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| NTRODUCCI ON

En la Edad Media, el nmestro artesano se
esforzaba por enseflar a sus aprendices y oficiales a
trabajar bien y con seguridad, ya que él era capaz de
apreciar las ventajas de la calidad y de la conti nui dad
de la producci 6n; sin enbargo, al venir |la Revol ucién
I ndustri al trajo consigo wuna serie de fuerzas
productivas que fueron |ibradas, i ncremrent andose
entre otros problemas técnicos, 1o0s accidentes de
trabaj o que producian pérdidas de recursos y de fuerza
de trabajo; y, por otra, sufrimentos fisicos y/o
nmental es; notivando estos acontecimentos a que se
tomaran nedidas tendientes a evitar acci dent es

| abor al es.

Es asi que los paises desarrollados vy
subdesarrol |l ados formul aron, paralelanente al avance
tecnol 6gico, la Seguridad Industrial como nedio de
prevenci 6n de accidentes, en bienestar de la salud e

integridad fisica de |os trabajadores.

Nuestro pais no escapa al problema de | os accidentes



de trabajo, toda vez que para su crecimento industrial
importa tecnologia, originandose tanbién |os accidentes
| aborales que nos Ilevan a la reflexion y decision de

reducirlos y control arl os.

Por 1o antes expuesto, ha surgido la inquietud de
hacer esta tesis, analizandose | 0o mas exhaustivanente posible
el problema de los accidentes de trabajo en una planta
enbotel | adora de bebidas gaseosas. La planta estudi ada
corresponde a una enpresa nuy inportante, y se |le puede

consi derar representativa de esta industria en el pais.

La investigacion realizada nos ha permtido establ ecer
gue la Seguridad Industrial en su esquema actual no es el
mas conveniente, por lo que en esta tesis se plantea un
programa para prevencion de |los riesgos detectados en |a

et apa de analisis.



CAPITULO I

LA EMPRESA

1.1 GENERALIDADES

La linea de produccidn corresponde a una embo
telladora de bebidas gaseosas, tiene mas de treinta
anos de operaciones y desde el inicio de sus activi-
dades produce bebidas de gran aceptacidn en el merca

do.

En la organizacidn laboran profesionales de
diferentes especialidades, personal técnico, mano de
obra calificada y no calificada. La jornada de tra-
bajo se desarrolla de lunes a sabado, en dos turnos
de ocho horas cada uno. Para sus actividades opera-
tivas, cuenta con las areas de producciodn, manteni -
miento, un almacén general y, finalmente, las activi
dades de ventas. A continuacidn describiremos las
caracteristicas mds relevantes de las areas y de las

actividades antes mencionadas:



Produccidn

Area donde se prepara el concentrado de la bebhida
vy se embotella para la venta, en ella se encuen -

tran las siguientes magquinarias e instalaciones:

Magquinas llenadoras - coronadoras

- Pantallas de inspeccidn de botellas

- Magquinas lavadoras de botellas

- Encajonadoras y desencajonadoras de botellas
- Tangues mezcladores

- Montacargas

- Plataformas

- Tangues para tratamiento de agua

Las materias primas gque se utilizan son:

Concentrado de bebida

Azlcar

I

Agua tratada

Gas carbdnico

2 continuacidn se muestra el procesc productivo a

través de un Diagrama de Flujo (Figura Ho. 1).



b.

Mantenimiento

Area ubicada adjunta a produccidn; en ella se en-
cuentran los siquientes equipos e instalaciones:
- Bancos de trabajo

- Tornillos de bancos

- Esmeriles estacionarios y portatiles

- Taladros ﬂstaﬂionarios y portatiles

- Torno horizontal

- Equipos de soldadura eléctrica y autdgena

- Sierras automdticas

- Tarrajas

- Herramientas

Almacén General

Compuesto de dos seccicnes; una para producteos -
terminados v la otra destinada para insumos; ta -
les como: botellas, azicar, sal, soda caustica,

cajas de pldsticu, plataformas, tapas corona, en-

tre otros.

Actividades de ventas

Denominamos asi a agquellos trabajos que consisten
en cargar los camiones gue se encargaran de dis -
tribuir la bebida al consumidor. Esta labor se
realiza en la Seccidn de Productos Terminados, a
través de los montacargas y personal operativo de

esa area,



1.2 ORGANIZACION GENERAL

La Empresa cuenta con los siguientes arganos

estructurales:

a. Organos de Direccion

— Directorio

- Gerencia General

b. Organos de Control

- Contraloria

c. Organcos de Adsesoria

Asesoria tributaria

Asesoria de seguros

Bsesoria legal

Asesoria de actividades de bienestar social

d. Organcs de Linea

- Produccidn

- Comercializacidn

En la figura MNo. 2 se muestra el Organigrama
Estructural de la Empresa; en &1 podemos ubicar las
4 = ¥ .
organcs de la compafila, y como comentario podemos ob
servar que en relacidn a la naturaleza de sus funcio
nes algunos entes no estan bien ubicados, tal vez -
por una distorsidn en el disefic de la politica inter

na por parte de la Direccidn de la Empresa.
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1.3 SEGURIDAD INDUSTRIAL EN LA EMPRESA

