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INTRODUCCIÓN 
 
 

En la actualidad uno de los principales problemas que se tienen en las empresas 

no importando su magnitud, proceso ni número de personas trabajando en ella es 

la ocurrencia de accidentes o incidentes debido a que no se le da la importancia 

debida a esta área de vital importancia tanto para la productividad de la empresa 

como para la salud del personal.  

 

La seguridad en el trabajo es parte esencial para el equilibrio de una empres 

debido a que este departamento se encarga de mantener las condiciones de 

trabajo adecuadas para desarrollar las actividades, así como de supervisar que las 

actividades se realicen de manera correcta evitando actos inseguros. 

 

Es necesario tener presente que cuidar la seguridad de los trabajadores es un 

proceso que incluye no solo realizar cambios para mejorar áreas, este va mas allá, 

ya que se debe dar seguimiento a cada uno de los cambios implementados para 

no permitir retroceder. 

 

En empresas como la Volkswagen de México, la seguridad y salud en el trabajo es 

un tema que tiene gran relevancia, pues existen muchos procesos de mejora por 

los cuales se mantiene en equilibrio la producción y seguridad, algunos de ellos 

son la realización de inspecciones, análisis de riesgos, elaboración de lecciones 

de un solo punto y la capacitación al todo el personal. 

 
En el presente documento se presenta la implementación de un proceso de 

mejora continua para mejorar las condiciones de seguridad de los trabajadores de 

la Volkswagen de México, que se basa en la realización de análisis de riesgos en 

diversas área de producción y administrativas, tomando en cuenta que cada 

actividad representa un área de oportunidad que se puede atacar y disminuir los 

efectos secundarios tener malas condiciones de trabajo como incidentes, 

accidentes y enfermedades profesionales. 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

CAPITULO I 
 

CARACTERIZACIÓN DEL PROYECTO
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1.1 ANTECEDENTES 
 
 
En la empresa Volkswagen de México S.A. de C.V., actualmente existe un índice 

de incidentes, accidentes y enfermedades de trabajo elevado, debido a la falta de 

procesos preventivos que permitan mejorar las condiciones en las que los 

trabajadores realizan sus actividades. 

 

La existencia de incidentes, accidentes y enfermedades de trabajo hacen que los 

niveles de ausentismo se eleven o la productividad personal baje y que finalmente 

llega a afectar a la productividad de la empresa. 

 

En algunas áreas existen problemas menores como una mala distribución, falta de 

disciplina, orden y limpieza, pero en otras las condiciones son muy malas  ya que 

hay presencia de sustancias, toxicas, corrosivas, inflamables, ruido, temperaturas 

altas, entre otras. 

 

Algunos factores que propician que la aparición de incidentes, accidentes y 

enfermedades de trabajo son la falta de conocimiento de los peligros y riesgos por 

parte del trabajador, el exceso de confianza para realizar sus actividades, no usar 

el equipo de protección personal adecuado ya sea por indisciplina o por falta de 

conocimiento. 
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1.2 OBJETIVOS 
 

 

1.2.1 Objetivo general 

 

Disminuir la probabilidad de ocurrencia de incidentes, accidentes y enfermedades 

de trabajo en áreas administrativas y de producción de la empresa Volkswagen 

S.A de C.V. 

 

 

1.2.2 Objetivos específicos 

 

 Realizar una evaluación de las operaciones realizadas por los trabajadores, 

identificando los factores peligrosos existentes y el nivel de riesgo que 

representan. 

 

 Generar y controlar acciones preventivas y correctivas que disminuyan la 

existencia de riesgos de trabajo en áreas administrativas y de producción 

de la empresa Volkswagen de México S.A. de C.V. por medio de la 

realización de una inspección en áreas administrativas y de producción 

verificando la implementación de dicho plan. 

 

 Determinar el índice de peligrosidad de las áreas administrativas y de 

producción de la empresa Volkswagen de México S.A. de C.V. 

 

 Mejorar las condiciones de trabajo en las que se desarrollan las actividades 

en las áreas administrativas y de producción por medio de la 

implementación de medidas preventivas y correctivas para condiciones y 

actos inseguros. 
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 Fomentar la cultura de auto-cuidado para evitar la ocurrencia de posibles 

incidentes, accidentes y enfermedades de trabajo mediante la difusión de 

los riesgos a los que están expuestos los trabajadores al realizar sus 

actividades. 

 

 

1.3 JUSTIFICACIÓN 

 

La empresa Volkswagen de México S.A. de C.V. cuenta con un plan de mejora 

para disminuir el nivel de peligrosidad de las áreas administrativas y de 

producción, pero actualmente no se está llevando a cabo. 

 

Hay áreas en las cuales no existe un Análisis de Riesgos de Maquinaria, Equipo y 

Operaciones, por lo que se desconoce los índices de peligrosidad de las mismas y 

no se cuenta con un plan de acciones que permita disminuir la probabilidad de 

ocurrencia de incidentes, accidentes y enfermedades de trabajo. 

 

Con este proyecto se pretende proporcionar un proceso de mejora continua que 

sirva como base para mantener a las áreas administrativas y de producción de la 

empresa bajo un seguimiento y control sobre los riesgos a los que están 

expuestos los trabajadores, para disminuirlos o eliminarlos. 

 

 

1.4 ALCANCES Y LIMITACIONES 

 

El desarrollo del presente trabajo se efectuará en el área de Seguridad Industrial 

de la empresa Volkswagen de México S. A. de C. V. ubicada en el municipio de 

San Lorenzo Almecatla, Cuautlancingo, Puebla, México. 
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El periodo de realización de este trabajo está contemplado del mes de agosto al 

mes de diciembre del año 2011. 

 

La implementación del plan de mejora continua se realizará con el apoyo del 

departamento de seguridad industrial de la empresa. 

 

Se pretende que el plan sea una herramienta que ayude disminuir los incidentes, 

accidentes y enfermedades de trabajo, pudiendo así eliminar o minimizar algunas 

situaciones subsecuentes como el ausentismo y la baja productividad de los 

trabajadores. 

 

La principal limitante que se tiene para el desarrollo del proyecto es el tiempo, ya 

que es un periodo relativamente corto para realizar el número de actividades que 

se tienen planeadas. 

 

 

 

 



 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CAPITULO II 
 

DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA
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2.1 ANTECEDENTES 

 
 

1954-1960 

En marzo de 1954 llegan a México los primeros modelos Volkswagen, con motivo 

de la exposición "Alemania y su industria" que se celebró en las instalaciones de 

Ciudad Universitaria, en la Ciudad de México, figura 2.1. 

 

 

Figura 2.1 Inicio de la industria alemana en México 

 

1960-1970 

En enero de 1964 se constituye la empresa "Volkswagen de México". En junio de 

1965 comienzan los trabajos de construcción de la Planta de Volkswagen de 

México, en Puebla. En octubre de 1967 se produce el primer Volkswagen Sedan 

en la Planta de Puebla, figura 2.2. 

 

 

Figura 2.2 Inicio de la producción de Volkswagen Sedan en Puebla 
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1970-1980 

En noviembre de 1970 comienza la producción del modelo Safari (figura 2.3); en 

octubre del mismo año, arrancó también la producción de la Combi. En marzo de 

1973 se lleva a cabo la primera exportación de vehículos fabricados en México a 

los Estados Unidos, se trató de 50 unidades del modelo Safari. En 1974 arrancó la 

producción de la Brasilia, mientras que en 1977 Volkswagen de México inició la 

producción del modelo Caribe. 

 

 

Figura 2.3 Inicio de la producción del modelo Safari 

 

1980-1990 

En septiembre de 1980 se produce el Volkswagen Sedan 1000000, figura 2.4. En 

abril de 1981 Volkswagen de México inicia la fabricación de motores enfriados por 

agua, así como del modelo Atlantic. En diciembre de 1984 inicia la producción del 

Corsar. En octubre de 1988 comienza la producción del Golf para los mercados de 

Estados Unidos y Canadá. 

 

 

 

Figura 2.4 Celebración por la producción del Volkswagen Sedan 1000000 
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1990-2000 

En el primer semestre de 1995 inicia la producción de dos modelos: el Golf 

convertible y el Derby, figura 2.5. En el segundo semestre de 1997 inicia la 

producción del New Beetle, así como de la cuarta generación del modelo Jetta. 

También en 1997, se suma la marca Audi a la presencia del Grupo Volkswagen en 

el mercado mexicano. 

 

 

Figura 2.5 Producción de nuevos modelos 

 

2000- a la fecha 

En el año 2000 Volkswagen de México estableció un récord de producción. La 

Planta de Puebla reportó una fabricación de 425,703 unidades de los modelos 

Jetta, New Beetle, Golf Cabrio y Sedan. 

 

En el 2001, Volkswagen de México celebró la producción del vehículo 5 millones. 

La marca SEAT se suma a la presencia del Grupo Volkswagen en el mercado 

mexicano. En el 2002 inicia la producción del New Beetle Cabriolet, figura 2.6. 

 

 

Figura 2.6 Inicio de producción del New Beetle Cabriolet 
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A casi cuatro décadas de producción ininterrumpida, en julio de 2003 termina la 

fabricación mundial del Sedan (figura 2.7); Volkswagen de México era la única 

planta que lo producía. Desde 1946, la producción del Vocho sumó un total de 

21529464 unidades. 

 

 

Figura 2.7 Fin de la producción del Sedan en México 

 

En el 2004 inicia la producción del modelo Bora/Jetta A5, figura 2.8. 

 

 

Figura 2.8 Inicio de la producción del modelo Bora/Jetta A5 

 

Durante el primer semestre del 2007 se llevan a cabo las fases de Preserie y 

Arranque de producción del Variant, la versión vagoneta del modelo Bora.  

 

En enero de 2008, Volkswagen de México celebra 10 años del lanzamiento del 

Beetle a los mercados mundiales; un millón de autos de este modelo producidos y 

Siete millones de vehículos fabricados por Volkswagen en México. Al cierre del 

mismo año, Volkswagen de México estableció un nuevo récord de producción 

histórico, al fabricar 450 mil 802 unidades. 
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En julio de 2009 Volkswagen de México ratificó la inversión de 1 mil millones de 

dólares, para un proyecto que incluyó el desarrollo de un nuevo modelo y la 

ampliación de su planta con la construcción del nuevo Segmento Poniente. 

 

En julio de 2010 se lleva a cabo la inauguración del Segmento Poniente de 

Volkswagen de México, en el que se produce, en exclusiva para todo el mundo, la 

sexta generación del Jetta. Con motivo de las celebraciones por el Bicentenario de 

la Independencia de México, Volkswagen presenta el Nuevo Jetta, Edición 

Especial Bicentenario, figura 2.9. 

 

 

Figura 2.9 Producción de sexta generación del Jetta Edición Especial Bicentenario 

 

En enero de 2011 dio inicio la construcción de la nueva planta de motores de 

Volkswagen de México, en Silao, Guanajuato, desde la que se surtirán motores de 

última generación a las plantas de Volkswagen en Puebla y Chatanooga, con una 

producción anual de 330 mil motores, figura 2.10. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2.10 Inicio de la construcción de la nueva planta de motores Volkswagen de 

México, en Silao, Guanajuato 
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2.2 RAZÓN SOCIAL 

 

Volkswagen de México S.A. de C.V. 

 

 

2.3 UBICACIÓN 

 

La empresa Volkswagen de México S.A. de C.V. se encuentra ubicada en la 

Autopista México - Puebla, Km. 116, San Lorenzo Almecatla, Cuautlancingo, 

Puebla, México; Código Postal 72700, como se observa en la figura 2.11. 

 

Fuente: Google Maps 

Figura 2.11 Ubicación de Volkswagen de México S.A. de C.V. 
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2.4 MISIÓN, VISIÓN, PRINCIPIOS Y VALORES 

 

 

2.4.1 Nuestra Misión 

 

Entusiasmar a nuestros clientes en todo el mundo con automóviles innovadores, 

confiables y amigables con el medio ambiente, así como con servicios de 

excelencia, para obtener resultados sobresalientes. 

 

 

2.4.2 Nuestra Visión 

 

 Somos una empresa exitosa que genera utilidades de manera sustentable. 

 Somos líderes en el mercado mexicano, logrando satisfacer y retener al 

cliente ofreciendo un servicio excelente. 

 Somos competitivos y confiables en el desarrollo y la producción de 

vehículos y componentes. 

 Somos un socio comercial atractivo para proveedores y concesionarios, 

estableciendo con ellos relaciones sustentables. 

 Somos un equipo de colaboradores competentes, comprometidos y 

satisfechos. 

 Contamos con procesos innovadores, confiables y transparentes, 

enfocados a una calidad excelente y la satisfacción de nuestros clientes. 

