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SINOPSIS
Hoy dia las empresas en la basqueda de mantener la productividad de sus recursos humanos,

se han visto en la necesidad de implementar mejoras en sus condiciones de seguridad y salud
laboral, creando asi un compromiso con sus trabajadores para evitar que las empresas se vean
sancionadas penales y/o administrativamente por lo entes gubernamentales pertinentes. En
este sentido, la empresa se plantea el desarrollo del presente trabajo de grado que tiene como
fin desarrollar propuestas de mejoras en las condiciones de seguridad y salud laboral, en los
procesos de trabajo del servicio técnico de Fuller Interamericana, C.A. El trabajo se encuentra
estructurado como un proyecto factible basado en una investigacion de campo. Para el
desarrollo se hizo uso de técnicas como (observacién directa, entrevistas no estructuradas,
mediciones de riesgos, Valoracion Fine, diagramas causa-efecto) a 14 trabajadores
pertenecientes al area, con esto fue posible identificar los procesos peligrosos debido a los
objetos, actividades, medios, organizacion y divisiéon del trabajo, inherentes a cada cargo
(Gerente de Ventas Institucionales, Encargado de Almacén, Coordinador Interno de taller,
Coordinador Sanor, Asistente Administrativo, Técnico I, Técnico Sanor, Ayudante, Asistente
Sanor y Operario de Aseo y Mantenimiento). Con los AST se hizo la valoracion y estimacién
de los riesgos, donde se detectaron 15 de ellos con necesidad de intervencion inmediata
(Nivel de intervencion | y 1lI), estos riesgos fueron estudiados exhaustivamente para
determinar sus causas raices, generando asi, 23 propuestas de mejoras enfocadas para mitigar
las causas de los riesgos hallados. Luego, con el uso de una matriz de priorizacion, se
determind el plazo de las mejoras. La propuesta es factible, debido a que la empresa se
ahorrard un 13,52% (Bs. F 167.373,81) respecto a las sanciones maximas que puede imponer
el INPSASEL.

Palabras claves: Seguridad laboral, salud, procesos peligrosos, riesgos, sanciones, propuesta
de mejoras.
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INTRODUCCION

En Venezuela desde el afio 1986 existe la Ley Organica de Prevencién, Condiciones
y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT), dicha ley fue actualizada en el afio 2005, sin
embargo, las empresas en el pais han tenido una lenta transicién en realizar las
modificaciones y evaluaciones de riesgo en la organizacion para hacer cumplimiento de esta
legislacion, donde el estado busca generar garantias a los trabajadores de ambientes de
trabajo adecuados en materia de salud y seguridad laboral.

Para el cumplimiento de la LOPCYMAT el Estado crea el Instituto Nacional de
Prevencidn, Salud y Seguridad Laboral (INPSASEL), organismo auténomo con la capacidad
de realizar las aplicaciones de sanciones penales y/o administrativas las organizaciones que
incumplan con la ley. Ademas, el INPSASEL tiene la potestad para disefiar y ejecutar la

politica nacional de prevencion y promocién en materia de seguridad y salud laboral.

Con lo expuesto anteriormente, Fuller Interamericana, C.A., en busca de cumplir con
los lineamientos legales y técnicos, creando a través de este un compromiso con los
trabajadores de servicio técnico, se plantea la creacion de las propuestas de mejora para las
condiciones de seguridad y salud laboral del 4rea mediante el desarrollo del presente Trabajo
de Grado, permitiendo asi evitar posibles accidentes y enfermedades ocupacionales de su
recurso humano que impliquen sanciones administrativas y/o penales por parte de los

organismos competentes.

El andlisis para el desarrollo del Trabajo de Grado serd& mediante estudios
cuantitativos, cualitativos y cientificos. Estos estudios permitiran identificar, valorar, prevenir
y controlar los riesgos asociados a los procesos peligrosos presentes en las areas de servicio
técnico de la empresa. Algunas de las herramientas a usar en el presente TEG son: evaluacion
de ruido, iluminacién, temperatura, aplicacion del método FINE, diagrama causa-efecto,
matriz de priorizacion, aplicacion de evaluaciones psicosociales. En este sentido, el presente

Trabajo de Grado se ha estructurado de la siguiente manera:

CAPITULO I “EL PROBLEMA”: contiene la descripcion general de la organizacion,
la resefia historica, misioén y estructura organizacional. Ademas, expone una vision de la

problematica actual, asi como los objetivos, el alcance y las limitaciones del estudio.

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
trabajo del servicio técnico de una empresa fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas,
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CAPITULO II “MARCO METODOLOGICO”: describe la metodologia a usar en la
investigacion y como sera disefiada, las unidades que fueron investigadas, qué herramientas

seran usadas para la toma de datos, asi como para la presentacion de los resultados.

CAPITULO 11l “MARCO TEORICO”: presenta los antecedentes que respaldan al
estudio, exponiendo los conceptos y definiciones relacionadas a la salud y la seguridad
ocupacional, incluyendo técnicas empleadas para la recoleccion y andlisis de los datos,
presentando lo referente al marco legal en el que se sustenta la propuesta del programa.

CAPITULO IV “PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS”: describe la
situacion de la empresa al llevar a cabo el estudio, los resultados obtenidos y el andlisis de los

mismos.

CAPITULO V “PROPUESTA DE MEJORAS”: expone las propuestas de mejora de
las condiciones de seguridad y salud laboral junto con un analisis econédmico con el cual se

evalua la factibilidad de las mismas.

Posterior al CAPITULO V, se visualizan las Conclusiones y Recomendaciones, en
las cuales se expone brevemente la descripcion e importancia de las actividades realizadas
durante el estudio para el logro de los objetivos y se plantean recomendaciones para ser
consideradas por la organizacion o cualquier persona que desee realizar un Trabajo de Grado

en el area de seguridad y salud laboral.

1
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CAPITULO I: EL PROBLEMA

1.1. Presentacion de la empresa.

El Grupo Fuller actualmente es una empresa compuesta por cuatro unidades
estratégicas de negocios, las cuales son: Fuller Mantenimiento, C.A.; Fuller Terminex C.A.;
cubriendo los servicios de

Fuller Covertex, C.A. y Fuller Interamericana, C.A.,

mantenimiento, limpieza, control de plagas y comercializacién de sus productos.

Para esto, la empresa cuenta con tiendas en 13 estados del pais. Ademas, cuenta con
una planta ubicada en Caracas en el sector Chapellin. Desde esta Gltima, es donde se
distribuyen todos los productos para las tiendas, centros de distribucion y clientes de la
empresa. Respecto al area de servicio técnico, la empresa dispone de sedes en Maracaibo y
Valencia.

1.1.1. Productos y servicios.

La empresa cuenta con cuatro grandes categorias de ventas de productos segun la
necesidad de sus clientes. A continuacion, se presenta una tabla (Ver tabla 1) donde se

pueden observar los productos que ofrece la empresa por su clasificacion.

Tabla 1. Productos que ofrece el grupo Fuller

o : . , Linea quimicos
Maquinas y Equipos Accesorios Linea Fuller hogar institucionales
1. Ambientadores 1. Antibacterial 1. Antibacteriales
2. Atomizadores 2. Bolsas de basura 2. Cera
3. Basesy platos 3. Cera 3. Controlador de
4. Bolsas de basura 4.  Controlador de humedad humedad
1 Aspiradoras 5. Cepillos de barrer 5. Desincrustante 4. Cristalizadores
‘ P 6. Cepillos para pulidoras | 6. Especializados 5. Desengrasante
2. Barredoras )
. y fregadoras 7. Lavaplatos 6. Desincrustadores
3. Hidrofregadoras 7 Di Limoi i 7 Especiali
4 Pulidoras . |spensadores de | 8. |mp|aSior de alfombras y . Especia izados
jabon 'y de papel tapicerias 8. Jabon de mano
5. Secador 8. Dra 9. Limpiador d 9. Limpiad d
6. Secador de manos - Draimop o . Limpiador de cuero . Limpiador e
‘ 9. Equipos de fumigacion | 10. Limpiador de telas Alfombras y
10. Equipos Hoteleros 11. Multiuso tapicerias.
11. Esponjas 12. Neutralizador de olores 10. Limpiador de telas.
12. Guantes 13. Pulimento para acero 11. Magnetizador
13. Haraganes 14. Pulimento para madera 12. Multiuso

S —
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S . . , Linea quimicos
Maquinas y Equipos Accesorios Linea Fuller hogar institucionales
14. Lana de acero 15. Pulimento para muebles 13. Neutralizador de
15. Lavamopa doméstica | 16. Pulimentos olores
e industrial 14. Pulimento de acero
16. Recipientes de plastico 15. Pulimento para
y de acero inoxidable madera
17. Mopas 16. Pulimento para
18. Pafios muebles
19. Sefializadores 17. Reactivador
20. Papel higiénico y de 18. Recubrimiento para
manos. pisos
19. Removedores
20. Selladores.

Fuente: Autor (2015)

En lo que respecta al sector de servicios ofrecidos por el Grupo Fuller, la empresa

cuenta con cuatro grandes servicios que presta a sus clientes:

1. Limpieza: servicio que ofrece actualmente la parte de Fuller Mantenimiento,
C.A. que brinda asistencia en limpieza y mantenimiento realizado por
operarios y técnicos especializados, con la garantia de ofrecer una ayuda con
altos estandares de calidad. Entre los servicios que ofrece dentro de esta area
se encuentran:

e Lavado y Desengrasado de Pisos a Presion

e Lavado y Desinfeccién de Tanques de Agua Potable
e Lavado y Desmanchado de Fachadas

e Lavado y Desmanchado de Muebles y Alfombras

e Limpieza General

e Limpiezay Desmanchado de Vidrios

2. Mantenimiento: este servicio es guiado de la misma manera por Fuller
Mantenimiento, C.A., que le ofrece al cliente variedad de servicios para el
cuidado de sus pisos, paredes y techos. Los tipos de ayuda ofrecida en este
punto son:

o Cristalizado de Pisos

e Diamantado de Pisos

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
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e Impermeabilizacion

o Lavadoy Encerado de Pisos

e Pintura, Interiores y Exteriores
e Encerado de Pisos de Madera

o Sellado de Pisos, Interiores y Exteriores

Los servicios correspondientes a impermeabilizacion, pintura, texturizado y lavado
de fachadas de casas, edificios y apartamentos, es realizada por Fuller Covertex, C.A.

empresa creada en el afio de 1971.

3. Control de plagas: servicio que presta la empresa Fuller Terminex, C.A. con
el uso de métodos de alta tecnologia y aplicado por profesionales expertos en
el &rea para garantizar asi los mejores resultados. Entre los tipos de controles
que ofrecen se encuentran:

e Control de Aves

e Control de Comején o Termitas

e Control de Insectos Rastreros

e Control de Invasores Ocasionales (perros, gatos, rabipelado, etc.)
e Control de Moscas

e Control de Roedores

e Proceso de Desinfeccion

e Tratamiento de Madera en Camara de Gas

El otro servicio ofrecido por la empresa es servicio técnico, el cual sera el area objeto

de estudio del presente trabajo.

1.1.2. Area de Servicio Técnico

Fuller pone a la disposicion el servicio de asistencia técnica post venta profesional de
pulidoras, aspiradoras y equipos de limpieza. Gestionado por un equipo de técnicos

profesionales entrenados en el &rea de reparacion y mantenimiento preventivo. Garantizando

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
trabajo del servicio técnico de una empresa fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas,
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de ésta manera el perfecto funcionamiento y vida Gtil de su equipo por mas tiempo y

respaldadas por la mejor garantia del mercado.

La central de atencidn al cliente de la empresa estd compuesta por un equipo humano
competente y formado para atenderle en todas las solicitudes y ofrecerle la informacion

técnicay el servicio que el cliente necesite.

e Cuentan con la facilidad de contratos de pélizas anuales de servicio técnico
preventivo.

e Con la garantia del stock permanente de accesorios y repuestos.

e Atencion personalizada en sus instalaciones.

e Transporte y traslado de equipos.

e Servicio en casos de emergencia.

1.1.3. Estructura Organizativa

El Grupo Fuller estd formado por cuatro unidades estratégicas de negocios, las
cuales, segun sus necesidades, estan representadas por una variedad de gerentes y
coordinadores. Para conocer la Unidad Estratégica de Negocios Fuller Interamericana, C.A.

(UEN FICA) se puede observar el organigrama de la organizacion (Ver figura 1).

Gerente UEN FICA

Coordinador
de Control de
Gestion

Analista de
planificacion de ventas

1
Gerente de Gerente |l Gerente Gerente Gerente [ Gerente de
Ventas de Ventas de de Operaciones

Institucionales [fj ventas |l Consumo RMyjercadeo [l Logistica
Tiendas Masivo

Figura 1.Estructura organizativa Gerencia UEN Fuller Interamericana, C.A. (FICA)
Fuente: Autor (2015)
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El area de servicio técnico se encuentra bajo el cargo del Gerente de Ventas
Institucionales. La estructura organizativa de esta area puede observarse con mayor detalle en

la siguiente figura (Ver Figura 2).

Institucionales

|
de almacén Coordinador EE Asistente
e Int. Taller mantenimiento Il Administrativo

repuestos

Asistente
Sanor

Técnico
Sanor

Ayudante

Figura 2. Estructura organizativa del area de servicio técnico.
Fuente: Autor (2015)

1.2. Planteamiento del problema

Fuller Interamericana C.A. (FICA) es una empresa destinada a proveer soluciones
confiables de alta calidad en productos quimicos especializados y accesorios de limpieza; a
raiz de la aprobacion de la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de
Trabajo (LOPCYMAT), las empresas en el pais se han visto en la necesidad de corregir sus
métodos de trabajo para hacerlos mas seguros y generar de esta manera una disminucion de
los accidentes laborales que ocurren dentro de sus instalaciones.

Fuller, en el camino para implementar las mejoras y correcciones en materia de
seguridad y salud laboral de todas las areas pertenecientes a la empresa, ha decidido
implementar un estudio de riesgos y procesos peligrosos en el area de servicio técnico, la cual
cuenta con una ndmina de empleados de catorce (14) trabajadores; el estudio estara guiado
hacia el control y la disminucion de los riesgos laborales, mejorando asi las condiciones de

trabajo dentro de las instalaciones.

Entre las fallas ya evidenciadas en la empresa, en materia de Seguridad y Salud
Laboral, se indican:

1
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e Zonas de trabajo en mal estado.

e Falta de Sefializacion.

o Deficiencias de Orden y Limpieza.

e Elementos apilados inadecuadamente.

e Queja de trabajadores por temperaturas altas en ciertas areas de trabajo como el
almacén de repuestos

e lluminarias obstruidas o dafiadas

e Poca iluminacion natural

e Ruido debido a compresores y maquinas.

e Presencia de sustancias corrosivas, inflamables, irritantes o alergénicas.

e Almacenamiento incorrecto de sustancias quimicas inflamables y/o incompatibles
quimicamente.

e Posturas inadecuadas como trabajar mucho tiempo agachado, parado o inclinado para
la reparacion de las maquinas.

e Mobiliario no adecuado como sillas sin espaldar (taburetes) y sillas en mal estado en
los puestos de trabajo de los técnicos.

e Monotonia en el trabajo causada por la antigliedad de los trabajadores en el puesto
como técnicos con mas de cinco afios en el puesto.

o Salidas de emergencias obstruidas o cerradas.

e Obstaculizacién de los pasillos en el area de almacén y taller con pulidoras,
fregadoras de pisos, barredoras.

e Bote del quimico T-20 en desaglies luego de su uso. (En el Anexo J se encuentra la

descripcion de los quimicos usados y su codificacion HMIS I11).

Fuller, con la intencion de mejorar las condiciones laborales y las deficiencias
encontradas, debe cumplir con lo referido al articulo 56 de la LOPCYMAT vy guiar el
desarrollo del estudio en base a lo establecido en la NT-01-2008 con lo mencionado en el
Capitulo | en sus articulos 1 y 2, logrando con este cumplimiento que la empresa evite una

serie de sanciones civiles, administrativas y/o penales.

1
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Para la realizacion de este trabajo de investigacidn se tienen como antecedentes dos
trabajos realizados sobre el mismo tema dentro de la empresa Fuller Interamericana, C.A. En
estos antecedentes se dispone de informacion de soporte para el trabajo propuesto.

» Antecedentes:

v' Aguiar, J. y Cioppa, I. (2014). Propuesta de mejora para las condiciones de
seguridad y salud laboral, en las &reas de produccion y logistica de una planta
que elabora productos y accesorios de limpieza, ubicada en Caracas, para el afio
2014. Trabajo Especial de Grado, Universidad Catdlica Andrés Bello.

Este fue un Trabajo Especial de Grado desarrollado dentro de Fuller en el afio 2014 y
genera como aporte la metodologia general aplicada en las areas de produccién y logistica,
para desarrollar el trabajo propuesto en el area de servicio técnico.

v" Venegas, G. (2014). Estudio de los procesos de trabajo del servicio técnico de
una empresa fabricante de productos y articulos de limpieza, ubicada en Caracas,
para el afio 2014. Pasantia, Universidad Catolica Andrés Bello.

Este Trabajo de Pasantias, otorga el aporte de la caracterizacion de los procesos de
trabajo dentro del area de Servicio Técnico. Del informe de pasantia se tomaran los procesos
productivos encontrados y caracterizados dentro del area de Servicio Técnico, para luego

desarrollar en el TEG lo que se refiere a los procesos peligrosos.
1.3. Obijetivos

1.3.1. Objetivo General

Disefiar una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral,
en los procesos de trabajo del Servicio Técnico de una empresa fabricante de productos y

articulos de limpieza.

1.3.2. Objetivos Especificos
1. Describir los procesos productivos presentes en el area de Servicio Técnico.

2. Caracterizar los procesos de trabajo presentes en el area de Servicio Técnico.

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
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3. Identificar los procesos peligrosos presentes en los procesos de trabajo del Servicio
Técnico.

4. Valorar los riesgos de seguridad y salud laboral ocasionados por los procesos
peligrosos encontrados.

5. Seleccionar los procesos peligrosos con mayor valor de riesgo en los procesos de
trabajo del Servicio Técnico.

6. Analizar las causas de los procesos peligrosos con mayor valor de riesgo.

7. Determinar las acciones que solucionen las causas de los procesos peligrosos
analizados.

8. Establecer un plan para la implementacion de las acciones propuestas.

9. Estimar la relacion entre el costo de las acciones propuestas, y el monto de las

sanciones legales que pueden surgir de no implementar dichas acciones.

1.4. Alcance

El Trabajo Especial de Grado tendrd como finalidad hacer entrega a Fuller
Interamericana C.A., de los documentos generados sobre las condiciones de seguridad y
salud en los puestos de trabajo correspondientes al area de Servicio Técnico y de las

propuestas de mejoras correspondientes.

La investigacion a desarrollar no incluira la implementacién, ni la evaluacién de los

resultados posteriores a su aplicacion, ya esto dependera de la Directiva de la organizacion.

Las propuestas de mejoras se enfocaran en el desarrollo de acciones que permitan las
mejoras de las condiciones inseguras e insalubres del trabajo, con la implementacion de
inspecciones de los puestos de trabajo, capacitacion de los trabajadores, aplicacion de normas
y procedimientos para realizar trabajos de manera segura, entrega de equipos de proteccion
personal y el ajuste de los puestos de trabajo en base a estudios ergondémicos y de higiene y

seguridad laboral.

1.5. Limitaciones
e No se disponen de los equipos de medicion para la identificacion de riesgos

biol6gicos y quimicos.

1
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e Recoleccion de datos sujeta a la disponibilidad de ciertas fuentes, tales como:

documentos, registros, entrevista a personas, entre otras.

1.6. Justificacion

Con la implementacién de los resultados de este estudio, se espera que la empresa
logre mejorar las condiciones de seguridad y salud laboral correspondientes al &rea de
Servicio Técnico de la planta ubicada en Chapellin, unificando todas las areas
correspondientes a Fuller Interamericana, C.A., logrando asi, no solo mejorar las condiciones
de trabajo, sino también el aumento del desempefio del trabajador, el cual tendra mejores
condiciones de salud, permitiéndole tener una mayor eficiencia y efectividad en su trabajo.

1
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CAPITULO II: MARCO METODOLOGICO

A continuacion, se procederan a explicar las distintas metodologias empleadas para el
desarrollo del presente Trabajo de Investigacion. Estas metodologias incluyen herramientas,
métodos, técnicas para recoleccion de datos, entre otros. Adicional a esto, se describira el tipo
de investigacion, la poblacion en estudio y las variables que se encuentran dentro del trabajo

y cémo estan conformadas.

2.1. Tipo de investigacion

El Trabajo de Grado esta orientado al disefio de mejoras en materia de seguridad y
salud laboral, en el area de Servicio Técnico de una planta que elabora productos y accesorios
de limpieza, por lo tanto, este proyecto se encuentra dentro de la modalidad de proyecto
factible.

Basado en el Manual de Trabajo de Grado de Especializacion y Maestrias y Tesis
Doctorales de la UPEL (2006), se conoce como proyecto factible:

Consiste en la investigacién, elaboracion y desarrollo de una propuesta de un

modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades

de organizaciones o grupos sociales; puede referirse a la formulacion de politicas,

programas, tecnologias, métodos o procesos. El Proyecto debe tener apoyo en una

investigacion de tipo documental, de campo o un disefio que incluya ambas
modalidades. (p. 13).