Para sclucicnar los problemas de seguridad in
dustrial, la Empresa delegd esta funcidn al personal
de la Gerencia de Relaciones Industriales, gue debi-
do a su desconocimiento sobre los métodos y técnicas
de seguridad ocupaciconal, no pude disminuir la fre -
cuencia de los accidentes, manteniéndose esa situa -
cidn hasta la actualidad, detectandose en el anali -

sis respective lo siguiente:
a. No se disefio una politica de sequridad industrial

b. No se organizo un programa de seguridad indus --—-

trial

c. El personal de la Gerencia de Relaciones Indus --
triales, idnicamente entregaba guantes y calzado

de seguridad

d. No se ha analizado ni evaluado los riesgos para
la salud como consecuencia del ruido, tempsratura

v humedad, originadas en las dreas de producciodn

e. No se lleva a cabo la capacitacidn ni la motiva -
cidn para mantener el interés en la seguridad in-

dustrial

f. No se efectila la investigacidn de accidentes en

forma rapida y oportuna



g. Tampoco se realizan las inspecciones de seguridad
diarias ni especiales, a pesar de que esta técni-
ca es la herramienta mds importante de todo pro -

grama de seguridad industrial.,



CAPITULC II

EL PROBLEMA DE LA SEGURTDAD THDUSTRIAL

2.1 RIESGOS

2.1.1 Accidentes

Los tipos mas frecuentes que occurren en

esta Empresa son:

a. En Produccidn

- Contacto con botellas rotas

- Golpeado por fragmentos de vidrio

- Caidas del mismo nivel

- Alcanzados por salpicadura de soda cdusti
ca

- Cogido entre mecanismos en movimientos.

. En Mantenimiento

- Golpeado por limaduras de los esmeriles

- Caida del mismo nivel.

c. En 8]l Almacén General

- Contacto con botellas rotas



- Derrumbe de plataformas gque, de acuerdo a
las informaciones estadisticas sdlo oca -

sionan danos materiales,

d. En las actividades de Ventas

- Sobresfuerzo: ocurre este tipo de acci -
dente al bajar y/o subir las cajas del ca
midn. Esta lesion se da como consecuen -
cia del peso de cada caja, los miswos que
se detallan a continuacidn:

Cajas con 12 botellas de 1 litro:
Llenas: 26 Kg

Vacias: 13.2 Kg.

Cajas con 24 botellas de 1/2 litro:
Llenas: 18 Kg

Vacias: 11 Kg.

Cajas con 24 botellas de 1/4 litro:
Llenas: 14.5 Kg

Vacias: 10 Kg.
- Caidas de diferente nivel: ocurren al -
cargas o descargar cajas del camidn.
2.1.2 Ruidos

Para determinar la presencia e intensi-

dad de ruidos en las instalacicnes de la Empre

sa, se efectud la medicidn con un decibelime -



tro detectdndose los niveles gue se muestran

a continuacidn:

LUGAR MAQUINARTA PUESTO DE TRABAJO db
- Encajonadora - 90
- Encajonadora - a0

- Llenadora-Coro
nadora - 90
Froduccidn - Salida de la la
vadora de bote-
llas 95
- Inspeccidn de

botellas 95

Almacén de

productos - Montacargas - 97

El riesgo en el almacén de productos -
terminados se presenta en el momento de cargar
y/0 descargar un trailer, operacidn que dura

aproximadamente 14 minutos,

2.1.3 Temperaturas

Como es indispensable embotellar el pro

ducto final a 0°C, ésta se realiza con refrige



- 12 -

racion proporcionada por el amoniaco procesado
que permite la carbonatacidn recomendada a la

temperatura antes indicada, por tal razdn en

las dreas de produccidn se percibe temperatu -
S o

ras de 16°C, la misma gue disminuye a 14 C en

la estacidn de invierno.

Especificamente, esta temperatura se -
percibe en los puestos de Inspeccidn de Bote -
llas Vacias vy el puesto de Magquinista de la -
Llenadora-Coronadora, debido a gue es en  esta
ultima maguinaria donde se ubica el sistema de
refrigeracién para la carbonatacidén. En el si
guiente esguema se puede apreciar lo menciona-

S0 PUESTO: INSP. BOT. VACIAS

o

ey

O

SISTEMA DE REFRIGERACION

—

|

PUESTD : MPLUINISTA

e ENVASES VACIOS
P — WASES LLENGS
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El riesgo a que estan expuestos estos
cperarios por ausencia de rayos caldricos son
las siguientes enfermedades profesionales:
congelamientos, enfriamiento general y  otras
enfermedades, como reumatismo, nefritis, bron-

quitis, etec.

2.2 ANARLISTS DEL PROBRLEMA

2.2.1 Fuerza Laboral

Para &l desarrolleo de sus actividades
operativas, la Empresa labora con un promedio
anual de 650 trabajadores obrerocs y 252 emple-
ados, distribuidos en dos turnos. Debido al
incremento real de las ventas de los anos pre-
cedentes, la Gerencia de Comercializacion, de
acuerdo con sus pronodsticos considera un aumen
to significativo de la demanda de los produc -
tos para el ano 1988 y los subsiguientes; ante
esta perspectiva, y considerando las necesida-
des de praduccién, la Empresa ha decidido in -
crementar la fuerza laboral cbrera a 780 traba
jadores para que labore en tres turnos por un
pericdo de dos afos (1988-1989) e inclusive se
creara un turno especial para laborar deomingos

v feriados.

Teniendo presente estas premisas, debe



tomarse en cuenta gque un mayor nimero de traba
jadores estaran expuestos a los riesgos de ac-

cidentes antes descritos,

Para el analisis de esta teois se esta

considerando la fuerza laboral desde ol 1985.

FUERZA LABORAL GLOBAL

_ANO No, TRABAJADORES
1985 650
1986 w70
1987 902

TRABAJA
DORES OBREROS EMPLEADOS TOTAL

AREA

PRODUCCION 440 60 500
MANTENIMI ENTO 120 10 130
ALMACEN 25 12 37
VENTAS 45 22 67
ADMINISTRACION 20 148 168

TOTAL GEMEERAL 650 252 902
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2.2.2 Identificacidén de Accidentes Incapacitantes v

no Incapacitantes por Area de Trabaijo

Los datos consignados en el Cuadro No.
1 corresponde a los accidentes incapacitantes
de los afios 1985, 19858 y 1987; ge puede apro -
ciar c¢ue en el drea de produccidn se origind
el mayor numero de casos de legionesz incapaci-
tantes, alcanzando el 60, 74l y 89%, respsoti
vamente del total de accidentes por ano, obser
vandose menores ccurrencias en el almacén geng

ral v en las actividades de ventas.