 

 

2.4.3 Nuestros Principios 

 

 Orientación a la mejora continua de nuestros procesos. 

 Cumplir con los requisitos nacionales, internacionales y del Grupo 

Volkswagen en materia de: 



  

 
15 

Calidad en los productos y servicios, prevención de la contaminación 

ambiental, seguridad y salud laboral 

 Fomentar una actitud de excelencia en todos nuestros colaboradores y 

socios comerciales. 

 

 

2.4.4 Nuestros Valores 

 

 Cercanía al Cliente 

 Alto Desempeño 

 Crear Valores 

 Capacidad de Renovación 

 Respeto 

 Responsabilidad 

 Desarrollo Sustentable 

 

 

 

2.5 ANTECEDENTES DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 

 

El departamento de Seguridad Industrial se fundó en el año de 1967, debido a la 

gran necesidad de proteger al personal de la empresa y de prevenir accidentes 

dentro de la misma. Para su inicio compartía centro de operaciones con los 

Bomberos, la Nave 9 de la planta; las dos áreas estaban a cargo del Lic. Solares 

quien fue el primer gerente y contaba con 2 especialistas en seguridad y 

bomberos. 

 

En el año de 1981, Delepiane sustituyo al Lic. Solares en su cargo, la estructura 

organizacional seguía siendo la misma, ya que Delepiane dirigía a Seguridad 

Industrial y Bomberos. Contaba con 3 especialistas en seguridad y 40 bomberos. 
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R. Henrich asumió el cargo de gerente para las dos áreas Seguridad Industrial y 

Bomberos en el año 1981, el contaba con 4 especialistas en seguridad y 40 

bomberos. 

 

En el año 1984, Pablo Duarte toma la gerencia trabajando aun con la misma 

estructura desde su fundación Seguridad Industrial y Bomberos, tuvo como 

colaboradores 5 especialistas en seguridad y 36 bomberos. 

 

En 1987 surgió un cambio ya que Noe Curiel fungiría como gerente del área de 

Bomberos, contando con 24 colaboradores; y Favio Contreras Martínez asumió la 

gerencia de Seguridad Industrial quien contaba con 7 especialistas en seguridad. 

Para el año 1995 Noe Curiel deja el cargo y, Favio Contreras Martínez  toma a su 

cargo las dos gerencias nuevamente. 

 

En el año 2000 inicia sus actividades como gerente de ambas áreas José Manuel 

Julio Benítez Fuentes, quien tenía a su cargo 14 especialistas en seguridad y 35 

bomberos. Durante este periodo ocurrió la reubicación del dentro de operaciones 

de Seguridad Industrial  y Bomberos, el traslado fue a la Nave 38 de la planta. 

 

En el año 2010 se desligaron las dos áreas y desde mayo de ese año hasta la 

fecha la batuta  de estratega para el departamento de Seguridad Industrial está a 

cargo del Lic. Pasquale Tabasco Esposito. A mediados del mes de julio de 2011 

se reubico el departamento al Cubo 4 de la Nave 60 de la planta. 

 

 

2.6 UBICACIÓN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 

 

Actualmente el departamento de Seguridad Industrial se encuentra ubicado en el 

cubo 4 de la Nave 60 de la planta, como se observa en la figura 2.12. 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                     Departamento de Seguridad Industrial - Cubo 4, Nave 60 

 

Figura 2.12 Ubicación del departamento de Seguridad Industrial

17 
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2.7 MISIÓN Y VISIÓN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 

 

 

2.7.1 Misión 

                                                                                          

Proporcionar servicios preventivos de Seguridad e Higiene a través de 

especialistas calificados, para coadyuvar a las áreas de VWM en la prevención de 

accidentes y enfermedades de trabajo, mediante el reconocimiento, evaluación y 

control de los factores de riesgo, a fin de evitar el daño a la salud de los 

trabajadores.  

 

   

2.7.2 Visión  

                                                                                                         

Somos un equipo de líderes, comprometidos con la Seguridad, Higiene y Medio 

Ambiente Laboral, que promueve conductas y puestos de trabajo seguros y 

saludables a través de programas de prevención, con la finalidad de mantener la 

integridad del trabajador y la rentabilidad del negocio.  

 

 

2.6 ORGANIGRAMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 

 

El departamento de Seguridad Industrial presenta una estructura organizacional 

de dos niveles, en la cual se puede diferenciar entre el gerente del área el Lic. 

Pasquale Tabasco Esposito, quien es el estratega que pone la directriz a seguir 

para el departamento de Seguridad Industrial y tiene la función de planear, 

organizar y controlar las actividades para el personal a su cargo; y los 

especialistas son el segundo nivel quienes tienen funciones operativas diferentes 

pero con el mismo objetivo la prevenir incidentes y accidentes (ver figura 2.13). 
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Figura 2.13 Organigrama de Seguridad Industrial 

 



  

 
20 

2.7 DESCRIPCIÓN DE PROCESOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 

 

ARMEO´s (Análisis de Riesgos en Maquinaria, Equipo y Operaciones: 

identificación de peligros existentes en alguna área y determinación de riesgos a 

los que se expone el personal debido a la maquinaria o equipo usado y a las 

operaciones que realizan, establecimiento de medidas preventivas y correctivas 

para mejorar las área de trabajo en cuanto a seguridad. 

 

Inspecciones de Seguridad: es una inspección planeada, donde se busca la 

identificación de los posibles peligros y la valoración de los riesgos existentes 

(actos o condiciones inseguras), con el fin de eliminarlos o minimizarlos para evitar 

la generación de incidentes, accidentes y/ó enfermedades de trabajo. 

 

Comisión de seguridad e Higiene: equipo de trabajo formado por personal 

empleado y personal del sindicato de trabajadores que tiene como objetivo lograr 

la participación motivación e involucramiento de todos sus integrantes  en las 

actividades de prevención. 

 

Simulacros de Evacuación (CIPC): organizar simulacros para cada área de la 

empresa Volkswagen de acuerdo a un plan de trabajo establecido para dar 

cumplimiento a requerimientos con base a la norma ISO-1400, así como la 

evaluación de la realización de cada simulacro. 

 

Mediciones ambientales laborales: realización de mediciones ambientales por 

medio del muestreo de agentes físicos o químicos a los que el personal de la 

empresa Volkswagen está expuesto debido a las actividades que realiza. 

 

Investigación de incidentes y accidentes: investigación de las causas por las 

cuales ocurrió un incidente o accidente, y propuesta de medidas que prevengan la 

ocurrencia del mismo.  



 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

CAPITULO III 
 

MARCO TEÓRICO 
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3.1 DEFINICIÓN DE SEGURIDAD   

 

Es el resultado de la correcta ejecución de cualquier actividad o tarea; por lo tanto 

la seguridad es algo que está bajo el control ó dominio personal. 

 

 

3.1.1 Seguridad industrial 

 

Es el conjunto de técnicas que permiten detectar y evaluar riesgos en el ambiente 

laboral con objeto de establecer las medidas necesarias para evitar incidentes y 

accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales e impactos negativos al 

medio ambiente. 

 

En la actualidad el concepto de seguridad industrial engloba una situación de 

seguridad física, una situación de bienestar personal y un lugar de trabajo idóneo 

con las condiciones adecuadas para el desarrollo de las actividades del trabajo. 

 

Existen muchas formas de cómo definir el concepto de seguridad industrial, 

algunos de ellos son: 

 Es el conjunto de normas y técnicas que permiten localizar, analizar, 

corregir o minimizar los riesgos inherentes a las áreas de trabajo, para 

establecer las medidas de prevención de incidentes, accidentes y 

enfermedades ocupacionales. 

 Seguridad Industrial es prevenir los accidentes de trabajo que pueden 

afectar la salud y bienestar del trabajador así como la propiedad física de la 

empresa. 

 Es una disciplina que comprende actividades de orden técnico, legal, 

humano y económico que vela por el bienestar humano y la propiedad física 

de la empresa. 

 Actualmente se define como una herramienta fundamental en el Control de 

pérdidas y en la prevención de riesgos. 
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3.1.2 Seguridad en el trabajo 

 

La seguridad en el trabajo es responsabilidad compartida tanto de las autoridades 

como de empleadores y trabajadores. 

 

En México existen leyes y reglamentos que  tienen por objeto establecer las 

medidas necesarias de prevención de los accidentes y enfermedades de trabajo, 

tendientes a lograr que la prestación del trabajo se desarrolle en condiciones de 

seguridad, higiene y medio ambiente adecuados para los trabajadores. 

 

El artículo 123 de la Constitución Política de los Estados Unidos Mexicanos, 

consagra las garantías sociales de la clase trabajadora; constituye un compromiso 

que adquiere el estado de expedir leyes a través de las cuales se protejan los 

derechos de los trabajadores asalariados dedicados a actividades productoras de 

bienes y servicios. 

 

Las Normas Oficiales Mexicanas emitidas por la Secretaria del Trabajo y Previsión 

Social (STPS), tienen como objetivo establecer los requisitos mínimos de 

seguridad y salud en el trabajo para prevenir riesgos a los trabajadores que 

desarrollan actividades de trabajo en los diferentes centros de trabajo establecidos 

en el país. 

 

El objetivo de la seguridad en el trabajo es prevenir la ocurrencia de incidentes, 

accidentes y enfermedades profesionales o de trabajo. 

 

Incidente de trabajo: DuPont en el manual STOP, menciona que un incidente es 

“un evento inesperado y no deseado que pudo, bajo ciertas circunstancias, haber 

dañado o lesionado al empleado o a los materiales y equipos”. 
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Es un suceso repentino no deseado que interrumpe la actividad normal y tiene el 

potencial de generar lesiones puede ó no generar daños ambientales, 

estructurales ó materiales. 

 

Accidente de Trabajo: De acuerdo con la Ley Federal del Trabajo, en el artículo 

474, "es toda lesión orgánica o perturbación funcional, inmediata o posterior, o la 

muerte, producida repentinamente en ejercicio, o con motivo del trabajo, 

cualesquiera que sean el lugar y el tiempo en que se preste. Quedan incluidos en 

la definición anterior los accidentes que se produzcan al trasladarse el trabajador 

directamente de su domicilio al lugar del trabajo y de éste a aquél". 

 

De acuerdo a la gravedad del accidente se pueden clasificar de la siguiente forma:  

 

 Accidente leve: Es aquel accidente en el cual el empleado puede seguir con 

el trabajo después de la asistencia médica y no genera tiempos 

improductivos y no se genera incapacidad parcial. 

 Accidente moderado: Es aquel accidente el cual genera días de 

incapacidad internos, la lesión no es de gravedad y el Servicio Médico 

puede atenderla. 

 Accidente Severo: Es aquel accidente en el cual el accidentado es 

canalizado al IMSS, ya que la lesión es de gravedad. 

 

Según Ramírez Cavassa (2005), “todo accidente es la combinación de riesgo 

físico y error humano”. 

 

Enfermedad profesional o de trabajo: la Ley Federal del Trabajo en el artículo 

475 dice que es “todo estado patológico derivado de la acción continuada de una 

causa que tenga su origen o motivo en el trabajo o en el medio en que el 

trabajador se vea obligado a prestar sus servicios”. 
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3.1.3 Cultura de seguridad 

 

La cultura de seguridad consiste en el modo de vida, creencias, tradiciones y 

conjunto de valores que se tienen como persona y que ayudan a tener hábitos 

seguros evitando comportamientos riesgosos. 

 

La cultura de seguridad se apoya del conocimiento, la habilidad, la actitud del 

cuidado y preocupación. 

 

3.1.3.1 Principios de una cultura de seguridad 

 

1. Antes de iniciar los trabajos, pensar en la forma más segura de realizarlos. 

2. Al utilizar sustancias químicas conocer primero los datos de su hoja de 

seguridad. 

3. Utilizar siempre tu Equipo de Protección Personal (EPP), antes de ello 

hazte dos preguntas importantes ¿se encuentra en buen estado?, ¿es el 

adecuado para la actividad que vas a realizar? 

4. Identificar las señales de seguridad y las cumplirlas. 

5. Mantener permanentemente limpia y en orden tu estación de trabajo. 

6. Utilizar métodos seguros para mover, jalar o empujar los materiales o 

equipos. 

7. Revisar que las herramientas sean las adecuadas para el trabajo. 

8. Mientras trabajo, revisar tu posición para reducir la tensión en tu cuerpo. 

9. Identificar los actos inseguros o condiciones inseguras en mi lugar de 

trabajo, y hacer lo necesario para que sea corregido. 

10. En tu lugar de trabajo identificar cuáles son los equipos contra incendio, 

cual es la ruta de evacuación, cual es la salida más cercana en caso de 

salir por una emergencia. 
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3.1.4 Condiciones y ambiente de trabajo 

 

Medio ambiente: es todo lo que nos rodea: sol, aire, agua, suelos, plantas, 

animales, vivienda, empleo, condiciones de vida, relaciones humanas. 