Para el logro del desarrollo del proyecto factible se tienen que cumplir una serie de
etapas, el Manual de Trabajo de Grado de Especializacién y Maestrias y Tesis Doctorales de
la UPEL (2006), abarca este punto como:

Diagnostico, planteamiento y fundamentacion tedrica de la propuesta;

procedimiento metodoldgico, actividades y recursos necesarios para su ejecucion;

analisis y conclusiones sobre la viabilidad y realizacion del Proyecto; y en caso

de su desarrollo, la ejecucion de la propuesta y la evaluacion tanto del proceso
como de sus resultados. (p.13).

2.2. Disefio de la Investigacion
Luego de establecer el tipo de investigacién, es importante definir los pasos claros de

manera tal que se pueda disponer de un camino conciso para lograr el cumplimiento de los

objetivos establecidos dentro de esta investigacion; para esto se procede a definir el disefio de
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la investigacion. (Arias, 2006) define el disefio de la investigacion como “la estrategia
general que adopta el investigador para responder al problema planteado. En atencién al

disefio, la investigacion se clasifica en: documental, de campo 0 experimental” (p. 26).

El presente Trabajo de Investigacion a desarrollar sera de campo. Segun (Tamayo,
2004) la investigacion de campo es aquella “Cuando los datos se recogen directamente de la
realidad, por lo cual los denominamos primarios, su valor radica en que permita cerciorarse
de las verdaderas condiciones en que se han obtenido datos, lo cual facilita su revision o

modificacion en caso de surgir dudas” (p. 110).

Basado en lo descrito anteriormente, se logra afirmar que como investigacion de
campo, los datos son recabados directamente en el sitio de estudio, lo que permite que no
haya alteracién de variables por parte del investigador, observando el funcionamiento del
lugar evaluado sin provocar situaciones intencionales, lo que genera la obtencién de datos

exactos y detallados sobre los procesos presentes en el area.

2.3. Poblacién y muestra

Se conoce como poblacion segin (Arias, 2006), “un conjunto finito o infinito de
elementos con caracteristicas comunes para los cuales seran extensivas las conclusiones de la
investigacion. Esta queda delimitada por el problema y por los objetivos del estudio” (p. 81).
Es decir, se conoce como poblacion la cantidad de personas que seran objeto de estudio y a
quienes seran referidas las conclusiones al terminar de dar respuesta a los objetivos de la

investigacion. Por otra parte se tiene la definicién de muestra.

La muestra, segin (Arias, 2006) “es un subconjunto representativo y finito que se
extrae de la poblacion accesible.” (p. 83) y “una muestra representativa es aquella que por su
tamafio y caracteristicas similares a las del conjunto, permite hacer referencias o generalizar

los resultados al resto de la poblacion con un margen de error conocido” (p. 83).

No obstante, como el objetivo de este estudio es la evaluacion del entorno laboral,
procesos productivos, de trabajo y los peligros asociados a cada una de las actividades de los
trabajadores, para asi luego desarrollar las propuestas de mejoras en las condiciones de
seguridad y salud laboral para el personal de Servicio Técnico, surge la necesidad de
Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
trabajo del servicio técnico de una empresa fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas,
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plantearse una investigacion detallada de las actividades realizadas por cada empleado. Por lo
tanto, se tiene que el tipo de muestreo a usar es el no probabilistico, especificamente un
censo, segin Parra (2013, p. 16) con el censo “es posible estudiar cada uno de los elementos

que componen la poblacion cuando esta es pequetia”.

En la tabla que se muestra a continuacion (Ver tabla 2), se presenta la unidad de
andlisis que sera objeto de estudio. Esta unidad la componen 14 trabajadores entre personal

operativo y administrativo.

Tabla 2. Trabajadores involucrados en el estudio

Descripcion Cargo Nro. de empleados Total
Personal Administrativo o
Gerente de Ventas institucionales 1 1
(Maneja personal)
Personal Operativo Coordinador de Servicio Técnico 1 )
(Manejan personal) Coordinador Sanor 1
Ayudante de taller 1
Personal Operativo Técnico | 4
(No manejan Encargado Almacén 1 9
personal) Técnico Sanor 2
Mantenimiento 1
Personal administrativo Asist. Administrativo 1
(No manejan 2
Asist. Sanor 1
personal)
Total de trabajadores 14

Fuente: Autor (2015)

2.4. Variables de Estudio

Una variable es una caracteristica que puede tener un valor cualquiera de los
comprendidos en un conjunto. (Arias, 2006) define variable como “Caracteristica o cualidad,;
magnitud o cantidad, que puede sufrir cambios, y que es objeto de analisis, medicion,

manipulacion o control en una investigacion” (p. 57).

Para el cumplimiento satisfactorio de los objetivos, es necesario que las variables en
estudio puedan operacionalizarse de tal forma que sean medibles para el investigador,

descomponiéndolas en variables mas especificas que luego podran convertirse en un
1
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indicador. En esta linea (Arias, 2006) establece que la operacionalizacion de variables
“Proceso mediante el cual se transforma la variable en conceptos abstractos a términos

concretos, observables y medibles, es decir, dimensiones e indicadores” (p. 63).

Baséandose en lo descrito, a continuacion se presenta la siguiente tabla (Ver Tabla 3),

donde se pueden visualizar las variables de estudio que daran respuesta a cada objetivo
especifico.

Tabla 3. Objetivos especificos y variables de estudio
Objetivo Especifico Variable
Describir los procesos productivos presentes en el area de Servicio Técnico. Procesos Productivos
Caracterizar los procesos de trabajo presentes en el area de Servicio Técnico Procesos de Trabajo
Identificar los procesos peligrosos presentes en los procesos de trabajo del

R Procesos peligrosos
Servicio Técnico. pelig

Valorar los riesgos de seguridad y salud laboral ocasionados por los procesos Riesgos / Procesos
peligrosos encontrados. Peligrosos
Seleccionar los procesos peligrosos con mayor valor de riesgo, en los procesos Riesgos / Procesos
de trabajo del Servicio Técnico. Peligrosos
Analizar las causas de los procesos peligrosos con mayor valor de riesgo. Causas
Determinar las acciones que solucionen las causas de los procesos peligrosos

; Propuestas de mejora
analizados.

Establecer un plan para la implementacion de las acciones propuestas.
Estimar la relacion entre el costo de las acciones propuestas, y el monto de las
sanciones legales que pueden surgir de no implementar dichas acciones.

Fuente: Autor (2015)

Propuestas de mejora
Relacion Costo vs.
Sanciones

2.5. Operacionalizacién de las variables

A continuacion, se presenta el cuadro de operacionalizacién de variables (Ver tabla
4), en estudio conformado por sus dimensiones, indicadores, fuentes y actividades.
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Sub-procesos

Cuadros SIPOC
Flujogramas de Procesos

Tabla 4. Cuadro de Operacionalizacion de variables
Variables de Estudio Dimensiones Indicadores Fuentes Actividades
Mapa de Procesos Nomina Revision documental
. Macro procesos
Procesos Productivos

Personal de la empresa

Entrevistas no estructuradas

Procesos peligrosos

Identificacion de los procesos
peligrosos

Evaluacion de las listas de

Analisis de seguridad en el

Evaluacion riesgos
Psicosociales

chequeo

trabajo (AST)

o Observacion directa al
Investigacion documental
personal
Objeto de trabajo Perfil del cargo
Medios de trabajo N Lista de materiales, equipos, Entrevistas no estructuradas
. L . Caracterizacion de los e o
Procesos de Trabajo Actividades de trabajo . mobiliario Observacion directa al
o - procesos de trabajo -
Organizacion y divisién del Informacion del personal de la personal
trabajo empresa
Medicion de ruido,
temperatura, humedad,
ventilacién e iluminacién L Entrevistas
9 - Investigacion documental
Evaluacion ergonomica

(LOPCYMAT, NT-01-08,

COVENIN, NTP, otros)

Personal de la empresa
Dindmica de trabajo

Evaluacion ergonomica
Listas de chequeo
Cuestionarios
Medicién de agentes fisicos.

Riesgos

Nivel de deficiencia
Nivel de exposicién
Nivel de consecuencia

Nivel de probabilidad
Nivel de intervencion

Andlisis de seguridad en el trabajo
Informacién de las evaluaciones
Informacion de investigacion de los

accidentes e incidentes de la
empresa

Revision documental
Método Fine

Nivel de ruido
[luminacién
Temperatura
Ventilacion
Riesgos psicosociales
Humedad relativa
Evaluacion ergondmica

Valores y rangos permisibles

Nivel de intervencion

de normas técnicas

Estandares de la norma técnica
(Normas COVENIN, NTP, Otras).
Mediciones tomadas en el area.
Estandares de los métodos ISTAS

21, RULAy REBA.

Mediciones de ruido,
iluminacién, temperatura,

humedad, ventilacion.
Evaluaciones ergondmicas y
psicosociales.
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Variables de Estudio

Dimensiones

Indicadores

Fuentes

Actividades

Causas de los procesos
peligrosos

Condiciones inseguras
Actos inseguros

Diagrama Causa-Efecto

Listas de chequeo
Distribucion del area
Anélisis ergondémico

Observacion directa

Propuesta de mejora

Propuesta de mejoras en las
condiciones de seguridad y
salud laboral

Educacién y formacion del
personal.
Dotacion de EPP
Reglas y normas de trabajo
seguro y saludable
Inspeccion
Induccién a personal nuevo
ingreso

Diagrama causa-efecto
Investigacién documental
Matriz de priorizacion

Criterios de intervencion
Investigacién documental

Relacion costo vs.
Sanciones

Comparacion entre costo y
sanciones

Anélisis econdmico de las
propuestas vs. las sanciones

Costos de las mejoras
Monto por las sanciones
LOPCYMAT

Cuadro comparativo entre
costos de las mejoras y
sanciones

Fuente: Autor (2015)

|
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2.6. Técnicas e instrumentos empleados para la recoleccion de datos

En este punto se procederd a describir y detallar las metodologias usadas para la
recoleccién de datos, de la misma manera se especificard la informacion de los equipos de
medicion usados y las especificaciones de los mismos. La informacién recolectada con las

técnicas y los instrumentos serd usada para el correspondiente analisis de resultados.

2.6.1. Técnicas empleadas para la recoleccion de datos

Teniendo la metodologia de la investigacion y las variables en estudio, se procedera a
explicar las metodologias usadas para la recoleccién de datos. Inicialmente, se procedi6 con
herramientas como la observacion directa, entrevistas no estructurada, a manera de obtener
una vision general del area y poder aplicar herramientas mas estructuradas como listas de
chequeo y cuestionarios que permitiesen obtener soporte de lo visto inicialmente. Entre las

herramientas usadas se tienen:

v" Observacién directa: usada con el fin de recabar informacién basada en lo que
observa el investigador de las actividades y estado de las instalaciones del area de
estudio. (Arias, 2006) establece que es “Una técnica basada en visualizar o captar
mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho, fendmeno o situacion
que se produzca n la naturaleza o en la sociedad, en funcion de unos objetivos de
investigacion preestablecidos” (p. 69).

v Entrevistas no estructuradas: herramienta con el fin de obtener informacion
por parte del personal de Servicio Técnico. (Arias, 2006) describe esta
herramienta como “Esta modalidad no se dispone de una guia de preguntas
elaboradas previamente. Sin embargo, Se orienta por unos objetivos
preestablecidos, lo que permite definir el tema de la entrevista. Es por eso que el
entrevistador de poseer una gran habilidad para formular las interrogantes sin
perder la coherencia” (p. 74).

v Lista de chequeo de orden y limpieza: instrumento basado en la NTP 481 del
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT). La lista se
evalud por nivel del area de Servicio Técnico (Talleres, Oficina y Almacenes,

Almacén de repuestos piso uno y Almacén de repuesto piso dos).
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v Lista de chequeo de riesgo de incendio: lista basada en la NTP 599 del INSHT.
Adaptada al lugar de evaluacion segun la observacion directa y las entrevistas no
estructuradas a los trabajadores. La evaluacion de riesgo de incendio se hizo por
nivel del area en cuestion. Fue complementada con el estudio de las areas
protegidas por los extintores.

v’ Lista de chequeo de agentes quimicos peligrosos: evaluacion realizada en dos
niveles del area de estudio (Nivel de talleres; Oficina y almacenes). Basada en la
NTP 934 del INSHT. Adaptada al lugar de evaluacion segun la informacion
obtenida por los trabajadores en la etapa de observacion.

v' Lista de chequeo para evaluar puestos de trabajo con pantallas de
visualizacion: instrumento tomado del Real Decreto 488-1997 del INSHT.
Aplicado solamente a los trabajadores cuyos puestos de trabajo requieren de una
pantalla de visualizacion, estos trabajadores son 6 (Gerente de Ventas
institucionales, Coordinador Sanor, Coordinador Int. Taller, Encargado de
Almacén, Asistente administrativo y Asistente Sanor).

v" Cuestionario de riesgos Psicosociales: cuestionario para identificar y medir
riesgos psicosociales del trabajador, aplicado a la totalidad de poblaciéon en
estudio. El coPsoQ ISTAS 21, es una adaptacion del Cuestionario Psicosocial de
Copenhaguen (Version corta).

v' Evaluacion ergonémica Rapid Entire Body Assessment (REBA): evaluacion
realizada a los trabajadores durante su jornada laboral con el apoyo de
fotografias, que serviran como base para el analisis ergonémico, y establecer las
posturas mas nocivas para el trabajador.

v Evaluacion ergonémica Rapid Upper Limb Assessment (RULA): evaluacion
ergondmica realizada a los trabajadores durante una jornada de trabajo, apoyado
en el uso de una camara fotografica que permita luego el analisis de las posturas
mas perjudiciales del trabajador.

v" Medicion de iluminacién: mediciones realizadas con un Luxémetro en todas las
areas de la planta y en cada uno de los puestos de trabajo. Las medidas fueron
tomadas basado en la norma COVENIN 2249:1993.
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v

Medicion de Temperatura: con el uso de un Termo-Anemoémetro (°C) se
tomaran dos mediciones, una en la mafiana y una en la tarde, en todas las &reas
de Servicio Técnico durante tres dias. Obteniendo asi las variaciones a las que
puede estar sometido el trabajador durante su jornada laboral.

Medicion de Humedad Relativa: se tomardn dos mediciones en la jornada
laboral con el uso del Termo-Anemdmetro (%). En todas las areas de Servicio
Técnico. Para disponer de las variaciones que puedan presentarse en el dia de
trabajo.

Mediciéon de ruido: se tomaron medidas cada 10 segundos durante 1320
segundos. En cinco puntos del taller y en tres puntos del almacén de repuestos
con un compresor de aire encendido y usandolo en momentos aleatorios por los
técnicos durante la jornada laboral. Las mediciones fueron tomadas segin norma
COVENIN 1565:1995

Medicion de ventilacion: mediciones tomadas en las areas con ventilacion
artificial (oficinas y taller) y en todas las rejillas que disponen en cada zona de
trabajo. Las mediciones fueron realizadas basados en la norma COVENIN
2250:2000.

2.6.2. Instrumentos empleados para la toma de datos.

En

este punto se describiran las especificaciones de los equipos usados para el

levantamiento de informacién dentro de la empresa. En la siguiente tabla (Ver tabla 5), se

pueden observar con detalle toda la informacion referente a los equipos.

Tabla 5. Equipos de medicion usados.

Instrumento Marca Modelo Funcién Unidades | Apreciacion Imagen
. Medir
Odometro Meter Man 60 M . Metros 0,1 metros
longitudes
_— Medir W
Cinta métrica Fermetal 5M . Metros 0,01 metros
longitudes
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Instrumento Marca Modelo Funcion Unidades | Apreciacion Imagen
Cémara DSC- Tomar
Digital SONY W690 fotografias i i
Crondémetro Casio HS-3W | Medir Tiempo | Segundos 001
segundos
Sonémetro | EXTECH Medicion de | Decibeles L
Digital Instruments | #0773 Ruido (dBA) 0.1dBA L
Luxémetro | EXTECH | gg7qp | Medicionde ) 1 Lux
Instruments lluminacién
Medicién de o o
Termo- EXTECH Temperatura, (OC) 01 OC
) 45158 (%) 0,1%
Anemoémetro | Instruments Humedad y
o (m/s) 0,1 m/s
Ventilacion

Fuente: Autor (2015)

2.7. Método para andlisis de los resultados

Para el analisis de los resultados y logro de los objetivos planteados durante la

investigacion se haran uso de las siguientes herramientas:

v' SIPOC: este método permitira conocer como se desarrollan los procesos productivos
y qué se necesita en cada proceso para su desarrollo de manera satisfactoria. (Tovar,
2007) lo define como “una herramienta que consiste en un diagrama, que permite
visualizar el proceso de manera sencilla y general. Este esquema puede ser aplicado a
procesos de todos los tamafios y a todos los niveles, incluso a una organizacion
completa” (p. 38).

v" Mapa de procesos: esta herramienta permitird mostrar los procesos del éarea de

estudio, y obtener asi cuales procesos son medulares, cuales de apoyo y cuales son

1
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estratégicos. (Medina, 2005) establece que “uno de los vocablos mas extendidos de la
literatura en torno de la calidad, mejora de la productividad y direccion por procesos
es sin duda el 'mapa de procesos del negocio' (...)” (p. 170). Igualmente, el mismo
autor indica que “un mapa nos otorga la capacidad de comprension y ubicacion de
una realidad que es compleja. A través del mapa la incertidumbre desaparece y es
posible conducirse con mayor precision” (p. 170).

v Flujograma de procesos: herramienta de mucho potencial para visualizar las fases
de los procesos productivos y cémo son desarrollados. (Sufie, Gil y otros, 2004)
describen que “el diagrama de procesos es un esquema grafico que sirve para
describir un proceso y la secuencia general de operaciones que suceden para
configurar el producto. Es un diagrama descriptivo que sirve para dar una visién
general de como transcurre el proceso” (p. 88).

v"Analisis de seguridad en el trabajo (AST): este método permite identificar los
riesgos de accidentes potenciales relacionados con cada etapa de un trabajo y el
desarrollo de soluciones que de alguna forma eliminen o controlen los riesgos.

v' Matriz de priorizacion: esta herramienta permitira priorizar las actividades de
mejoras a desarrollar en el area. La priorizacion se basara en tres criterios: menor
costo de implantacion, menor tiempo de implantacion y el impacto en la eliminacién

de las causas del riesgo.

1
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2.7.1. Criterios para la valoracion de riesgos

En la siguiente tabla (Ver tabla 6), se puede observar el criterio para la valoracion de riesgo, asi como el nivel de intervencién

para cada caso, lo cual permitira priorizar las propuestas de mejoras segun los riesgos encontrados.

Tabla 6. Criterio para valoracion de riesgos.

Temperatura VERIpEEL
Nivel de Método RULA REBA ISTAS 21 Nluminacién 1 | Ruido? Ventilacién trabaios trabajos Humedad
intervencion FINE (puntos) (puntos) (color) (dBA) 3(Recambio/Hora) 0a) o Sedentarios 5 | Relativa® (%)
Operativos* (°C) °C)
Infra-lluminado <10 <10 <30
| [600,4000] =7 [11,15] N/A 285 (5,6]
Sobre- 230 230 570
lluminado
(10,14] (10,17
Il [150,500] [5,6] [8,10] ROJO N/A [82,85) (6,8] 125,30) 127.30) N/A
i [40,120] [3,4] [4,7] N/A N/A (8,10] N/A N/A N/A
v 20 [1,2] [1,3] VERDE Sin riesgo <82 >10 (14,25] (17,27 [30,70]

Fuente: Autor (2015)

! lluminacién General, segin Norma COVENIN 2249:1993

2 Niveles de ruido, segiin Norma COVENIN 1565:1995

* Recambios de aire establecidos por la Norma COVENIN 2250:2000

* Temperatura de trabajos operativos, seglin Real Decreto 486/1997 del instituto nacional de seguridad e higiene en el trabajo de Espafia

® Temperatura de trabajos sedentarios, segin Real Decreto 486/1997 del instituto nacional de seguridad e higiene en el trabajo de Espafia

® Humedad relativa, segin Real Decreto 486/1997 del instituto nacional de seguridad e higiene en el trabajo de Espafia

*Las listas de chequeo fueron usadas para establecer la situacion inicial de la empresa, y, estas listas no permiten ser valoradas con este cuadro dado
que son listas binarias, es decir, se cumple 0 no se cumple con lo establecido en la herramienta.
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2.8. Fases de la investigacién

Para el desarrollo del trabajo de investigacion de manera satisfactoria se seguiran una

serie de etapas. Estas etapas de investigacion se muestran a continuacion:

*Revision documental: consulta de documentos, leyes, normas técnicas para el
estudio.

*Induccidn a la empresa: recorrido de las instalaciones, presentacién del personal
perteneciente al area de estudio, aplicacion de listas de chequeo.

*Descripcion de los procesos productivos: entrevistas no estructuradas y
observaciones al personal. Diagramacion de procesos.

«ldentificacion de los procesos de trabajo: verificacion de estructura organizativa,
objetos, medios, actividades y organizacion y division del trabajo.

«ldentificacion de los procesos peligrosos: elaboracion de los analisis de seguridad
en el trabajo (AST), identificando los procesos peligrosos de cada actividad.

«Estimacion de los riesgos en los puestos de trabajo: determinar los riesgos
asociados al puesto de trabajo con las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

*Valoracion de riesgo: determinar los procesos peligroros con mayor riesgo, a través
de la exposicion, consecuencias y deficiencia.

&&=

«Causa: elaboracién del diagrama causa-efecto para los procesos peligrosos detectados
8 con mayor nivel de intervencion.

b}

«Evaluacion de costos: elaboracion de las propuestas de mejoras y comparativa de
9 costos con las sanciones.