En cuante a la lesidn incapacitante mas
representativa; los cortes son los mds signifi
cativos con relacidn al total de accidentes -
anuales con una inecidencia del 66%, 77% y 91%,
respectivamente, siendo las de menor ocurren -

cia las fracturas.

El porcentaje de ocurrencia con rela —-
cidn al total de trabajadores al afio es 6%, -
11% y 10%, Aurante el periodo de analisis, tal

como se puede apreclar:

AHO No, TRABAJADDRES LESIONADOS PCRCENT
1985 650 42 65
1986 670 73 11%

1987 202 88 10%



CUADRDO No, 1

DISTRIBUCION DE ACCIDENTES INCAPACITANTES POX AREAR DE TRABAJO

= INCRUSTACIONES - -

ANO AREA LESTON CORTES CONTUSIONES FRACTURAS 2 Los oOT0s  WVEMADURAS TOTAL

- Produccidn 22 - - 2 1 25

1985 ~ Mantenimiento 3 3 1 - P 9

- Almacén General 3 - - - - 3

- Ventas. 4 1 - - 5

TOTAL 28 7 2 2 3 42

-~ Produccidn 52 - - 2 - 54

086 " Mantenimiento 4 8 - 2 - 14

1 - Almacén General = 2 - - = 2

- Ventas - 3 - - - 3

TOTAL 56 13 - 4 - 73

- Produccidn 75 2 1 = - 78

1987 Mantenimiento 3 2 - 2 7

- Almacén General 2 1 - - - 3

- Ventas - - - - - .

TOTAL 80 5 1 - 2 B8




En el Cuadro Ho. 2 podemos observar, -
también, que el mayor numero de lesiones no in
capacitantes se dan en el area de produccidn ,
no habiéndose considerado las legiones, [rectu
ras e incrustaciones a los ojos porgue general

mente son incapacitantes.

El porcentaje de ocurreacia con rela -
cidn al total de trabajadores es 274, 30% Y

25.6%,

2.3 COSTO DE LOS ACCIDENTE

Los calculos de estos costos estan basados on
la metodologia recomendada por la American Standard
Institute - ANSI{1l), que nos permitird estimar razo-
nablemente el costo de los accidentes incapacitantes

y no incapacitantes.

2.3.1 Metodologia para Estimar el Costo de los Acci-

dentes

El costo total de un accidente incapaci
tante estd dado por la suma de los costos ase-
gurados ¥y no asegurados, los aspectos que se

consideran para dicho calculo son los Sgtes.:

(1) Manual de Prevencidn de Accidentes para Operaciones
Industriales, Ed., Mapfre, 1976.



CUADRDO

Ho.

2

DISTRIBUCION DE ACCIDENTES NO INCAPACTTANTES POR AREA DE TRABAJO

ANOD e LESTON CORTES CONTUSIONES OUEMADURAS TOTAL
- Produccidn 121 16 - 147
085 = Mantenimiento 22 & - 28
1 - Almacén Ceneral — 1 - 1
- Ventas - 5 - 5
TOTAL 153 28 - 181
- Produccidn 110 19 7 136
1986 - Mantenimiento 36 23 4 63
- Almaceén General - 3 - 3
= Ventas - - -— -
TOTAL 146 a5 11 202
- Produccidn 135 17 3 155
1887 - Mantenimiento aB 21 6 &5
- Blmacén General 1 4 - 5
- Ventas - 3] - &
TOTAL 174 48 b | 231

- 871



Costos Asequrados:

1.
2.

3.

Agigtencia meédica hogpitalaria
Subsidios

Indemnizaciones

Costos no Asecurados:

1.

Tiempo perdido por ¢l trabajador leoionado
(d{a del accidente)

Tiempo perdido por los compaiieros de traba-
jo por: ayudar al compafiero lesionado, cu-
riosidad y otras razones del momento.
Tiempo perdideo por los jefes y ejecutivos:
en asistir al obrero lesionado, =n investi-
gar la causa del accidente, en organizar pa
ra que el trabajo del accidentado lo =jecu-
te otro obrero, en selecciconar y entrenar
al reemplazante y en preparar el informe -
del accidente.

Pérdida en la produccidn debido a la nervio
sidad y falta de atencidn al trabajo por -
parte del persocnal que presencid el acciden
te,

Pérdida en la produccidn debido a desarre -
glos en la maguinaria o proceso gue estaba
a cargo del accidentado.

Danos en la magquinaria, equipo, herramien. -

tas, material y edificios.



7. Pérdida por interferencias con la produc ——
cidn, incumplimiento o atrazo en las entre-
gas.

8. Pérdida de la eficiencia del trabajador le-
sicnado al volver al trabajo,

9, Gastos legales si los hubiera.

De los rubros anteg degeritos v por no
contar con mas informacidn para el cdlculo de
los rcostos asegurados y no asegurados, se han
tomado en cuenta los siguientes aspectos:

a. Cogtos Asecqurados:

- Gastos de medicamento

Gastos de transporte

. Costos No Asequrados:

Tiempo perdido por los compaberos de trabajo
que dejan de laborar a consecuencia del acci

dente.

Tiempo perdido por los jefes y ejecutivos:
en investigar la causa del accidente, en or-
ganizar para gue el trabajo del accidentado
lo ejecute otro operario.

Pérdida en produccidén debido a la nerviosi -

dad y falta de atencidn al trabajo por parte
del personal no accidentado. Este concepto
se estd considerando sélo para los casos de

fracturas, debido a que en los sucesocs se ha
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podido determinar que este tipo de accidente
ha originado paradas en las lineas de produc

cidn.