 

Medio ambiente de trabajo: es el conjunto de elementos naturales o inducidos 

por el hombre, que interactúan en el centro de trabajo. 

 

Condiciones y medio ambiente de trabajo: duración del trabajo, organización y 

contenido del trabajo, remuneración, servicios de bienestar, seguridad e higiene, 

etcétera. Las condiciones y medio ambiente de trabajo forman un conjunto en el 

que cada elemento está relacionado con los demás. 

 

Por eso para mejorarlos hay que entenderlo como un problema global. Y hay que 

tener en cuenta que las condiciones de vida de los trabajadores producen efectos 

importantes en lo laboral, así como las condiciones de trabajo inciden en la calidad 

de vida. 

 

 

3.2 MEJORA CONTINUA 

 

Es un proceso orientado al incremento progresivo e ininterrumpido  para la eficacia 

y eficiencia de los procesos para mejorar el servicio brindado al cliente, el cual 

debe responder a las necesidades y expectativas del mismo. 

 

R. Evans y M. Lindsay (2008), señalan que el mejoramiento continuo se refiere 

“tanto a los cambios incrementales, que son pequeños y graduales, como a las 

innovaciones, o mejoras grandes y rápidas. Estas mejoras pueden adoptar 

cualquiera de varias formas: 

 Aumentar el valor para el cliente a través de productos y servicios nuevos y 

mejorados. 
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 Reducir los errores, defectos, desperdicios y sus costos relacionados. 

 Aumentar la productividad y la eficiencia en el uso de los recursos. 

 Mejorar la capacidad de respuesta y el desempeño del tiempo del ciclo para 

procesos, como resolver las quejas de los clientes o la introducción de 

nuevos productos.” 

 

Así, los objetivos de tiempo de respuesta, calidad y productividad deben ser 

considerados juntos. Un enfoque de proceso apoya los esfuerzos de mejoramiento 

continuos ayudando a entender estas sinergias y a reconocer el verdadero origen 

de los problemas. 

 

En el tema de seguridad para los trabajadores la mejora continua se refiere a la 

aplicación de las herramientas usadas comúnmente pero teniendo en cuenta el 

seguimiento de estas para obtener los resultados esperados. La mejora continua 

contribuye para aumentar las capacidades organizativas y propicia una mayor 

flexibilidad para reaccionar rápidamente a las oportunidades.  

 

 

3.3 CICLO DE DEMING (PHVA) 

 

Según Pérez Villa y Múnera Vásquez (2007); el ciclo del PHVA (Planificar-Hacer-

Verificar-Actuar) fue desarrollado inicialmente en la década de 1920 por Walter 

Shewhart, y fue popularizado luego por W. Edwards Deming, razón por la cual es 

frecuentemente conocido como “Ciclo de Deming”.  

 

El PHVA es un ciclo dinámico que puede desarrollarse dentro de cada proceso de 

la organización y en el sistema de procesos como un todo. Está íntimamente 

asociado con la planificación, implementación, control y mejora continua, tanto en 

la realización del producto como en otros procesos del sistema de gestión de la 

calidad. 
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3.3.1 Cuatro etapas del Ciclo de Deming 

 

Guajardo Garza (1996), señala que “Deming impulso a los japoneses a adoptar un 

enfoque sistemático para la solución de problemas. El enfoque, conocido como el 

Círculo de Deming o PHVA (Planear, Hacer, Verificar, Actuar), impulsó también a 

la alta gerencia a participar más activamente en los programas de mejora de 

calidad de la compañía. 

 

El Círculo de Deming representa los pasos de un cambio planeado, donde las 

decisiones se toman científicamente, y no con base en precipitaciones. El Círculo 

de Deming consiste en cuatro etapas: 

 

 Planear 

 Hacer 

 Verificar 

 Actuar” 

 

El circulo de calidad se transforma en un proceso de mejora continua en la medida 

que se utilice en forma sistemática: una vez logrados los objetivos del primer 

esfuerzo, se establece un proceso permanente de Planear, Hacer, Verificar y 

Actuar cuantas veces sea necesario, hasta volver la problemática deseada. 

 

 

3.3.1.1 Planear 

 

Izar Landeta (2004), dice que “en la primera etapa se desarrollan las siguientes 

actividades: 

 Primero se define la visión o metas: donde se quiere estar en un tiempo 

dado (lugar, posición en la compañía o ingresos); en otras palabras, se 

establece el objetivo de la mejora. 
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 Establecido el objetivo, la persona realizara un diagnóstico para determinar 

la situación actual en todos los aspectos y definir sus problemática o áreas 

de mejora, seleccionando las más importantes o las que más impacto 

tengan en su vida. 

 Posteriormente se define una teoría de solución que permite llevar a la(s) 

variable(s) a mejorar a un punto óptimo. 

 Finalmente, se define la estrategia que vamos a adoptar” 

 

 

3.3.1.2 Hacer 

 

Según Pérez Villa y Múnera Vásquez (2007); “en esta etapa se lleva a cabo el 

plan de trabajo establecido anteriormente  junto con algún control para verificar 

que el plan se esté llevando a cabo según lo acordado”. Como parte de la etapa 

hacer es necesario medir las tareas y el tiempo. 

 

Guajardo Garza Edmundo (1996), señala que “en esta etapa, básicamente se 

pone en práctica el plan de trabajo planeado, estableciendo algún control de 

seguimiento para asegurar el apego al programa. 

 

Para llevar el control de la implementación, existen herramientas como la Gráfica 

de Gantt o la Lista de Verificación de tareas realizadas, que permiten observar 

claramente el avance del proceso. 

 

Por otra parte Izar Landeta (2004), aclara que “en esta etapa debemos 

asegurarnos que el nivel de conocimiento de los involucrados es suficiente para 

comprender y seguir el plan, las instrucciones. La capacitación juega un papel 

importante, sin capacitación no hay cambio” 
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3.3.1.3 Verificar 

 

Guajardo Garza (1996), dice que “se lleva a cabo la verificación, en la que se 

validan los resultados obtenidos y se comparan con los planeados. Para realizarla, 

es importante que se hayan establecido los indicadores de resultados ya que lo 

que no se puede medir no se puede mejorar, al menos en forma sistemática” 

 

 

3.3.1.4 Actuar 

 

Izar Landeta (2004), por ultimo nos dice que “para concluir las etapas del circulo 

de calidad, se actúa. Esto quiere decir que, si al verificar los resultados, se 

lograron los beneficios deseados, es importante sistematizar y documentar los 

cambios realizados, para asegurar la continuidad de los beneficios. Si por el 

contrario, no se lograron los resultados, se actúa replanteando la teoría de 

solución hasta lograr los beneficios esperados.” 

 

 

3.3.2 Los 14 puntos de Deming 

 

Deming estableció 14 puntos para la construcción de una cultura de 

administración de la calidad. Sus criterios marcan la pauta a seguir en el nuevo 

estilo administrativo y buscar erradicar las barreras para que el trabajador pueda 

sentir orgullo por su trabajo, y para que los administradores asuman su 

responsabilidad respecto de la calidad. 

 

Los 14 puntos pueden ser aplicados en cualquier tipo de industria, pequeña o 

grande; de servicios o manufactura; incluso en un departamento de una empresa, 

en la escuela, el hogar o la vida personal. 
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Deming (1989), menciona los 14 puntos de su filosofía, los cuales se enlistan a 

continuación:  

 

“1.-Crear constancia de propósito para mejorar el producto y el servicio, con el 

objetivo de llegar a ser competitivos y permanecer en el negocio, y de 

proporcionar puestos de trabajo. 

2.-Adoptar la nueva filosofía. Nos encontramos en una nueva era económica. Los 

directivos occidentales deben ser consciente del reto, deben aprender sus 

responsabilidades, y hacerse cargo del liderazgo para cambiar. 

3.-Dejar de depender de la inspección para lograr la calidad. Eliminar la necesidad 

de la inspección en masa, incorporando la calidad dentro del producto en primer 

lugar. 

4.-Acabar con la práctica de hacer negocios sobre la base del precio. En vez de 

ello, minimizar el costo total. Tender a tener un solo proveedor para cualquier 

artículo, con una relación a largo plazo de lealtad y confianza. 

5.-Mejorar constantemente y siempre el sistema de producción y servicio, para 

mejorar la calidad y la productividad, y así reducir los costos continuamente. 

6.-Implantar la formación en el trabajo. 

7.-Implantar el liderazgo. El objetivo de la supervisión debería consistir en ayudar 

a las personas y a las maquinas y aparatos para que hagan un trabajo mejor. La 

función supervisora de la dirección necesita una revisión, así como la supervisión 

de los operarios. 

8.-Desechar el miedo, de manera que cada uno puedo trabajar con eficacia para la 

compañía. 

9.-Derribar las barreras entre los departamentos. Las personas en investigación, 

diseño, ventas y producción deben trabajar en equipo., para prever los problemas 

de producción y durante el uso del producto que pudieran surgir, con el producto o 

el servicio. 

10.- Eliminar los eslóganes, exhortaciones y metas para pedir a la mano cero 

defectos y nuevos niveles de productividad. Tales exhortaciones solo crean unas 

relaciones adversar, ya que el grueso de las causas de baja calidad y baja 
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productividad pertenecen al sistema y por lo tanto caen mas allá de las 

posibilidades de la mano de obra. 

11.- a) Eliminar los estándares de trabajo (cupos) en planta. Sustituir por el 

liderazgo. 

        b) Eliminar la gestión por objetivos. Eliminar la gestión por número, por 

objetivos numéricos. Sustituir por el liderazgo. 

12.- a) Eliminar las barreras que privan al trabajador de su derecho a estar 

orgulloso de su trabajo. La responsabilidad de los supervisores debe virar de los 

meros muero de calidad. 

         b) Eliminar las barreras que privan al personal de dirección y de ingeniería 

de su derecho a estar orgullosos de su trabajo. Esto quiere decir, la abolición de la 

calificación anual o por meritos y de la gestión de objetivos.  

13.- Implantar un programa vigoroso de educación y auto-mejora. 

14.-Poner a todo el personal de la compañía a trabajar para conseguir la 

transformación. La transformación es tarea de todos.” 

 

 

3.4 ANÁLISIS DE RIESGOS  

 

Martínez Ponce de León (2001), señala “es un proceso de calidad total o mejora 

continua que busca estimar las probabilidades de que se presenten 

acontecimientos indeseables, permitiendo medir la magnitud de dichos impactos 

negativos en el transcurso de ciertos intervalos específicos de tiempo”. 

 

De acuerdo con la IEC (1993), un análisis de riesgo es “el uso sistemático de la 

información disponible para identificar peligros y estimar el riesgo para los 

individuos o poblaciones, propiedades o el medio ambiente”. 

 

Un análisis de riesgo es un proceso que incluye la observación de alguna actividad 

u objeto el cual tiene contacto con el medio ambiente. 
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Es un método de análisis dirigido a estimar las consecuencias de un peligro 

generado por una maquinaria, equipo y operación, para que la organización esté 

en condiciones de tomar una decisión sobre la necesidad de adoptar medidas de 

protección que ayuden a evitar que los riesgos generen lesiones o enfermedades 

de trabajo. 

 

 

3.4.1 Análisis de Riesgos en Maquinaria, Equipo y Operaciones (ARMEO) 

 

Los artículos 13 y 17 del Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y medio 

ambiente de trabajo, dice que es obligación del patrón mantener el área de trabajo 

las condiciones de seguridad e higiene adecuadas para la desarrollo de las 

actividades de los trabajadores.  

 

Para determinar si las condiciones de trabajo son adecuadas es necesario como lo 

menciona la norma 004 de la STPS, elaborar un estudio para analizar el riesgo 

generado por la maquinaria y equipo, factores y condiciones peligrosas. 

Determinar: tipo de daño, la gravedad del daño, la probabilidad de ocurrencia.  

 

 

3.4.1.1 Objetivos del ARMEO 

 

• Reconocer los agentes peligrosos del medio ambiente laboral. 

•  Evaluar los riesgos asociados en cuanto a consecuencias y probabilidad de 

ocurrencia. 

•  Mantener en buenas condiciones la salud de los trabajadores.  

•  Generar acciones seguras en los procedimientos de trabajo.  

•  Capacitar a los trabajadores sobre los riesgos presentes en el medio 

ambiente laboral. 

•  Aumentar la productividad y calidad.  
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3.4.1.2 Donde se utiliza el ARMEO 

 

Todos los puestos de trabajo, áreas de la empresa y centros de producción. 

Puesto de trabajo: es el sitio donde el trabajador desarrolla sus actividades 

laborales específicas para las cuales fue contratado, en el cual interactúa con los 

procesos productivos y el medio ambiente laboral. 