N

Figura 3. Fases de la investigacion

Fuente: Autor (2015)

]
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CAPITULO IIl: MARCO TEORICO

3.1. Conceptos y definiciones basicas.

A continuacion, se desarrollardn todas las definiciones y conceptos bésicos para el
entendimiento de las terminologias usadas en el presente Trabajo de Investigacion. Los
conceptos usados se encuentran definidos en la Norma Técnica Programa de Seguridad y Salud
en el Trabajo (NT-01-2008). Sin embargo, en este trabajo se hard uso de otros términos que no

se encuentran incluidos en dicha norma. Estos conceptos se presentan a continuacion.

v Actividades No Rutinarias: actividades o tareas que se realizan eventualmente una vez
por meses 0 en mayor tiempo, no son repetitivas y/o no programadas.

v Actividades Rutinarias: secuencia de actividades o tareas que se realizan repetidamente
mas de una vez dentro de un periodo de un mes, las cuales pueden ser programadas y no

programadas.

Trabajos Sedentarios, Segun el Boletin para la Prevencion de Riesgos Laborales N° 38:

Aguellos en los que el calor metab6lico generado o consumo metabdlico sea bajo.
Ejemplo: escribir, trabajo en banco pequefio de herramientas, conduccion de vehiculos en
condiciones normales, trabajar con herramientas de baja potencia, trabajo con desplazamientos

ocasionales con velocidad de hasta 3,5 km/h, etc. (p. 2).

Trabajos Ligeros/Operativos, Segun el Boletin para la Prevencién de Riesgos Laborales
N° 38:

Aquellos en los que el consumo metabdlico sea moderado. Ejemplo: martillar, conducir
camiones, tractores o equipos de construccion, enyesar, manejo de material moderadamente

pesado, cavar, empujar o tirar de carretillas cargadas con pesos ligeros, caminar con una
velocidad de 3,5 a 5,5 km/h. (p. 2).

3.1.1. Sistema de identificacion de materiales peligrosos (HMIS)

Es un sistema desarrollado por la Asociacion Nacional de Pinturas y Recubrimientos
(NPCA por sus siglas en inglés), para ayudar a las empresas en la aplicacion de un programa
eficaz de comunicacion de riesgos. La tercera version (HMIS 111) incluye la evaluacion de

riesgos y ayuda al personal a conocer los diferentes riesgos de salud, inflamabilidad y fisicos de
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los diferentes productos quimicos, y muestra como comunicar esos riesgos a traves de una
etiqueta con codigos de color y la incorporacion del Equipo de Proteccion Personal (EPP)
requerido. Este sistema se crea en 1970 con la intencidn, por parte de las empresas, de promover
usos seguros de las sustancias por parte de sus trabajadores.

La etiqueta de identificacion estd compuesta por tres colores ademas de una codificacion
para el EPP requerido por sus trabajadores, los detalles de la etiqueta se puede observar en el
anexo K; Este sistema es usado para conocer la nomenclatura usada de las hojas de seguridad y
entender a qué riesgos estan expuestos los trabajadores por el manejo de ciertos quimicos,
permitiendo asi saber qué medidas preventivas tomar ante la exposicién ante agentes quimicos

peligrosos.

3.2. Bases y fundamentos legales

3.2.1 Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela (CRBV)

Carta Magna vigente en Venezuela desde el afio 1999, constituida por articulos, los
cuales se encuentran ordenados en titulos y capitulos. En lo que respecta al area de seguridad y

salud laboral la CRBYV establece en su articulo 87:

Art. 87: Toda persona tiene derecho al trabajo y el deber de trabajar. EI Estado
garantizara la adopcion de las medidas necesarias a los fines de que toda persona
pueda obtener una ocupacion productiva, que le proporcione una existencia digna y
decorosa y le garantice el pleno ejercicio de este derecho. Es fin del Estado fomentar
el empleo. La ley adoptard medidas tendentes a garantizar el ejercicio de los
derechos laborales de los trabajadores y trabajadoras no dependientes. La libertad de
trabajo no sera sometida a otras restricciones que la ley establezca. Todo patrono o
patrona garantizard a sus trabajadores y trabajadoras condiciones de seguridad,
higiene y ambiente de trabajo adecuados. El Estado adoptara medidas y creara

instituciones que permitan el control y promocién de estas condiciones. (p. 90).

3.2.2 Ley Orgénica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT)

Ley creada en el afio de 1986 y actualizada en el afio 2005 bajo Gaceta Oficial Nro.

38.236, compuesta por 9 titulos, 26 capitulos, 136 articulos y 15 disposiciones, regulando a
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pertenecientes a la Fuerza Armada Nacional (F.A.N.). Esta ley promueve la implementacion del
Régimen de Seguridad y Salud en el Trabajo, en el marco del nuevo Sistema de Seguridad
Social, abarca la promocion de la salud de los trabajadores, la prevencion de enfermedades
profesionales y accidentes de trabajo, la atencion, rehabilitacion y reinsercion de los trabajadores
y establece las prestaciones dinerarias que correspondan por los dafios que ocasionen

enfermedades ocupacionales y accidentes de trabajo.

3.2.3 Norma Técnica Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo (NT-01-2008)

Norma aprobada el 1 de diciembre de 2008 por el Ministerio del Poder Popular para el
Trabajo y la Seguridad Social, esta norma fue presentada por el Instituto Nacional de
Prevencién, Salud y Seguridad (INPSASEL). El objetivo de esta norma esta definido en el Titulo

I de la misma.

Titulo I: Establecer los criterios, pautas y procedimientos fundamentales para el
disefio, elaboracion, implementacion, seguimiento y evaluacion de un Programa de
Seguridad y Salud en el Trabajo, con el fin de prevenir accidentes de trabajo y
enfermedades ocupacionales en cada empresa, establecimiento, unidad de
explotacién, faena, cooperativa u otras formas asociativas comunitarias de caracter
productivo o de servicios, especifico y adecuado a sus procesos de trabajo, persigan
o no fines de lucro, sean publicas o privadas, de conformidad a lo establecido en la
LOPCYMAT vy su Reglamento Parcial y el Reglamento de las Condiciones de
Higiene y Seguridad en el Trabajo.

Establecer mecanismos para la participacion activa y protagoénica de las trabajadoras
y los trabajadores en las mejoras, asi como también para la supervision continua de

las condiciones de seguridad y salud en el trabajo. (p. 5).

3.2.4. Comision Venezolana de Normas Industriales (COVENIN)

La Comision Venezolana de Normas Industriales (COVENIN), era la encargada desde
1958 de la estandarizacion y normalizacion bajo lineamientos de calidad estableciendo los
requisitos minimos para la elaboracion de procedimientos, materiales, productos, actividades y

deméas aspectos que estas normas rigen dentro del pais. Las normas COVENIN fueron
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elaboradas por una comision de entes gubernamentales y no gubernamentales. El ente estatal
encargado sobre todo lo que respecta a las normas COVENIN, es el Servicio Auténomo
Nacional de Normalizacion, Calidad, Metrologia y Reglamentos Técnicos (SENCAMER). En
este trabajo se hard uso de las siguientes normas COVENIN:

v" COVENIN 1565:1995 Ruido Ocupacional, Programa de conservacién auditiva. Niveles
permisibles y criterios de evaluacion.

COVENIN 2250:2000 Ventilacion de los lugares de trabajo.

COVENIN 2249:1993 Iluminancias en tareas y areas de trabajo.

COVENIN 1040:1989 Extintores portéatiles. Generalidades.

COVENIN 810:1998 Caracteristicas de los medios de escape en edificaciones segun el

SSEENEENERN

tipo de ocupacion.

3.3. Fases de la evaluacion de riesgos

Para la evaluacion de riesgo se necesita pasar por cuatro etapas o fases, (Cortes, 2007)
“la evaluacion de riesgo comprende las siguientes etapas: Identificacion de peligros;
Identificacion de los trabajadores expuestos a los riesgos que entrafian los elementos peligrosos;
Evaluar cualitativamente o cuantitativamente los riesgos existentes; Analizar si el riesgo puede
ser eliminado, y en caso de que no pueda serlo decidir si es necesario adoptar nuevas medidas

para prevenir o reducir el riesgo” (p. 124).

Estas etapas pueden ser sintetizadas en dos fases Unicamente, andlisis y valoracion de
riesgo. (Cortes, 2007) indica sobre el analisis de riesgo “Consiste en la identificacion de peligros
asociados a cada fase o etapa del trabajo y la posterior estimacién de los riesgos teniendo en
cuenta conjuntamente la probabilidad y las consecuencias en el caso que el peligro se
materialice”. (p. 124), esta etapa comprende las fases de identificacién de peligros y estimacion

de riesgos.

En cuanto a la fase de valoracion de riesgo (Cortes, 2007) explica que “permitira
enjuiciar si los riesgos detectados resultan tolerables” (p. 124). En este trabajo luego de realizar
la estimacion de los riesgos debe decidirse si los riesgos son tolerables o si deben adoptar
acciones, estableciendo un grado de intervencion segun el riesgo asociado. Para cada estimacién

puede observarse el nivel de intervencion en la tabla 6.
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3.4. Métodos y herramientas usados

3.4.1. Método de evaluacion ergondémica (RULA)

El método Rapid Upper Limb Assessment (RULA) es un método desarrollado por el
Insitute for Ocupational Ergonomics en 1993, para evaluar la exposicion de los trabajadores a
factores de riesgo que pueden ocasionar trastornos en los miembros superiores del cuerpo:
posturas, repetitividad de movimientos, fuerzas aplicadas, actividad estatica del sistema musculo
esquelético.

Este método divide el cuerpo en dos grupos; grupo A que evalia miembros superiores
(brazos, antebrazos y mufiecas) y grupo B que comprende piernas, tronco y cuello. La
evaluacion se realiza mediante tablas que asignan puntuacion a las posturas mediante los angulos
que forman. Esta puntuacién sera modificada por el tipo de actividad muscular desarrollada, asi
como de la fuerza aplicada durante la realizacion de la tarea. El valor final obtenido serd
proporcional al riesgo asociado al puesto, por lo tanto, a mayor puntuacion mayor riesgo. El

formato base para la evaluacion se puede visualizar en los anexos (Ver Anexo A-1).

3.4.2. Método de evaluacién ergonémica (REBA)

El método Rapid Entire Body Assessment (REBA) fue propuesto por Lyann
McAtamney y Sue Hignett y publicado por la revista Applied Ergonomics en el afio 2000.
Presenta similitud con el método RULA y fue basado en como el RULA divide los rangos de las
distintas partes del cuerpo. REBA es una herramienta de andlisis postural especialmente sensible
con las tareas que conllevan cambios inesperados de postura, como consecuencia normalmente
de la manipulacién de cargas inestables o impredecibles. Actualmente, se considera como una de
las herramientas mas usadas en los estudios ergondémicos. Asi como el método RULA, este
método divide el cuerpo en dos grupos: Grupo A correspondiente a tronco, cuello y piernas,

grupo B formado por los miembros superiores (brazo, antebrazo y mufieca).

Las puntuaciones de ambos grupos se ven corregidas para el grupo A en funcion de la
carga o fuerzas aplicadas y para el grupo B en funcion del tipo de agarre, generando asi una
puntuacion que se vera modificada por el tipo de actividad muscular. La puntuacion final
indicara un nivel de intervencién y de riesgo, a mayor puntuacién se tiene mayor nivel de riesgo.

El formato base para la evaluacion se puede visualizar en los anexos (Ver Anexo A-2).

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
trabajo del servicio técnico de una empresa fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas,
para el afio 2015.

29



UCAB §§2ooided Carsics

Escuela de Ingenieria Industrial

3.4.3. Listas de chequeo para evaluacion de orden y limpieza.

Esta lista tomada del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (NTP
481), es una lista de chequeo con tres tipos de repuestas de negacién o afirmaciéon y una como
N/A para aquellas areas de estudios donde no se generaban los procesos evaluados. Esta

evaluacion consta de 6 apartados, que son mencionados a continuacion:

v Locales

Suelos y pasillos
Almacenaje
Magquinarias y equipos
Herramientas

Equipos de proteccion individual y ropa de trabajo.

N NN

Residuos.

Con este instrumento se puede dar a conocer de forma parcial y total la situacion de

orden y limpieza dentro del &rea de estudio.

Ademas, para la evaluacién de los bafios y comedor se elabord una Unica lista con los
mismos tipos de repuestas. Ambas listas de chequeo se pueden visualizar en los anexos (Ver
Anexos A-3y A-4).

3.4.4. Lista de chequeo de riesgo de incendio

Lista de verificacion tomada y adaptada al estudio realizado en la empresa de la norma
NTP 599 del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. Compuesta por tres tipos
de repuestas: afirmativa, negativa y N/A. La evaluacién consta de cuatro apartados, dos que
componen riesgo de incendio y dos que indican el cumplimiento con los métodos de lucha

contra incendio y evacuacion. Los cuatro apartados que conforman la lista de chequeo son:

v Factores de inicio

v Factores de propagacion
v' Evacuacion
v

Medios de lucha contra incendio

Para los apartados de evacuacion y medios de lucha contra incendio se hizo el estudio

sobre la ubicacion de los extintores portatiles segin norma COVENIN 1040 y el estudio de las
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salidas de emergencia segin norma COVENIN 810. Esta herramienta permite conocer la
situacion en lo que respecta a riesgo de incendio dentro de la empresa. La lista de chequeo se
puede observar en los anexos (Ver anexos A-5).

3.4.5. Listas de evaluacién de Agentes quimicos Peligrosos

Metodologia empleada para la evaluacion de riesgo quimico, a través de la evaluacion de
las deficiencias en equipos, procesos, almacenamiento, entre otras que requieren el uso de
agentes quimicos peligrosos. La lista fue tomada de la NTP 934 y consta de cinco apartados,

mencionados a continuacion:

v’ ldentificacién de agentes quimicos.
Almacenamiento/envasado de agentes quimicos.
Utilizacion/proceso de agentes quimicos.

Organizacion en la prevencion en el uso de agentes quimicos.

SSEENEE NN

Uso del equipo de proteccion personal.

La evaluacion se realiza con respuestas “Si”, “No” y “N/A”, conociendo el cumplimiento
porcentual que tiene la empresa en este tema. La lista de chequeo puede ser visualizada en el los

anexos (Ver anexo A-6).

3.4.6. Evaluacion de riesgos psicosociales “ISTAS 21”

El cuestionario psicosocial ISTAS 21 (coPsoQ) es una metodologia usada para la
evaluacion de los riesgos psicosociales, elaborado en el afio 2000 por unos investigadores del
Instituto Nacional de Salud Laboral de Dinamarca (AMI) y traducida y adaptada al espafiol por
el Instituto Sindical de Trabajo, Ambiente y Salud (ISTAS). Y los resultados que se determinen
de este cuestionario deben ser considerados como una oportunidad para la identificacion de

mejoras de las organizaciones.

El cuestionario consta de 38 preguntas y estd conformado por 6 apartados o dimensiones
psicosociales, los resultados se dan por apartado y segun la puntuacién se considera un estado de

salud, “Favorable”, “Intermedio” o “Desfavorable”. Los seis apartados son:

v Exigencias psicologicas: se refieren al volumen de trabajo en relacion al tiempo

disponible para realizarlo y a la transferencia de sentimientos en el trabajo.
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v Control sobre el trabajo: se refiere a la necesidad de responder simultaneamente a las
demandas del empleo y del trabajo doméstico y familiar.

v Inseguridad sobre el futuro: se refiere a la preocupacion por los cambios de condiciones
de trabajo no deseados o la pérdida del empleo.

v" Apoyo social y calidad de liderazgo: tienen que ver con el apoyo de los superiores o
comparieros y comparieras en la realizacion del trabajo, con la definicion de tareas, o la
recepcién de informacion adecuada y a tiempo.

v" Doble presencia: se refiere a la necesidad de responder simultaneamente a las demandas
del empleo y del trabajo doméstico y familiar

v' Estima: se refiere al trato como profesional y persona, al reconocimiento y al respeto

gue obtenemaos en relacién al esfuerzo que realizamos en el trabajo.

Las respuestas que se pueden dar por pregunta se presentan a continuacién y la

puntuacion varia segun la pregunta:

v' Siempre
Muchas Veces
Algunas veces

Solo alguna vez

AN NI NN

Nunca

La puntuacion para poder tomar un apartado favorable, intermedio o desfavorable en la
salud del trabajador, se puede observar en la siguiente tabla (Ver tabla 7). El formato de la

herramienta de evaluacion se puede observar en los anexos (Ver Anexo A-7).

Tabla 7. Evaluacion de los resultados ISTAS 21

. . . . Puntuaciones de referencia
Dimensiones psicosociales :
Intermedio

Exigencias psicolégicas 0a7 8a11 12 224
(apartado 1)
Control sobre el trabajo
(Apartado 2) 26a40 19a25 0a18
Inseguridad sobre el futuro
(Apartado 3) 0a4d 5a9 10a 16
Apoyo social y calidad de
liderazgo (Apartado 4) 32240 25a31 0a24
Doble presencia (Apartado 5) 0a? 3ab 7a16
Estima (Apartado 6) 13a 16 10a12 0a9

Fuente: ISTAS (2010)
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3.4.7. Lista de evaluacion de riesgo con pantallas de visualizacion.

Herramienta tomada del INSHT, especificamente del RD 488-1997 Evaluacion y
prevencion de los riesgos relativos a la utilizacion de equipos con pantallas de visualizacion.
Consta de 70 preguntas con respuestas afirmativas “si” o negativas “no”. El objetivo de esta
evaluacion es identificar los riesgos asociados a los puestos de trabajo que requieren el uso de un

computador. La evaluacion esta separada en cuatro secciones, que se mencionan a continuacion:

v' Equipos de trabajo

v" Entorno de trabajo

v" Programas de ordenador
v

Organizacion y gestion

De esta manera, se tendra el cumplimiento por seccion evaluada y en general para cada
puesto de trabajo. El formato de la herramienta se encuentra disponible en los anexos (Ver
Anexos A-8).

3.4.8 Ruido

Ruido es definido por la norma COVENIN 1565:1995 como “Un sonido no deseado que
por sus caracteristicas es susceptible de producir dafios a la salud y al bienestar humano”. (p. 1).

El ruido tiene diferentes clasificaciones tales como:

v" Continuo

v Continuo constante
v Continuo fluctuante
v

Intermitente.

Para el cumplimiento de la norma COVENIN pertinente y realizar las mediciones de

ruido, dentro de Fuller Interamericana, C.A., se deben realizar los siguientes pasos:

v Seleccidn de escala de medicion: en el caso de estudio se selecciona la escala dBA, la
cual presenta un comportamiento como el oido humano que no diferencia las frecuencias
muy bajas.

v Ubicar el sonémetro a una distancia del piso de 1,2-1,5 metros y a una distancia del

investigador de 0,3 metros.
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v Realizar las mediciones en los diferentes puestos de trabajo posiblemente afectados por
el ruido.
v" Tomar mediciones cada 10 segundos durante 20 minutos.

Con los valores obtenidos en cada punto se debe realizar el calculo del Leq, definido por
la norma COVENIN 1565:1995 como “un nivel de presion de sonido continuo constante que
produciria la misma cantidad de energia sonora que el sonido continuo fluctuante medio durante

el mismo periodo de tiempo™.

De la misma manera, se debe calcular el ruido de fondo y el ruido pico, los cuales se
conocen como aquel nivel de ruido que ha sobrepasado el 90% y 10% del tiempo de observacién

respectivamente. Para el célculo del Leq se hizo uso de la siguiente férmula (Ver figura 4).

Ny
Leg=10log| > Fi*10% |
k= ]

Figura 4. Férmula para el célculo del Leq

Fuente: COVENIN 1565:1995 (1995)

3.4.9. lluminacion

El termino iluminacion es definido por la norma COVENIN 2249:1993 como “La
aplicacion de luz a los objetos, 0 a sus alrededores para que se puedan ver” (p. 1). La
iluminacién de los puestos de trabajo es medida en LUX, unidad que se define como el flujo
luminoso (Lumen) por unidad de area (m?). La iluminacién se convierte en un aspecto clave para
mantener un nivel de comodidad visual en los trabajadores, la norma COVENIN 2249:1993
define comodidad visual como “el termino general para expresar la ausencia o limitacion de
efectos perturbadores de la funcién visual como son: el deslumbramiento, le parpadeo, el efecto

estroboscdpico y la desadaptacion por excesivo contraste entre fondo y objeto” (p. 2).

Para el correcto levantamiento de los datos de iluminacién, el investigador debe seguir

una metodologia, esta metodologia se presenta a continuacion:

v Observacion del area y ubicacion de los puntos de medicién, basado en la constante del

salon, la cual determinard cuantos puntos de medicidn se tomaran.

(\

Levantamiento de todos los datos de medicion por area a evaluar.

(\

Célculo de iluminacion promedio.

(\

Calculo de uniformidad del salén.
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En la siguiente tabla (Ver tabla 8), se pueden observar las férmulas necesarias por etapas
para evaluar las condiciones de cada puesto de trabajo en este tema, y asi poder realizar las
correcciones oportunas basadas en la norma COVENIN pertinente.

Tabla 8. Férmulas para las mediciones de iluminacion
Evaluacién Calculo Formula
LxW
 Hmx(L+W)
L: Longitud del salon
W: Ancho del Salén

Hm: Alturas de luminarias desde el
Numero de puntos de medicion Constante del salén plano de trabajo

Cs

Cs < 1; 4 puntos de medicion
1< Cs >2; 9 puntos de medicién
2< Cs >3; 16 puntos de medicion
Cs > 3; 25 puntos de medicion

Ep =~ ki
p=5 )

N: nimero de mediciones totales

Medicion de iluminacion lluminacion promedio Ei: Nivel de iluminacién en LUX,
medido en el punto i
Ep: Nivel promedio de iluminacion
FU=2>1oFru=2>2
Ei 1.5 Ep 1.5
.y I o FU: Factor de uniformidad
Medicion de uniformidad Factor de uniformidad

Ep: Nivel promedio de iluminacion
Ei: Nivel de iluminacién en el punto
i.