2.3.2 aplicacidn

Los datos que a continuacidn se deta --

llan seran utilizados en los cdlculos respecti

vos.
Remuneracion Diaria (I/.}
Ao Jornales Salarion
1985 36.00 1,359,00
1986 83,42 3,028,00
1987 123,00 4,280.00
Costo de la Gagolina
Afio Costo por Galon (I/.)
1985 17.50
1986 17.50
1987 26.50
Atenciones de Enfermeria
Ao Por Accidentes Otras Causas Total
1985 412 42 454
1986 502 70 572

1987 551 38 589
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Se hace la observacidn gue en atencio -
nes por accidentes se estan considerande las
lesiones incapacitantes vy las no incapacitan -

tes.

Costo Anual de Medicamentog Utilizades para

Primeros Auxilios

Afio Costo (I/.)
1985 2,720,00
1986 4,733,00
1987 11,681.,00

Utilidad por Botella

Afio Utilidad (I/.)
1985 0.45
1986 1.20
1987 1.20

2.3.2.1 Calculo para accidentes incapacitantes

Para objetivizar el método v con los
datos precedentes, realizaremos el cdlculo
del costo de los accidentes incapacitantes
gue coriginaron las lesicones de cortes, ini -

ciando el analisis para el afio 1985.



a, Costos Asegqurados:

- Gastos de medicamentos

Se ha aplicado las siguientes fdormulas:

G = HNo. Casos x CPMAA

{COSTO ANUAL DE MEDICAM.UTILIZADOS)

CoMAR =
NUMERO TOTAL DE ATENCIONES
Donde:
GM = Gasto de medicamente
CPMAA = Costo promedio de medicamento aplico
do a cada atencidn,
2,720
CPHMAA = —— - I/, 5,99
454
Por lo tanto, para 1985 el gasto pro-
medic de medicamento aplicado a las lesio-
nes incapacitantes originadas por cortes
253

GM = 28 x 5.99 = I/, 167,72

- Gastos de Transporte

Se estima un consumc de dos galones de ga-
solina para el traslado del heride, apli -
cdndose la siguiente formula:

GT = (02 gl/caso) (costo gasolina) (NQCasos
GT = (02 x 17.50 x 28 = I/. 980.00



b, Costos No Aszsegurados:

- Tiempo perdido por los cowpafieros de traba

io que dejan de laborar a consecuencia del

accidente

Para este caso, se observa que el ndmers
de operarios que se distraen son doce -
(12).

El tiempo promedio perdido por eoteo trg
bajadores es de 6 mlinulos.

Se ha aplicade la siguiente fdrmula:
COSTO = (NTD) (JD} (0.0125) (RC)

Donde:

NTD = Numero de trabajadores distraidos
JD = Jornal diarilo

NC = HNamero de casos

360 seqg. perdidos
Constante = = 0.0125

28,8B00seg.trabaj.

Costo = 12 x 36.0 x 0.0125 x 28 =

I/. 151.20

- Tiempo perdidoc vor los jefes y ejecutivos

a)

En investigar la causa del accidente:
El jefe inmediato es el gue realiza la
investigacion del accidente, siendo en
este caso el supervisor, determinandose
los siguientes datos:

- Tiempo promedic perdido por el super-



- 25 =

visor: 20 minutos
- Férmula aplicada:
Costo = (5DS) (0.04) (NC)
Donde:
5D5 = Salario diario del supervisor

NC = MHimero de casos

Constante = 1,200 seg.perdidos -0.04

28,800 seg.trabajados

Costo = 1,359 x 0.04 x 28 = I/1,522.08

Iz} En organizar para que el trabajo del ag
cidentado lo ejecute otro obrero
- Tiempo promedio ejecutado por el su =
pervisor: 08 minutos

- Formula aplicada:

Costo (sps) (0.017) (NC)

Costo

I

1,359 x 0,017 x 2B = I 646,80

- Pérdida en la produccidn debido a la ner -

viosidad v falta de atencidn al trabajo -

por parte del personal no accidentado:

Ho se ha tomado en cuenta este rubro, debi
do a que este tipo de accidente ocurre en
dreas donde no influye en el proceso conti
nuo de produccidn, generalmente ocurre en
las areas de armado y desarmado de parihue

las,
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c. Costo Total:

CT = CA + CHNA

Donde:

CT = Costo Total

CA = Costo Asegurado

CHA = Coato Mo Asegurado

CT = (127.68 4 980.00) & (151.20 «
1,522,0B + 646,8Q)

CT = (1,107.68) + (2,320,08)

CT = I/ 3,467.80

For lo tanto, el Costo Total de los
accidentes denominados cortes, originaron
un gasto de I/ 3,467.80 aproximadamente en

el afio 1985,

Costo Total de los Accidentes Incapacitantes

2plicando la metodologia anterior, se
han calculadeo los costos de los otros accoli -
dentes incapacitantes, tales como: contusio
nes, incrustaciones en los cjos, guemaduras
v fracturas; para este \lltimo casc hemos cal
culado el inciso 5 de los Costos Ho Asegura-

dos, considerando lo siguiente:

- El proceso continuo de produccion se detie

ne debido a gue este tipo de lesidn es ob-
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servable y generalmente distraen al perso-

nal.

- Se estd considerando que el tiempo de para
da de la linea de acuerdo con 198 puCesoD
ocurridos es de 20 minutos aproximadamen -
te, por lo que se le calcula de acuerdo n
la siguiente {drmula:

Costo = (Merma) (NC) (Utilidad X botella)

Donde:
Merma = 7,000 botellas
Costo = 7000 botellas x 2 x 0,45 =1/5300.0

Adjunto se muestra ¢l Cuadro H? 3, en
el que se puede apreciar los costos de los
accidentes incapacitantes ocurridos en los

afios 1985, 1985 y 1987.



