad Industrial se encuentra organizado de la siguiente manera:

Un Ingeniero Mec&aacute;nico como jefe del departamento de Seguridad
Industrial, Ecolog&iacute;a y
Medio Ambiente.

Dos asistentes asignados en diferentes horarios (ma&ntilde;ana y noche), siendo uno de ellos Ingeniero
Industrial y la otra persona un representante de los obreros.

Dos pasantes (de la facultad de Ing. Industrial) en el horario de la ma&ntilde;ana.
Ver Anexo 4
2.2.3.2. METODOLOGIA UTILIZADA
La metodolog&iacute;a utilizada en el Departamento de Seguridad Industrial tanto por los asistentes de
planta como por los pasantes es la de:

Hacer seguimiento de los procesos de trabajo en cada &aacute;rea a fin de evitar actos y condiciones
inseguras de los obreros.


Se hace seguimiento al buen funcionamiento de la maquinaria para evitar alg&uacute;n incidente.
En caso de suscitarse alg&uacute;n accidente se realizar&aacute;n las investigaciones del
caso a fin de
determinar las causas que motivaron dicho suceso y tomar las respectivas medidas preventivas
y correctivas para que no vuelva a ocurrir dicho acontecimiento.
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Se encargan de dar cierta orientaci&oacute;n, referente a Seguridad Industrial tanto al personal que
reci&eacute;n ingresa como al personal antiguo.
2.2.4. DETERMINACION DE LOS ACCIDENTES E INCIDENTES INDUSTRIALES: PLANES
DE EMERGENCIA, PLANES DE CONTINGENCIA.
Cuando sucede un accidente a cualquiera de los operarios, se realiza inmediatamente una investigaci&oacute;n
acerca de los pormenores de c&oacute;mo sucedi&oacute; este hecho:

se averigua los datos personales del accidentado.

el tiempo de trabajo en la empresa y en el puesto en donde sucedi&oacute; el accidente.

Se formulan las preguntas de rigor acerca de c&oacute;mo sucedi&oacute; el hecho.

Se lo lleva al sitio en donde sucedi&oacute; el evento para que narre con lujo de detalles lo sucedido.

Posteriormente de acuerdo a lo narrado por el accidentado y las conclusiones del caso se elabora el
informe de lo sucedido, siendo dicho informe remitido a la matriz de la empresa en M&eacute;xico.