Fuente: Henao Robledo, Fernando. Riesgos Fisicos I1: lluminacion. Ecoe Ediciones. Bogota: 2008

3.4.10. Ventilacion

La ventilacion es un término definido por la norma COVENIN 2250:2000 como “Un
método utilizado para controlar los contaminantes ambientales en el lugar de trabajo mediante
un flujo de aire” (p. 1). Para que un sistema de ventilacion no genere riesgo para el trabajador

debe cumplir con una serie de requisitos de la norma, entre los que se pueden mencionar:

v La velocidad de aire al recinto no debe ser mayor del 10% al valor determinado segun la
altura de la rejilla. En la tabla que se presenta a continuacion (Ver tabla 9), se pueden

observar las especificaciones del punto 4.1.2 de la norma.

Tabla 9. Velocidad de entrada del aire segun altura de la rejilla

Altura de las rejillas sobre el Velocidad del aire en
nivel del piso las rejillas
(m) m/min
Menos de 2.5 35

e —
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Altura de las rejillas sobre el Velocidad del aire en
nivel del piso las rejillas
(m) m/min
Entre2.5y4 75
Entre4y6 150
Més de 6 300

Fuente: Norma COVENIN 2250:2000 (p. 2)

v" El caudal de aire suministrado debe ser como minimo igual al caudal de aire extraido,
evitando que el lugar de trabajo esté sometido a presiones negativas. (p. 2).

v" Debe proporcionar, de ser factible, una ventilacién cruzada en el lugar de trabajo, y el
patrén de distribucién del aire debe cubrir efectivamente el area sin originar corrientes
de aire superiores a lo establecido en el punto 4.1.2, de la presente norma COVENIN (p.
2).

v Debe estar ubicado en un area libre de contaminacion. (p. 2).

v" El nimero de cambios de aire por hora debe cumplir lo indicado en la norma en el punto
4.2.1.2, de lanorma COVENIN (p. 2)

3.4.11. Temperatura

La temperatura es un factor de gran importancia para el correcto desempefio del
trabajador durante su jornada laboral, puesto que si el trabajador no se encuentra en confort
térmico afectara su salud. Por este motivo, se debe evitar las altas y bajas temperaturas, asi como

los cambios bruscos de la misma.

Para estas mediciones se tomé como referencia el Real Decreto 486-1997 Disposiciones

minimas de seguridad. Este documento establece lo siguiente:

v La temperatura de los locales donde se realicen trabajos sedentarios propios de oficinas
o similares estara comprendida entre 17 y 27° C. (p. 12).

v Latemperatura de los locales donde se realicen trabajos ligeros estara comprendida entre
14y 25° C. (p. 12).

3.4.12. Humedad Relativa

La humedad relativa es la relacion porcentual entre la cantidad de vapor de agua real que
existe en la atmdsfera y la maxima que podria contener a idéntica temperatura; es decir, es el
cociente en la humedad absoluta y la cantidad maxima de agua que admite el aire por unidad de

volumen. Se mide en tantos por ciento y estd normalizada de forma que la humedad relativa
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méaxima posible es el 100%. Esta caracteristica es medida en la empresa, toda vez que los altos o
bajos valores de humedad pueden generar en el trabajador riesgos para su salud.

En el caso del &rea de Servicio Técnico es de vital importancia esto, debido a que puede
generar riesgos de electricidad estatica si se presentan valores bajos de humedad relativa. El
documento de referencia para esta caracteristica es, al igual que en la temperatura, el Real

Decreto 486-1997, el cual establece para la humedad relativa lo siguiente:

v" La humedad relativa estara comprendida entre el 30 y el 70%, excepto en los locales

donde existan riesgos por electricidad estética en los que el limite inferior sera el 50%.
(p. 12).

3.4.13. Método FINE

Esta metodologia consiste en realizar una valoracion del riesgo, tomando en cuenta tres
factores. (Cortes, 2007) especifica que el método “Evaluacion matematica para el control de
riesgos, consistente en la determinacion del Nivel estimado de riesgo potencial NERP (También
denominado Magnitud del Riesgo, Mr o Grado de peligrosidad GP).” (p. 158).

NERP=CxExP

Figura 5. Formula Método FINE
Fuente: Cortes, J. M. (2007). SEGURIDAD E HIGIENE DEL TRABAJO. Técnicas de prevencion de riesgos
laborales. Madrid: Tebar (p. 158)

Donde:
NERP: nivel estimado de riesgo potencial.
C: consecuencia (dependiente de la gravedad).
E: exposicion (frecuencia de presentacion de riesgo).
P: probabilidad de que se produzca el accidente.

Los valores que se sustituyen en la férmulas estan tabulados por normas técnicas. Para
este trabajo, se tomé como valores de referencia, la informacion contenida en la Norma Técnica
de Prevencion NTP 330 Sistema Simplificado de Evaluacion de Riesgos de Accidente. El

método se puede detallar paso a paso en el anexo H.
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3.4.14. Matriz de priorizacion

“La matrices de priorizacién son herramientas que sirven para priorizar actividades,
temas, caracteristicas de productos o servicios, etc. A partir de criterios de ponderacion
conocidos. Se utilizan para la toma de decisiones.” (Camison, Cruz, & Gonzélez, 2007) (p.
1271).

Se recomienda el uso de la herramienta cuando:
1. Se poseen distintas opciones y hay que realizar una seleccion.
2. Existe desacuerdo respecto a la importancia relativa de los criterios de seleccion para las
operaciones.
Las opciones generadas estdn muy relacionadas entre si.
4. Los recursos son escasos para implantar el programa de mejora.
Para la construccion de la matriz existen diversos métodos; en el método usado para el
Trabajo de Grado, es el “Método del criterio analitico completo” definido segun (Camison, Cruz,
& Gonzéalez, 2007) en cinco pasos. Las bases tedricas del método se pueden visualizar en el

anexo |.
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CAPITULO IV: PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS

En este capitulo a continuacion, se procederd a presentar y analizar los resultados
obtenidos durante el desarrollo del presente Trabajo Especial de Grado. Se hara la presentacion
de la descripcion y caracterizacion de los procesos productivos, procesos de trabajo y procesos
peligrosos, esta descripcion incluye la valoracidn, estimacion y estudio de los riesgos

encontrados en los diferentes procesos de trabajo estudiados.

4.1. Fase |: Revisién documental

En esta etapa se realiz6 la recopilacién de toda la informacion teérica y legal en el area
de seguridad y salud laboral, es importante indicar que la revision legal no solo se limité a la
vigente en el pais, debido a que el presente Trabajo Especial de Grado también se encuentra
apoyado en diversas normas de origen espafiol. La investigacion tedrica estuvo soportada por
una diversidad de textos bibliograficos y trabajos especiales de grado de afios anteriores que
permitieron darle una estructura adecuada al presente estudio. Las leyes, normas, textos
bibliogréficos y Trabajos de Grado usados para estructurar el trabajo se encuentran referenciados
en la bibliografia del presente TEG.

4.2. Fase I1: Induccion a la empresa

La fase nimero dos estuvo conformada por la presentacion del area de Servicio Técnico
de la empresa Fuller Interamericana, C.A., esto incluyé la presentacion del personal y la
descripcion de los procesos productivos involucrados en el departamento. Con esta induccién se
procedié a aplicar diferentes herramientas para la toma de datos. Las herramientas aplicadas
fueron; entrevistas no estructuradas y observacion directa del personal que se desempefia en el
area que permitié obtener la informacion referente a los procesos productivos y de trabajo de
cada cargo. Ademas, se aplicaron las listas de chequeo de orden y limpieza, de riesgo de
incendio y de agentes quimicos, conjuntamente de la evaluacion de la ubicacién de los extintores
y el area que protegen. La informacion recolectada permitid recabar lo necesario para el

desarrollo de los procesos de trabajo, y establecer una evaluacion inicial del area en estudio.

]
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4.2.1. Resultados de la lista de orden y limpieza.

A continuacion, se presenta el resumen de la aplicacion de la lista de chequeo de orden y
limpieza, la lista fue aplicada por nivel de la edificacion y en el siguiente grafico (Ver figura 6),
se observan los resultados obtenidos.

Evaluacion orden y limpieza
EPORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
100,00%

91,67%

54849 ~ 03:64% ras%

j i [

TALLERES PISO1 ALMACEN ALMACEN BAROS COMEDOR
(PLANTA PISO1  PISO2
BAJA)

Figura 6. Resumen resultados de lista de chequeo de orden y limpieza
Fuente: Autor (2015)

Los resultados muestran que la empresa cumple en un 70,26% los items evaluados, sin
embargo, se tiene que el area de talleres y de almacén piso 2, solo cumplen en un 54,84% y un
40,00% respectivamente. La mayor cantidad de items incumplidos se encuentran en lo
relacionado a suelos y pasillos, y el item relacionado con el almacenaje. Los resultados de las
listas de chequeo individuales y los items incumplidos se pueden observar en los anexos (Ver
Anexo B).

4.2.2. Resultados de la lista de chequeo de agentes quimicos.
Los resultados de la evaluacion de agentes quimicos se presentan en el siguiente grafico
(Ver figura 7).
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Evaluacion de Agentes Quimicos
75,00% ®PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
45,45% 50,00%
33,33% 28 57% i
Sobre la identificacion Sobre Sobre Sobre organizacién de Sobre uso de EPP e
de AQP almacenamiento de utilizacién/proceso de la prevencion en el instalaciones de
AQP agentes quimicos uso de agentes S0corro
quimicos

Figura 7. Resumen de resultados de lista de chequeo de agentes quimicos.
Fuente: Autor (2015)

Se puede observar como la empresa cumple solo en un 43,75% con la evaluacién
realizada, siendo el valor mas afectado los items relacionados con la utilizacion/proceso de
agentes quimicos donde la empresa solo cumple con un 28,57% y sobre el almacenamiento de
agentes quimicos con un 33,33%. EIl Unico item que se encuentra con un resultado favorable es
el referente a la identificacion de agentes quimicos con un 75,00%. En el anexo B-2, se puede

observar la lista de chequeo aplicada y los items incumplidos de cada categoria.

4.2.3. Resultados de la lista de verificacidon de incendio

En los siguientes graficos (Ver figura 8 y figura 9), se pueden observar los resultados de
la lista de verificacion de incendios, esta lista evalla riesgos de incendio y cumplimiento para la
evacuacion y medios de lucha contra incendio, asi como la lista de orden y limpieza, esta

evaluacion se realizo por nivel.
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Evaluacion Incendio

RIESGO FACTORES DE INICIO (APARTADO 1)
®RIESGO FACTORES DE PROPAGACION (APARTADO 2)

66,67%

60,00%

40,00% 40,00%

33,33% 33,33%

25,00%

TALLERES (PLANTA PISO 1 ALMACENPISO1  ALMACEN PISO 2
BAJA)

Figura 8. Resultados de lista de evaluacion de incendio (apartado 1y 2)
Fuente: Autor (2015)
Se observa en la figura 8 cémo la edificacion presenta en el area de talleres y piso 1 un

riesgo de inicio de incendio de 66,67% y 60,00% respectivamente, en cuanto a la propagacion se

ve cOmo el area en general mantiene un riesgo maximo de propagacion de 33,33%.

Evaluacién de incendio

@ EVACUACION (APARTADO 3)
#MEDIOS DE LUCHA CONTRA INCENDIO (APARTADO 4)

62,50% 62,50%

3846% 37,500 3846%

30,77%

30,77%
25,00%

TALLERES (PLANTA PISO 1 ALMACENPISO1  ALMACEN PISO 2
BAJA)

Figura 9. Resultados de lista de evaluacion de incendio (apartado 3y 4)

Fuente: Autor (2015)

En cuanto al cumplimiento de evacuacion y medios de lucha contra incendio se observa
como la empresa presenta deficiencias en estos apartados, debido a que solo cumple con 46,88%
del apartado de evacuacion y con el 34,62% de los medios de lucha contra incendio. En lo que

respecta al apartado 4 es importante acotar que mientras se desarrollaba el estudio, la empresa se
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encontraba en remodelacion del sistema de alarma contra incendios, ademéas de la adecuacion
para la instalacion de bombas y tanques de agua exclusivamente para extincion, esto ultimo se ha
visto retrasado debido a que la empresa se encuentra en un area donde la acometida eléctrica es
residencial y los aparatos requeridos para el sistema de extincidon necesitan de una acometida
industrial, estas observaciones realizadas es importante acotarlas debido a que afectan los
resultados obtenidos en la evaluacion. En los anexos se encuentran los resultados por item
evaluado (Ver Anexo B-3).

Para apoyar la lista de verificacion de incendio, se realizdé un estudio de ubicacion de
extintores y del area que protegen segun el tipo de extintor. En la siguiente tabla (Ver tabla 10),
se detallan los resultados obtenidos. El estudio se encuentra basado en la norma COVENIN

1040, segun las especificaciones técnicas por tipo de extintor.
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Tabla 10. Resultados de areas protegida por extintores.
i Tipo | Cantidad | ; . o =
Nivel Area total del Sub-area Area(m?) | de de Area Protegida | - % area Observaciones
Nivel (m?) . (m2) protegida
Fuego | extintores
Tal:;a;qrg:g;;nas 89,40 C Se puede resolver al mover un extintor
Amacen de Taller 1622 C 1 98 83 83 68°% tres metros hacia la derecha en el taller
Oficina Coordinador : ’ oo de maquinas pequefias. Ver plano en
ici aTaﬁgr* inado 12,48 C Anexo B-4.
Planta Baja (Talleres) 399,30 Bafios* 784 B
Almacén Quimicos* 18,76 B La deficiencia de proteccion se puede
Almaceén Varios 3.99 C 3 29203 78 96% resolver al mover un extintor 5 metros a
Taller maaui ’ R la derecha en el taller de maquinas
a er;rrl]zcél;mas 250,61 C grandes. Ver plano en Anexo B-4.
Oficina Sanor* 13,44 C
Oficina Gerente* 8,00 C
Ventas y 1 71,04 100,00%
Administracién 49,60
(Incluye Pasillo)
No hay operaciones en el area y las
maquinas estan desconectadas sin
Cenillos™ 5016 c 0 19.91 39 69% paso de electricidad como para afiadir
P ’ ’ et un extintor. El area protegida proviene
. - del extintor del &rea de Tableros
P|soA1m(](:;|g:]n)as y 408,40 eléctricos y mantenimiento.
Almacén FMCA 87,69 C 1 87,69 100,00%
Almacén Sanor* 23,76 B
Almacén
Miscelaneos® 4% | B 2 141,27 100,00%
Almacén de 321 | ¢
Méquinas
Bafios* 6,05
Tableros eléctricos y 5219 c 1 58,24 100% Falta un Extintor CO2 por colocar

mantenimiento

motivado a mantenimiento.

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de trabajo del servicio técnico de una empresa

fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas, para el afio 2015.

44




UCAB §§sooided Corsien

Escuela de Ingenieria Industrial

i Tipo | Cantidad | ; . o =
Nivel Area total del Sub-area Area(m?) | de de Area Protegida | - % area Observaciones
Nivel (m?) : (m2) protegida
Fuego | extintores ’

Almacén de Repuestos 243,69 Almacén de . 243,69 c 3 237 41 97.42% Area sot?re protegida porque dispone de

1er piso Repuestos 1er piso tres extintores cuando pueden ser dos
Almacén de Repuestos 534,80 Almacén de . 534,80 c 3 480,19 89,79% Falta un Extintor PQS por colocar

2do piso Repuestos 2do piso motivado a mantenimiento

Totales 1586,19 - 1586,19 - 15 Promedio 87,73%

*No disponen dentro del area, por ser muy pequefia se protege con un extintor en la salida de esas Sub-areas
**Area en la que no se genera trabajo actualmente por parte del personal
Fuente: Autor (2015)

El andlisis estuvo basado en la ubicacién de los diferentes extintores en los planos de los cuatro niveles de la edificacion, y, basados
en la norma COVENIN 1040, que indica de area de proteccion segun el tipo de extintor se procedié a dibujar los radios desde cada extintor

para identificar cual area protege el extintor y cual no.

Se puede observar cdmo en la tabla 10 la empresa mantiene un alto porcentaje de proteccién de extintores, debido a que protegen el
87,73% de las instalaciones, siendo el area mas deficiente el area de cepillos con un 39,69% y en el area de taller que se tiene un 78,96% de
proteccién. Sin embargo, en el area de cepillos no se realizan trabajos y las maquinas estan desconectadas sin paso de electricidad desde los
tableros y en el area de taller la deficiencia se debe a la ubicacion de un extintor, las deficiencias se pueden solucionar redistribuyendo los
extintores existentes. Para el desarrollo de esta evaluacién se hizo uso de un plano a escala con la ubicacién de los extintores de cada nivel,
en la siguiente figura (Ver figura 10), se observa el plano correspondiente al almacén de repuestos primer piso con el area rayada que indica

el rango de proteccion del extintor. Se pueden visualizar los planos de los distintos niveles en el tomo de anexos (Ver anexos B-4).
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Figura 10. Plano para evaluacion de ubicacion de extintores del almacén ler piso.
Fuente: Autor (2015)

4.3. Fase I11: Descripcion de los procesos productivos.

La descripcion de los procesos productivos se realizé a través de un mapa de procesos, en la siguiente figura se muestra el nivel | del
mapa (Ver figura 11). La informacion necesaria para la realizacion del mapa fue obtenida a través de entrevistas no estructuradas al personal
directivo de la empresa. Para la determinacién de los procesos medulares y los flujogramas se hizo uso del diagrama SIPOC que se puede
observar en el anexo C-2.
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Figura 11. Mapa de procesos nivel | del area de Servicio Técnico de la empresa Fuller Interamericana, C.A.
Fuente: Autor (2015)
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Para cada proceso medular se realizo el uso de flujogramas, lo cual permiti6 caracterizar
los procesos productivos pertenecientes al area de Servicio Técnico. En la siguiente figura (Ver
figura 12), se observa el flujograma del proceso de ventas de repuestos. Los flujogramas
pertenecientes al proceso productivo del sistema sanor y Servicio Técnico se pueden observar en
el anexo C-1. Los documentos involucrados en cada proceso pueden ser observados en el anexo

C-3.

DESCRIPCION DEL PROCESO DE VENTA DE REPUESTOS

ENCARGADO DE ALMACEN ASISTENTE ADMINISTRATIVO
iCliente cumple A
—NO . . P < ‘requerimiento del
con condiciones? .
cliente
Sl
\ 4
Verificar
disponibilidad con
almacén
S|
Y \ 4
. - Elaborar Factura
: Enviar repuestos Recibir repuesto L
Fin ) ) original mas 4
a Asistente » requerido por el — Cobrar —» copias*
A Administrativo cliente \p{\
Entregar factura y
repuesto al
cliente
A\ 4
Recibir Copia de Enviar Copia de ) .
|
factura de < i (e Relacionar pago Archivar F.actura
. A con factura deposito
almacén Almacén
Realizar deposito
en cuentas de Relacionar Enviar relacion y
> Fuller —» depdsitos con — copia de factura a
Interamericana, facturas Cobranzas
C.A.

Figura 12. Flujograma correspondiente al proceso productivo de ventas de repuestos.
Fuente: Autor (2015)
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4.4, Fase IV: Identificacion de los procesos trabajo

Para la realizacion de los procesos de trabajo se realizaron entrevistas no estructuradas al personal del departamento en estudio, esto

permitié conocer los objetos, medios, zonas, actividades y organizacion y division del trabajo de cada cargo en estudio. En la siguiente tabla

(Ver tabla 11), se encuentra el proceso de trabajo del cargo Asistente Administrativo, los procesos de trabajo de los otros cargos pueden ser

observados en el Anexo D.

Tabla 11. Proceso de trabajo del cargo Asistente Administrativo.