CUADRC HNo. 3

COSTO DE T1T.05 ACCIDENTES THNCAPACITANTES

ANO 1985 198686 198 7
TIPO
DE LESIOHN
- Cortes 3,467.80 12,789.28 26,839.03
- Contusiones 856.96 2,968,944 335.24
- Incrustaciones

en los ojos 252.02 1,008.92 -

- Fracturas 6,552.05 - B,T47.54
= Quemaduras 367,26 - 670.48

T 0 T A L I/.11,496.12 16,767.14 35,592.29
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2.3.2.2 Cdlculo para Accidentes No Incapacitantes

En este rubro se aplicardn los inci -

sos siguizntes:
a) Casto de medicamentos.

b) Tiempo perdido por los compaferos de tra-
bajo que dejan de laborar a consecuencia

del accidente.

c) Tiempo perdido por el trabajador lesiocna-

do.

Para el calculo se utilizaran los da-
tos precedentes, procediende a estimar los

casos de costes del afio 1985,

Anlicacidn:

a) Gasto de medicamentos:

G.M. = 153 x 5,99 = I/ 916.47

b) Tiempo perdido por los compafieros de tra-
bajo que dejan de laborar a consecuencia
del accidente:

Costo = 12 x 36 x 0.0125 x 153 =TI/ 826.20

c) Tiempo perdido por el trabajador lesiocna-
do.
En este caso se ha determinado un tiempo

promedio de 20 minutos que pierde el tra-
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bajador por atencidn en la enfermeria.

Costo = HL x Jornal x TP ....s4-2-. (1}

1l

vy Tiempo Perdido

TP 153 x 20 = 3060 minutos.

En (1) Costo = 153 x 36 x é%%% =1/3511350

En forma similar se realizan los calcu-
los para las lesiones neo incapacitantes de
contusiones y guemaduras de los anos 1985, -

1986 y 1987.

En el Cuadro N9 4 se ha tabulado los
costos generados por estos accidentes, donde
se puede apreciar claramente que son mds ele

vados.

En el Cuadro NP 5 se observa el costo
total de los accidentes incapacitantes y no

incapacitantes.



CUADRDOD

Ho. 4

COSTO LDE__ LOS ACCIDENTES NO INCAPACITANTES
ANO

TIPO DE 1 885 19 8«¢8 19287
LESION
- Cortes 35,113.50 BO,677.48 143,008, 47
- Contusiones 6,744,992 24,866.34 39,475, 44
- Uuemaduras - &,078.44 T,401.65

TOTALTL T/, 41 ,858.42 111,622,268 189,975.56
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Si bien es cierto que estos montos -
aparentemnente no son tan significativos, los
mismos son mds elevados pero como no se ha
podido calcular los otros incisos gque el mé-
todo de la ANSI recomienda, éste no se ha po

dido estimar.

Al margen del valor econdmico en cue
incurren los accidentes, se debe tomar en -
consideracion que el trauma psiguico y la mo
ral de los trabajadores no se¢ pusden cuanki-
ficar y mds ain si consideramos que el ele -
mento humano es la fuerza productiva a tra -
vés de la cual las Empresas subsisten y, en
tal sentido, se ha elaborado el programa pre
ventivo de sequridad que a continuacidn se

describe:



Capitulo TIII

PROGRAMA PARA LA PREVENCION DE ACCTDENTES

3.1 DESARROLLO DEL PROGRAMA

Con la finalidad de reducir y controlar los
accidentes de trabajo ¥ sus consecuencias, el progra
ma debe basarse en las siguientes actividades: moti
vacion, capacitacion, seleccidn de personal, inspec-
ciones de seguridad, examen médico ocupacional y man

tenimiento preventivo.

A fin de objetivizar estas actividades, a con

tinuacidén se describe cada una de ellas.

3.1.1 Motivacion

El programa debe ser relevante para la
Direccidén de la Empresa, Ejecutivos y Superio-
res; por ello, el Administrador de la Seguri -
dad debe sustentar con pruebas que indigquen el

costo gue generan los accidentes incapacitan -



tes vy la manera en gue eéstos afectan los cos -
tos generales de operacidn, por ejemplo: 51
un Supervisor decide no renovar una guarda pro
tectora a un sistema de transmisidn a fin de
que se reduzcan sus costos de produccion, un
suceso inegperado le puede costar la paraliza-
cidn de la linea de produccidn, tiempo perdido
por los otros trabajadores que ge disgstraen por
el accidente, ete. El demostrar que estos cos
tos no asegurados scon perjudiciales son una -

buena base para lograr la motivacidn.

Esta sustentaciodn debe ser presentada

con el siguiente procedimiento:

a. Elaborar un informe técnico, el mismo que
debe contener lo siguiente:

- Introduccidn.

- Riesgos que se presentarcn en la Ewpresa
y en las actividades de Distribucidn vy
Ventas.

- Accidentes producidos, indicando los que
fueron incapacitantes y gué dafios materia
les =ze originaron.

- Evaluacion econdmica.

- Analisis de las causas.

- Recomendaciones.
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b. El informe técnico deberd presentarse men -
sualmente a la Gerencia General o a la Ge -

rencia responsable de la seguridad.

Las técnicas de la motivacida que neo
ayudara a desarrollar el programa de seguridad

50n:

3.1.1.1 Campafias de seguridad

=]

Si kbien el aprendizaje sc da por in -
termedio de loa cinco sentidos, esta demos -
trado que el Sistema Visual constituye el me
dio m#és rédpido del aprendizaje; por tal ra -
zon las campanas deben estar orientadas a di
vulgar las técnicas de prevencion de acciden
fes industriales, las mismas gue se difundi-
rdn a través de carteles o posters que re --
cuerden a los trabajadores la practica des -
las medidas de seguridad; éstos deben colo -

carse en lugares estratégicos de la Empresa,

segin las siguientes recomendaciones:

- Sala de Embotellado:

Carteles que fomenten el uso de guantes, -
calzado de seguridad, lentes protectores,
caretas y otros; con ciertas indicaciones
como: camine - no corra, mantenga su area

de trabajo limpia, etc.
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- Areas de Armado v Desarmadeo de Plataformas

Carteles que indiquen la importancia de -
efectuar el trabiajo con gquantes, cal zado
de seguridad v los procedimientos correc -

tos para evitar scbresfuerzo.