 

 

3.4.1.3 Procedimiento 

 

El Análisis de Riesgos en Maquinaria, Equipo y Operaciones (ARMEO) consta de 

6 pasos, los cuales se pueden observar en el diagrama de flujo de la figura 3.1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 3.1 Procedimiento de aplicación del ARMEO 
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El primer paso es seleccionar el área dónde se realizará el análisis de riesgos. En 

las áreas productivas, puede comprender un tramo de control. Sin embargo, la 

cantidad de procesos y operaciones en donde se buscará detectar los peligros 

dependerá de las necesidades especiales de cada área. Puede ser por nave, 

tramo de control, área de trabajo o departamento. 

 

Después de haber definido el área y descrito las actividades, no. de personal, 

máquinas, equipos, herramientas e insumos dentro de una operación o proceso a 

evaluar, se realiza la identificación de los peligros, por medio del llenado del 

formato del ARMEO, como se ve en la figura 3.2. 

 

Peligro: Fuente o situación con un potencial para dañar en términos de lesión o 

enfermedad, daño a la propiedad, daño al medio ambiente de trabajo o una 

combinación de éstos. 

Figura 3.2 Identificación de peligros 

 

Con base a los peligros identificados para la actividad o área se determinan los 

riesgos asociados, para luego pasar a la evaluación de los mismos de acuerdo 

con lo siguiente: 
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 Relación de ambos factores y asignarlo como evaluación del riesgo 

identificado. 

 

Riesgos de trabajo: en el artículo 473 de la Ley Federal del Trabajo se menciona 

que "son los accidentes y enfermedades a que están expuestos los trabajadores 

en ejercicio o con motivo del trabajo”. 

 

El riesgo es la combinación de la probabilidad y consecuencias de un evento 

peligroso específico ocurrente, tabla 3.1. 

 

Tabla 3.1 Evaluación de riesgos 

Leve Serio Grave

1 2B 3C

2A 3B 4B

3A 4A 5

Evaluación

Porbabilidad del riesgo

Poco probable

Probable

Muy probable

Severidad del riesgo

 

 

Después de haber evaluado cada uno de los riesgos en el área de trabajo se 

realiza la clasificación de los mismos con el objetivo de dar priorización para la 

corrección y/o prevención de riesgos, para ello se utiliza la escala mostrada en la 

tabla 3.2. 

 

Tabla 3.2 Clasificación de los riesgos de acuerdo a su nivel  

Riesgos

0

0

0

0

0Inaceptable

Tolerable

Bajo

Moderado

Alto

Clasificación

Nivel de Riesgo
Criterios de corrección

Corrección no mayor a una semana

Corrección inmediata

Mantener condiciones de seguridad

Corrección con programa

Corrección no mayor a un mes
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Una vez evaluado los riesgos se definen las medidas correctivas y preventivas 

tomando en cuenta solamente los calificados con nivel moderado, alto o 

inaceptable, o en algunos casos los tolerables si el responsable del área evaluada 

lo requiere. Finalmente se hace la determinación del equipo de protección 

personal basándose en la norma 017 de la Secretaria del Trabajo y Previsión 

Social. 

 

 

3.4.1.4 Beneficios del ARMEO 

 

Para cada riesgo se definen las acciones y medidas a implantar con el objetivo de 

reducir los riesgos identificados. 

 

 Acciones preventivas y correctoras 

 Medidas de control 

 Recomendaciones e información 

 Equipos de Protección Individual 

 Formación Específica 

 Estudios Específicos 

 

 

3.4.2 Equipo de Protección Personal (EPP)  

 

De acuerdo con el Manual de Seguridad Industrial (2008) el equipo de protección 

personal (EPP) es “el conjunto de elementos y dispositivos de uso personal, 

diseñados específicamente para proteger al trabajador contra accidentes y 

enfermedades que pudieran ser causados con motivo de sus actividades de 

trabajo”. 

 

Son aquellos dispositivos, accesorios y vestimenta que emplea el trabajador para 

protegerse contra posibles lesiones o daños a su salud. 
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3.4.2.1 Razones por las que se debe usar el equipo de protección personal 

 

En el Manual de Seguridad Industrial (2008), se mencionan las siguientes razones 

por las cuales es necesario el uso del EPP: 

 Proporcionan una barrera entre el riesgo y la persona. 

 Disminuyen la gravedad de las consecuencias del accidente sufrido por el 

trabajador. 

 Mejoran el resguardo de la integridad física del trabajador. 

 

 

3.4.2.2 Tipos de equipo de protección personal 

 

 Protección de la cabeza 

 Protección de los ojos y cara 

 Protección auditiva 

 Protección respiratoria 

 Protección de las extremidades superiores 

 Protección de tronco 

 Protección de las extremidades inferiores 

 

 

3.5 INSPECCIONES DE SEGURIDAD 

 

Verificaciones para comprobar a través de observaciones, documentación o 

interrogatorios, las condiciones de seguridad e higiene que se tienen en los 

edificios e instalaciones y la operación de maquinaria y equipos del centro de 

trabajo, para detectar las posibles causas de riesgos y determinar 

recomendaciones a través de las medidas preventivas necesarias. 
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3.5.1 Objetivo 

 

Detectar condiciones de peligro y riesgo de incidentes, accidentes o enfermedades 

profesionales y proponer medidas preventivas y/o correctivas para su corrección o 

control, de manera que no representen daño a la salud del personal. 

 

Condiciones inseguras: Son las condiciones del medio ambiente de trabajo que 

pueden causar lesiones a las personas, daños al medio ambiente, pérdidas en el 

proceso o daños a las instalaciones. 

 

Prácticas ó actos inseguros: Es la acción de una persona con la probabilidad de 

causar un daño o un accidente y depende del trabajador exclusivamente. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

CAPITULO IV 
 

METODOLOGÍA 
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ETAPA 1. Planeación (Planear) 

 

Diagnóstico situacional 

Como diagnóstico situacional para cada área administrativa y de producción, se 

realizará el Análisis de Riesgos en Maquinaria, Equipo y Operaciones para las 

áreas administrativas y de producción de la empresa Volkswagen S.A. de C.V. 

para determinar el índice de peligrosidad obtenida en el proceso o área evaluada. 

 

El Análisis de Riesgos en Maquinaria, Equipo y Operaciones incluye la evaluación 

de las actividades que los trabajadores desarrollan en su área de trabajo, así 

como también la propuesta de medidas preventivas y acciones correctivas, y la 

indicación del equipo de protección personal necesario. 

 

Una vez realizado el Análisis de Riesgos en Maquinaria, Equipo y Operaciones se 

hará entrega del documento al responsable del área evaluada. 

 

Formando un equipo, el analista de seguridad y el o los responsables del área 

evaluada se realizará un plan de acciones para disminuir el índice de peligrosidad 

al que están expuestos los trabajadores en el desarrollo de sus actividades, este 

plan es la programación de las acciones propuestas en el Análisis de Riesgos en 

Maquinaria, Equipo y Operaciones (causa o situación actual, acción a implementar  

y fecha de implementación). 

 

 

ETAPA 2. Implementación de acciones (Hacer) 

 

Con base al plan de acciones, se implementaran las medidas preventivas y 

correctivas en el área.  
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ETAPA 3. Seguimiento y control (Verificar) 

 

Para dar seguimientos a la implementación de acciones se realizó una inspección 

en cada área evaluada, y se verificó la cantidad de acciones implementadas y la 

efectividad de las mismas. 

 

ETAPA 4. Determinación del nivel de mejora alcanzado (Actuar) 

 

Después de llevar a cabo la etapa 3, se hará la actualización del Análisis de 

Riesgos, y se reevaluarán las actividades realizadas en el área para determinar el 

nuevo índice de peligrosidad de las actividades o el área en general (dependiendo 

de la situación evaluada), y se determinará si las acciones implementadas fueron 

efectivas o no, de no ser efectivas se propondrán nuevas alternativas para mejorar 

el área. 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

CAPITULO V 
 

APLICACIÓN DEL PROCESO DE MEJORA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  

 

 
El departamento de Seguridad Industrial de la empresa Volkswagen de México S.A. de C.V. contaba con un programa para 

realizar los Análisis de Riesgos en Maquinaria, Equipo y Operaciones  y las Inspecciones en áreas administrativas y de 

producción de la planta tabla 5.1. 

Tabla 5.1 Programa de ARMEO´s e Inspecciones 

Áreas / Nave ARMEO 
planeado 

Inspección 
planeada 

SEMANA DEL AÑO  

31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 

1 Nave 38A 1 1 A           

  

I           

  

        
2 Nave 61 1 1   A           I                 

3 
Nave 60 (Laboratorio Central 
polímeros) 3 1     A A           I             

4 
Nave 38H (Laboratorio 
tratamiento de aguas residuales) 

2 1         A           I           

5 Nave 53 (Almacén de refacciones) 2 1           A           I         

6 
Seguridad VWM (Puertas 1, 2, 3,  
4, 5, 5A,6, 6A, 7 y 8) 1 1             A           I       

7 Nave 7A (Calidad) 2 1               A           I     

8 
Nave 57A (Área de optimización 
del producto) 

2 1                 A           I   

9 Nave 57 (Montaje)  2 1                   A A         I 
      Totales 16 9                                       

SIMBOLOGÍA 
 
A: ARMEO 
I: Inspección 

2 



  

 

Se realizaron 16 ARMEO´s para 9 áreas diferentes y para cada una de ellas se aplicó el mismo proceso de mejora 

continua basado en el Ciclo de Deming, a continuación se presentan los pasos aplicados para cada área de acuerdo con 

el programa. 

 

 

Área 1.- Nave 38A 

Con base a la observación y entrevistas al personal de la nave 38A, se realizó  el Análisis de Riesgos en Maquinaria, 

Equipo y Operaciones, por medio del cual se evaluó cada una de las actividades realizadas, y se determinó el nivel de 

peligrosidad actual del área, también se propusieron medidas preventivas y correctivas para mejorar el área, como se 

observa en la figura 5.1, 5.2 y 5.3. 

 

Después de realizar el diagnostico del área por medio del ARMEO, se llevó a cabo la entrega del mismo y la elaboración 

del plan de acciones de mejora, que incluye las causas, las acciones que se implementaran para disminuir o eliminar los 

riesgos, el responsable de realizar dicha acción y el plazo para llevarla a cabo;  el responsable del área y un 

representante de Seguridad Industrial realizaron esta acción.   

 

De acuerdo al plazo que se documento en el plan de acciones y la fecha programada se realizó la inspección para la cual 

se usó el plan de acciones para verificar las medidas implementadas y la efectividad de las mismas, los resultados se 

observan en la tabla 5.2. 
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Figura 5.1  Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 38A 

2 



  

 

Figura 5.2  Evaluación ARMEO previo Nave 38A   

2 



  

 

Figura 5.3  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 38A

2 



 

Tabla 5.2 Plan de acciones y resultados de inspección Nave 38A 

Fecha de entrega: 03.08.2011 Elaboró: Alexandir Cancino Solis 

Fecha de inspección: 22.09.2011   

Área: Nave 38A Seguridad Industrial: Rodrigo Martínez Gómez 

ARMEO: Archivo central 

 

Llenado por el Equipo (Responsable del área y Representante de Seguridad Industrial) 
Llenado por Representante de 

Seguridad Industrial 

Riesgos CAUSAS  ACCIONES CORRECTIVAS  RESPONSABLE 
PLAZO 
/SEMANA 

AVANCE % 
EFECTIVIDAD 

25 50 75 100 

N/A N/A 

Difusión de riesgos - 
Realizar una plática para 
presentar el (los) 
ARMEO(S) al personal y 
mantener la información 
en un tablero informativo 
para su consulta. 

Verónica 
Becerril 
Mora 

36         Efectiva 

Caídas, golpes, 
fracturas. 

Falta de 
señalética en 
escaleras, 
desniveles  

1.-Señalizar desniveles 
con cinta amarillo - negro.                                                   
2.-Señalizar escaleras  
(cinta amarillo - negro) y 
colocar cinta 
antiderrapante en 
escalones. 

Verónica 
Becerril 
Mora 

36         Efectiva 

Caída de 
objetos 
manipulados 
manualmente 

Carga y 
manipulación 
de materiales 

Hacer la difusión de la 
forma correcta de carga 
manual de materiales. 

Verónica 
Becerril 
Mora 

36         Efectiva 

Lesiones, 
enfermedades 
profesionales 

Movimientos 
repetitivos y 
posturas de 
trabajo. 

Adoptar el programa de 
Gimnasia Laboral, para 
evitar posibles lesiones 
músculo - esqueléticas. 