GERENCIA | VENTAS INSTITUCIONALES CARGO ASISTENTE ADMINISTRATIVO
Duracion de la Jornada Jornada de 8’horas. 5 dias de trabajo y 2 Nivel de supervision Medio
dias de descanso
Horario Lun a Vie 8:00 AM - 5:00 PM Ritmo de Trabajo Medio
Horas extras No Pausas Personales, No programadas, Aleatorias
Objeto de trabajo Medios de trabajo Zona de Trabajo Actividades de Trabajo Organizacion y division del trabajo
o Informacion en digital e Computadora o Ventas y administracion . . Tipo Rutinario
- o Desplazamiento dentro de areas — "
ylo fisico o Maquina fiscal : Esfuerzo fisico Bajo
i de trabajo -
e Teléfono Posturas De Pie
* Imprgsor a Desplazamiento dentro de las Tlpo' : No rutl.nano
o Escritorio . o Esfuerzo fisico Bajo
. areas de Servicio Técnico -
o Silla Posturas De Pie
o Fotocopiadora Tipo Rutinario
e Engrapadora Atencion del cliente Esfuerzo fisico Bajo
e Perforadora Posturas Sentado / De pie
e Saca grapas Tipo Rutinario
o Carpetas Recepcidn/entrega de los equipos Esfuerzo fisico Medio
o Archivador Posturas De pie
o Papel Tipo Rutinario
o Calculadora Seguimiento de reparaciones Esfuerzo fisico Bajo
Posturas Sentado
Tipo Rutinario
Archivar Esfuerzo fisico Bajo
Posturas Sentado / De pie / Inclinado
Tipo Rutinaria
Relaciones contables Esfuerzo fisico Bajo
Posturas Sentado / De pie

|
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GERENCIA | VENTAS INSTITUCIONALES CARGO ASISTENTE ADMINISTRATIVO
Duracion de la Jornada Jornada de grhoras.  dias de trabajo y 2 Nivel de supervision Medio
ias de descanso
Horario Lun a Vie 8:00 AM - 5:00 PM Ritmo de Trabajo Medio
Horas extras No Pausas Personales, No programadas, Aleatorias
Objeto de trabajo Medios de trabajo Zona de Trabajo Actividades de Trabajo Organizacion y division del trabajo
Tipo Rutinario
Facturacién Esfuerzo fisico Bajo
Posturas Sentado
Tipo Rutinario
Orden y limpieza Esfuerzo fisico Medio
Posturas Sentado

Fuente: Autor (2015)

4.5. Fase V: Identificacion de los procesos peligrosos.

Para los procesos peligrosos se partié de la aplicacion de listas de chequeo, cuestionarios psicosociales, entrevistas no estructuradas
y observacién directa al personal. Ademas, se hizo el estudio de los fendmenos fisicos como ruido, iluminacién, temperatura, ventilacién,
humedad y evaluaciones ergondmicas. Toda la informacion obtenida de las evaluaciones mencionadas se ven ensambladas en el andlisis de
seguridad en el trabajo (AST), este formato permite describir la naturaleza del proceso peligroso, efectos a la salud, recomendaciones, entre
otros. A continuacién, se presenta una pagina del AST del cargo Asistente Administrativo (Ver Tabla 12), el AST completo del cargo

mencionado asi como los AST de los 9 cargos restantes pueden observarse en el Anexo E.

|
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Tabla 12. Primera pagina del proceso peligroso del cargo Asistente Administrativo

FECHA NOMBRE Y APELLIDO DEL TRABAJADOR CEDULA CARGO
ASISTENTE ADMINISTRATIVO
FECHA DE
INGRESO GERENCIA / DEPARTAMENTO HUELLA FIRMA DEL TRABAJADOR
VENTAS INSTITUCIONALES
i ’ EFECTOS EQUIPO DE
ACTIVIDADES | PROCESO PELIGROSO | o oo OO A e | O | AR S - | PROBABLESA | RECOMENDACIONES | PROTECCION
LA SALUD PERSONAL (EPP)
1. Evitar la exposicion
prolongada a polvo
- Derivados de los medios | Inhalacién de - Neumoconiosis / 2 leplar’constanteme.nt.e
Exposicion a polvo ) Quimico . todas las &reas de servicio
del trabajo polvos Alergias / Otros técnico
3. Mantener limpias las
herramientas de trabajo
. 1. Reportar derrames
Desplazamiento dentro .
del Area de servicio 2. No laborar en presencia Botag de
tecni de derrames. Seguridad
écnico g
- 3. prestar atencion al
Derivados de la . .
Suelo en mal estado . - . Traumatismos / entorno de trabajo
) - interaccion entre los Caida al - .
/Objetos y Liquidos en . . . . Mecanico Hematomas / 4. No obstaculizar el suelo
. Objetos, Medios de Mismo Nivel .
zonas de transito . L Otros con objetos
Trabajo y la Actividad . .
5. Realizar los trabajos de
manera ordenada
6. Sefializar las diferentes
zonas de la planta

Fuente: Autor (2015)
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4.6. Fase VI: Estimacion de los riesgos en los puestos de trabajo.

La estimacion de los riesgos estuvo basada en la medicion y analisis de los fenébmenos
fisicos de iluminacion, ruido, ventilacién, temperatura y humedad relativa. Adicional a estas
mediciones, se requirid de estudios ergondmicos mediante la aplicacion de los métodos RULA y
REBA, permitiendo asi la evaluacion de las posturas tomadas por los trabajadores durante su

actividad laboral diaria.

Para determinar los posibles riesgos psicosociales que afectan al trabajador se hizo uso
de cuestionarios como el ISTAS 21 y la evaluacion de los puestos de trabajo con pantallas de
visualizacién. Todos los resultados obtenidos se compararon con la normativa técnica pertinente
para cada caso, determinando asi el cumplimiento de la normativa respectiva. Los resultados

obtenidos para cada medicién se presentan a continuacion:

4.6.1. Andlisis de ruido.

En la siguiente tabla (Ver tabla 13), se presentan los resultados de las mediciones de
ruido tomadas en el taller y almacén de repuestos, la medicidn realizada en el taller (R4) se tomé
con la puerta del mismo abierta, para tomar el caso mas desfavorable de trabajo, y la Unica
fuente de ruido existente era el compresor de aire. La decision de la evaluacion de ruido en los
puntos seleccionados fue tomada porque es el area donde la cantidad de personas trabajando es
mayor, y por misma solicitud de los trabajadores, debido a que indicaban que sentian molestias
por el ruido que genera el compresor de aire. Los resultados y mediciones se pueden observar en

los anexos (Ver anexo F-2).

Tabla 13. Resultados de la evaluacion de ruido.

i Ubicacién . L10 L90 Nivel de
A del Punto LT Leq(dBA) | 4BA) | (dBA) | Intervencién
TALLER MAQUINAS En Funcionamiento Compresor de
GRANDES R1 aire (Carga y descarga) 88,12 9232 | 8169 !
TALLER MAQUINAS En Funcionamiento Compresor de
GRANDES R2 aire (Carga y descarga) 85,51 8982 | 79,72 :
TALLER MAQUINAS En Funcionamiento Compresor de
GRANDES R3 aire (Carga y descarga) 8513 8849 | 7904 !
TALLER R4 En Fuq0|onam|ento Compresor de 70,61 7139 | 69,02 v
aire (Carga y descarga)
ALMACEN PISO 1 Rs | EnFuncionamiento Compresorde | 7 o5 | o105 | 7434 IV
aire (Carga y descarga)
ALMACEN PISO 1 Re | EnFuncionamiento Compresorde | g 54 | 7779 | 7719 v
aire (Carga y descarga)

Fuente: Autor (2015)
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Se puede observar como en los puntos R1, R2, R3, el nivel de intervencion es | debido a
que presenta decibeles superiores a los rangos permisibles de la norma COVENIN 1565:1995, la
cual indica, que para una jornada laboral de 8 horas no puede excederse los 85 dBA. Es
importante destacar que el equipo no esta encendido toda la jornada laboral, debido a que solo se
usa para actividades especificas del departamento, igualmente el equipo se usa frecuentemente
para el secado o limpieza de piezas de las maquinas que se estan reparando. Los planos donde se

visualizan la ubicacion de los puntos de medicidn pueden observarse en el anexo F-1.

4.6.2. Analisis de Temperatura

En la siguiente tabla (Ver tabla 14), se muestran los resultados de las mediciones de
temperatura. El andlisis para establecer el nivel de intervencion se basé en los limites
permisibles segln el tipo de trabajo descrito en el Real decreto 486/1997, debido a que en este
punto la norma COVENIN 2254:1995, establece que para la toma de datos se debe usar un

termometro de bulbo himedo el cual no se disponia para esta investigacion.

Tabla 14. Valores de temperatura promedio en las areas evaluadas.

. Tivo de Temperatura | Temperatura | Temperatura Nivel de
Area trzba'o Promedio Promedio Promedio Intervencién
) Maiiana (°C) Tarde (°C) General (°C)
TALLER Operativo 242 243 24,3 Y
VENTAS Y .
ADMINISTRACION Sedentario 23,9 23,9 23,9 v
TALLER MAQUINAS )
GRANDES Operativo 26,0 26,0 26,0 Il
ALMACEN MAQ. .
REPARADAS Sedentario 245 25,6 25,1 v
OFICINA COORDINADOR .
TALLER Sedentario 24,3 23,8 241 v
OFICINA ENCARGADO .

ALMACEN Sedentario 25,1 25,7 254 v
ALMACEN PISO 1 Operativo 27,5 29,2 28,4 I
ALMACEN PISO 2 Operativo 29,6 31,3 30,5 |

TABLEROS ELECTRICOS Y .
MANTENIMIENTO Sedentario 25,9 26,8 26,4 v
OFICINA SANOR Sedentario 23,9 242 241 v
OFICINA GERENTE Sedentario 23,8 242 24,0 Y
ALMACEN SANOR Sedentario 25,9 26,4 26,2 Y
ALMACEN FMCA Operativo 26,4 27,2 26,8 I
CEPILLOS Operativo 26,3 271 26,7 I

ALMACEN EQUIPOS DE .
LIMPIEZA Sedentario 26,5 271 26,8 v
ALMACEN MISCELANEOS | Sedentario 26,2 26,5 26,4 v
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. Tipo de Temperatura | Temperatura | Temperatura Nivel de
Area trabajo Promedio Promedio Promedio Intervencion
Maiiana (°C) Tarde (°C) General (°C)
ALMQAlﬁWCFC’)FQOD' Sedentario 24,6 255 25,1 v
ALMACEN VARIOS Sedentario 23,6 251 244 v
ALMACEN TALLER Sedentario 224 23,7 23,1 WY

Fuente: Autor (2015)
De las areas evaluadas se puede observar como solo el 26,13% se encuentran con un

nivel de intervencion | o Il. En el caso del Almacén 2do piso, el cual presenta un nivel de
intervencion 1, se debe a que es el Ultimo nivel de la edificacion, la cual dispone de un techo de
Zinc, transfiriendo asi todo el calor que recibe de la luz del sol al ambiente del almacén, esto
unido con que el area presenta deficiencias para acondicionar el nivel de la edificacién a una
mejor temperatura. Con las areas del edificio que presentan un nivel de intervencion Il (Taller
Maquinas grandes, Almacén ler piso, Almacén FMCA, Cepillos), son areas que presentan
deficiencias para el acondicionamiento de la temperatura o depende de la temperatura ambiental.

Los valores de las mediciones realizadas se pueden observar en el anexo F-3.

4.6.3. Andlisis de Ventilacion

Para las mediciones de ventilacién Unicamente se tomaron en cuenta las areas que
disponen de sistemas de ventilacion artificial, las areas de estudio fueron: taller, ventas y
administracion, Oficina Sanor, Oficina Gerente, Oficina Encargado de Almacén, Almacén de
taller y oficina Coordinador de taller. Estas &reas se encuentran distribuidas en los diferentes
niveles de la planta de servicio técnico y pueden ser detalladas en los planos que se encuentran
en el anexo. Los resultados de las mediciones tomadas se compararon con la norma COVENIN
2250:2000; en la siguiente tabla (Ver tabla 15), se presenta el resumen de los resultados, los

resultados completos junto con los célculos se pueden visualizar en el anexo F-4.

Tabla 15. Resultados de ventilacion artificial en el area de taller

Area Recambios por Hora Riesgo Nivel de Intervencion
TALLER 4,54 Sub-Ventilado I
VENTAS Y ADMINISTRACION 42,68 Sobre-Ventilado 1\
OFICINA SANOR 41,06 Sobre-Ventilado Y
OFICINA GERENTE 102,49 Sobre-Ventilado I\
OFICINA ENCARGADO ALMACEN 84,88 Sobre-Ventilado I\
ALMACEN DE TALLER 6,81 Sobre-Ventilado I
OFICINA COORDINADOR DE TALLER 0,00 Sub-Ventilado [

Fuente: Autor (2015)
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Las evaluaciones realizadas en las distintas &reas muestran como el &rea de taller y la
oficina del Coordinador de Taller presentan un nivel de intervencion I, mientras que el almacén
de taller tienen nivel de intervencidn I, esto es causado porque el sistema no realiza el nimero
de recambios minimos por hora establecidos por la norma. Estas éreas, al estar clasificadas como
Oficinas privadas deben cumplir con un minimo de 10 recambios por hora segun la norma
COVENIN pertinente, para el resto de las areas evaluadas se observa un nivel de intervencion
IV, presentan un numero de recambios muy superior al minimo establecido por la norma
COVENIN, por lo que se puede decir que los equipos estan sufriendo un mayor desgaste y

consumo de energia.

Para la oficina del coordinador de taller no se logré obtener medicién alguna con el
equipo usado, causando que al momento del calculo se tuviera un nimero de recambio por hora
igual a cero, lo cual hace presumir una fuga u obstruccién del ducto, aunque, indagando con el
coordinador, para verificar si presenciaba alguna incomodidad como calor, o similar, informé
gue no ha presentado molestias referidas a ese tema, y que su oficina suele tener la puerta abierta
lo cual hace que el aire acondicionado del taller ingrese a su oficina, por lo cual no se percata de
la situacion, igualmente se debe recordar que el equipo usado dispone de una apreciacion de 0,1

m/s lo cual puede afectar la data tomada en esta rejilla.

En los ambientes que se detallan como sobre-ventilados (Nivel de Intervencion V), se
debe a que la velocidad de aire promedio a través de las rejillas de ventilacion es superior al
rango permisible de la norma, sin embargo, esto no atenta con la salud de los trabajadores pero

se puede ajustar dicha velocidad para mejorar el confort del trabajador.

4.6.4. Andlisis de Humedad relativa.

En la siguiente tabla (Ver tabla 16), se presentan los resultados referentes a las
mediciones de humedad relativa, los valores fueron comparados con los limites permisibles
establecidos en el Real Decreto 486/1997. Las mediciones tomadas se pueden ver en el anexo F-
5.

Tabla 16. Valores promedios de la humedad relativa en el area de servicio técnico.

Humedad Humedad Humedad
Area relativa relativa relativa Nivel de
Promedio | Promedio Tarde Promedio Intervencion
Maiiana (%) (%) General (%)
TALLER 42,2 439 43,1 v
VENTAS Y ADMINISTRACION 59,6 55,3 57,5 v
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Humedad Humedad Humedad
Area relativa. rela.tiva relativa. Nivel dg’
Promedio | Promedio Tarde Promedio Intervencion
Manana (%) (%) General (%)
TALLER MAQUINAS GRANDES 59,4 56,0 57,7 v
ALMACEN MAQ. REPARADAS 62,4 56,1 59,3 v
OFICINA COORDINADOR TALLER 443 41,0 42,7 v
OFICINA ENCARGADO ALMACEN 53,1 46,4 49,8 v
ALMACEN PISO 1 60,2 51,2 55,7 v
ALMACEN,PISO 2 57,6 50,1 53,9 v
TABLEROS ELECTRICOS Y
MANTENIMIENTO 62,5 56,7 59,6 v
OFICINA SANOR 56,7 53,4 55,1 v
OFICINA GERENTE 56,3 51,4 53,9 v
ALMACEN SANOR 66,8 63,8 65,3 v
ALMACEN FMCA 65,2 56,1 60,7 v
CEPILLOS 64,8 57,7 61,3 v
ALMACEN EQUIPOS DE LIMPIEZA 62,9 60,3 61,6 v
ALMACEN MISCELANEOS 65,8 59,9 62,9 IV
ALMACEN PROD. QUIMICOS 72,2 68,8 70,5 I
ALMACEN VARIOS 71,5 59,2 65,3 v
ALMACEN TALLER 43,6 40,3 42,0 v

Fuente: Autor (2015)

En la tabla 16 se muestra que solo el almacén de productos quimicos presenta nivel de

intervencion 1, sin embargo, en dicho almacén no se tienen productos que indiquen alguna

especificacion con el almacenamiento respecto a la humedad relativa y es un area donde no

opera personal de manera frecuente

4.6.5. Andlisis de lluminacion

A continuacion, se encuentran los resultados de la mediciones de iluminacién (Ver tabla

17), estos resultados detallan la uniformidad de la iluminacion, asi como la comparativa con el

rango permisible establecido segun la norma COVENIN 2249:1993. La informacion con los

puntos de iluminacion y la ubicacién de dichos puntos se puede visualizar en los anexos (Ver

anexo F-1).
Tabla 17. Resultados de iluminacion y uniformidad.
. . . . Nivel de
AREA Ep (LUX) Valor del Riesgo | Uniformidad Intervencion
TALLER
MAQUINAS 294,76 ILJ’,‘\'AFm'DO NO UNIFORME |
GRANDES
INFRA-
TALLER 255,11 ILUMINADO UNIFORME |
ALMACE INFRA-
N VARIOS 73,00 ILUMINADO UNIFORME I

e —
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AREA Ep(LUX) | Valor del Riesgo | Uniformidad |, NVl de
Intervencion
ALMACENTALLER | 587.75 SINRIESGO | NO UNIFORME v
OFICINA
COORDINADOR 358,00 SINRIESGO | UNIFORME v
TALLER
BANO HOMBRES INFRA-
(TALLER) 65,75 iLuminapo | UNIFORME !
BANO DAMAS
TALLER 120,00 SINRIESGO | UNIFORME v
ALMACEN INERA-
PRODUCTOS 145,00 LOMTAT | UNIFORME |
QUIMICOS
ALMACEN INERA-
MAQUINAS 102,90 UM~ |NO UNIFORME |
REPARADAS
OFICINA SANOR 390,50 SINRIESGO | UNIFORME v
OFICINA
il 384,00 SINRIESGO | NO UNIFORME v
SOBRE-
PASILLO 246,50 Lo | UNIFORME |
VENTAS Y
AOMNST ey | 37067 SINRIESGO | NO UNIFORME v
ALMACEN INFRA-
MISCELANEOS 125,25 iLumNapo | UNIFORME !
: INFRA-
ALMACEN SANOR | 66,75 Lowe | UNIFORME |
ALMACEN
EQUIPOS DE 56,00 lLL'J’I‘\'AFm'DO UNIFORME |
LIMPIEZA
TABLEROS A
ELECTRICOS Y 86,56 LOMTA S | NO UNIFORME |
MANTENIMIENTO
BANOS DAMAS 25,50 INFRA- UNIFORME |
! ILUMINADO
BANOS INFRA-
CABALLEROS 52,50 iLuminapo | UNIFORME !
CUARTO DE
g 115,00 SINRIESGO | UNIFORME v
ALMACEN FMCA 116,67 INFRA- NO UNIFORME |
: ILUMINADO
INFRA-
CEPILLOS 71.22 Lukee | UNIFORME |
ALMACEN 1er INFRA-
A 7352 LOMTA | NO UNIFORME |
OFICINA
ENCARGADODE | 288,50 SINRIESGO | UNIFORME v
ALMACEN
ALM‘F\,ICSEC')“ 2do 766,86 SINRIESGO | NO UNIFORME v

Fuente: Autor (2015)
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Se puede observar, en los resultados, que en total un 64,00% (16 &areas) de las &reas
evaluadas presentan deficiencia de iluminacion, es decir, se encuentran infra-iluminadas por lo
que se clasifican con un nivel de intervencion |. De estas 16 &reas un total de 5 (37,50%) se
encuentran con problemas de uniformidad en la iluminacidn, las causas de estas fallas en el
sistema de iluminacion se deben a varios factores, los mas relevantes son: obstruccion de las

luminarias, luminarias dafiadas o faltas de mantenimiento o ausencia de tragaluces.

Por otra parte, de las nueve areas evaluadas que se encuentran con nivel de intervencién
IV, un total de 4 areas (44,44%) presentan deficiencias en la uniformidad de la iluminacién, esto
se debe por la particularidad de que pueden existir areas con tragaluces que iluminan en gran
cantidad un espacio, zonas de la misma area que no estan cerca de los tragaluces y las luminarias
se encuentran en mal estado o no existen. En los anexos (Ver anexo F-6), se pueden observar las

mediciones por puntos y resultados por area evaluada.

4.6.6. Resultado del cuestionario de riesgos psicosociales ISTAS 21

En el siguiente grafico (Ver figura 13), se presentan los resultados generales de la

encuesta psicosocial ISTAS 21 (Versién corta), los resultados por trabajador se presentan en el

anexo F-7.
Evaluaciones Psicosociales "ISTAS" 21
14 12
12 - u TOTAL PERSONAL EN
10 - - 9 NIVEL FAVORABLE
8 —66 - - 5 © uTOTAL PERSONAL EN
2 ~ E A Ea— 4 3 NIVEL INTERMEDIO
2 11 1 Hi ® TOTAL PERSONAL EN
0 NIVEL
DESFAVORABLE
o> o’ o’ o o’ o°
9 9 9 9 9 9
&?* &Y* &?* &Y* &Y* &?*
w ™ w w ™ w
R L § Q Q R
> > > > >

Figura 13. Resultados generales del cuestionario ISTAS 21
Fuente: Autor (2015)

Se puede observar en el grafico para el apartado 1 como el 14,29% del personal se
encuentra en un nivel desfavorable; mientras 42,86% se encuentra en un nivel favorable, e

intermedio. En cuanto a los items, se ve cdmo gran parte del personal se ve sometido a trabajar
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muy rapido o a una distribucion irregular de las tareas lo que genera que no pueda llevar al dia el
trabajo asignado.

En lo que respecta al apartado 2, el 7,14% del personal se encuentra en un nivel
desfavorable e intermedio, y el 85,71% se encuentra en un nivel favorable, lo cual indica que los
trabajadores disponen de una alta autonomia en el trabajo. Los resultados del apartado 3,
muestran como 21,43% se encuentra en un nivel desfavorable; el 50,00% se encuentra en un
nivel intermedio y el 28,57% en un nivel favorable, esto debido a que al personal le preocupa las
variaciones que puedan tener sus salarios y por lo dificil que seria encontrar un nuevo empleo en
caso de perder el actual, esto se puede ver reflejado en la siguiente tabla (Ver tabla 18), donde se

muestra la edad promedio del personal y la edad de cada persona.