Para finalizar se le pide al accidentado que le diga a su jefe de &aacute;rea que llene un formulario con las
medidas preventivas y correctivas que tomara para evitar que vuelva a repetirse este hecho.
VER ANEXO 7
Actualmente se a dejado interrumpido la elaboraci&oacute;n de un plan de emergencia y contingencia, la
conformaci&oacute;n de una brigada contra incendio.
2.2.5. DETERMINACVION DE DATOS ESTADISTICOS Y CALCULOS DE INDICADORES
DE SEGURIDAD E HIGIENE.
Se detallan a continuaci&oacute;n cuadros estad&iacute;sticos con el registro de los accidentes ocurridos entre Enero
del 2003 a Diciembre del 2004 en donde podremos apreciar el n&uacute;mero total de accidentes ocurridos en
estas fechas, as&iacute; como el n&uacute;mero de obreros accidentados.
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ACCIDENTES REPORTADOS A&Ntilde;O 2003
H/h
Total
D&iacute;as
Trabajadas
Accidentes
perdidos
ENE
99.63
2
26
FEB
78.603
5
32
MAR
87.712
14
74
ABR
103.609
26
100
MAY
103.877
33
134
JUN
118.422
38
157
JUL
101.111
45
192
AGO
95.289
47
207
SEP
99.775
54
239
OCT
90.299
63
281
NOV
93.209
70
307
DIC
75.47
73
337
TOTAL
1.147.006
470
2086
MESES
Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe
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CUADRO # 5
ACCIDENTES REPORTADOS A&Ntilde;O 2004
HH
Total
D&iacute;as
TRABAJADAS
Accidentes
perdidos
ENE
115.779,50
4
12
FEB
48.318,36
9
20
MAR
147.492,50
21
56
ABR
150.947,50
31
79
MAY
172.309,40
46
141
JUN
143.956,90
62
143
JUL
141.497,02
80
259
AGO
169.006,10
89
281
SEP
176.699,88
95
317
OCT
168.788,56
106
356
NOV
187.804,66
114
384
DIC
181.529,06
122
398
TOTAL
1.622.600,40
779
2446
MESES
Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe
Si bien el n&uacute;mero de accidentes a disminuido, seg&uacute;n lo demuestran los datos estad&iacute;sticos estos se
mantienen. Nos estaremos enfocando a reducir el n&uacute;mero de accidentes, reduciendo los riesgos de trabajo.
En los anexos 5-A, 5-B, 5-C, 5-D y 5-E mostraremos cuadros correspondientes a los accidentes por
&aacute;reas, tipo de lesi&oacute;n y causa del accidente.
2.2.5.1.
CALCULO DEL INDICE DE FRECUENCIA (I.F.)
Se la define como el n&uacute;mero de accidentes que han producido incapacidad por mill&oacute;n sobre horas
hombres. Se lo representa por:
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I .F .  o
 10 6
N horas  Hombre
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(1)
2.2.5.2. CALCULO DEL INDICE DE FRECUENCIA A&Ntilde;O 2003
Los c&aacute;lculos de los &iacute;ndices de frecuencia, se lo hace a partir de Enero del 2003 a Diciembre del 2003.
Estos se han realizado en base a informaci&oacute;n proporcionada por Mabe y que se detallan en el cuadro # 4
Enero 2003
2
I .F 
 10 6  1 . 74
1 . 147 . 006
I .F . 
14
I .F . 
26
I .F . 
 10 6  22 . 67
1 . 147 . 006
Abril 2003
33
I .F . 
 10 6  28 . 77
1 . 147 . 006
38
I .F . 
 10 6  33 . 13
1 . 147 . 006
Junio2003
45
I .F . 
 10 6  39 . 23
1 . 147 . 006
Julio2003
Septiembre 2003
 10 6  12 . 21
1 . 147 . 006
Marzo2003
Agosto 2003
 10 6  4 . 36
1 . 147 . 006
Febrero2003
Mayo 2003
5
47
I .F . 
 10 6  40 . 98
1 . 147 . 006
I .F . 
54
1 . 147 . 006
 10 6  47 . 08
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I .F . 
39
 10 6  54 . 93
1 . 147 . 006
Octubre2003
70
I .F . 
 10 6  61 . 03
1 . 147 . 006
Noviembre2003
73
I .F . 
 10 6  63 . 64
1 . 147 . 006
Diciembre2003
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Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe
2.2.5.3. CALCULO DEL INDICE DE FRECUENCIA DEL A&Ntilde;O 2004
Utilizando la formula 1, se realizan los c&aacute;lculos para determinar el &iacute;ndice de frecuencia del a&ntilde;o 2004:
4
I .F 
Enero2004
I .F . 
9
 10 6  5.55
1 . 622 . 600 ,38
Febrero2004
I .F . 
Marzo2004
 10 6  2 . 47
1 . 622 . 600 , 38
21
1 . 622 . 600 , 38
 10 6  12 . 94 .
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I .F . 
Abril 2004
46
I .F . 
Mayo 2004
Junio 2004
 10 6  19 . 11
1 . 622 . 600 , 38
 10 6  28 . 35
1 . 622 . 600 , 38
62
I .F . 
 10 6  38 . 21
1 . 622 . 600 ,38
I .F . 
Julio2004
80
1 . 622 . 600 , 38
89
I .F . 
Agosto 2004
Septiembre 2004
95
 10 6  58 . 55
1 . 622 . 600 ,38
106
I .F . 
 10 6  65 . 33
1 . 622 . 600 ,38
Octubre2004
114
I .F . 
 10 6  70 . 26
1 . 622 . 600 , 38
I .F . 
Diciembre2004
 10 6  54 . 85
1 . 622 . 600 ,38
I .F . 
Noviembre2004
 10 6  49 . 30
122
 10 6  75.19
..
1 . 622 . 600 , 38
GRAFICO # 3
INDICES DE ACCIDENTALIDAD A&Ntilde;O 2004
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NUMERO DE ACCIDENTES A&Ntilde;O 2004
450
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CANTIDAD