Verónica 
Becerril 
Mora 

36         Efectiva 

Varios Varias 
Uso del equipo de 
protección personal 
recomendado 

Verónica 
Becerril 
Mora 

36         Efectiva 

   NOMENCLATURA: 

   AVANCE 
  

EFECTIVIDAD 

   25% Análisis terminado No efectiva 

   50% Medida definida 
 

Efectiva 

   75% Medida Implantada   

  100% Medida Cerrada   

 

Finalmente con las acciones realizadas para mejorar el área se actualizó el 

ARMEO de la nave 38A, para determinar nuevamente el índice de peligrosidad y 

verificar si se disminuyo, en las figuras 5.4 y 5.5 se muestra al análisis de riesgos 

actualizado de las actividades. 

49 



  

 

Figura 5.4  Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 38A 

2 



  

 

Figura 5.5  Evaluación ARMEO actualizado Nave 38A 

2 



  

 

Se hizo entrega del Análisis de Riesgos actualizado al responsable del área, tomando en cuenta que aunque el índice de 

peligrosidad del área se disminuyo de forma considerable, existen riesgos que estarán presentes siempre pero con un 

impacto mínimo en la seguridad y salud del personal expuesto.  

 

 

Área 2.- Nave 61 

Siguiendo con el programa de ARMEO´s  se realizó el Análisis de Riesgos en Maquinaria, Equipo y Operaciones, en la 

nave 61, por medio observación y entrevistas al personal que trabaja en la nave, se evaluó cada una de las actividades 

realizadas en el área, y se determinó el nivel de peligrosidad actual, también se propusieron medidas preventivas y 

correctivas para mejorar el área, como se observa en la figura 5.6, 5.7, 5.8 y 5.9. 

 

Después de realizar el diagnóstico del área por medio del ARMEO, se llevó a cabo la entrega del mismo y la elaboración 

del plan de acciones de mejora, que incluye las causas, las acciones que se implementaran para disminuir o eliminar los 

riesgos, el responsable de realizar dicha acción y el plazo para llevarla a cabo;  el responsable del área y un 

representante de Seguridad Industrial realizaron esta acción.   

 

De acuerdo al plazo que se documento en el plan de acciones y la fecha programada se realizó la inspección para la cual 

se usó el plan de acciones para verificar las medidas implementadas y la efectividad de las mismas, los resultados se 

observan en la tabla 5.3. 
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Figura 5.6  Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 61 
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Figura 5.7  Evaluación ARMEO previo Nave 61 
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Figura 5.8  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 61 (primera parte) 
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Figura 5.9  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 61 (segunda parte) 
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Tabla 5.3 Plan de acciones y resultados de inspección Nave 61 

Fecha de entrega: 10.08.2011 Elaboró: Alexandir Cancino Solis 

Fecha de inspección: 29.09.2011   

Área: Nave 61 Seguridad Industrial: Rodrigo Martínez Gómez 

ARMEO: Áreas administrativas 

 

Llenado por el Equipo (Responsable del área y Representante de Seguridad Industrial) 
Llenado por Representante de 

Seguridad Industrial 

Riesgos CAUSAS  ACCIONES CORRECTIVAS  RESPONSABLE 
PLAZO 
/SEMANA 

AVANCE % 
EFECTIVIDAD 

25 50 75 100 

N/A N/A 

Difusión de riesgos - 
Realizar una plática para 
presentar el (los) 
ARMEO(S) al personal y 
mantener la información 
en un tablero informativo 
para su consulta. 

Martín 
Mariscal 
Lahusen 

38         Efectiva 

Caídas, 
golpes, 
fracturas. 

Falta de 
señalética en 
escaleras, 
desniveles  

1.-Señalizar desniveles 
con cinta amarillo - negro.                                                   
2.-Señalizar escaleras  
(cinta amarillo - negro) y 
colocar cinta 
antiderrapante en 
escalones. 

Martín 
Mariscal 
Lahusen 

38         Efectiva 

Caída de 
objetos 
manipulados 
manualmente. 

Carga y 
manipulación 
de materiales 

Hacer la difusión de la 
forma correcta de carga 
manual de materiales. 

Martín 
Mariscal 
Lahusen 

38         Efectiva 

Caídas, 
golpes y 
fracturas 

Escaleras y 
plataformas 

Colocar barandal a 
escaleras de acceso a 
planta alta con un ancho 
mayor a 3 metros. 

Martín 
Mariscal 
Lahusen 

38           

Caídas, 
golpes, 
choques, 
fatiga visual. 

Iluminación 
deficiente 

Instalar lámparas en 
pasillos de almacenes 

Martín 
Mariscal 
Lahusen 

38         Efectiva 

   NOMENCLATURA: 

   AVANCE 
  

EFECTIVIDAD 

   25% Análisis terminado No efectiva 

   50% Medida definida 
 

Efectiva 

   75% Medida Implantada   

  100% Medida Cerrada   

 

Finalmente con las acciones realizadas para mejorar el área se actualizó el 

ARMEO de la nave 61, para determinar nuevamente el índice de peligrosidad y 

verificar si se disminuyo, en las figuras 5.10 y 5.11 se muestra al análisis de 

riesgos actualizado de las actividades. 



  

 

Figura 5.10  Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 61 
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 Figura 5.11  Evaluación ARMEO actualizado Nave 61 
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Después de actualizar el ARMEO se hizo la entrega, tomando en cuenta que existe un riesgo clasificado como moderado 

debido a que no se culmino con la instalación de los barandales en las escaleras con más de 3 metros de ancho, por lo 

que el compromiso de parte del responsable del área es colocar dicha ayuda para evitar las caídas en escaleras. Se 

concluye que el índices de peligrosidad del área disminuyo, por lo tanto el personal que trabaja en la nave 61 tiene un 

área de trabajo más segura. 

 

Área 3.- Nave 60 (Laboratorio Central Polímeros) 

Se inicio el diagnostico de la nave 60 el día 22 de agosto de 2011, el análisis se enfoco en el Laboratorio Central 

Polímeros, para el área se realizaron 3 ARMEO´s diferentes debido a que en ella realizan diversos tipos de pruebas, por 

lo que de la figura 5.12 a la figura 5.21, se puede observar los resultados obtenidos de la observación del área y la 

realización de entrevistas al personal expuesto, se determino el nivel de peligrosidad para cada sub área y se propusieron 

las medidas preventivas y correctivas correspondientes. 

 

Después de realizar el diagnostico del cada sub área por medio del ARMEO, se hizo la entrega de los mismos y se 

elaboró el plan de acciones de mejora, que incluye las causas, las acciones que se implementaran para disminuir o 

eliminar los riesgos, el responsable de realizar dicha acción y el plazo para llevarla a cabo;  el responsable del 

Laboratorio Central Polímeros y un representante de Seguridad Industrial realizaron esta acción.   

 

De acuerdo al plazo que se documento en el plan de acciones y la fecha programada se realizó la inspección en la fecha 

del 13 de octubre de 2011, en la cual se uso el plan de acciones para verificar las medidas implementadas y la efectividad 

de las mismas, los resultados se observan en la tabla 5.4. 
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 Figura 5.12  Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 60 - Cuarto climatizado 
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 Figura 5.13  Evaluación ARMEO previo Nave 60 - Cuarto climatizado 
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 Figura 5.14  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 60 - Cuarto climatizado 
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 Figura 5.15  Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 60 - Mesas de trabajo telas 
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 Figura 5.16  Evaluación ARMEO previo Nave 60 - Mesas de trabajo telas 
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 Figura 5.17  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 60 - Mesas de trabajo telas (primera parte) 
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Figura 5.18  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 60 - Mesas de trabajo telas (segunda parte) 
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 Figura 5.19  Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 60 (Zona hornos y xenotest) 
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 Figura 5.20  Evaluación ARMEO previo Nave 60 (Zona hornos y xenotest) 
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 Figura 5.21 Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 60 (Zona hornos y xenotest) 

70 



  

 
71 

Tabla 5.4  Plan de acciones y resultados de inspección Nave 60 

Fecha de entrega: 24.08.2011 Elaboró: Alexandir Cancino Solis 

Fecha de inspección: 13.10.2011   

Área: Nave 60 Laboratorio de polímeros Seguridad Industrial: Rodrigo Martínez Gómez 

ARMEO: 
Cuarto climatizado, Cuarto de trabajo 
telas y Zona hornos y xenotest 

 

Llenado por el Equipo (Responsable del área y Representante de Seguridad Industrial) 
Llenado por Representante de 

Seguridad Industrial 

Riesgos CAUSAS  ACCIONES CORRECTIVAS  RESPONSABLE 
PLAZO 
/SEMANA 

AVANCE % 
EFECTIVIDAD 

25 50 75 100 

N/A N/A 

Difusión de riesgos - Realizar una 
plática para presentar el (los) 
ARMEO(S) al personal y 
mantener la información en un 
tablero informativo para su 
consulta. 

Richard 
Kauermann 

40         Efectiva 

Caídas, golpes, 
fracturas. 

Falta de 
señalética en 
escaleras, 
desniveles  

1.-Señalizar desniveles con cinta 
amarillo - negro.                                                   
2.-Señalizar escaleras  (cinta 
amarillo - negro) y colocar cinta 
antiderrapante en escalones. 

Richard 
Kauermann 

40         Efectiva 

Caídas y 
contusiones 

Objetos inmóviles 

Realizar un programa de 
aplicación y mantenimiento de 
DOL (disciplina, orden y limpieza) 
en el área 

Richard 
Kauermann 

40         Efectiva 

Electricidad 
estática, 
descargas, 
quemaduras, 
incendios. 

Electricidad 
contacto indirecto 

Realizar un programa de revisión 
de la conexión a tierra física de 
equipo electrostático 

Richard 
Kauermann 

40           

Sobrecarga 
térmica, 
hipotermia, 
lesiones 
osteoarticulares 

Temperaturas 
elevadas 

Dar mantenimiento a las 
campanas de extracción 

Richard 
Kauermann 

40         Efectiva 

Lesiones y 
enfermedades 
profesionales 

Esfuerzo físico 
Realizar la manipulación manual 
de los objetos con un peso mayor 
a 25 kg entre dos personas 

Richard 
Kauermann 

40         Efectiva 

Máquinas, 
equipos y 
herramientas de 
potencia 

Aplastamiento 
por elementos 
accionados. 

Colocar señalamiento de 
advertencia de peligro por 
aplastamiento.  

Richard 
Kauermann 

40         Efectiva 

Caída de objetos 
manipulados 
manualmente 

Carga y 
manipulación de 
materiales 

1.-Realizar el manejo de las 
pesas con un peso mayor a 5 kg 
entre dos personas (Prueba de 
elongamiento). 

Richard 
Kauermann 

40         Efectiva 

Varios Varias 
Uso del equipo de protección 
personal recomendado 

Richard 
Kauermann 

40         Efectiva 

   NOMENCLATURA: 

   AVANCE 
  

EFECTIVIDAD 

   25% Análisis terminado No efectiva 

   50% Medida definida 
 

Efectiva 

   75% Medida Implantada   

  100% Medida Cerrada   

Finalmente con las acciones realizadas para mejorar el área se actualizaron los 

ARMEO´s de la nave 60, para determinar nuevamente el índice de peligrosidad y 

verificar si se disminuyo, de la figura 5.22 a la 5.27 se muestran los análisis de 

riesgos actualizados de las actividades. 



  

 

Figura 5.22  Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 60 – Cuarto climatizado 
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Figura 5.23  Evaluación ARMEO actualizado Nave 60 – Cuarto climatizado 
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Figura 5.24  Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 60 – Mesas de trabajo polímeros 
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Figura 5.25  Evaluación ARMEO actualizado Nave 60 – Mesas de trabajo polímeros 
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Figura 5.26 Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 60 – Zona hornos y xenotest 
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Figura 5.27  Evaluación ARMEO actualizado Nave 60 – Zona hornos y xenotest 
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Se hizo entrega de los Análisis de Riesgos actualizados al responsable del área, de los tres ARMEO´s que se realizaron y 

se actualizaron, en todos ellos se disminuyo el índice de peligrosidad de cada sub área, solamente quedo por cerrarse el 

punto de la elaboración de un programa para verificación de la conexión a tierra física de los equipo electroestáticos.  

 

 

Área 4.- Nave 38H (Laboratorio de tratamiento de aguas residuales) 

Con base al programa de ARMEO´s que se tenia se realizo el diagnostico del Laboratorio de tratamiento de aguas 

residuales de la nave 38H, por medio de la observación y de las entrevistas al personal del laboratorio se realizaron dos 

Análisis de riesgos en Maquinaria, Equipo y operaciones, los cuales incluyen las pruebas mas peligrosas que se realizan 

en dicho laboratorio, de la figura 5.28 a la 5.33 se observa la descripción grafica, evaluación y la propuesta de medidas 

preventivas y correctivas para cada una de las pruebas incluidas en los análisis de riesgos realizados.   