Tabla 18. Informacion de edad y antigiiedad de los trabajadores en el cargo y en la empresa.
Edad Antigiiedad enla | Antigiiedad en el

Cargo o N - Sexo
(afios) empresa (anos) cargo (afios)

Asistente de taller 37 10 4 Masculino
Técnico | 50 6 6 Masculino
Técnico | 39 8 6 Masculino
Técnico | 35 9 9 Masculino
Técnico | 41 8 7 Masculino
Técnico Sanor 46 16 10 Masculino
Técnico Sanor 42 9 9 Masculino
Coordinador Sanor 42 10 4 Masculino
Operario de aseo y mantenimiento 58 12 12 Femenino
Encargado de almacén 48 0,17 0,17 Masculino
Asistente administrativo 25 1 1 Femenino
Asistente Sanor 42 13 13 Femenino
Coordinador Int. Taller 42 20 12 Masculino
Gerente de ventas institucionales 45 23 8 Masculino

Promedio 42 10,37 7,23

Fuente: Autor (2015)

Para el apartado 4, se tiene que el 21,43% del personal se encuentra en un nivel
desfavorable; el 50,00% se encuentra en un nivel intermedio y el 28,57% en un nivel favorable.
El item maés relevante del punto es el referido a la comunicacion sobre los cambios que pueden
afectar su futuro y que estos no son comunicados con suficientes antelacion, o sienten que los
jefes no planifican correctamente el trabajo o no se comunican correctamente. Para el apartado 5,
el 7,14% del personal presenta un nivel favorable el 64,39% un nivel intermedio y el 28,57% un
nivel desfavorable, lo que mas afecta al trabajador en este apartado es causado porque la persona
es la encargada de hacer la mitad o menos del trabajo doméstico, y que si no se encuentra en

casa, este trabajo se puede quedar sin hacer.
]
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En cuanto al apartado 6, el 21% del personal en un nivel desfavorable, el 43% en un
nivel intermedio y el 35,71% en un nivel favorable, lo que causa el nivel desfavorable se debe en
su mayoria al hecho que el trabajador siente que no recibe el reconocimiento que merece por el

trabajo que realiza o que sus superiores no dan el reconocimiento que merece.

4.6.7. Resultado cuestionario de puestos de trabajo con pantallas con visualizacion.

En la siguiente tabla (Ver tabla 19), se muestran los porcentajes de cumplimiento para
cada apartado evaluado en el cuestionario con pantallas de visualizacién, dicho cuestionario solo
se aplico al personal que requiere de una computadora para el desarrollo de su trabajo diario. Los
cargos de los trabajadores que hicieron el cuestionario son: Asistente Sanor, Asistente
Administrativo, Encargado de Almacén, Coordinador Int. Taller, Coordinador Sanor y el
Gerente de Ventas Institucionales. Las respuestas de los trabajadores pueden observarse en el
anexo F-8.

Tabla 19. Resultados de evaluacién del cuestionario de puestos de trabajo con pantallas de visualizacion

CARGO

% CUMPLIMIENTO
EQUIPO DE TRABAJO
(INFORMATICO)

% CUMPLIMIENTO
EQUIPO DE TRABAJO
(MOBILIARIO)

% CUMPLIMIENTO
ENTORNO DE
TRABAJO
% CUMPLIMIENTO
PROGRAMAS DE
ORDENADOR
% CUMPLIMIENTO
ORGANIZACION Y
GESTION
% CUMPLIMIENTO
GLOBAL

COORDINADOR SANOR 88,00% | 85,00% | 83,33% 85,71% 45,45% 80,25%
ENCARGADO DE ALMACEN 84,00% | 90,00% | 83,33% 85,71% 54,55% 81,48%

ASISTENTE
ADMINISTRATIVO 88,00% | 85,00% | 66,67% 100,00% 63,64% 80,25%

ASISTENTE SANOR 80,00% | 80,00% | 83,33% 57,14% 63,64% 76,54%
COORDINADOR INT. TALLER | 84,00% | 65,00% | 94,44% 100,00% | 100,00% 85,19%

Gfﬁgﬂlﬁgaﬂggs 96,00% | 9000% | 9444% | 5714% | 6364% | 8642%
0,
A c#anghln.g\:l)l:somo 86,67% | 82,50% | 84.26% | 8095% | 6515% | 81.69%

Fuente: Autor (2015)

La tabla muestra como en general todos los apartados se encuentran por encima del
80%, unicamente lo referido al apartado de organizacion y gestion se encuentra con un
cumplimiento promedio de 65,15%., el incumplimiento se debe a que los trabajadores indican
que la empresa no cumple con la vigilancia de la salud en lo que respecta a problemas

musculoesqueléticos, problemas visuales y fatiga mental, sin embargo, al indagar con los
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directivos de la empresa, los mismos indican que la empresa se encuentra realizando dichas

evaluaciones por grupos de trabajadores.

4.6.8. Resultados de las evaluaciones ergondmicas RULA y REBA.

En la siguiente tabla (Ver tabla 20), se presentan los resultados obtenidos de las
evaluaciones ergonomicas realizadas a los trabajadores, en dicha tabla se encuentran 12
trabajadores que involucran los 10 cargos que se desempefian en el area de Servicio Técnico. En
el caso de los técnicos, como se tiene que son cuatro personas que desempefian el cargo, se hizo
el estudio a 3 de ellos, y en el caso de los Técnicos Sanor, se le realizo el estudio a uno de ellos
nada mas, debido a que el resto se encontraba fuera de la empresa.

Tabla 20. Resultados de evaluaciones ergonémicas RULA y REBA.

Caracteristicas
Puntuacion Puntuacion 2 e Nivel de
BALEY RULA REBA I intervencion
evaluacion del
método REBA
GERENTE DE VENTAS .
INSTITUCIONALES 4 4 Estaica i
COORDINADOR SANOR 7 11 Dinamica I
COORDINADOR INT. TALLER 7 11 Estatica I
ENCARGADO DE ALMACEN 7 11 Dinamica |
ASISTENTE ADMINISTRATIVO 4 6 Estatica I
ASISTENTE SANOR 4 5 Estatica 1]
TECNICO | (HENRY PENA) 7 14 Dinamica |
TECNICO | (TOMAS PERNALETE) 7 11 Dinamica I
TECNICO | (CARLOS MENESES) 7 11 Dinamica |
TECNICO SANOR (ARISTIDES 7 19 Dindmica |
QUEVEDO)
AYUDANTE DE TALLER 7 11 Dinamica I
OPERARIO (ASEQ Y 7 11 Dindmica |
MANTENIMIENTO)

Fuente: Autor (2015)

Los resultados muestran como el 75% de las evaluaciones presentan un nivel de
intervencion |, esto se debe principalmente a posturas inadecuadas por parte del trabajador,
manipulacion de carga y el correcto manejo de la misma, estas deficiencias se presentan en su
mayoria en actividades de naturaleza dinamica, las cuales requieren constantes cambios de
posturas para el desarrollo de la actividad realizada. Basado en la situacion evaluada es necesario
que la actuacion se haga de inmediato por el nivel desfavorable a la salud que genera los

resultados de esta evaluacion.
e —
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Las actividades realizadas durante las evaluaciones para los cargos operativos, fueron:

Técnico I reparacion de maquinas (Aspiradoras e Hidrofregadoras)

Ayudante de Taller: lavado de maquina y manipulacion de carga.

Técnico Sanor: instalacion y mantenimiento del sistema Sanor.

Coordinador Sanor: preparacion de pedido.

Coordinador Int. Taller: trabajo frente al computador, carga y descarga de equipos.

Operario de Aseo y Mantenimiento: pulir pisos del taller

SN N N N RN

Encargado de Almacén: preparacion de pedidos.

Para las posturas estaticas, se consiguié que el mobiliario usado actualmente afecta la
postura del trabajador, sin embargo, con un nivel de intervencion Il se considera que los
cambios deben realizarse a la brevedad para evitar que se cree una mayor consecuencia a la
salud del trabajador. Las evaluaciones detalladas de todos los puestos de trabajo se pueden ver

en el anexo F-9.

4.7. Fase VII: Valoracién de los riesgos

Para esta fase de la investigacion se procedidé a realizar la valoracion de los riesgos
mecanicos Yy eléctricos, a través de la determinacion del uso del método FINE que se encuentra
basado en el nivel de deficiencia, nivel de exposicion y nivel de consecuencias. Los riesgos
mecanicos evaluados fueron: golpeado por, golpeado contra, atrapado por/entre, contacto con
herramientas cortantes, caida al mismo nivel, caida a distinto nivel y contacto con energia

eléctrica.

4.7.1. Resultados del Método FINE

En la siguiente tabla (Ver tabla 21), se muestra un fragmento de los resultados de la
evaluacion del método FINE para los riesgos del cargo Técnico |. Las evaluaciones de los demas
cargos, asi como la evaluacion completa del cargo Técnico |, se pueden visualizar en el anexo F-
10.

Para el desarrollo del método y en aras de realizar un trabajo donde la subjetividad se
disminuyera al maximo, se realizé consultas de expertos (Médicos) que fueran capaces de dar
informacién de cuales consecuencias se tenian por la ocurrencia de algin accidente, los datos

expertos son:
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"~V Dra Celina Chavez Parra (Medico Ocupacional) Colegio de médicos 6584, Egresada
hace 27 afios de la Universidad del Zulia y con 18 afios de especialista. A la Dra. Chéavez
se le preguntaron las consecuencias mas comunes respondiendo lo siguiente:

1. Caida al mismo nivel: torcedura de tobillo, mufiecas, dedos, esguinces,
traumatismos leves, escoriaciones, hematomas, contusiones en miembros
inferiores, superiores, tronco y cabeza.

2. Caida a distinto nivel: fracturas, luxaciones, traumatismos moderados 0 severos
en miembros superiores, inferiores, tronco y cabeza.

3. Atrapado por/entre: fracturas, roturas de ligamentos, lesiones de musculos,
nervios de brazos, manos, dedos.

4. Manejo de herramientas cortantes: cortaduras de piel, musculos, ligamentos y
nervios de la parte del cuerpo afectada.

5. Golpeado por: fracturas, traumatismos desde leves a severos con esguinces,
Ruptura de ligamentos y tejidos musculares.

6. Golpeado Contra: traumatismos en pies y dedos de los pies desde leves a
severos, ruptura de ligamentos, fracturas, perdidas de ufias, entre otros.

v Dr. Luis, E Lairet (Medicina Interna-Reumatologia) Colegio de Médicos 4305 egresado

de la Universidad Central de VVenezuela hace 48 afios:

Con el Dr. Lairet se mantuvo una entrevista no estructurada, facilitando informacion
bastante similar a la Dra. Chavez, sin embargo, el doctor detallé que los accidentes de este tipo
se agravan cuando la persona presenta deficiencias en la salud como falta de calcio,

osteoporosis, entre otros.

Tabla 21. Fragmento de los resultados valoracién del método FINE para el cargo Técnico |

GERENCIA: VENTAS INSTITUCIONALES | CARGO | TECNICO|
o <
i < et =
o =) o » < =z o | ©
28 =33 28 | 8485 |42 WS |HMF |4=|40C
W W e oI I W aFLa20(d0 T
oI5 392 Do | e | 292 BosiipsEg gz
i w = o @ w O = b =% |=Z =W | =W
oq 5 o N < g -1 a ] § = E
Suczlgt:(rjlomal Derivados de la
/Obictos interaccion entre | Caida al | Traumatismos /
Li uJidos eyn los Objetos, Mismo | Hematomas/ 2 3 25 150 I
z?)nas de Medios de Trabajo | Nivel Otros
iransito y la Actividad

]
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GERENCIA: VENTAS INSTITUCIONALES CARGO | TECNICO|
— <
i < < =
o 0,0 o »n < = o x|,9Q
22 <22 2o | 8uS | B2 _ BE8 |BE (A=A
gn: IZ"'OJIZ O = GO —wn _|au4_|30 1O | diu
o9 Q69 38 ] gz WadzuwQ@z wo | ws>
% g wrgd | EQ| %8s |25 [EE (22 |23|2E
o E%a < & = o iw 3 x E
(&) o =
Derivados de la Traumatismos /
Transitar por interaccion entre | Caida a Heridas /
P los Objetos, distinto 2 1 100 200 I
escaleras fijas . . . Hematomas /
Medios de Trabajo | nivel
- Muertes / Otros
y la Actividad
Derivados de la
Transitar por | interaccion entre | Caida al | Traumatismos /
areas los Objetos, mismo | Hematomas / 2 2 25 100 Il
comunes Medios de Trabajo | nivel Otros
y la Actividad
Puntos de Derivados de la
pellizco interaccion entre ,
(Puertas, los Objetos, Aga%ar‘d THr:r‘iJg”az“/sgt‘r’g S’ 2 3 25 | 150 | 1
gavetas, Medios de Trabajo P
otros) y la Actividad
Derivados de la .
C . Iy Traumatismos
Ubicacion de | interaccion entre Golbead | de diversa
objetos y los Objetos, P 6 2 10 120 M
) ; . |oContra| gravedad/
equipos Medios de Trabajo Otros
y la Actividad

Fuente: Autor (2015)

En los resultados mostrados en el cargo del técnico I, se visualiza un nivel de
intervencion | para el proceso peligroso de la soldadura de piezas, sin embargo, es importante
indicar que actualmente los procesos de soldadura se estan realizando en el area de herreria en la
planta, y no pone en riesgo a ninguno de los trabajadores del departamento de Servicio Técnico.
Para el caso del Técnico | y los demas cargos se tomd en cuenta solo aquellos riesgos que tienen
Nivel de intervencion |y 1, luego estos riesgos se procederan a estudiar con mas detalles con la

ayuda de los diagrama Causa-Efecto.

4.8. Fase VIII: Causas

A continuacion, se presentan los diagramas causa-efecto obtenidos de los riesgos cuyo
nivel de intervencion es | o Il (Ver figura 14 hasta figura 28), algo importante que indicar de
estos diagramas es que el 54% de las causas son por Condiciones Inseguras y el 46% son por

Actos inseguros de los trabajadores.
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Diagrama

Causa-Efecto para el riesgo exposicion a niveles de ruido superior al permitido

Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

No se comunica molestia
por el ruido al empleador

Percepcién de que la
empresa no se
Apatia de los preocupa

trabajadores

Exposicién a niveles de ruido
superiores al permitido

Falta de

> (Ruido mayor a 85 dBA)

Nivel de intervencion |

EPP

No se considera

como impacto
grave Ubicacién del compresor
cercana a puestos de

trabajo

Los trabajadores no
asumen
responsabilidad

No tienen respaldo
en las decisiones
econémicas

Valvula dafiada

mantenimient

Se desconoce elimpacto
que causa el ruido en el

Falta de personal

PERSONAL EXPUESTO:
TECNICO | (4 PERSONAS)
ASISTENTE DE TALLER (1 PERSONA)
COORDINADOR DE  TALLER
PERSONA)

TECNICO SANOR (2 PERSONAS)
COORDINADOR SANOR (1 PERSONA)

Se escoge esta ubicacion
para alejar de otros puestos

de trabajo (en areas cerrado) @

Condici . OPERARIO DE ASEO Y
ondiciones inseguras MANTENIMIENTO (1 PERSONA)
AYUDANTE DE TALLER (1 PERSONA)
Figura 14. Diagrama causa-efecto para el riesgo exposicion a niveles de ruido superior al permitido.
Fuente: Autor (2015)
Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de estrés térmico (Altas temperaturas)
Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT
No se informa la existencia de
& molestia de las altas
temperaturas
Percepcion de que
) la empresa no se
Apatia de los preocupa
trabajadores
> Estrés térmico
Nivel de intervencion ly Il
No disponen de ventiladores o
sistema de ventilacion artificial .
Disefio de | Ausencia de
i < ISeNo ae la ventilacion
Area de Almacén de repuestos edificacién -
. L Disefio de la
con un sistema de ventilacion o
i edificacion
inadecuado
Seguridad (evitar visualizar el
almacén desde afuera) —% Calor en los
Evitar ingreso del agua almacenes (30 °C)
Rejillas de ventilacion tapadas
con laminas de plastico Disefio del edificio
Techo de Zinc,
sin aislamiento PERSONAL EXPUESTOE
térmico ENCARGADO DE ALMACEN 1
PERSONA)
B ; AREAS AFECTADAS:
Condiciones inseguras ALMACEN DE REPUESTOS
ALMACEN FMCA Y CEPILLOS

Figura 15. Diagrama causa-efecto para el riesgo de estrés térmico (Altas temperaturas)
Fuente: Autor (2015)

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de trabajo del servicio técnico de una empresa

fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas, para el afio 2015.

65



UCAB 2 ooided Corsicn

Escuela de Ingenieria Industrial

Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de Fatiga Visual

Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

P . No se comunica molestia
Técnicos no realizan el

. or falta de iluminacién al
encendido de todas las luces N P
; > empleador
para el desarrollo del trabajo

Percepcion de que
la empresa no se
preocupa

Falta de Formacion y

cultura Apatia de los

trabajadores

Desestiman la importancia
del trabajo con buena

iluminacion

> Fatiga Visual
NIVEL DE INTERVENCION |

Obstruccion de ‘/
luminarias / g

Falta de tragaluces (1)

Estanterias de /. lluminacién no
Almacén mal uniforme AREA INFRA-ILUMINADAS:
distribuidas Sin corrient & Fatade  TALLER
Luminarias sin In corriente—— bombillos o | TALLER MAQUINAS GRANDES
bombillos balastros ALMACEN VARIOS

BANO HOMBRES

ALMACEN PRODUCTOS QUIMICAS
ALMACEN MAQUINAS REPARADAS
ALMACEN MISCELANEOS
ALMACEN SANOR

ALMACEN EQUIPOS DE LIMPIEZA
TABLEROS ELECTRICOS
MANTENIMIENTO

BANO DAMAS

lluminarias dafiadas o

Solicitudes de falta de tragaluces

cambio no
atendidas

BANOS CABALLEROS

Condiciones inseguras ALMACEN FMCA (1)

CEPILLOS
ALMACEN 1er PISO. (Repuestos)

Figura 16. Diagrama causa-efecto para el riesgo de fatiga visual
Fuente: Autor (2015)

Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de Electricidad estatica

Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

Desconocen los
riesgos inherentes a N

la electricidad / ”

estatica
Falta de formacion

> Riesgo de carga con electricidad
estética

No existe la
adecuacion de los >
puestos de trabajo

No existe control ni
evaluacion de la
humedad relativa

Falta de sistemas de <
aterramiento.

Humedad relativa
inferior a 50% (Taller)

Condiciones inseguras PERSONAL EXPUESTO:

TECNICO |

Figura 17. Diagrama causa-efecto para el riesgo de electricidad estatica
Fuente: Autor (2015)
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Diagrama Causa-Efecto para el riesgo exposicion a sobrecarga fisica

Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

No se informa la existencia
de mobiliario no adecuado o
molestia por las actividades

Adopcion Posturas «
inadecuadas

\ /

El técnico carga el
equipo (Pulidoras de

Percepcion de que
a empresa no se

42 kg.) Apatia de los preocupa
Desconocimiento de trabajadores
posturas adecuadas para el
manejo de carga > Sobrecarga fisica (Nivel de
Mobiliarios no / Intervencion 1)
adecuados (Sillas y >

Escritorios)

Escritorios con'mas de
20 afios y/o sillas sin
espaldar (taburetes)

Puestos de trabajo no se
adaptan al trabajo a realizar
El puesto de trabajo del

No se inspecciona ni técnico es el meson del

se realizan taller
evaluaciones Subir maquinas a un mesén
4 de trabajo de mas de un
Falta de evaluaclion y metro (Técnico 1)
control en temas
ergonémicos
PERSONAL EXPUESTO:
Condiciones inseguras TODO EL PERSONAL DE SERVICIO
TECNICO

Figura 18. Diagrama causa-efecto para el riesgo exposicion a sobrecarga fisica.
Fuente: Autor (2015)

Diagrama Causa-Efecto para el riesgo Fatiga Mental (Estrés)

Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

Doble presencia R
92,86% i

Ser el principal responsable del
hogar y de las realizacion de gran
parte de las tareas domesticas

> Fatiga mental (Estrés)
Necesidad de Distribucion irregular
trabajar rapido de taregs Insgguridad por
Exigencias \ \ perdida del trabajo
Psicolégicas » /
57 15% / Inseguridad sobre el futuro
' Trab,[ < 71,43%
emocionalmente .
desgastador Vanamongs o}
estancamiento
Falta de No se informan los salarial
reconocimientos de cambios que afectan
los superiores \ al trabajador con
Estima > antelacion
64,00% f '/ / Apoyo social y calidad de
& liderazgo
Faltd de 71,43%
reconocimiento por el
trabajo desempefiad
Desconocimiento de la
informacion necesaria PERSONAL EXPUESTO:
Condiciones inseguras para realizar bien el TODO EL PERSONAL DE SERVICIO

Figura 19. Diagrama causa-efecto para el riesgo fatiga mental (estrés)
Fuente: Autor (2015)
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Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de ventilaciéon

Apatia de los
trabajadores

Percepcion de que
la empresa no se
preocupa

No se informa la existencia

AN

por sensacion de calor por
falta de ventilacién

Trabajador desconoce si
los ductos funcionan
correctamente

Riesgo por ventilacion
> gop

Oficina de Taller no tiene caudal de aire por
falta de mantenimiento del sistema (Rejilla
Obstruida, sucia, fuga en los ductos o fallas
del compresor),
Ductos no estan operativos \
en su totalidad (Oficina del >,
Coordinador de Taller /
Sistema de A/A no /

Nivel de intervencion |

No se efectia

realiza los recambios -
por hora segin norma.

mantenimiento del sistema
de aire acondicionado

Falta de control y
evaluacion del
sistema de aire
acondicionado

Condiciones inseguras AREAS AHECTADASE
g OFICINA COORDINADOR DE TALLER
TALLER
Figura 20. Diagrama causa-efecto para el riesgo de ventilacion
Fuente: Autor (2015)
Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de Incendio
Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT
Transvasan productos i D_esorderI] Y fg'lfta de
como gasolina o impieza e;ezss iferentes
Thinner Percepcion de que la
Manejo incorrecto /t_\p?)t,a ge los €empresa no se preocupa
; P\ trabajadores
de sustancias \e Productos inflamables no
inflamables \ estan identificados
No manejan las MSDS Operadores usan . Compra de productos .correctamente.
de los productos sustancias inflamables inflamables en envases sin
inflamables sin permisos especiales informacion de seguridad
P> Riesgo por Incendio

Almacén de repuestos solo

Falta de sefializacion
de vias de evacuacién

iyendio

‘Atienen brigada N\

para la lucha contra

cuenta con una salida de
emergencia en funcionamiento

Por seguridad

Salidas clausuradas
con candado.