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Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe
De acuerdo al gr&aacute;fico podemos apreciar que el mes con m&aacute;s alto &iacute;ndice en frecuencia de accidentes es
el mes de Julio con un total de 45 casos de accidentes reportados que representan un frecuencia del
28,96 %.
A continuaci&oacute;n presentaremos ejemplos de lesiones mas frecuentes, por &aacute;rea, tipo de lesi&oacute;n y causa que lo
motivaron.
VER ANEXO 5
2.2.5.4. CALCULO DEL INDICE DE GRAVEDAD (I.G)
El &iacute;ndice de gravedad indica el total de d&iacute;as perdidos por una lesi&oacute;n por mill&oacute;n sobre Horas-hombre
trabajadas.
(2)
T x 10
I .G 
H - h
6
Donde:
T= Tiempo perdido por los accidentes de trabajo (d&iacute;as de cargo seg&uacute;n la tabla, mas d&iacute;as actuales en el
caso de incapacidad temporal).
H-h = horas hombre trabajadas en un determinado periodo.
Enero 2003
I .G 
26 x 10 6
 22..668
1.147.006
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Febrero 2003
I .G 
31.8 x 10 6
 27.72
1.147.006
Marzo 2003
I .G 
73.5 x 10 6
 64.08
1.147.006
Abril 2003
99.6 x 10 6
I .G 
 86.84
1.147.006
Mayo 2003
I .G 
134.4 x 10 6
 117.18
1.147.006
Junio 2003
I .G 
157.3 x 10 6
 137.14
1.147.006
Julio 2003
I .G 
42
192.3 x 10 6
 167.65
1.147.006
Agosto 2003
I .G 
207 x 10 6
 180.47
1.147.006
Septiembre 2003
I .G 
239.4 x 10 6
 208.72
1.147.006
Octubre 2003
I .G 
281.2 x 10 6
 245.16
1.147.006
Noviembre 2003
I .G 
307.7 x 10 6
 268.26
1.147.006
Diciembre 2003
I .G 
337 x 10 6
 293.8
1.147.006
De los c&aacute;lculos realizados tenemos que el mes de Diciembre es el mes con m&aacute;s alto &iacute;ndice de d&iacute;as
perdidos por accidentes.
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Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe
Enero 2004
I .G 
12.31 x 10 6
 7.59
1.622.600,40
19.94 x 10 6
 12.29
1.622.600,40
Febrero 2004
I .G 
Marzo 2004
I .G 
55.81 x 10 6
 34.40
1.622.600,04
Abril 2004
I .G 
79.19x 10 6
 48.8
1.622.600,04
Mayo 2004
I .G 
140.56 x 10 6
 86.63
1.622.600,04
Junio 2004
I .G 
193.44 x 10 6
 119.22
1.622.600.04
Julio 2004
I .G 
260.06 x 10 6
 160.27
1.622.600,04
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Agosto 2004
I .G 
281.81x 10 6
 173.68
1.622.600,04
Septiembre 2004
I .G 
318.31 x 10 6
 196.17
1.622.600,04
Octubre 2004
I .G 
357.31 x 10 6
 220.21
1.622.600,04
Noviembre 2004
385.31 x 10 6
I .G 
 237.47
1.622.600,04
Diciembre 2004
399.31 x 10 6
I .G 
 246.09
1.622.600,04
GRAFICO # 5
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Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe
De los c&aacute;lculos realizados se tiene que el porcentaje de d&iacute;as perdidos por accidentes incapacitantes es del
50 % para los dos a&ntilde;os siendo los meses mas cr&iacute;ticos, los meses de Diciembre.
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CAPITULO III
DIAGNOSTICO
3.1. IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS
La empresa no cuenta con un Comit&eacute; de Seguridad e Higiene que contribuya a la protecci&oacute;n de la
salud de los trabajadores, que ayude a investigar las causas de los accidentes y enfermedades en las &aacute;reas
de trabajo, que ayuden a proponer medidas para prevenirlos y vigilar que se cumplan.
Falta capacitaci&oacute;n en lo que concierne al buen uso de los implementos de seguridad para prevenir
accidentes.
El ambiente de trabajo en la planta es la de presi&oacute;n hacia los obreros en cumplir la producci&oacute;n a
tiempo, as&iacute; esto signifique trabajar horas extras que cada &aacute;rea debe cumplir. Esta situaci&oacute;n ocasiona que
todos los trabajos se realicen al apuro lo que motiva que ocurran fallas, actos inseguros, que podr&iacute;an dar
como resultado accidentes
Falta de coordinaci&oacute;n en los mantenimientos, los mantenimientos se programan para los fines de
semana, pero cuando la producci&oacute;n esta retrasada se sacrifica los mantenimiento y se da mas prioridad a
la producci&oacute;n, raz&oacute;n por la cual los equipos fallan ocasionando esto condiciones inseguras de trabajo
Los pisos tienen gran cantidad de hoyos y hendiduras que dificultan el paso de los transportadores
con los diferentes materiales, hacia las otras &aacute;reas para continuar con el proceso de fabricaci&oacute;n de las
cocinas. Estos hoyos y hendiduras producen condiciones inseguras que
accidentes
al
quedar
las
ruedas
de
los
pueden desencadenar en
transportadores
atascadas.
Diagnostico
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PRIORIZACION DE LOS PROBLEMAS Y SUS CAUSAS
Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe
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MANO DE OBRA