- Areas de Inspsccidn de Cajas vy Botellas:

Se debe indicar el uso de guantes de segu-
ridad, la importancia de evacuar los resi-
duos de vidrios (causantes de cortes en -

los dedos de la mano).

- Area de Mantenimiento:

Carteles o posters gue indiguen el uso de
lentes protectores cuando se usen los tor-
nos, los esmeriles, taladros, labores da
soldadura, carteles gue fomenten el orden

v la limpieza, 21 uso de calzado de seguri
dad, dque indiguen las causas de accidentes,
medidas preventivas contra riesgos eléectri

Cos.,.

- Area de Almacenes:

Carteles o posters gue indiquen el manejo
de montacargas, bajas velocidades, reglas
de trénsito, medidas de seguridad en el -
parguec de los montacargas, 1 exceso de
carga, actos inseguros, que recuerden el

chequeo permanente de sus vehiculos antes



de iniciar sus operaciones de trabajo, car
teles indicando el riesgo de apilar plata-

formas fuera de los limites permitidos.

- Vehiculos de Distribucidn v Ventas:

Debe colocarse en el interior de la cabina
mensajes gque indiquen a los choferes el -
chequec completo de sus vehiculos antes de
iniciar sus operaciones de trabajo, las re
glas bdsicas de triansiteo, el no manejar en
estado de ebriedad, ni bajo sedantes, el
método correcto de carga y descarga del ca

mion.

3.,1.1,2 Competencias

Se establecerda un sistema de competen
cia para mantener vivo el interés en la segu
ridad. Pueden realizarse entre los departa-
mentos o secciones de la compafiia, abarcar
toda la Empresa o simplemente establecer -
comparaciones entre departamentos o seccio -
nes de la compafifa, en relacidn con sus re -

cords anteriores,.

Pueden tensr cardcter individual, con
recompensas para los trabajadores gue han la

borado durante mucho tiempo sinh sufrir lesig



nes. Para este tipo de industrias se debe
organizar competencias entre las lineas de

Produccidn gue contemplen:

Orden v limpleza.

- Conservacidn de los carteles de prevencidn

— Uso de implementos de proteccion,

- Records de accidentes.

- La realizacidn de trabajos con sus respec-
tivas medidas de seguridad.

- El1 liderazgo y ejemplo del supervisor mos-

trando interés por la seguridad.

El premio sera para cada uno de los
trabajadores integrantes de su linea de pro-

duccidn.

El administrador de la seguridad debe
rd estar prevenido para disminuir la decep -
cidn cuando ocurre durante el periode de 1la
competencia un accidente, para ello debera
contar con planes para estimular el entusias
mo una vez mas (premios consuelos), por lo
que se recomienda que las competencias sean
de un periodo corto, por ejemplo: uno o dos

meses de duracion.

3.1.1.3 Contactos con el Supervisor

Son sin discusidn el método mids impor



tante para motivar la seguridad entre los -

trabajadores.

Existen varias causas mediante las -
cuales el Supervisor puede echar a perder el
programa de seguridad, o por el contraric ha
cer que tenga éxito. Una de las causas prin
cipales, es cuando hace algunas observaciones
burlconas acerca del especialista de seguri -
dad, originando gue dé prontamente muerte al
programa; también es una causa comin cuando
se impacienta porqus algin trabajador toma
algin tiempo en limpiar adecuadamente alguna
parte de la maguinaria y esto indica gque su
interés por la seguridad es fingido, desmoti
vands a los trabajadores; y para ello se re-
comienda gque los Supervisores deben hacer lo

siguiente:

- Usar sus implementos de seguridad en los

momentos y lugares indicados.

- Preocuparse gue sus maguinarias siempre -

tengan sus guardas de proteccidn.

- Reunir en un ambiente adecuado a sus traba
" F 3
jadores, para mostrar una pelicula o cuan-
do desea llevarse a cabo una discusidn ge-

neral, comentar alguna lesidn occurrida re-



cientemente, cambics en los procesos pro -

ductivos vy otros temas gue permitan mante-

ner el interés en la seguridad.

- Mantener una relacidn amistosa o informal
con sus trabajadores, a fin de conseguir

la aprobacidn del grupo,

- Ser persuasiveos y conscientes en pro de la

seguridad.

Con estas bases se conseqguird, a tra-
vés del Supervisor, el interés y respeto ha-
cia la seguridad y por ende, el éxito del -
programa preventivo; por ello es importante

la capacitacidn del Supervisor.

3,1.1.4 Mensaje de Felicitacidn

Un mensaje de felicitacidn por parte
de la Gerencia es alta motivacidn para la ma
yoria de los trabajadores, Deberd enviarse
felicitaciones cuandc se mejora un record su
perior en orden a la seguridad o cuando un

trabajador es ejemplo en pro de la seguridad.

Asimiswmo, se debe enviar cartas perso
nales a los nuevos trabajadores, poniendo de
raelieve la importancia de la seguridad, con

esto se conseguird gue =l nuevo trabajador
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comprenda que el jefe maximo de la organiza-
cidn estd interesado seriamente en la seguri

dad y bienestar de sus trabajadores.

3.1.1.5 Participacién de los trabajadores

Para el programa se debe considerar
tres aspectos gue permitan la participacidn

de los trabajadores.

- Constituir los Comites de Seguridad Indus-
trial de acuerde a la Ley General de Indug
trias y por Resolucidn Directorial NG 1472
-72-IQ-DCI, toda industria de la Repiblica
inserita en el Registro Nacional de Indus-
trias gque cuente con 50 o mas trabajadores
debe constituir obligatoriamente un Comité
de Seguridad, =l mismo gque tiene por fina-
lidad asesorar, orientar y recomendar en
el campo de la seguridad a la Empresa vy a
los trabajadores. Para este tipo, el comi
té debe estar integrado por representantes
de la empresa con cargos jerarquicos, admi
nistrativos y/o técnhicos y representantes
de los sindicatos de obreros y empleados,
respectivamente. La participacidn estara
en relacidn proporcional al numero de los

niveles antes senalados.