Escasos medio de

Sistema de alarma
no funciona

Condiciones inseguras

Remodelacién
del sistema de
alarma de 8 a 16
zonas

extinciéon de incendio

Rociadores en
remodelacién

No se dispone de

sistema de extincion. AREAS AFECTADAS:

EDIFICIO SERVICIO TECNICO

Figura 21. Diagrama causa-efecto para el riesgo de incendio.
Fuente: Autor (2015)
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Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de Contacto con Agentes Quimicos Peligrosos.

Art. 54 de la LOPCYMAT

Acto inseguro o incumplimiento del

Transvasan producto
Desconocimiento,  por vertido liqre

Manejo incorrecto de

sustancias quimicas No los No hace
usan la
Cantidades superiores solicitud

a las necesarias en el

h Incumplimiento del
puesto de trabajo

uso de los EPP

Puestos de trabajo sucios
y desordenados

Falta de

Cultura Desconocimiento

Apatia de los
trabajadores

Contacto con Agentes Quimicos

No existe control de uso
de los EPP para el

\Z

manejo de AQP
Desconocimiento

/

A

Peligrosos

Falta de medidas para

Supervisores no verifican
que los trabajadores usen

) i todos los EPP
Supervisores no estan en

conocimiento sobre el
manejo de MSDS y EPP
para AQP

La empresa no realiza

&

limitar exposicién de los
trabajadores al AQP

Los AQP no son
almacenados por tipo.

/

Almacenamiento

capacitacion sobre uso de

No se realiza AQP
autorizaciones para el
uso limitado de envases »
0 equipos con contacto /

de AQP

Condiciones inseguras

incorrecto de los AQP

\

Estanterias no estan
aterradas

PERSONAS EXPUESTAS:
TECNICO | (4 PERSONAS)
AYUDANTE DE TALLER
COORDINADOR INT. TALLER

Figura 22. Diagrama causa-efecto para el riesgo de contacto con agentes quimicos peligrosos (AQP)
Fuente: Autor (2015)

Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de caida a mismo nivel

Presencia de materiales

Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

innecesarios en el puesto
de trabajo

Trabajador presume que

<«——  algunas piezas se pueden
utilizar despues

Acumulacion de materiales y

equipos en el puesto de trabajo y
sus alrededores
El trabajador escoge trabajar
con mas de un equipo al
mismo tiempo

\e

El trabajador realiza
mantenimiento a mas de un

equipo a la vez

Acumulacion de equipos

El departamento presume

obsoletos

>

Caida a mismo nivel

Agua puede entrar por las
paredes durante lluvias
con yentiscas

que se pueden reutilizar
ciertos componentes

Acumulacién de
equipos por reparar

Canal de aguas
de lluvia esta
obstruido

«—————Presencia de bloques
de ventilacion

Presencia de charcos de

en zonas de transito

/

Espera de repuestos

Condiciones inseguras

agua en el almacén de
repuestos y area de ventas

4———Deterioro de componentes
del techo (laminas, uniones)

Presencia de filtraciones

PERSONAS EXPUESTAS:
PERSONAL DEL AREA

Figura 23. Diagrama causa-efecto para el riesgo de caida al mismo nivel

Fuente: Autor (2015)
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Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de caida a distinto nivel

Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

Obstaculizacién de \
escaleras con objetos i

Desconocimiento de las
consecuencias de obstaculizar Uso de la escalera de
escaleras manera inadecuada

No reportar estado de
escaleras portatiles

v,

Apatia de los Correr en las escaleras o

trabajadores realizar movimientos bruscos

P> Caida a distinto nivel

Escaleras portatiles

deterioradas L
La decision depende

N de directivos de la
\ empresa

Empresa no ha hecho
la sustituncion

Condiciones inseguras PERSONAS EXPUESTAS:
PERSONAL DEL AREA

Figura 24. Diagrama causa-efecto para el riesgo de caida a distinto nivel
Fuente: Autor (2015)

Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de Atrapado por/entre

Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

Creencia que no puede

ser un accidente grave .
9 Trabajo desordenado

Falta de conocimiento
en el tema.
Manejo imprudente de maquinas
por los técnicos (Barredoras
Hidrofregadoras, otros)

\/

Habitos incorrectos
de trabajo

Desconocimiento
de las

consecuencias
Atrapado por/entre
Atasco de las gavetas
de archivadores y
escritorios
Mobiliario Obsoleto
Condiciones inseguras PERSONAS EXPUESTAS:
PERSONAL DEL AREA

Figura 25. Diagrama causa-efecto para el riesgo de atrapado por/entre
Fuente: Autor (2015)
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Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de Golpeado por

Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

Manejo imprudente de
maquinas por los técnicos / >

(Barredoras

Hidrofregadoras, otros o
9 ) Desconocimiento de

las consecuencias

- Golpeado por

Equipos por espera de
repuestos

Acumulacién de materiales

< / y equipos en zonas de
prueba de maquinas
El departamento presume que
puede realizar uso para
reparar componentes
Acumulacion de equipos
obsoletos

Condiciones inseguras PERSONAS EXPUESTAS:
PERSONAL DEL AREA

Figura 26. Diagrama causa-efecto para el riesgo de golpeado por
Fuente: Autor (2015)

Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de Colision/Atropello/Volcamiento

Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

No usar el cinturon

‘/c# seguridad

No reportar Manejo imprudente
problemas en la vista

Manejo a exceso Uso del teléfono

Apatia de los °
b de velocidad celular

trabajadores

P Colision/Atropello/Volcamiento

Falla mecanica del >,
’ L
vehiculo

Empresa realiza los
mantenimientos preventivos
de manera tardia

PERSONAS EXPUESTAS:
Gerente de Ventas Institucionales
Coordinador Sanor
Condiciones inseguras Coordinador Int. Taller
Técnico Sanor

Figura 27. Diagrama causa-efecto para el riesgo de Colisién/Atropello/Volcamiento
Fuente: Autor (2015)
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Diagrama Causa-Efecto para el riesgo de Soldadura

Acto inseguro o incumplimiento del
Art. 54 de la LOPCYMAT

No usar los EPP

No reportar fallas de N recomendados (Careta,
equipo al personal pechera y guantes para
competente / soldar)
Desconocimiento
Apatia de los de los efectos a la
trabajadores salud

> Soldadura (Quemaduras/Choque
Eléctrico)

Uso imprudente de la
magquina

Maquina del soldar > Facilidad tle acceso de la
sucia con polvo / magquina a personal no

autorizado (Sin
o capacitacion)
Maquina no se usa
actualmente

Generacion de particulas

incandescentes
P Maquina de soldar
\n esta en una
. ubicacion fija
Uso de la maquina de )
Condiciones inseguras soldar cerca de otros ~ PERSONAS EXPUESTAS:
puestos de trabajo Técnico |

Figura 28. Diagrama causa-efecto para el riesgo de Soldadura (Quemaduras/Choque eléctrico)
Fuente: Autor (2015)

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de trabajo del servicio técnico de una empresa
fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas, para el afio 2015.
72



Universidad Catélica
ANDRES BELLO
Escuela de Ingenieria Industrial

UCAB 0§

CAPITULO V: PROPUESTAS DE MEJORAS

En el capitulo a continuacion, se realizardn las propuestas de mejoras para lograr
disminuir y controlar las causas de los procesos peligrosos hallados en cada uno de los puestos
de trabajo y en las evaluaciones realizadas a las instalaciones, protegiendo asi la salud de los
trabajadores y evitar sanciones gubernamentales contra la organizacion. El objetivo de esta
propuesta serd establecer los lineamientos y procedimientos necesarios para garantizar a los
trabajadores de la empresa una mejora en las condiciones de seguridad y salud laboral,
permitiendo que los trabajadores logren desarrollar sus actividades en un ambiente adecuado,
previniendo los accidentes laborales y las enfermedades ocupacionales.

5.1. Costos de las sanciones impuestas por la Legislacion Nacional

Con la finalidad de cumplir con el marco legal venezolano, en materia de seguridad y
salud laboral, la empresa deberd cumplir con las propuestas de mejoras que se desarrollaran en
este capitulo. Sin embargo, se conoce que estas propuestas llevan una gran inversion monetaria,
por lo tanto se realizard una comparativa con las sanciones administrativas que pueden otorgar
los organismos competentes, y justificar la inversion que debe realizar la empresa. En la
siguiente tabla (Ver tabla 22), se pueden observar las sanciones administrativas por el
incumplimiento a los articulos 118 y 119 de la LOPCYMAT. Para observar con mayor detalle

los numerales infringidos por la compafiia puede ver el anexo G-1.

Tabla 22. Sanciones administrativas establecida por la LOPCYMAT segun el tipo de infraccion

.. .. , Costo total Costo total
. Infraccion Infraccion Valor de la NUmero de . .
Tipo de . e Total de . minimo de la | maximo de la
" Minima Maxima U.T (Bs.F) . - Trabajadores . . . -l
Infraccion (U.T) (U.T) afio 2015 infracciones expuestos infraccion infraccion
' ' P (Bs. F) (Bs. F)
Art. 118 1 25 150,00 2 14 4.200,00 105.000,00
10 14 546.000,00 1.050.000,00
Art. 119 26 50 150,00 1 11 4290000 | 82.500,00
Costo total de sanciones (Bs. F) | 593.100,00 1.237.500,00

Fuente: Autor (2015)

Es importante destacar que ademas de las sanciones administrativas, los entes

gubernamentales pueden realizar el cierre temporal (48 horas) o cierre definitivo del area hasta
que se implementen las mejoras, esto implica que si la empresa incurre en esta situacién, ademas
de verse en la obligacion de pagar las sanciones administrativas, también debera pagar todos los

sueldos y salarios del area, ademas la empresa perdera durante el tiempo de cierre, la facturacion
]
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del servicio técnico y del servicio sanor diario, y los costos de oportunidad que pueda incurrir la
empresa por la no captacion de nuevos clientes. En la siguiente tabla (Ver tabla 23), se encuentra
la facturacién promedio por dia trabajado de la empresa (20 dias habiles por mes) entre los
meses de agosto y diciembre del afio 2014.

Tabla 23. Facturacién promedio por dia trabajado entre los meses de agosto y diciembre en el area de servicio

técnico.
Mes Facturacion promedio diaria (Bs. F) | Facturacion promedio Mensual (Bs. F)
Agosto 2014 Sgrwmo Técnico 9.846,42 505.653,00
Agosto 2014 Sistema Sanor 15.436,23
Septu.embre 2014 Servwm Técnico 13.396,79 717.698.80
Septiembre 2014 Sistema Sanor 22.488,21
Octubre 2014 Sgrvmo Técnico 17.330,37 591.056,04
Octubre 2014 Sistema Sanor 12.222,45
Nowe.:mbre 2014 Sgrwmo Técnico 30.086,69 1.091.352,80
Noviembre 2014 Sistema Sanor 24.480,96
D|(‘:|<.ambre 2014 Se.rV|C|o Técnico 49.729,32 764.053.16
Diciembre 2014 Sistema Sanor** 9.044,00

Fuente: Autor (2015)

**Los datos correspondientes a este mes no toman en cuenta los 20 dias habiles de un mes, ya que se retiraron el 18
de diciembre por vacaciones colectivas.

Con la facturacion descrita en la tabla 23, se puede afirmar que la empresa si es multada
con las sanciones maximas de ley, dependera de mas de dos meses de facturacion para poder

cancelar las sanciones administrativas.

5.2. Costo de la propuesta

A continuacién, se presentan los costos de las mejoras que requieren una inversion por
parte de la empresa para adquisicion de equipos, realizar mantenimientos, entre otros. La
informacidn se presenta en la siguiente tabla (Ver tabla 24). En los anexos se puede encontrar la

informacion respectiva a cada mejora presupuestada (Ver anexos G-2 y G-3).

Tabla 24. Costos de las mejoras propuestas

Mejora Presupuestada Empresa Costo de la mejora
Cabina msonorlzada.para compresores con switch y Tumayorferretero.net Bs. 56.740,00
ventilador extractor
Demarcacion de zonas de transito, almacenaje y Constructora Vomaz, C.A. Bs. 92.558,88
mantenimiento de canal
Compra de mobiliario (Sillas y escritorios) Prove Oficina Sosa Bs. 844.562,33
— . - . Bs. 41.265,00
Adquisicion de kit para derrames quimicos (10 unid.) Ebay (Bs. 191,00 /délar)
Mesa Elevadora Hidraulica De 600 Lbs MercadoLibre Bs. 34.999,98
Costo total de la propuesta Bs. 1.070.126,19

Fuente: Autor (2015)
e —
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5.3. Estructura de la propuesta

La propuesta se estructur6 haciendo uso de la herramienta “Matriz de priorizacion”, se
procedié a evaluar los criterios seleccionados, para determinar cudl genera mayor peso en la
mejora. En la siguiente tabla (Ver tabla 25), se puede visualizar el resultado de la evaluacion de
los criterios, donde se tiene que el criterio con mayor peso es el impacto en la eliminacion de las
causas del riesgos, luego menor costo de implantacion y por ultimo rapidez en la implantacion.
Para conocer los basamentos tedricos sobre las ponderaciones y el método usado en las tablas

(Tabla 25 y tabla 26) los mismos se pueden observar en el anexo .

Tabla 25. Evaluacién de los criterios evaluados.

Impacto en la
eliminacion de Menor cost_o’ de Bapldez e|_1’la Total fila | (% total global)
las causas del implantacion implantacion
riesgo
Impacto en la
eliminacion de las 5 5 10 77,52%
causas del riesgo
Menor costo de 15 2 22 17,05%
implantacién
RERICEZ ) £ 15 112 07 5,43%
implantacion
Total columna 0,40 5,5 7 12,9 100,00%

Fuente: Autor (2015)
Luego se procedid a evaluar cada mejora propuesta segin el criterio. Para el caso del

criterio “Impacto en la eliminacion de las causas del riesgo”, se tomo en cuenta como la mejora
reducia el riesgo y se basé la evaluacion en los diagramas causa-efecto y los niveles de
intervencion mostrados en el capitulo anterior. Para la “Rapidez de implantacién” se tomo en
cuenta los factores como la prioridad y el tiempo que puede tomar a la empresa aprobar la
mejora por presupuesto o personal. Para el caso de “Menor costo de implantacion” se basé el
criterio con los presupuestos obtenidos de empresas para adquisicion de equipos, mantenimiento
y mobiliario.

Luego de evaluar estos criterios, se procedi6 a evaluar cada mejora entre si por criterio
evaluado y luego se pondero con los resultados obtenidos en la tabla anterior (Ver tabla 25), al
ponderar cada mejora y proceder a sumar los resultados obtenidos en cada criterio de evaluacion,

se obtuvieron los siguientes resultados (Ver tabla 26).
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Tabla 26. Estructura de la propuesta de mejora

Riesgo

Mejora
Propuesta

Impacto en la

eliminacion de

las causas del
riesgo

Menor costo
de
implantacién

Rapidez en
la
implantacion

Total de
fila

%
Acumulado

Plazo de
desarrollo

[luminacién
(Infrailuminado)

Mejorar la
distribucion de los
estantes en el
almacén para no
obstruir las
luminarias.

9,53%

1,05%

0,46%

11,05%

11,05%

Exposicion a
niveles de
ruido
superiores a
los permitidos

Aislar el
compresor  con
una camara
insonorizadora o
hacer la
evaluacion de
trasladarlo de sitio

6,43%

0,24%

0,19%

6,87%

17,91%

Corto Plazo

Estrés térmico
(Altas
Temperaturas)

Desbloquear

bloques de
ventilacion  para
permitir el paso y
ayudar a la
circulacion del aire
en el primer piso
del almacén

4,54%

1,13%

0,38%

6,04%

23,96%

Sobrecarga
Fisica dindmica

Comprar una
mesa elevadora
para las diferentes
actividades  del
técnico |.

511%

0,27%

0,08%

5,46%

29,42%

Sobrecarga
Fisica estatica

Renovar
escritorios en los
puestos de trabajo
CON mayor riesgos
disergondmico

4,88%

0,18%

0,13%

5,20%

34,62%

Renovar sillas en
los puestos de
trabajo con mayor
riesgos
disergondmicos

4,88%

0,09%

0,11%

5,09%

39,70%

Colisién/
Volcamiento/
Atropello/

Realizar de
mantenimiento
preventivo segln
lo establecido por
el  manual del
vehiculo.

3,79%

0,70%

0,17%

4,66%

44,36%

Corto plazo

Soldadura

Realizar
mantenimiento
preventivo de la
magquina de soldar

3,70%

0,71%

0,17%

4,57%

48,93%

Mediano
plazo

e —
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Impacto en la

Ri Mejora eliminacion de L IEEERD | ELICERC Total de % Plazo de
lesgo Propuesta las causas del | . b o b i fila | Acumulado | desarrollo
riesgo implantacién | implantacién
Contacto con Adquirir  Kit de
Agentes control de Mediano
quimicos derrames para el 3,99% 0,37% 0,09% | 4,44% 53,38% lazo
peligrosos. desecho - de
agentes quimicos
Mantenimiento de
canales de agua
Caida al mismo | P2r@ evitar
nivel filtraciones de: 3,85% 0,38% 011%| 4,33% 57,711%
agua en e
almacén y en la
oficina de ventas
Demarcar y
sefializar de las
areas de
Ordeny | almacenamiento 3,64% 0,43% 012%| 419%|  61.89%
Limpieza. de maquinas,
herramientas  y
equipos, zonas de
transito
Realizar estudios
para la instalacion
Estrés térmico | en el Aimacén 2do Mediano
(Altas piso de equipos 2,46% 1,06% 0,05% | 3,57% 65,47% |
Temperaturas) | para un sistema plazo
de ventilacion
natural
Capacitar al
Sobrecarga personal sobre la
Fisi 5 ergonomia en 2,09% 1,09% 0,38% | 3,56% 69,02%
isica estatica .
puestos de trabajo
sedentarios
Capacitar al
Ordeny | personal ~ en 1,92% 1,09% 038%| 339%| 7241%
Limpieza. materia de orden y
la limpieza
Capacitar al
Contacto con | personal sobre el
(ﬁﬁfﬂ”&i hmoej‘gsejo de 'g: 1,83% 1,15% 036%| 334%|  7575%
peligrosos. | seguridad vy el
sistema HMIS Il

e —
Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
trabajo del servicio técnico de una empresa fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas,
para el afio 2015.

77




UCAB 0§

Universidad Catdlica
ANDRES

BELLO

Escuela de Ingenieria Industrial

Riesgo

Mejora
Propuesta

Impacto en la

eliminacion de

las causas del
riesgo

Menor costo
de
implantacién

Rapidez en
la
implantacion

Total de
fila

%
Acumulado

Plazo de
desarrollo

Golpeado por

Capacitacion  de
los trabajadores
para el manejo
responsable  de
las  barredoras,
hidrofregadoras,
entre otros.

1,75%

1,15%

0,38%

3.27%

79,02%

Contacto con
Agentes
quimicos

peligrosos.

Realizar estudios
para la sustitucion
de sustancias
quimicas  como
limpiadores como
el T-20, Gasolina,
Varsol y
Kerosene.

2,57%

0,57%

0,10%

3,25%

82,26%

Caida a distinto
nivel

Capacitacion  del
personal para no
obstruir las
escaleras con
objetos y
maquinas.

1,80%

1,03%

0,38%

3,21%

85,48%

Colision/
Volcamiento/
Atropello/

Capacitacion  de
los trabajadores
para el manejo
responsable  de
los vehiculos de la
empresa

1,75%

1,09%

0,38%

3.21%

88,69%

Sobrecarga
Fisica dinamica

Capacitar al
personal sobre la
manipulacion 'y
manejo de carga
manual.

1,75%

1,08%

0,38%

3,20%

91,89%

Soldadura

Capacitacion

sobre los riesgos
de soldadura vy
uso de la maquina

1,63%

1,09%

0,38%

3,10%

94,99%

Fatiga
Mental/Estrés.