La mano de obra que se contrata no es la adecuada, no es especializada, no tiene los
conocimientos necesarios de los procesos de trabajo ni de c&oacute;mo operar la maquinaria que se emplea
en esta empresa.
Tienen un desconocimiento total de las normas de seguridad que debe llevarse en una empresa
de esta &iacute;ndole.
MAQUINAS HERRAMIENTAS
Falta de coordinaci&oacute;n en los mantenimientos, quedando estos relegados para nueva fecha o
cuando la producci&oacute;n lo permita.
Los mantenimientos se programan para los fines de semana, pero cuando la producci&oacute;n esta
retrasada se sacrifica los mantenimientos y se da mas prioridad a la producci&oacute;n, raz&oacute;n por la cual los
equipos fallan ocasionando esto condiciones inseguras de trabajo.
CONDICIONES DE TRABAJO
Los pisos tienen gran cantidad de hoyos y hendiduras que dificultan el paso de los
transportadores con los diferentes materiales hacia las otras &aacute;reas para continuar con el proceso de
fabricaci&oacute;n de las cocinas.
Estos hoyos y hendiduras originan condiciones inseguras que pueden desencadenar accidentes al
quedar las ruedas de los transportadores atascadas, provocando que estos se viren y caiga la carga
que llevan, el obrero para evitar esto mete las manos (que no deber&iacute;a hacerlo) a fin de impedir que
esta caiga, pero como es gran cantidad y muchos de ellas con filos cortantes induciendo esta
situaci&oacute;n actos inseguros que conllevan accidentes.
METODOS DE TRABAJO
Prevalece el machismo condici&oacute;n que pro voca accidentes por descuido o por exceso de
confianza.
El presente estudio realizado en la planta de la empresa Mabe hemos podido observar:
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El ambiente de trabajo en la planta predomina la presi&oacute;n hacia los obreros en cumplir la
producci&oacute;n a tiempo, as&iacute; esto signifique trabajar horas extras que cada &aacute;rea debe cumplir.
Esta situaci&oacute;n ocasiona que todos trabajen al apuro lo que motiva que ocurran fallas, actos
inseguros, que podr&iacute;an dar como resultado un accidente
SEGURIDAD
Los obreros despu&eacute;s de que son contratados no reciben capacitacion constante sobre las
mediadas de seguridad que deben mantener para evitar que se generen incidentes que podrian
desencadenar accidentes.
La empresa no cuenta con un comit&eacute; de seguridad e higiene que coordine acuerdos y acciones
entre los empleadores y trabajadores, para promover y mantener las condiciones adecuadas y el
ambiente &oacute;ptimo de trabajo que garantice la salud, seguridad y bienestar de los trabajadores.
Diagnostico
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CAPITULO IV
PROPUESTA TECNICA
4.1.
OBJETIVOS DE LA PROPUESTA.
El objetivo de esta propuesta es la de optimizar la seguridad y la salud ocupacional dentro de la planta
a fin de minimizar los riesgos de accidentes, las acciones inseguras en el trabajo que pueden causar serias
lesiones.
Para lograrlo deberemos realizar seminarios de capacitaci&oacute;n dirigidos a todo el personal que
intervienen en estas actividades con el objetivo de minimizar los accidentes, mejorar el programa de
seguridad
4.2.1.
DESCRIPCI&Oacute;N DE LA PROPUESTA.
Entre los principales problemas que se detectaron en la planta de mabe tenemos, la ocurrencia de una
alto &iacute;ndice de accidentalidad ocasionada por la resistencia de los trabajadores en acatar las disposiciones
del Reglamento Interno de la empresa.
El escaso o casi nulo programa de Seguridad y Salud Ocupacional por parte del Departamento de
Seguridad Industrial, a la contrataci&oacute;n inadecuada de personal nuevo por parte del Departamento de
Selecci&oacute;n de Personal motivada por la presi&oacute;n que se ejerce sobre este departamento para cubrir estas
vacantes.
Adem&aacute;s la empresa carece de un Comit&eacute; de Seguridad e higiene del trabajo vigilar las condiciones y
medio ambiente de trabajo, para que asista y asesore tanto al empleador como a los trabajadores en la
ejecuci&oacute;n de programas de prevenci&oacute;n de accidentes y enfermedades profesionales.
4.2.1.1. CAPACITACI&Oacute;N PARA EL RECURSO HUMANO.
Debido a la alta ocurrencia de accidentes es que se hace necesario que el Departamento de
Seguridad Industrial coordine con la Gerencia para que se proporcione capacitaci&oacute;n tanto a los
jefes de &aacute;rea, supervisores de &aacute;rea, para que estos a su vez luego de recibido la capacitaci&oacute;n ideen
planes de prevenci&oacute;n y capacitaci&oacute;n interna.
Para realizar estas capacitaciones deber&aacute; primero cumplirse las siguientes actividades:

Fijar fecha para iniciar la capacitaci&oacute;n

Determinar cual ser&aacute; el tiempo de duraci&oacute;n de la capacitaci&oacute;n.

Acordar cual ser&aacute; el horario para realizar la capacitaci&oacute;n.

Seleccionar el personal que asistir&aacute; a la capacitaci&oacute;n.

Contrataci&oacute;n de los instructores.

Seleccionar el cual ser&aacute; el local m&aacute;s conveniente para la capacitaci&oacute;n.
El n&uacute;mero de personas que asistir&aacute;n a las capacitaciones ser&aacute; de 24 personas entre jefes de
&aacute;rea, supervisores de &aacute;rea, Gerente de Recursos Humanos, del departamento de Selecci&oacute;n de
Personal, jefe y asistentes de Seguridad Industrial.
El curso tendr&aacute; una duraci&oacute;n de 30 horas, dividido en 5 d&iacute;as a la semana de 6 horas cada d&iacute;a.
Los temas a los que se referir&aacute;n dichos cursos est&aacute;n relacionados hacia aquellas &aacute;reas en la que
los accidentes que son mas frecuentes y producen mayor tiempo de ausentismo.
Los costos que generaran la implementaci&oacute;n de estos cursos de capacitaci&oacute;n est&aacute;n repartidos de
la siguiente manera:
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DESCRIPCION
CANTIDAD
UNIDAD
COSTO UNITARIO
COSTO TOTAL
Hojas
Resma
4
$4
$16,00
Copias
Unidad
320
$0.05
$16,00
Lonch
Unidad
24
$1.05
$300.00
Capacitaci&oacute;n
Horas
30
Hospedaje
Instructor
Noche
3
50
$306,00
$100
$ 300,00
COSTO TOTAL DE LA CAPACITACION
$ 928,00
CUADRO # 6
COSTOS DE CAPACITACION
Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe
El costo de la capacitaci&oacute;n se la desglosa de la siguiente forma:
 Costo por hora de capacitaci&oacute;n x No. de horas del curso x No. de
asistentes al
curso

Costo hora capacitaci&oacute;n: $ 0,34 horas hombre

No. de horas de capacitaci&oacute;n: 30 Horas

No. de asistentes al curso: 30 personas

$ 0,34 horas hombre x 30 horas x 30 personas = $ 306

Costo total del seminario = $ 306,00

Costo total de la Capacitaci&oacute;n = $928
4.2.1.2. VENTAJAS DE LA PROPUESTA DE CAPACITACION
Esta propuesta es ventajosa porque permitir&aacute; el mejoramiento de la Seguridad e Higiene en la
planta a trav&eacute;s de la elaboraci&oacute;n de planes de acci&oacute;n que permitan la eliminaci&oacute;n de los problemas
existentes. Adem&aacute;s permitir&aacute; identificar
claramente aquellas
situaciones riesgosas y
actos
peligrosos que cometen los trabajadores ya sea por desconocimiento o que conoci&eacute;ndolos no hacen
nada para evitarlos.
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4.2.1.3. HACIA QUIENES ESTA DIRIGIDO
Este curso de capacitaci&oacute;n esta dirigido hacia los Gerentes de las diferentes &aacute;reas de
producci&oacute;n, a los jefes de &aacute;rea, coordinadores, Departamento de Recursos Humanos, departamento
de Seguridad Industrial, Departamento de Selecci&oacute;n de Personal.
4.2.1.4. COSTO BENEFICIO DE LA PROPUESTA DE CAPACITACION.
BENEFICIO
El beneficio de esta propuesta radica en que se reducir&aacute; el porcentaje de accidentalidad en un 70
%. del total de accidentes ocurridos en un a&ntilde;o ver cuadro # 5.
CUADRO # 7
BENEFICIO DE LA PROPUESTA
PROPUESTA
CANTIDAD
%
Total de accidentes en un a&ntilde;o
312
100
Propuesto
94
30
Total
218
70
Autor: Arturo Ortiz
Fuente: Mabe
El beneficio de la propuesta se calcula restando el total de accidentes ocurridos en un a&ntilde;o, del
total de la propuesta. El total del beneficio de la propuesta es una reducci&oacute;n de un 30 % del &iacute;ndice
de accidentalidad.
Los beneficios de esta propuesta podr&aacute;n ser apreciados en un periodo de un a&ntilde;o.
COSTO – BENEFICIO
El costo beneficio del total de los accidentes no se pudo determinar debido a que la empresa no los
proporciono.
4.2.1.5. PROPUESTA IMPLANTACION DEL COMIT&Eacute; DE SEGURIDAD
HIGIENE.
4.2.1.5.1.
BASE LEGAL
E
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De acuerdo a lo estipulado en el C&oacute;digo del Trabajo en su Art. 14 Numeral 1, se hace
referencia a la necesidad que tienen las empresas de contar con un Comit&eacute; de Seguridad e Higiene
del Trabajo.
Ver anexo 8
4.2.1.5.2.
IMPORTANCIA
DE
LA
INPLANTACION
DEL
COMIT&Eacute;
DE
SEGURIDAD E HIGIENE.
Es de gran importancia porque es un medio eficaz para informar, integrar, motivar y educar a
los obreros de planta sobre las pol&iacute;ticas y pr&aacute;cticas seguras.
4.2.1.5.3.
DEFINICION
Es un &oacute;rgano paritario (formado por igual n&uacute;mero de representantes de
los trabajadores y de los empleadores), encargado de “vigilar las
condiciones y medio ambiente de trabajo”, asistir y asesorar al empleador
y a los trabajadores en la ejecuci&oacute;n de programas de prevenci&oacute;n de
accidentes y enfermedades profesionales.
Fuente: www.mintra.gov.ve/inpsasel/paginas/comite.htm#0
4.2.1.5.4.
OBJETIVOS DEL COMIT&Eacute; DE SEGURIDAD E HIGIENE
Coordinar acuerdos y acciones entre los empleadores y trabajadores, para
promover y mantener las condiciones adecuadas y el ambiente &oacute;ptimo de
trabajo que garantice la salud, seguridad y bienestar de los trabajadores.
Fuente: www.mintra.gov.ve/inpsasel/paginas/comite.htm#0
4.2.1.5.5.
CANTIDAD
DE
MIENBROS
QUE
DEBEN
INTEGRAR
EL
COMIT&Eacute; DE SEGURIDAD E HIGIENE
Seg&uacute;n el Art. 14 del C&oacute;digo del Trabajo los integrantes del comit&eacute; de Seguridad e Higiene deben
ser:
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CUADRO # 8
CANTIDAD DE MIENBROS QUE INTEGRAN EL COMIT&Eacute; DE SEGURIDAD E HIGIENE
Nro.
Trabajadores
de la empresa
Representantes de
la empresa
Representantes de
los trabajadores
Total
Mas de 15
3
3
6
Fuente: C&oacute;digo del Trabajo
4.2.1.5.6.
REQUISITOS
En el Art. 14 numeral # 3 del C&oacute;digo del Trabajo para ser miembro del Comit&eacute;, los requisitos
deben ser los siguientes:

Ser trabajador de la empresa.

Ser mayor de edad.

Saber leer y escribir y tener conocimientos b&aacute;sicos de seguridad e higiene industrial
Ver anexo 8
4.2.1.5.7.
C&Oacute;MO DEBE ESTAR CONFORMADO EL COMIT&Eacute; DE SEGURIDAD E
HIGIENE.
El art&iacute;culo 14 del C&oacute;digo del Trabajo menciona:
• Un presidente.
• Un secretario.
• Suplentes.
Estos duraran en sus funciones un a&ntilde;o pudiendo ser reelegidos indefinidamente, contaran con
suplentes que asumir&aacute;n sus funciones en caso de que por motivos de fuerza mayor falten o tengan
alg&uacute;n tipo de impedimento.
4.2.5.1.8.
COSTO PROPUESTA COMIT&Eacute; DE SEGURIDAD E HIGIENE.
Los integrantes del Comit&eacute; de Seguridad e Higiene laborar&aacute;n en el mismo horario de trabajo
asignado y con el mismo sueldo.
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Se reunir&aacute;n una vez cada mes y en horas laborables, de forma extraordinaria si llegase a ocurrir
alg&uacute;n accidente, por decisi&oacute;n de su Presidente o por decisi&oacute;n de la mayor&iacute;a de sus miembros de
acuerdo a lo que se&ntilde;ala el Art. 14 del C&oacute;digo de Trabajo literal # 8.
4.2.1.6. ANALISIS DEL COSTO BENEFICIO DE LA EMPRESA
4.2.1.6.1.
BENEFICIOS
Los cursos de capacitaci&oacute;n permitir&aacute;n que se cree conciencia de que todos deben intervenir en la
prevenci&oacute;n de accidentes, identificar los actos inseguros y condiciones inseguras. Generar
programas de seguridad que incluya un plan de trabajo, mejoras ergon&oacute;micas, medicina preventiva,
mejoras al equipo para la prevenci&oacute;n de accidentes lleva a una reducci&oacute;n significativa de &eacute;stos, as&iacute;
como la disminuci&oacute;n de d&iacute;as perdidos por incapacidad.
4.2.1.7. CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION
Las soluciones que se han analizado en este estudio deben ser programadas convenientemente a
trav&eacute;s de un cronograma de implementaci&oacute;n, el cual se la puede realizar utilizando los Diagramas
de Gantt.
Estos Diagramas se los puede realizar utilizando El Programa Microsoft Project que es una
herramienta que sirve para planificar actividades para cualquiera tipo de proyecto que se tenga
planeado realizar.
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IMPLEMENTACION CAPACITACION
ID
Task Name
Duration
Start
Finish
May
1
2
3
IMPLEMENTACION
CAPACITACION
Inicio capacitacion para
Gerentes, Jefes de area,
Supervisores, Recursos
Fin de Capacitacion
30 days
Wed 01/06/05
Tue 12/07/05
5 days
Wed 01/06/05
Tue 07/06/05
0 days
Tue 07/06/05
Tue 07/06/05
Inicio de estudios para
capacitacion personal de
planta
Fin estudios planes de
capacitacion
Inicio capacitacion de personal
de planta por areas criticas
3 days
Wed 08/06/05
Fri 10/06/05
0 days
Fri 10/06/05
Fri 10/06/05
3 days
Mon 13/06/05
Wed 15/06/05
7
Fin de capacitacion personal
planta areas critucas
0 days
Wed 15/06/05
Wed 15/06/05
8
Seguimiento de medidas de
capacitacion
Evaluacion al termino de un
a&ntilde;o de medidas para reducir
indice accidentes
360 days
Thu 16/06/05
Wed 01/11/06
3 days
Thu 02/11/06
Mon 06/11/06
4
5
6
9
2005
Jun Jul
Aug
07/06
10/06
15/06
IMPLEMENTACION CAPACITACION
Sep
Oct
Nov
Dec
Jan
Feb
Mar
Apr
May
2006
Jun Jul
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ID
2
Task Name
Duration
Start
Finish
Inicio capacitacion para
Gerentes, Jefes de area,
Supervisores, Recursos
Fin 07/06
de Capacitacion
5 days
Wed 01/06/05
Tue 07/06/05
0 days
Tue 07/06/05
Tue 07/06/05
Inicio de estudios para
capacitacion personal de