Designar observadores de la seguridad; se
debe establecer en el programa preventivo,
observadores de seguridad, éstos deben cum
plir la funcidn de realizar una inspeccidn
semanal de rutina en sus dreas de trabajo
con el 1inico propdsito de detectar riesgos,
para ello deberan contar con la ayuda de
un cuestionario gque recuerde los tipos de
problemas por averiguar; asimismo, en es -
tos cuestionariocs se tendrd por escrito un
archivo sobre los riesgos detectados para
su seguimiento y eliminacidn. Estos obser
vadores deberdn renovarse periddicamente,

cada cuatro meses.

‘Para este tipo de empresa se debe de-
signar un observador en la Sala de Embote-
llade, uno en el Almacén y otro en el drea

de Mantenimiento.

Cabe hacer la aclaracidn de que estos
observadores son solo una de las nuevas -
técnicas que se utilizan en los programas
de seguridad, vy gque detectar riesgos con
estos procedimientos ne significa que el
trabajo de los observadores es el unico me

dioc para tal fin.



3.1.2 Comunicaciones

3.1.2.1 El periddico de la empresa

Cuya aparicidn puede ser semanal o -
mensual y sera distribuide por el persocnal
de Relaciones Industriales. Este periddico
puede relatar noticlas acerca de las lesio -
nes y olras ocurrencias graves, referirse a
situaciones de peligro gue hayan sido elimi-
nadas, los records de seguridad, sugercencias
para mejorar situaciones, lugares alcanzados
en los concursos de seguridad. Entre las -
ideas para hacer que el periddico sea perso-
nal e interesante figuran la publicacidn de
nombres o fotos y la referencia a costumbres

particulares o de los centros de trabajo,

3,1.2.2 Recepcion de sugerencias

El programa debe contemplar un siste-
ma de sugerencias qus estén relacionadas con
las condiciones o practicas peligrosas en el
trabajo, recompensando aquéllas que mejoren
sustancialmente un método de trabajo y  que
ayuden a eliminar una actitud peligrosa o -
causas de accidentes con un incentivo que la
Gerencia General crea conveniente, por ejem-

plo: de promocidn o capacitacidn.



3.1.3

3.1.4

Capacitacidn

El programa incluira actividades de ca-
pacitacidn en las que se dictardn curscs de Sg
guridad Industrial y Relaciones Humanas, orien
tados a los diferentes niveles ¥ cuyo conteni-
do principal serdn las técnicas de prevencidn
de accidentes; con esta actividad se podra con
seguir gue el personal esté en condiciones de
identificar gué es un acto inseguro, qué es -
una condicidén insegura, causas de los acciden-
tes y lo que es mds importante, aprenderan a
tomar medidas correctivas y preventivas a fin

de eliminar las causas de los accidentes,

Bdmisidén v Entrenamiento de un Nuevo Trabaja -

dor

Los pasos que debe contemplar el progra
ma para la admisidn y el entrenamiento de url
nuevo trabajador es importante, por lo gue sze

debe tener en cuenta lo siguiente:

a. Adoptar una politica eclara, gue serd dada a
conocer al personal supervisor. (Ver Anexo

I).

b. Determinar las necesidades de las tareas en
la planta, con atencion especial a las de -

' r - . . -+ .
mandas psicologicas y fisiologicas.
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c. Determinar las habkilidades, experiencias, -

intereses y actitudes de los solicitantes.

d. Determinar la capacidad fisica del solici -

tante mediante un examen médico,

e, Ubicar al persocnal considerando:

- Los antecedentes y capacidades fisicas -
del trabajador.

- El examen de las tareas disponibl=as.

- La armonia entre los requerimientos de la
tarea disponible con las capacidades de
los individuos.

- Después de su ubicacidn, controlar la -
transferencia y nueva ubicacidn de traba-
jadores con el fin de prevenir en el futu

ro la asignacion inadecuada de tareas.

£f. Llevar a cabo la investigacidn continuada

de la ubicacidn del trabajador.

g. Seleccionar al trabajador en relacidn con
su tarea, utilizando un procedimiento plani

ficado.

3.1.5 Inspecciones de Seguridad

Las inspecciones de seguridad son sin
duda la herramienta mas importante de un pro-

grama de seguridad; constituyen un método clda-
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sico empleade en la lucha contra accidentes, ¥y
es por naturaleza una actividad fundamentalmen
te preventiva, cuyo fin es detectar actos y -
condiciones inseguras para eliminarlas antes

gue originen algﬁn percance.

El programa debe agrupar estas inspec -
ciones en dos categorias: Programadas v Espe-

ciales.

a. Inspeccidn Proagramada:

Obedecen a una planificacién previa, la mis
ma gue sera realizada por el personal de se
guridad y también por los de produccion y
ventas, con la finalidad de que las dreas

involucradas estdn permanentemente inspec -

cionadas.

b. Inspecciones Especiales:

Las inspecciones especiales scn las gque obe
decen a una circunstancia eventual como la
investigacidn de un accidente, la instala -
cidn de un nuevo proceso de fabricacion, el
incremento de cierto tipo de lesiones en -

una seccidn, etc.

Para las inspecciones se debe llevar
un formulario especial que contenga una lis

ta de todeos los aspectos que deben cheguear



se., Para este tipo de industria se ha con-
feccionadeo un formulario, el mismo gque se

puede observar en el dnexo II.