 

Después de realizar el diagnostico del laboratorio por medio del ARMEO, se hizo la entrega de los mismos y se elaboró el 

plan de acciones de mejora, que incluye las causas, las acciones que se implementaran para disminuir o eliminar los 

riesgos, el responsable de realizar dicha acción y el plazo para llevarla a cabo;  el responsable del Laboratorio de 

tratamientos de aguas residuales y un representante de Seguridad Industrial realizaron esta acción.   

 

En el plan de acciones se especifico el plazo para implementar cada medida de mejora, y de acuerdo a la programación 

de inspecciones que se tenía, el 20 de octubre de 2011 se inspeccionó el área y se determinaron los avances y la 

efectividad de las acciones, los resultados se observan en la tabla 5.5. 
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 Figura 5.28  Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 38H – Pruebas espectrofotométricas y microbiológicas 
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 Figura 5.29  Evaluación ARMEO previo Nave 38H – Pruebas espectrofotométricas y microbiológicas 
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 Figura 5.30  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 38H – Pruebas espectrofotométricas y microbiológicas 
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 Figura 5.31  Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 38H – Pruebas volumétricas y gravimétricas 
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 Figura 5.32  Evaluación ARMEO previo Nave 38H – Pruebas volumétricas y gravimétricas 
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 Figura 5.33  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 38H – Pruebas volumétricas y gravimétricas
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Tabla 5.5  Plan de acciones y resultados de inspección Nave 38H 

Fecha de entrega: 31.08.2011 Elaboró: Alexandir Cancino Solis 

Fecha de inspección: 20.10.2011   

Área: Nave 38H Laboratorio de tratamiento de agua Seguridad Industrial: Rodrigo Martínez Gómez 

ARMEO: 
Pruebas espectrofotométricas y 
microbiológicas; volumétricas y gravimétricas 

 

Llenado por el Equipo (Responsable del área y Representante de Seguridad Industrial) 
Llenado por Representante de 

Seguridad Industrial 

Riesgos CAUSAS  ACCIONES CORRECTIVAS  RESPONSABLE 
PLAZO 
/SEMANA 

AVANCE % 
EFECTIVIDAD 

25 50 75 100 

N/A N/A 

Difusión de riesgos - Realizar una 
plática para presentar el (los) 
ARMEO(S) al personal y 
mantener la información en un 
tablero informativo para su 
consulta. 

Carlos 
Varela 
Cabañas 

41         Efectiva 

Caídas, golpes, 
fracturas. 

Falta de 
señalética en 
desniveles  

1.-Señalizar desniveles con 
cinta amarillo - negro.                                                    

Carlos 
Varela 
Cabañas 

41         Efectiva 

Caída de objetos 
manipulados 
manualmente. 

Carga y 
manipulación de 
materiales 

Hacer la difusión de la forma 
correcta de carga manual de 
materiales. 

Carlos 
Varela 
Cabañas 

41         Efectiva 

Choques y 
contusiones 

Objetos 
inmóviles 

Realizar un programa de 
aplicación y mantenimiento de 
DOL (disciplina, orden y 
limpieza) en el área 

Carlos 
Varela 
Cabañas 

41         Efectiva 

Electricidad 
estática, 
descargas, 
quemaduras, 
incendios. 

Electricidad 
contacto 
indirecto 

Realizar un programa de 
revisión de conexión a tierra 
física de equipo 

Carlos 
Varela 
Cabañas 

41           

Sobrecarga 
térmica, 
hipotermia, 
lesiones 
osteoarticulares 

Temperaturas 
elevadas 

Contar con un programa de 
mantenimiento para la 
campana de extracción 

Carlos 
Varela 
Cabañas 

41         Efectiva 

Incendios, 
explosiones, 
quemaduras. 

Manejo de 
sustancias y 
residuos 
químicos 
peligrosos 

Cambiar estanterías por 
gavetas para sustancias 
químicas 

Carlos 
Varela 
Cabañas 

41         Efectiva 

Caída de 
objetos 
manipulados 
manualmente 

Carga y 
manipulación de 
materiales 

Utilizar un soporte o canastilla 
para transportar los crisoles 
con las muestras 

Carlos 
Varela 
Cabañas 

41         Efectiva 

Varios Varias 
Uso del equipo de protección 
personal recomendado 

Carlos Varela 
Cabañas 41         Efectiva 

   NOMENCLATURA: 

   AVANCE 
  

EFECTIVIDAD 

   25% Análisis terminado No efectiva 

   50% Medida definida 
 

Efectiva 

   75% Medida Implantada   

  100% Medida Cerrada   

Finalmente con las acciones realizadas para mejorar el Laboratorio se actualizaron 

los ARMEO´s, para determinar nuevamente el índice de peligrosidad y verificar si 

se disminuyo, de la figura 5.34 a la 5.37 se muestran los análisis de riesgos 

actualizados de las actividades. 



  

 

 Figura 5.34  Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 38H – Pruebas espectrofotométricas y microbiológicas 
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 Figura 5.35  Evaluación ARMEO actualizado Nave 38H – Pruebas espectrofotométricas y microbiológicas 
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 Figura 5.36  Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 38H – Pruebas volumétricas y gravimétricas 
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 Figura 5.37  Evaluación ARMEO actualizado Nave 38H – Pruebas volumétricas y gravimétricas 
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Después de haber actualizado los ARMEO´s, se entregaron al responsable del área, los dos Análisis de riesgos 

realizados para el Laboratorio de tratamiento de aguas residuales disminuyeron su índice de peligrosidad, por lo que se 

puede decir que mientras se mantengan las medidas establecidas como preventivas y con la implementación de las 

acciones correctivas el área es más segura.  

 

 

Área 5.- Nave 53 (Almacén de refacciones) 

Los ARMEO´s se iniciaron el día lunes 5 de septiembre de 2011, se realizo la observación del área tomando en cuenta 

cada una de las actividades que realizaba el personal de la nave, después de haber entrevistado a algunas personas se 

determino hacer dos ARMEO´s, se muestran de la figura 5.38 a la 5.44, en ellos se incluye la identificación de 

actividades, evaluación de las mismas y propuesta de medidas correctivas y preventivas. 

 

Después de realizar el diagnostico con base en el Análisis de riesgos, se hizo la entrega de los mismos al responsable 

del área y se elaboró el plan de acciones de mejora, que incluye las causas, las acciones que se implementaran para 

disminuir o eliminar los riesgos, el responsable de realizar dicha acción y el plazo para llevarla a cabo;  el responsable del 

de la nave 53 y un representante de Seguridad Industrial realizaron esta acción.   

 

La inspección del área se llevo a cabo el día 27 de octubre de 2011, de acuerdo con el plan de ARMEO´s e Inspecciones, 

y los plazos establecidos en el plan de acciones para llevar a cabo la implementación de las medidas correctivas de 

mejora para el área, tabla 5.6. 
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 Figura 5.38  Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 53 – Área de empaque 
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 Figura 5.39  Evaluación ARMEO previo Nave 53 – Área de empaque 
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 Figura 5.40  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 53 – Área de empaque (primera parte) 
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 Figura 5.41  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 53 – Área de empaque (segunda parte) 
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 Figura 5.42  Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 53 – Operación de montacargas 
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 Figura 5.43  Evaluación ARMEO previo Nave 53 – Operación de montacarga 
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 Figura 5.44  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 53 – Operación de montacargas
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Tabla 5.6  Plan de acciones y resultados de inspección Nave 53 

Fecha de entrega: 07.09.2011 Elaboró: Alexandir Cancino Solis 

Fecha de inspección: 27.10.2011   

Área: Nave 53 Almacenes Seguridad Industrial: Rodrigo Martínez Gómez 

ARMEO: 
Área de empaque, Operación de 
montacargas 

 

Llenado por el Equipo (Responsable del área y Representante de Seguridad Industrial) 
Llenado por Representante de 

Seguridad Industrial 

Riesgos CAUSAS  ACCIONES CORRECTIVAS  RESPONSABLE 
PLAZO 
/SEMANA 

AVANCE % 
EFECTIVIDAD 

25 50 75 100 

N/A N/A 

Difusión de riesgos - Realizar 
una plática para presentar el 
(los) ARMEO(S) al personal y 
mantener la información en 
un tablero informativo para su 
consulta. 

Epifanio 
Roberto 
Herrera 
Ramos 

42         Efectiva 

Caídas, 
golpes, 
fracturas. 

Falta de 
señalética en 
desniveles  

1.-Señalizar desniveles 
con cinta amarillo - negro.                                                    

Epifanio 
Roberto 
Herrera 
Ramos 

42         Efectiva 

Caída de 
objetos 
manipulados 
manualmente. 

Carga y 
manipulación 
de materiales 

Hacer la difusión de la 
forma correcta de carga 
manual de materiales. 

Epifanio 
Roberto 
Herrera 
Ramos 

42         Efectiva 

Atropellamiento
, golpes, 
aplastamientos 

Vehículos de 
carga 

Delimitar las estaciones de 
trabajo y área de maniobra 
para el montacargas 

Epifanio 
Roberto 
Herrera 
Ramos 

42         Efectiva 

Aplastamiento 
por elementos 
accionados, 
Atrapamiento 
por elementos 
móviles 

Máquinas, 
equipos y 
herramientas 
de potencia 

Señalizar peligro por 
aplastamiento con la tapa de 
la cortadora y atrapamiento 
con la cortadora en el cambio 
de papel. 

Epifanio 
Roberto 
Herrera 
Ramos 

42         Efectiva 

Choques y 
contusiones 

Objetos 
inmóviles 

Realizar un programa de 
aplicación y 
mantenimiento de DOL 
(disciplina, orden y 
limpieza) en el área 

Epifanio 
Roberto 
Herrera 
Ramos 

42         Efectiva 

Varios Varias 
Uso del equipo de 
protección personal 
recomendado 

Epifanio 
Roberto 
Herrera 
Ramos 

42         Efectiva 

   NOMENCLATURA: 

   AVANCE 
  

EFECTIVIDAD 

   25% Análisis terminado No efectiva 

   50% Medida definida 
 

Efectiva 

   75% Medida Implantada   

  100% Medida Cerrada   

Finalmente con las acciones realizadas para mejorar la nave 53 se actualizaron 

los ARMEO´s, para determinar nuevamente el índice de peligrosidad y verificar si 

se disminuyo, de la figura 5.45 a la 5.48 se muestran los análisis de riesgos 

actualizados de las actividades. 



  

 

 Figura 5.45  Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 53 – Área de empaque 
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 Figura 5.46  Evaluación ARMEO actualizado Nave 53 – Área de empaque 
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 Figura 5.47  Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 53 – Operación de montacargas 

101 



  

 

 Figura 5.48  Evaluación ARMEO actualizado Nave 53 – Operación de montacargas 
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Después de haber actualizado los ARMEO´s, se entregaron al responsable del área, los dos Análisis de riesgos 

realizados para la nave 53 disminuyeron su índice de peligrosidad, pero la Operación de montacargas es una de las 

actividades mas peligrosas y las personas expuestas a esta actividad deben tener extremo cuidado y tener presente 

siempre las medidas preventivas que se recomendaron para evitar cualquier tipo de incidente o accidente en el trabajo; 

en general el área se mejoro y es mas segura ahora. 

 

 

Área 6.- Seguridad Volkswagen (Puertas 1, 2, 3,  4, 5, 5A, 6, 6A, 7 y 8) 

Con base a la observación y entrevistas al personal de Seguridad de la empresa, se realizó  el Análisis de Riesgos en 

Maquinaria, Equipo y Operaciones, por medio del cual se evaluó cada una de las actividades realizadas, y se determinó 

el nivel de peligrosidad actual para las operaciones, también se propusieron medidas preventivas y correctivas para 

mejorar la seguridad del personal, como se observa en la figura 5.49, 5.50 y 5.51. 

 

Después de realizar el diagnostico de las operaciones por medio del ARMEO, se llevó a cabo la entrega del mismo y la 

elaboración del plan de acciones de mejora, que incluye las causas, las acciones que se implementaran para disminuir o 

eliminar los riesgos, el responsable de realizar dicha acción y el plazo para llevarla a cabo;  el responsable del 

departamento de seguridad planta y un representante de Seguridad Industrial realizaron esta acción.   