planta
Fin estudios
planes de
10/06
capacitacion
Inicio capacitacion de personal
de planta por areas criticas
3 days
Wed 08/06/05
Fri 10/06/05
0 days
Fri 10/06/05
Fri 10/06/05
3 days
Mon 13/06/05
Wed 15/06/05
7
Fin de
capacitacion personal
15/06
planta areas critucas
0 days
Wed 15/06/05
Wed 15/06/05
8
Seguimiento de medidas de
capacitacion
Evaluacion al termino de un
a&ntilde;o de medidas para reducir
indice accidentes
360 days
Thu 16/06/05
Wed 01/11/06
3 days
Thu 02/11/06
Mon 06/11/06
3
4
5
6
9
2006
Jun Jul
Aug
57
Sep
Oct
Nov
Dec
Jan
Feb
Mar
Apr
May
2007
Jun Jul
Aug
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ID
Task Name
1
Implementaci&oacute;n Comit&eacute; de
15 days Mon 03/05/04 Fri 21/05/04
Seguridad e Higiene
Tramitar los aspectos legales
4 days Mon 03/05/04 Thu 06/05/04
que implican la conformaci&oacute;n
del Comit&eacute; en Riesgos del
trabajo
Elecci&oacute;n de los integrantes
2 days Fri 07/05/04 Mon 10/05/04
del patrono
Elecci&oacute;n de los integrantes de 2 days Tue 11/05/04 Wed 12/05/04
la empresa
Elecci&oacute;n de los suplentes
2 days Thu 13/05/04 Fri 14/05/04
2
3
4
5
6
7
Elaboraci&oacute;n del Acta de
Constituci&oacute;n del Comit&eacute;
Primera sesi&oacute;n del Comit&eacute; en
horas laborables
Duration
1 day
Start
Finish
26 Apr '04
Sat 15/05/04 Mon 17/05/04
1 day Tue 18/05/04 Tue 18/05/04
58
03 May '04
10 May '04
17 May '04
24 May '04
S M T W T F S S M T W T F S S M T W T F S S M
4.2.2.8.
CONCLUSIONES
De la observaci&oacute;n realizada a la empresa se a podido evaluar que aun no se a tomado conciencia
de lo importante que es contar con un buen sistema de seguridad e higiene industrial, y as&iacute; presentar
una mejor manera de disminuir y regular los riegos de accidentes y enfermedades profesionales a las
que est&aacute;n expuesto los trabajadores.
Adem&aacute;s es una forma de cumplir con los reglamentos y todas las disposiciones legales dirigidas
a crear un ambiente de trabajo seguro y garantizar el bienestar de los trabajadores.
Una empresa que no tenga un buen programa de prevenci&oacute;n no es capaz surgir y va siempre al
fracaso y mide el mayor &iacute;ndice de accidentes.
Es importante tanto para los empleadores como para los trabajadores, el cumplimiento efectivo
del programa de Higiene y Seguridad Industrial porque es ello lo que garantiza el mejor
funcionamiento de los procesos. Finalmente es recomendable la adopci&oacute;n de medidas por parte del
Comit&eacute;, tendientes a mejorar las condiciones de Higiene y Seguridad en el Trabajo.
La empresa con una visi&oacute;n amplia y clara del significado de la seguridad e higiene laboral,
entiende que un programa de seguridad efectivo se consigue con el apoyo y acoplamiento del factor
humano; esto debe ser motivado y encaminado a sentir la verdadera necesidad de crear un ambiente
de trabajo m&aacute;s seguro y estable.
La creaci&oacute;n de un ambiente seguro en el trabajo implica cumplir con las normas y
procedimientos, sin pasar por alto ninguno de los factores que intervienen en la confirmaci&oacute;n de la
seguridad como son: en primera instancia el factor humano (entrenamiento y motivaci&oacute;n), las
condiciones de la empresa (infraestructura y se&ntilde;alizaci&oacute;n), las condiciones ambientales (ruido y
ventilaci&oacute;n), las acciones que conllevan riesgos, prevenci&oacute;n de accidentes, entre otros.
4.2.2.9.
RECOMENDACIONES
El departamento de Seguridad Industrial en conjunto con el Comit&eacute; de Seguridad e Higiene