Las inspecciones de seguridad y el cum
plimiento de las recomendaciones gue surjan
de ellas, constituyen una forma objetiva de
demostrar la sinceridad de la Empresa en su
erpeno por suprimir todeos aguelleos factores
que signifigquen riesgos para el personal vy
a la vez promueve el interés por este tipo
de actividades, mejorando las relaciones -

trabajador-empresa,

Asimismo, las inspecciones son valio -
sas porque permite el contacto directo del
inspector con los trabajadores, de guienes
recibe sugerencias para eliminar riesgos -
gque de otra forma podrian pasar desapercibi

dos,

3.1.6 Examen Médico Ocupacional

El programa contemplara un examen médi-
co ocupacional, el mismo que se realizara -

anualmente,

Ademas, este tipo de industrias se en -

cuentra enmarcada dentro de la Ley R® 17505 -



del Cddigo Sanitario de Alimentos vy de la Orde
nanza de Sanidad Municipal, en cumplimiento -

del t{tulo III del mismo.

Este examen comprenderd:
- Examen clinico
- Radiografia pulmonar
- Examen dental
- Asimismo, para los choferes aparte del exa -
men anual se les tomard paralelamente exame-
nes de: - Oftalmologia
- Psicotéecnicos vy,

- Reglas de Trénsito.

Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo considera
que las revisiones, reparaciones, deben preve-
nirse y programarse y no esperar una situacidn

critica gue obligue a paralizar la produccidn.

La finalidad del mantenimiento preventi
vo es anticiparse al deterioro y establecer -
procedimientos para corregir cualguier posible
falla antes gue ésta se produzca y trastorne
la marcha de = industria. Puede definirse co
mo un procedimiento ordenado, uniforme, conti-
nuo, planeado y programado para evitar riesgos

para el personal por la confusidn gue originan,



¥ porque muchas veces por la prisa y la pre —-

sidn de tener que trabajar contra tiempo, se

realizan coperaciones peligrosas en forma acelg

rada y sin tomar las debidas precausiones. E1

mantenimiento preventivo que se sugiere debe

realizar lo siguiente:

Inspecciones sistematicas de la madguinaria,

egquipc e instalaciones.

Reemplazo periddico de partes esencialaes de

la maguinaria. {Sistema de transmision).

Establecer y llevar registros adecuados de
la maduinaria e instalacicnes con informa -

cidn gue deberd mantenerse al dia.

Efectuar las reparaciones y reemplazar las
partes de la maguinaria que se regquiere, seg
gun se haya establecide en las inspecciones

o de acuerdo al programa de mantenimiento.

Chequeo permanente de todas las fases ante-

riores,

El mantenimiento preventivo es un proce

dimiento que promueve una produccicon econdmica,

controla las perdidas de equipos y ayuda a me-

jorar los métodos de trabajo, perc scobre todo,

e5

una forma de prevenir accidentes.
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3.2 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Para una mejor apreciacidn del programa pre -
ventivo de Seguridad Industrial, a continuacidn se
presenta un cronograma de actividades que se desarro
llaran para alcanzar los objetivos establecidos.

(Pag. siguiente)

3.3 COSTC DEL PROGRAMA - Primer Afio

Se estima gue el presupuesto para la ejecu —-

cidén del programa alcanzara a las sumas siquientes:

_DESCRIPCICN MILES DE INTIS
- Calzado de proteccidn 862,000
- Guantes 215,500
- Articulos de invierno (chompas) 603,400
- Revistas 60,000
- Cursos BO, 000
- Afiches de Seguridad 5,000
- Examen Médico 315,000
- Consultor permanente 560,000

TOTAL I/ 2'700,%00



1.

CORCLUSICNES

Los costos obtenidos con las técnicas antes descritas
no han sido las mas cercanas a las reales (siendo és-
tos en realidad mas elevados), debido a la poca infor
macidn con que se contd. Se ha ejecutado una primera
prueba de aplicacidn de las técnicas del calculo, re-
comendadas por la ANSI, que consideramos aceptables
- [ [ ' .
por ser la primera aplicacion practica en una indus -

tria embotelladora de bebidas gaseosas.

La aplicacidén de este programa contribuird a la redug
cién de los problemas de accidentes personales en el
trabajo, para ellc debe emplearse la estrategia de mo
tivacidn, aplicando la politica de seguridad a traveés
de la direccidn, a fin de que su efecto multiplicador
repercuta positivamente a todo el universo de la Em -

presa.

Se considera que las compafifias embotelladoras podran

aplicar esta téecnica de Seguridad Industrial a fin de
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resolver los problemas de accidentes, tanto en las -
instalaciones de la Empresa como en sus actividades
de distribucidn, ventas y publicidad, puesto que se
observa que la perdida por falta de embotellado, como
consecuencia de un accidente en el proceso continuo

de produccidn, es elevado.

Ademas, la premisa fundamental de la Ingenieria
Industrial es producir mds, con calidad, bajo costo y re
duciendo las pérdidas y una de las perdidas son los acci
dentes industriales que con la aplicacidn de este Progra

ma pueden eliminarse.



RECOMENDACTONES

Por lo expuesto en los temas anteriores y tenien-

do en consideracion las consecuencias de los accidentes

lzborales, sugerimos:

1.

Organizar un ente responsable de la seguridad; en es-
te caso es importante resaltar que al administrador

de Seguridad Industrizl se le ubique jerargquicamente

en el nivel de Staff mds elevado, pasando a formar -
una Gerencia de Seguridad Industrial, basandose en el
hecho de que esta empresa cuenta con 650 trabajadores
aproximadamente, con proyecciones deé incrementarse -
significativamente, lo gue hace necesario gue la segu

ridad se administre cientificamente.

Que el ente responsable de la Seguridad Industrial -
ejecute exhaustivamente el Programa de Seguridad pro-
puestoc en esta tesis, teniendo en cuenta el Cronogra-

ma de Actividades,
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3, Organizar prioritariamente la capacitacidn de la Segu
ridad Industrial para conocimiento y difusidn del uni
verso de la Empresa, desde los niveles mas altos de

jerarquizacidén hasta los trabajadores no calificados.

4. Entablar relaciones scciales con las Empresas competi
doras con el £in de formar comités de segquridad indus
trial para tratar aspectos relacionados con la Preven
cidn de Accidentes, teniendo en cuenta el programa -

propuesto en esta tesis.
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