 

De acuerdo al plazo que se documento en el plan de acciones y la fecha programada se realizó la inspección en todas las 

puertas de la planta para verificar las medidas implementadas y la efectividad de las mismas, los resultados se observan 

en la tabla 5.7. 
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 Figura 5.49  Evidencia gráfica ARMEO previo Seguridad VW 

104 



  

 

 Figura 5.50  Evaluación ARMEO previo Seguridad VW 
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 Figura 5.51  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Seguridad VW
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Tabla 5.7  Plan de acciones y resultados de inspección Seguridad VW 

Fecha de entrega: 21.09.2011 Elaboró: Alexandir Cancino Solis 

Fecha de inspección: 10.11.2011   

Área: N/A Seguridad Industrial: Rodrigo Martínez Gómez 

ARMEO: Revisión de autos, camiones y personal 

 

Llenado por el Equipo (Responsable del área y Representante de Seguridad Industrial) 
Llenado por Representante de 

Seguridad Industrial 

Riesgos CAUSAS  ACCIONES CORRECTIVAS  RESPONSABLE 
PLAZO 
/SEMANA 

AVANCE % 
EFECTIVIDAD 

25 50 75 100 

N/A N/A 

Difusión de riesgos - Realizar 
una plática para presentar el 
(los) ARMEO(S) al personal y 
mantener la información en 
un tablero informativo para su 
consulta. 

Mokross 
Hans 
Dieter 

43         Efectiva 

Caídas, 
golpes, 
fracturas. 

Pisos, 
desniveles y  
escaleras  

1.-Señalizar desniveles 
con cinta amarillo - negro.                                                   
2.-Señalizar escaleras  
(cinta amarillo - negro) y 
colocar cinta 
antiderrapante en 
escalones. 

Mokross 
Hans 
Dieter 

43         Efectiva 

Atropellamiento
, golpes, 
aplastamientos 

Vehículos de 
carga 

Hacer la difusión por 
medio de una Lección de 
un Punto sobre el peligro 
de mantenerse dentro del 
flujo vehicular 

Mokross 
Hans 
Dieter 

43         Efectiva 

Lesiones, 
enfermedades 
profesionales. 

Movimientos 
repetitivos y 
posturas de 
trabajo. 

Contar con un programa 
de rotación de personal, 
colocar tapetes antifatiga 
para personal de revisión 
de entrada y salida de 
personas 

Mokross 
Hans 
Dieter 

43         Efectiva 

Varios Varias 
Usar el equipo de 
protección adecuado 

Mokross 
Hans 
Dieter 

43         Efectiva 

   NOMENCLATURA: 

   AVANCE 
  

EFECTIVIDAD 

   25% Análisis terminado No efectiva 

   50% Medida definida 
 

Efectiva 

   75% Medida Implantada   

  100% Medida Cerrada   

 

Finalmente con las acciones realizadas para mejorar las condiciones en las que se 

encontraban las puertas de la planta, se actualizó el ARMEO de Seguridad VW, 

para determinar nuevamente el índice de peligrosidad y verificar si se disminuyo, 

en las figuras 5.52 y 5.53 se muestra al análisis de riesgos actualizado de las 

actividades. 



  

 

 Figura 5.52  Evidencia gráfica ARMEO actualizado Seguridad VW 
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 Figura 5.53  Evaluación ARMEO actualizado Seguridad VW 

2 



  

 

Se hizo entrega del Análisis de Riesgos actualizado al responsable de Seguridad Volkswagen, tomando en cuenta que 

aunque el índice de peligrosidad del área se disminuyo de forma considerable, existen riesgos que estarán presentes 

siempre pero con un impacto mínimo en la seguridad y salud del personal expuesto.  

 

 

 Área 7.- Nave 7A (Calidad) 

Los ARMEO´s se iniciaron el día lunes 26 de septiembre de 2011, se realizo la observación del área tomando en cuenta 

cada una de las actividades que realizaba el personal de la nave, después de haber entrevistado a algunas personas se 

determino hacer dos ARMEO´s, se muestran de la figura 5.54 a la 5.59, en ellos se incluye la identificación de 

actividades, evaluación de las mismas y propuesta de medidas correctivas y preventivas. 

 

Después de realizar el diagnostico con base en el Análisis de riesgos, se hizo la entrega de los mismos al responsable 

del área y se elaboró el plan de acciones de mejora, que incluye las causas, las acciones que se implementaran para 

disminuir o eliminar los riesgos, el responsable de realizar dicha acción y el plazo para llevarla a cabo;  el responsable del 

de la nave 7A y un representante de Seguridad Industrial realizaron esta acción.   

 

La inspección del área se llevo a cabo el día 17 de noviembre de 2011, de acuerdo con el plan de ARMEO´s e 

Inspecciones, y los plazos establecidos en el plan de acciones para llevar a cabo la implementación de las medidas 

correctivas de mejora para el área, tabla 5.8. 
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 Figura 5.54  Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 7A – Pruebas eléctricas 
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 Figura 5.55  Evaluación ARMEO previo Nave 7A – Pruebas eléctricas 
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 Figura 5.56  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 7A – Pruebas eléctricas 
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 Figura 5.57  Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 7A – Pruebas Klapper y de carrocerías 
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 Figura 5.58  Evaluación ARMEO previo Nave 7A – Pruebas Klapper y de carrocerías 
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 Figura 5.59  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 7A – Pruebas Klapper y de carrocerías
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Tabla 5.8  Plan de acciones y resultados de inspección Nave 7A 

Fecha de entrega: 28.09.2011 Elaboró: Alexandir Cancino Solis 

Fecha de inspección: 17.11.2011   

Área: Nave 7A Calidad Seguridad Industrial: Rodrigo Martínez Gómez 

ARMEO: 
Pruebas eléctricas y Pruebas 
Klapper y de carrocerías 

 

Llenado por el Equipo (Responsable del área y Representante de Seguridad Industrial) 
Llenado por Representante de 

Seguridad Industrial 

Riesgos CAUSAS  ACCIONES CORRECTIVAS  RESPONSABLE 
PLAZO 
/SEMANA 

AVANCE % 
EFECTIVIDAD 

25 50 75 100 

N/A N/A 

Difusión de riesgos - Realizar 
una plática para presentar el 
(los) ARMEO(S) al personal y 
mantener la información en 
un tablero informativo para su 
consulta. 

Oscar 
González 
Núñez 

45         Efectiva 

Caídas, golpes, 
fracturas. 

Falta de 
señalética en 
desniveles  

1.-Señalizar desniveles con 
cinta amarillo - negro.                                                    

Oscar 
González 
Núñez 

45         Efectiva 

Caída de 
objetos 
manipulados 
manualmente 

Carga y 
manipulación 
de materiales 

Verificación del estado de las 
gomas de la rampa, 
mantenimiento continuo 

Oscar 
González 
Núñez 

45         Efectiva 

Choques y 
contusiones 

Objetos 
inmóviles 

Realizar un programa de 
aplicación y mantenimiento 
de DOL (disciplina, orden y 
limpieza) en el área 

Oscar 
González 
Núñez 

45           

Lesiones y 
enfermedades 
profesionales 

Posturas de 
trabajo 

Contar con un programa de 
rotación de personal 

Oscar 
González 
Núñez 

45         Efectiva 

Sobrecarga 
térmica, 
hipotermia, 
lesiones 
osteoarticulares 

Temperaturas 
elevadas 

No mantenerse dentro del 
automóvil durante la prueba 
de clima más de 5 minutos 
con calefacción extrema y 
mas de 3 minutos con 
temperaturas abatidas 

Oscar 
González 
Núñez 

45         Efectiva 

Atropellamiento
, golpes, 
aplastamientos 

Vehículos de 
carga 

Colocar señaletica de límite 
de velocidad. Respetar la 
velocidad máxima dentro de 
nave y fuera de nave 

Oscar 
González 
Núñez 

45         Efectiva 

Varios Varias 
Uso del equipo de protección 
personal recomendado 

Oscar 
González 
Núñez 

45         Efectiva 

   NOMENCLATURA: 

   AVANCE 
  

EFECTIVIDAD 

   25% Análisis terminado No efectiva 

   50% Medida definida 
 

Efectiva 

   75% Medida Implantada   

  100% Medida Cerrada   

Finalmente con las acciones realizadas para mejorar la nave 7A se actualizaron 

los ARMEO´s, para determinar nuevamente el índice de peligrosidad y verificar si 

se disminuyo, de la figura 5.60 a la 5.63 se muestran los análisis de riesgos 

actualizados de las actividades. 



  

 

 Figura 5.60  Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 7A – Pruebas eléctricas 

118 



  

 

 Figura 5.61  Evaluación ARMEO actualizado Nave 7A – Pruebas eléctricas 
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 Figura 5.62  Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 7A – Pruebas Klapper y de carrocerías 
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 Figura 5.63  Evaluación ARMEO actualizado Nave 7A – Pruebas Klapper y de carrocerías 
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Después de haber actualizado los ARMEO´s, se entregaron al responsable del área, los dos Análisis de riesgos 

realizados para la nave 7A disminuyeron su índice de peligrosidad, aunque hay riesgos que siempre están presentes, la 

única medida que debe haber sobre ellos es la precaución.  

 

 

Área 8.- Nave 57A (Área de optimización del producto) 

Los ARMEO´s se iniciaron el día lunes 3 de octubre de 2011, se realizo la observación del área tomando en cuenta cada 

una de las actividades que realizaba el personal de la nave, después de haber entrevistado a algunas personas se 

determino hacer dos ARMEO´s, se muestran de la figura 5.64 a la 5.69, en ellos se incluye la identificación de 

actividades, evaluación de las mismas y propuesta de medidas correctivas y preventivas. 

 

Después de realizar el diagnóstico con base en el Análisis de riesgos, se hizo la entrega de los mismos al responsable 

del área y se elaboró el plan de acciones de mejora, que incluye las causas, las acciones que se implementaran para 

disminuir o eliminar los riesgos, el responsable de realizar dicha acción y el plazo para llevarla a cabo;  el responsable del 

de la nave 57A y un representante de Seguridad Industrial realizaron esta acción.   

 

La inspección del área se llevo a cabo el día 24 de noviembre de 2011, de acuerdo con el plan de ARMEO´s e 

Inspecciones, y los plazos establecidos en el plan de acciones para llevar a cabo la implementación de las medidas 

correctivas de mejora para el área, tabla 5.9. 
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 Figura 5.64 Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 57A – Elaboración de modelos 
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 Figura 5.65 Evaluación ARMEO previo Nave 57A – Elaboración de modelos 
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 Figura 5.66 Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 57A – Elaboración de modelos 
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Figura 5.67 Evidencia gráfica ARMEO previo Nave 57A – Elaboración de plantillas 
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Figura 5.68 Evaluación ARMEO previo Nave 57A – Elaboración de plantillas 
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Figura 5.69 Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 57A – Elaboración de plantillas

128 



  

 
129 

Tabla 5.9  Plan de acciones y resultados de inspección Nave 57A 

Fecha de entrega: 05.10.2011 Elaboró: Alexandir Cancino Solis 

Fecha de inspección: 24.11.2011   

Área: Nave 57A (Optimización del producto) Seguridad Industrial: Rodrigo Martínez Gómez 

ARMEO: 
Elaboración de modelos y 
Elaboración de plantillas 

 

Llenado por el Equipo (Responsable del área y Representante de Seguridad Industrial) 
Llenado por Representante de 

Seguridad Industrial 

Riesgos CAUSAS  ACCIONES CORRECTIVAS  RESPONSABLE 
PLAZO 
/SEMANA 

AVANCE % 
EFECTIVIDAD 

25 50 75 100 

N/A N/A 

Difusión de riesgos - Realizar 
una plática para presentar el 
(los) ARMEO(S) al personal y 
mantener la información en un 
tablero informativo para su 
consulta. 

Ralf 
Lemke 

46         Efectiva 

Caídas, 
golpes, 
fracturas. 

Falta de 
señalética en 
desniveles  

1.-Señalizar desniveles 
con cinta amarillo - negro.                                                    

Ralf 
Lemke 

46         Efectiva 

Caída de 
objetos 
manipulados 
manualmente. 

Carga y 
manipulación 
de materiales 

Realizar la manipulación de 
objetos con un peso mayor a 
25 kg entre dos personas.                          
Difundir por medio de una 
Lección de un punto la forma 
correcta de carga 

Ralf 
Lemke 

46         Efectiva 

Choques y 
contusiones 

Objetos 
inmóviles 

Realizar un programa de 
aplicación y mantenimiento 
de DOL (disciplina, orden y 
limpieza) en el área 

Ralf 
Lemke 

46           

Ingestión e 
intoxicación 

Manejo de 
sustancias y 
residuos 
químicos 
peligrosos 

Identificar todos los 
recipientes con sustancias 
toxicas, irritantes e 
inflamables con nombre y 
rombo de seguridad 

Ralf 
Lemke 

46         Efectiva 

Atrapamiento 
por elementos 
móviles 

Máquinas, 
equipos y 
herramientas 
de potencia 

Utilizar dispositivos de 
apoyo para realizar el 
corte de piezas muy 
pequeñas 

Ralf 
Lemke 

46         Efectiva 

Varios Varias 
Uso del equipo de 
protección personal 
recomendado 

Ralf 
Lemke 

46         Efectiva 

   NOMENCLATURA: 

   AVANCE 
  

EFECTIVIDAD 

   25% Análisis terminado No efectiva 

   50% Medida definida 
 

Efectiva 

   75% Medida Implantada   

  100% Medida Cerrada   

 

Finalmente con las acciones realizadas para mejorar la nave 57A se actualizaron 

los ARMEO´s, para determinar nuevamente el índice de peligrosidad y verificar si 

se disminuyo, de la figura 5.70 a la 5.73 se muestran los análisis de riesgos 

actualizados de las actividades. 