deber&aacute; elaborar planes de capacitaci&oacute;n que permitan vencer la resistencia de los trabajadores en
cumplir las disposiciones del Reglamento Interno, para de esta forma reducir los riesgos de
accidentes.
Deber&aacute; coordinarse para dar mantenimiento a los equipos, infraestructuras, herramientas,
maquinaria, para evitar que por falta de coordinaci&oacute;n se presenten situaciones de peligro para la
integridad de los trabajadores.
El mantenimiento representa un arma importante en seguridad laboral, ya que un gran porcentaje
de accidentes son causados por desperfectos en los equipos que pueden ser prevenidos. Tambi&eacute;n el
mantener las &aacute;reas y ambientes de trabajo con adecuado orden, limpieza, iluminaci&oacute;n, etc. es parte
del
mantenimiento
preventivo
de
los
sitios
de
trabajo.
GLOSARIO DE TERMINOS
ACCIDENTE: es todo suceso imprevisto y no deseado que interrumpe o interfiere el desarrollo normal
de una actividad y origina una o m&aacute;s siguientes consecuencias: lesiones personales, da&ntilde;os materiales y/o
p&eacute;rdidas econ&oacute;micas.
ACCIDENTE DE TRABAJO: es toda lesi&oacute;n funcional o corporal, permanente o temporal, inmediata o
posterior, o la muerte, resultante de la acci&oacute;n violenta de una fuerza exterior que pueda ser determinada o
sobrevenida en el curso del trabajo por el hecho o con ocasi&oacute;n del trabajo; ser&aacute; igualmente considerado
como accidente de trabajo, toda lesi&oacute;n interna determinada por el esfuerzo violento, sobrevenida en las
mismas circunstancias.
ACTOS INSEGUROS: es la ejecuci&oacute;n indebida de un proceso, o de una operaci&oacute;n, sin conocer por
ignorancia, sin respetar por indeferencia, sin tomar en cuenta por olvido, la forma segura de realizar un
trabajo o actividad. Tambi&eacute;n se considera como actos inseguros, toda actividad voluntaria, por acci&oacute;n u
omisi&oacute;n, que conlleva la violaci&oacute;n de un procedimiento, norma, reglamento o pr&aacute;ctica segura establecida
tanto por el estado como por la empresa, que puede producir un accidente de trabajo o una enfermedad
profesional.
CONDICIONES INSEGURAS: es el estado deficiente de un local o ambiente de trabajo, maquina, etc.,
o partes de las mismas susceptibles de producir un accidente.
FATIGA: la fatiga puede considerarse simplemente como una disminuci&oacute;n en la
realizaci&oacute;n de trabajo o como una condici&oacute;n que afecta a todo el organismo. Incluye
factores como sensaciones subjetivas de fatiga, motivaci&oacute;n y cualquier deterioro
resultante de las actividades mentales y f&iacute;sicas.
HIGIENE INDUSTRIAL: es una rama de la ingenier&iacute;a identificada como una ciencia no medica,
encargada del estudio de las condiciones ergon&oacute;micas de trabajo, que tiene por finalidad prevenir y/o
proteger de las Enfermedades Profesionales de los trabajadores expuestos a los elementos contaminantes.
INCIDENTE: es el accidente que no ha causado lesiones, pero si da&ntilde;os en los materiales.
PELIGRO: fuente o situaci&oacute;n que ocurre luego del riesgo, con capacidad de da&ntilde;o en t&eacute;rminos de
lesiones a las personas, da&ntilde;os a la propiedad, da&ntilde;os al medio ambiente o la combinaci&oacute;n de da&ntilde;os y
lesiones a los elementos referidos.
PREVENCION: es la precauci&oacute;n que se toma para evitar una riesgo
RIESGO: es el resultado de la frecuencia o probabilidad y de las consecuencias que pueden derivarse de
la materializaci&oacute;n de un peligro.
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