  

 

 Figura 5.70 Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 57A – Elaboración de modelos 
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 Figura 5.71 Evaluación ARMEO actualizado Nave 57A – Elaboración de modelos 
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 Figura 5.72 Evidencia gráfica ARMEO actualizado Nave 57A – Elaboración de plantillas 
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 Figura 5.73 Evaluación ARMEO actualizado Nave 57A – Elaboración de plantillas 
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Después de haber actualizado los ARMEO´s, se entregaron al responsable del área, los dos Análisis de riesgos 

realizados para la nave 57A disminuyeron su índice de peligrosidad, aunque hay riesgos que siempre están presentes, la 

única medida que debe haber sobre ellos es la precaución.  

 

 

Área 9.- Nave 57 (Montaje) 

Los ARMEO´s se iniciaron el día lunes 17 de octubre de 2011, se realizo la observación del área tomando en cuenta cada 

una de las actividades que realizaba el personal de la nave, después de haber entrevistado a algunas personas se 

determino hacer dos ARMEO´s, se muestran de la figura 5.74 a la 5.80, en ellos se incluye la identificación de 

actividades, evaluación de las mismas y propuesta de medidas correctivas y preventivas. 

 

Después de realizar el diagnostico con base en el Análisis de riesgos, se hizo la entrega de los mismos al responsable 

del área y se elaboró el plan de acciones de mejora, que incluye las causas, las acciones que se implementaran para 

disminuir o eliminar los riesgos, el responsable de realizar dicha acción y el plazo para llevarla a cabo;  el responsable del 

de la nave 57 y un representante de Seguridad Industrial realizaron esta acción.   

 

La inspección del área se llevo a cabo el día 1 de diciembre de 2011, de acuerdo con el plan de ARMEO´s e 

Inspecciones, y los plazos establecidos en el plan de acciones para llevar a cabo la implementación de las medidas 

correctivas de mejora para el área, tabla 5.10. 
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Figura 5.74 Datos generales e índice de peligrosidad ARMEO previo Nave 57 – Proceso de pintura 
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Figura 5.75 Evaluación ARMEO previo Nave 57 – Proceso de pintura 
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 Figura 5.76  Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 57 – Proceso de pintura 
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Figura 5.77 Datos generales e índice de peligrosidad ARMEO previo Nave 57 – Montaje autoescuela 
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 Figura 5.78 Evaluación ARMEO previo Nave 57 – Montaje autoescuela 
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Figura 5.79 Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 57 – Montaje autoescuela (primera parte) 
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 Figura 5.80 Medidas preventivas y correctivas ARMEO previo Nave 57 – Montaje autoescuela (segunda parte)
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Tabla 5.10  Plan de acciones y resultados de inspección Nave 57 

Fecha de entrega: 19.10.2011 Elaboró: Alexandir Cancino Solis 

Fecha de inspección: 01.12.2011   

Área: Nave 57 Montaje Seguridad Industrial: Rodrigo Martínez Gómez 

ARMEO: 
Proceso de pintura,  Montaje 
autoescuela 

 

Llenado por el Equipo (Responsable del área y Representante de Seguridad Industrial) 
Llenado por Representante de 

Seguridad Industrial 

Riesgos CAUSAS  ACCIONES CORRECTIVAS  RESPONSABLE 
PLAZO 
/SEMANA 

AVANCE % 
EFECTIVIDAD 

25 50 75 100 

N/A N/A 

Difusión de riesgos - Realizar una 
plática para presentar el (los) 
ARMEO(S) al personal y mantener 
la información en un tablero 
informativo para su consulta. 

Adrian 
Muñoz 
Navarrete 

47         Efectiva 

Caídas, golpes, 
fracturas. 

Falta de 
señalética en 
desniveles  

Señalizar desniveles con cinta 
amarillo - negro.                                                    

Adrian 
Muñoz 
Navarrete 

47         Efectiva 

Caída de objetos 
manipulados 
manualmente. 

Carga y 
manipulación de 
materiales 

Realizar la manipulación de 
objetos con un peso mayor a 25 
kg entre dos personas. 

Adrian 
Muñoz 
Navarrete 

47         Efectiva 

Choques y 
contusiones 

Objetos inmóviles 

Realizar un programa de 
aplicación y mantenimiento de 
DOL (disciplina, orden y limpieza) 
en el área 

Adrian 
Muñoz 
Navarrete 

47           

Machucones, 
golpes y 
prensado.                                
Heridas, 
superficies 
cortantes o 
agudas. 

Herramientas 
manuales y 
bordes filosos 

Realizar un programa de 
verificación del estado correcto 
de las herramientas, sino se 
encuentran en mal estado 
cambiarlas por otras en estado 
adecuado para su uso. 

Adrian 
Muñoz 
Navarrete 

47         Efectiva 

Ingestión, 
intoxicación. 

Manejo de 
sustancias y 
residuos 
químicos 
peligrosos. 

Identificar todas las sustancias 
químicas  con su nombre y 
señalizar con rombo de 
seguridad. 

Adrian 
Muñoz 
Navarrete 

47         Efectiva 

Incendios, 
explosiones, 
quemaduras 

Manejo de 
sustancias y 
residuos químicos 
peligrosos. 

Mantener sustancias químicas 
inflamables y sustancias 
químicas toxicas en gaveta de 
seguridad correspondiente. 

Adrian 
Muñoz 
Navarrete 

47         Efectiva 

Lesiones, 
enfermedades 
profesionales. 

Posturas de 
trabajo 

Implementar un dispositivo que 
mejore la postura para realizar 
ajustes en la parte baja de 
automóvil 

Adrian 
Muñoz 
Navarrete 

47         Efectiva 

Varios Varias 
Uso del equipo de protección 
personal recomendado 

Adrian 
Muñoz 
Navarrete 

47         Efectiva 

   NOMENCLATURA: 

   AVANCE 
  

EFECTIVIDAD 

   25% Análisis terminado No efectiva 

   50% Medida definida 
 

Efectiva 

   75% Medida Implantada   

  100% Medida Cerrada   

Finalmente con las acciones realizadas para mejorar la nave 57 se actualizaron 

los ARMEO´s, para determinar nuevamente el índice de peligrosidad y verificar si 

se disminuyo, de la figura 5.81 a la 5.84 se muestran los análisis de riesgos 

actualizados de las actividades. 



  

 

Figura 5.81 Datos generales e índice de peligrosidad ARMEO actualizado Nave 57 – Proceso de pintura 
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 Figura 5.82 Evaluación ARMEO actualizado Nave 57 – Proceso de pintura 

144 



  

 

Figura 5.83 Datos generales e índice de peligrosidad  ARMEO actualizado Nave 57 – Montaje autoescuela 
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Figura 5.84 Evaluación ARMEO actualizado Nave 57 – Montaje autoescuela 
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Finalmente, después de actualizar los dos  ARMEO´s, se entregaron al responsable del área, los dos Análisis de riesgos 

realizados para la nave 57 disminuyeron su índice de peligrosidad, pero al igual que en todas las áreas donde se 

realizaron ARMEO´s es necesario dar seguimiento a estos y tener presente los riesgos a los que el personal está 

expuesto, aplicar las medidas preventivas necesarias para que se disminuyan o eliminen accidentes, incidentes y 

enfermedades profesionales.  
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Después de haber realizado las inspecciones y la actualización de cada uno de los 

Análisis de Riesgos de cada área, se hizo la comparación de los índices de 

peligrosidad, tomando en cuenta antes y después de implementar las medidas 

preventivas y correctivas para cada actividad del proceso o área, los resultados se 

muestran en la tabla 6.1.  

 

Tabla 6.1 Comparación de índices de peligrosidad por área 

Área / Proceso 

Índice de peligrosidad 

Antes de aplicación de 
metodología 

Después de aplicación 
de metodología 

Nave 38A 1.486 1.114 

Nave 61 1.457 1.171 

Nave 60 (Laboratorio Central Polímeros)   

Cuarto climatizado 1.393 1.071 

Mesas de trabajo telas 1.161 0.732 

Zona hornos y xenotest 2.048 1.333 

Nave 38H (Laboratorio de tratamiento de aguas 
residuales)   

Pruebas espectrofotométricas y microbiológicas 2.629 1.886 

Pruebas volumétricas y gravimétricas 2.738 2.000 

Nave 53 (Almacén de Refacciones)   

Área de empaque 2.976 2.000 

Operación de montacargas 3.762 3.333 

Seguridad VWM (Puertas 1, 2, 3,  4, 5, 5A,6, 6A, 7 y 8) 2.095 1.619 

Nave 7A (Calidad)   

Pruebas eléctricas 1.500 1.119 

Pruebas Klapper y de carrocerías 1.250 0.964 

Nave 57A (Área de optimización del producto)   

Elaboración de modelos 2.167 1.452 

Elaboración de plantillas 2.286 1.619 

Naves 57 (Montaje)    

Proceso de pintura 2.679 2.000 

Montaje autoescuela 3.143 2.229 
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Se observa en la tabla anterior que en cada una de las áreas el índice de 

peligrosidad disminuyo, por lo que se concluye que las medidas preventivas y 

correctivas implementadas fueron efectivas y se atacaron los principales riesgos a 

los que el personal está expuesto. 

 

El índice de peligrosidad determinaba que tan peligrosa es una operación o  área, 

es decir, este determinaba la probabilidad que un proceso o área tiene de que 

ocurra un incidente, accidente o enfermedad profesional. 

 

Cuando un área es menos peligrosa el personal tiende a sufrir menos eventos no 

deseados, el proceso de mejora continua basado en la realización de Análisis de 

Riesgos en Maquinaria, Equipo y Operaciones dio como resultado la disminución 

de la ocurrencia de accidentes en la empresa Volkswagen de México S. A. de C. 

V.; como se observa en la tabla 6.2 y grafica 6.1 tomando en cuenta solamente las 

9 áreas de análisis. 

 

Tabla 6.2 Ocurrencia de accidentes, incidentes y enfermedades profesionales 

MES 
CANTIDAD DE 
ACCIDENTES  

CANTIDAD DE 
INCIDENTES  

CANTIDAD DE 
ENFERMEDADES 
PROFESIONALES 

ENERO 9 22 12 

FEBRERO 12 23 11 

MARZO 14 21 12 

ABRIL 13 21 8 

MAYO 15 21 12 

JUNIO 15 24 13 

JULIO 14 18 15 

AGOSTO 13 22 13 

SEPTIEMBRE 7 16 8 

OCTUBRE 6 13 7 

NOVIEMBRE 4 14 9 

DICIEMBRE Sin Datos Sin Datos Sin Datos 
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Grafica 6.1 Estadisticas de ocurrencia de accidentes, incidentes y enfermedades 

profesionales 

 

A partir del mes de septiembre se puede observar que el proceso de mejora 

continua dio sus resultados y el número de accidentes, incidentes y enfermedades 

profesionales disminuyo considerablemente.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  

 
152 

 

CONCLUSIONES 

 

El uso de un proceso de mejora continua es muy útil para cualquier área, ya sea 

para aumentar la calidad de procesos, la calidad de productos, mejorar las 

condiciones de trabajo y la seguridad de los trabajadores, aumentar la 

productividad de una empresa, entre otros. 

 

El Círculo de Deming es una herramienta que permite de manera muy fácil y 

entendible iniciar un proceso y terminarlo, teniendo en cuenta que como es un 

ciclo este nunca termina, razón por la cual muchas veces no es tan usado ya que 

no se ve el fin al proceso. 

 

En la empresa Volkswagen de México se aplico un proceso de mejora continua el 

cual funciono muy bien, se cumplió el objetivo que se planteo al inicio del 

desarrollo del proyecto que es disminuir la probabilidad de ocurrencia de 

accidentes, incidentes y enfermedades profesionales, por medio la 

implementación de acciones correctivas para el área laboral y el uso de medidas 

preventivas en el trabajo antes, durante y después de las actividades. 

 

Es satisfactorio que con las medidas propuestas en los análisis de riesgos 

realizados se haya aumentado la seguridad de los trabajadores de la empresa 

Volkswagen de México en 9 de sus áreas. 
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