Realizar
actividades para el
reconocimiento de
la empresa por el
buen desempefio
de los
trabajadores

1,83%

0,61%

0,14%

2,58%

97,57%

Organizar
actividades  que
promuevan la
comunicacion,
compafierismo y

1,83%

0,48%

0,13%

2,43%

100,00%

Largo Plazo

e —
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Impacto en la .
Riesao Mejora eliminacion de Menoc:ecosto Raplflaez €N | Total de % Plazo de
g Propuesta las causas del | . | ” fila | Acumulado | desarrollo
. implantacién | implantacién
riesgo
confianza  entre
supervisores y
subordinados
| Totales de columna 77,52% 17,05% 5,43% | 100,00%

Fuente: Autor (2015)
Para seleccionar hasta donde se tendrian las mejoras a corto, mediano y largo plazo se

siguio una estructura de darle un porcentaje acumulado de prioridad de un 40% a las primeras
mejoras para hacerlas en un corto plazo, el cual es de 1 a 6 meses, mediano plazo se le asigné
otro 40% de las mejoras de 6 a 12 meses y largo plazo se le asigné el 20% de las mejoras que
requieren de méas de 12 meses. A pesar que por el tipo de resultados obtenidos deben afiadirse
otras mejoras en que la empresa debe invertir, se consiguié que la misma ha realizado avances
durante el desarrollo del TEG, solucionando inconvenientes con las goteras de techos, luminarias
dafiadas y pintura de la edificacion. Para ver el desarrollo de la matriz de priorizacion puede
visualizar los anexos (Ver Anexo G-4).
5.4. Factibilidad de la propuesta.

En esta seccidn se realiza una comparativa entre los costos de las mejoras asociadas y
los costos de las sanciones minimas y maximas que puede imponer el INPSASEL, de esta

manera se podra determinar la factibilidad de la propuesta planteada en este capitulo.

Como se observa en las tablas descritas en la seccion 5.1 y 5.2 (Ver tabla 22 y tabla 24),
la propuesta es factible, debido a que la empresa invertira Bs. 1.070.126,19 en las mejoras que
permitira reforzar el resguardo de la salud fisica y mental de sus trabajadores, ademas de
incentivar el desarrollo de précticas seguras y finalmente hacer cumplimiento a las disposiciones

legales y técnicas de la legislacion vigente en el pais.

El ahorro que representan estas mejoras frente a las sanciones es de un 13,52%, esto
asociado a que la empresa mantiene una facturacion en el area promedio tal que, si la empresa es
sancionada solo podria cubrir las sanciones minimas con la facturacion de un mes, y en ninguno
de los casos podria realizar el pago con lo facturado en un mes de las sanciones méaximas
(requiere de dos meses como minimo de facturacion), sin tomar en cuenta que la empresa debe
cumplir sus obligaciones laborales con los catorce trabajadores del area, lo cual genera que la

empresa dependa de mas del tiempo descrito en cada caso.

]
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CONCLUSIONES

A continuacion, se presentardn las conclusiones relacionadas con cada objetivo

planteado en el Trabajo Especial de Grado:

1. Mediante la observacion y el uso de las entrevistas no estructuradas se logré identificar y
describir tres procesos productivos medulares, como lo son: servicio técnico, venta de
repuestos y el sistema sanor. Con esta informacion se permitié conocer los encargados
de cada proceso y la documentacion que se genera en cada uno de ellos con fines de
facturacion y registro para la empresa y el cliente.

2. La caracterizacién de los procesos de trabajo del area de servicio técnico se logrd
mediante las entrevistas no estructuradas a los 14 trabajadores que llevan a cabo las
actividades dentro del departamento, con esa informacion se estructurd 10 procesos de
trabajo identificando para cada uno, los objetos, los medios, las actividades y la
organizacion y division del trabajo correspondiente. Los procesos de trabajo hallados
fueron: Gerente de Ventas Institucionales, Encargado de Almacén, Coordinador Interno
de taller, Coordinador Sanor, Asistente Administrativo, Técnico I, Técnico Sanor,
Ayudante, Asistente Sanor y Operario de Aseo y Mantenimiento.

3. Con el producto obtenido del objetivo dos, es decir, los procesos de trabajo de cada
cargo, se procedi6 a realizar los procesos peligrosos mediante el andlisis de trabajo
seguro (ATS), esto permitio identificar los riesgos asociados a cada cargo. Para llevar a
cabo este analisis se realizaron mediciones de ruido, temperatura, iluminacién, humedad
y ventilacion, evaluaciones psicosociales y ergondmicas, valoraciones de riesgos
mecanicos tales como: caida a distinto nivel, al mismo nivel, soldadura, volcamiento,
entre otras evaluaciones.

4. Con las mediciones, valoracion y evaluaciones realizadas se procedi6 a seleccionar los
riesgos cuya valoracioén tuviera un nivel de intervencién igual o superior a dos, con esto
se obtuvo que respecto a los riesgos fisicos, el ruido proveniente del compresor puede
generar mas de 88 dBA (Nivel intervencion I). Con respecto a temperatura, se tiene el
caso del almacén de repuestos que presenta temperatura promedio superior a los 30 °C
(Nivel intervencion 1). En relacion con la iluminacion se hallaron varias zonas (64,00 %
de las éareas evaluadas) con problemas de uniformidad y/o infrailuminado (Nivel de

intervencion |y I1). Las evaluaciones ergonémicas permitieron conocer que los puestos
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operativos presentan nivel de intervencion | (75,00 % de los puestos de trabajo). Con
respecto a los trabajos sedentarios, se ve que la mayor afectacién proviene de un
mobiliario que no se adapta al trabajador adecuadamente.

En cuanto a las evaluaciones psicosociales, se tiene que no mas de tres trabajadores por
apartado se presentan en una situacion desfavorable. Esta herramienta adicionalmente
permitio conocer la edad del personal y su antigtiedad en el cargo que ejerce, viendo cémo el
personal tiene un promedio de 10 afios en la empresa y de 7 afios en el cargo ejercido, lo
cual puede afectar para el momento de su evaluacion psicosocial porque el trabajador puede

expresar cansancio por la monotonia en las labores que realiza.

Con la aplicaciéon del método FINE se obtuvo que los riesgos mas relevantes fueron:
soldadura, volcamiento/colision, caida a distinto nivel (Nivel de intervencion 1), ademas de
los riesgos con nivel de intervencién 1l como caida al mismo nivel, golpeado por, golpeado

contra, atrapado por/entre.

5. Con la valoracion de los riesgos por nivel de intervencion se procedié a realizar
diagramas causa-efectos para los riesgos con nivel de intervencion uno y dos, se realiz6
un total de 15 diagramas causa-efectos, esta herramienta permite determinar las
diferentes causas raices para los riesgos evaluados. Entre las causas halladas se
encuentran: orden y limpieza, mala distribucion de las areas de trabajo, desconocimiento
en materia de seguridad y salud laboral, descuido por parte de la empresa para
acondicionar el area, acumulacion de objetos y equipos en el suelo y/o zonas de trabajo
y almacenaje de equipos obsoletos.

6. Para la mitigacion o eliminacién de los riesgos se establecieron 23 propuestas de
mejoras, entre las mejoras propuestas se encuentran: desbloquear blogues de ventilacion
para permitir el paso y ayudar a la circulacion del aire en el primer piso del almacén,
comprar una mesa elevadora para las diferentes actividades del técnico I, renovar
escritorios y sillas en los puestos de trabajo con mayor riesgos disergonémico, realizar el
mantenimiento preventivo segln lo establecido por el manual del vehiculo, entre otras.

7. El plan para la implementacion de las mejoras se baso en el uso de la herramienta de
matriz de priorizacion, evaluando tres criterios: impacto en la eliminacion de las causas,

menor tiempo de implantacion y menor costo de implantacion de la mejora. De esta
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manera se separaron las 23 mejoras en corto, mediano y largo plazo, obteniendo que se
tienen 7 mejoras a corto plazo, 10 a mediano plazo y 6 a largo plazo.

8. Evaluando las posibles sanciones y la inversion a realizar por parte de la empresa Fuller
Interamericana, C.A., se consigue que la propuesta es factible y genera un ahorro de
13,52% a la empresa respecto a las sanciones maximas de ley. Ademas, a través de la
informacién de facturacion de la empresa, se tiene que la misma no puede cubrir las
multas correspondientes con un mes de facturacién, por lo tanto, esta inversion se debe
realizar de manera que permita a la empresa cumplir con los requerimientos de ley,

asimismo permitird a la empresa incrementar el valor de sus activos y revalorizarse.

]
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RECOMENDACIONES

A continuacion, se presentan las recomendaciones tanto para la empresa como para

futuros trabajos de grado en materia de seguridad y salud laboral y relacionada con la

elaboracién de propuestas de mejora en este tema.

v

Realizar permanentemente una revision a las leyes y normas técnicas para consultar
cualquier modificacion e implementarla en el area para mantener el programa de
seguridad y salud laboral actualizado.

Para obtener un valor numérico de los riesgos quimicos se sugiere a la empresa realizar
un estudio de concentraciones quimicas ambientales, y asi, realizar luego su
comparacion segun lo establecido en la norma COVENIN 2253:2001.

Realizar estudios de disefio de plantas para redistribuir los puestos de trabajo de manera
mas efectiva para evitar que procesos como soldadura se lleven a cabo cerca de otros
puestos de trabajo.

Realizar un estudio de inventario de maquinas y repuestos obsoletos que le permita a la
empresa desechar los equipos y repuestos que no necesita, ademas de aprovechar mejor
el espacio de la planta.

Realizar estudios de factibilidad para la localizacion de la planta en otra zona de la
ciudad que sea de facil acceso para los cuerpos de bomberos y que ademas se adecue a
los requerimientos de servicios que necesita la empresa en tema de agua, electricidad,
entre otros.

Realizar un estudio de manejo y disposicion final de desechos quimicos que permita a la
empresa disminuir el impacto ambiental generado al desechar los productos por
desaguies.

Realizar el estudio para la colocacion de un techo aislante en el almacén de repuestos,
esta propuesta de mejora no se plante6 debido al alto costo que genera para la empresa,
ademéas que abarca areas de estudio que exceden el presente TEG. Es importante
mencionar que, dada las condiciones de la edificacion de la empresa, decidir iniciar esta
mejora favoreceria a Fuller Interamericana, C.A. por el aumento del valor de sus activos.

El presupuesto se puede ver en el anexo G-2.

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
trabajo del servicio técnico de una empresa fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas,
para el afio 2015.

83



UCAB §§2ooided Carsics

Escuela de Ingenieria Industrial

BIBLIOGRAFIA

Arias, F. (2006). El proyecto de Investigacion. Introduccion a la metodologia cientifica.

Caracas: Episteme.

Boletin para la prevencion de riesgos laborales. (Julio de 2005). Recuperado el 1 de Septiembre
de 2014, de Sindicato Unién General de Trabajadores:

http://www.ugt.es/publicaciones/boletinprl38.pdf

Caidas a distinto nivel. (s.f.). Recuperado el 14 de Enero de 2015, de Mutual Seguridad:
https://www.mutual.cl/pdf/campana_altura_sin_riesgos/trabajos_en_altura/caidas_a_dist
into_nivel.pdf

Camison, C., Cruz, S., & Gonzalez, T. (2007). Gestién de la calidad: Conceptos, enfoques,

modelos y sistemas. Madrid: Pearson Educacion.

Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela. (1999). Recuperado el 20 de Agosto de
2014, de TSJ: www.tsj.gov.ve/legislacion/enmienda2009.pdf

CoPsoQ ISTAS 21. (Diciembre de 2010). Recuperado el 3 de Septiembre de 2014, de ISTAS:

http://www.istas.net/copsoq/ficheros/documentos/cuestionario_autoevaluacion.pdf

Cortés, J. M. (2007). SEGURIDAD E HIGIENE DEL TRABAJO. Técnicas de prevencion de

riesgos laborales. Madrid: Tebar.

COVENIN 1040-89 Extintores portatiles. Generalidades (lera revision). (1989). Recuperado el
20 de Agosto de 2014, de SENCAMER:

http://www.sencamer.gob.ve/sencamer/normas/1040-89.pdf

COVENIN 1565:1995 Ruido ocupacional. Programa de conservacion auditiva. Niveles
permisibles y criterios de evaluacion (3era revisién). (1995). Recuperado el 1 de Agosto
de 2014, de Medicina Laboral de Venezuela:
http://www.medicinalaboraldevenezuela.com.ve/archivo/covenin/ruido/1565-

1995 Ruido_ocupacional.pdf

COVENIN 2226-90. Guias para la elaboraciéon de planes para el control de emergencias.
(1990). Recuperado el 14 de Septiembre de 2014, de SENCAMER:

http://www.sencamer.gob.ve/sencamer/normas/2226-90.pdf

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
trabajo del servicio técnico de una empresa fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas,
para el afio 2015.

84



UCAB P ucioviced Cetsies

Escuela de Ingenieria Industrial

COVENIN 2248:87 Manejo de Materiales y equipos. Medidas generales de seguridad. (1987).
Recuperado el 15 de  Septiembre de 2014, de SENCAMER:
http://www.sencamer.gob.ve/sencamer/normas/2248-87.pdf

COVENIN 2249-93 lluminacion en tareas y areas de trabajo. (1993). Recuperado el 4 de
Septiembre de 2014, de INPSASEL.:
http://www.inpsasel.gob.ve/moo_doc/COVENIN_2249 1993.pdf

COVENIN 2250:2000. (2000). Recuperado el 14 de Septiembre de 2014, de Medicina Laboral
de Venezuela:
http://www.medicinalaboraldevenezuela.com.ve/archivo/covenin/aire%20y%20ventilaci

on/2250-2000_Ventilacion_de_los_lugares_de_trabajo.pdf

COVENIN 2254:1995 Calor y Frio. Limites maximos permisibles de exposicion en lugares de
trabajo (lera revision). (1995). Recuperado el 10 de Septiembre de 2014, de
INPSASEL.: http://www.inpsasel.gob.ve/moo_doc/COVENIN_2254-95.pdf

COVENIN 2670:2001 Materiales peligrosos. Guia de respuestas de emergencia (3era revision).
(2001). Recuperado el 16 de Enero de 2015, de SENCAMER:
http://www.sencamer.gob.ve/sencamer/normas/2670-01.pdf

COVENIN 3059:2002 Materiales Peligrosos. Hojas de datos de seguridad de los materiales
(HDSM) (lera revision). (2002). Recuperado el 14 de Noviembre de 2014, de
SENCAMER: http://www.sencamer.gob.ve/sencamer/normas/3059-02.pdf

COVENIN 474-97 Registro, Clasificacion y estadisticas de lesiones de trabajo (3era revision).
(1997). Recuperado el 20 de Noviembre de 2014, de SENCAMER:

http://www.sencamer.gob.ve/sencamer/normas/474-97 .pdf

Ergonautas. (s.f.). Recuperado el 14 de Agosto de 2014, de Ergonautas:

http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php

Ergonautas. (s.f.). Recuperado el 14 de Agosto de 2014, de Ergonautas:

http://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. (1990). NTP 324: Cuestionario de
chequeo para el control de riesgos de accidente. Recuperado el 14 de Septiembre de
2014, de INSHT:

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
trabajo del servicio técnico de una empresa fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas,
para el afio 2015.

85



UCAB §§2ooided Carsics

Escuela de Ingenieria Industrial

http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Fichero
s/301a400/ntp_324.pdf

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. (1990). NTP 330: Sistema Simplificado
de evaluacion de riesgos de accidente. Recuperado el 14 de Septiembre de 2014, de
INSHT:
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Fichero
s/301a400/ntp_330.pdf

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. (14 de Abril de 1997). Real decreto
486/97: Disposiciones miminas de seguridad y salud en los lugares de trabajo.
Recuperado el 14 de Septiembre de 2014, de INSHT:
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Normativa/TextosLegales/RD/1997/486_97/P
DFs/realdecreto4861997del4deabrilporelqueseestablecenlas.pdf

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. (1998). NTP 481: Orden y limpieza de
lugares de trabajo. Recuperado el 14 de Septiembre de 2014, de INSHT:
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Fichero
s/401a500/ntp_481.pdf

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. (2000). NTP 702: El proceso de
evaluacion de los factores psicosociales. Recuperado el 14 de Septiembre de 2014, de
INSHT:
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Fichero
s/701a750/ntp_702.pdf

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. (2001). NTP 599: Evaluacion del
riesgo de incendio: criterios. Recuperado el 14 de Septiembre de 2015, de INSHT:
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Fichero
s/501a600/ntp_599.pdf

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. (2001). Real decreto 614/2001 Riesgo
Electrico. Recuperado el 14 de Septiembre de 2014, de [INSHT:
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Normativa/GuiasTecnicas/Ficheros/g_electr.p
df

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
trabajo del servicio técnico de una empresa fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas,
para el afio 2015.

86



UCAB §§2ooided Carsics

Escuela de Ingenieria Industrial

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. (2003). Real decreto 487/97
Manipulacion Manual de Cargas. Recuperado el 9 de Septiembre de 2014, de INSHT:
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Normativa/GuiasTecnicas/Ficheros/cargas.pd
f

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. (2006). Real decreto 488/1997
Pantallas de Visualizacion. Recuperado el 14 de Septiembre de 2014, de INSHT:
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Normativa/GuiasTecnicas/Ficheros/pantallas.
pdf

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. (s.f.). NTP 934: Agentes quimicos:
metodologia cualitativa y simplificada de evaluacion del riesgo de accidente.
Recuperado el 14 de Septiembre de 2014, de INSHT:
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/NTP/NTP/926a937/934%20
w.pdf

Ley sobre sustancias, materiales y desechos peligrosos. (2001). Recuperado el 10 de Noviembre
de 2014, de INPSASEL.:
http://www.inpsasel.gob.ve/moo_doc/ley_sus_%20mat_%20des_%20pel.pdf

LOPCYMAT. (26 de Julio de 2005). Recuperado el 4 de Septiembre de 2014, de INPSASEL.:
http://www.inpsasel.gob.ve/moo_doc/lopcymat.pdf

Manipulacion manual de cargas. (Marzo de 2006). Recuperado el 15 de Enero de 2015, de
Universidad de Malaga: http://www.uma.es/publicadores/prevencion/wwwuma/183.pdf

NT-01-2008. (2008). Recuperado el 1 de Septiembre de 2014, de INPSASEL.:
http://www.inpsasel.gob.ve/moo_doc/NOR_TEC_PRO_SEG_SAL_TRA.pdf

Robledo, F. H. (2008). Riesgos Fisicos Il: lluminacion. Bogota: Ecoe Ediciones.
Tamayo, M. T. (2004). El proceso de la investigacion Cientifica. Mexico: Limusa.

Otros sitios consultados:

v' www.paint.org
v" www.nfpa.org
v" www.osha.gov

Disefio de una propuesta de mejoras de las condiciones de seguridad y salud laboral, en los procesos de
trabajo del servicio técnico de una empresa fabricante de productos y articulos de limpieza, en Caracas,
para el afio 2015.

87


http://www.paint.org/
http://www.nfpa.org/

	SINOPSIS
	ÍNDICE GENERAL
	ÍNDICE DE TABLAS
	ÍNDICE DE FIGURAS
	INTRODUCCIÓN
	CAPÍTULO I: EL PROBLEMA
	1.1. Presentación de la empresa.
	1.1.1. Productos y servicios.
	1.1.2. Área de Servicio Técnico
	1.1.3. Estructura Organizativa

	1.2. Planteamiento del problema
	1.3. Objetivos
	1.3.1. Objetivo General
	1.3.2. Objetivos Específicos

	1.4. Alcance
	1.5. Limitaciones
	1.6. Justificación

	CAPÍTULO II: MARCO METODOLÓGICO
	2.1. Tipo de investigación
	2.2. Diseño de la Investigación
	2.3. Población y muestra
	2.4. Variables de Estudio
	2.5. Operacionalización de las variables
	2.6. Técnicas e instrumentos empleados para la recolección de datos
	2.6.1. Técnicas empleadas para la recolección de datos
	2.6.2. Instrumentos empleados para la toma de datos.

	2.7. Método para análisis de los resultados
	2.7.1. Criterios para la valoración de riesgos

	2.8. Fases de la investigación

	CAPITULO III: MARCO TEÓRICO
	3.1. Conceptos y definiciones básicas.
	3.1.1. Sistema de identificación de materiales peligrosos (HMIS)

	3.2. Bases y fundamentos legales
	3.2.1 Constitución de la República Bolivariana de Venezuela (CRBV)
	3.2.2 Ley Orgánica de Prevención, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT)
	3.2.3 Norma Técnica Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo (NT-01-2008)
	3.2.4. Comisión Venezolana de Normas Industriales (COVENIN)

	3.3. Fases de la evaluación de riesgos
	3.4. Métodos y herramientas usados
	3.4.1. Método de evaluación ergonómica (RULA)
	3.4.2. Método de evaluación ergonómica (REBA)
	3.4.3. Listas de chequeo para evaluación de orden y limpieza.
	3.4.4. Lista de chequeo de riesgo de incendio
	3.4.5. Listas de evaluación de Agentes químicos Peligrosos
	3.4.6. Evaluación de riesgos psicosociales “ISTAS 21”
	3.4.7. Lista de evaluación de riesgo con pantallas de visualización.
	3.4.8 Ruido
	3.4.9. Iluminación
	3.4.10. Ventilación
	3.4.11. Temperatura
	3.4.12. Humedad Relativa
	3.4.13. Método FINE
	3.4.14. Matriz de priorización


	CAPITULO IV: PRESENTACIÓN Y ANÁLISIS DE LOS RESULTADOS
	4.1. Fase I: Revisión documental
	4.2. Fase II: Inducción a la empresa
	4.2.1. Resultados de la lista de orden y limpieza.
	4.2.2. Resultados de la lista de chequeo de agentes químicos.
	4.2.3. Resultados de la lista de verificación de incendio

	4.3. Fase III: Descripción de los procesos productivos.
	4.4. Fase IV: Identificación de los procesos trabajo
	4.5. Fase V: Identificación de los procesos peligrosos.
	4.6. Fase VI: Estimación de los riesgos en los puestos de trabajo.
	4.6.1. Análisis de ruido.
	4.6.2. Análisis de Temperatura
	4.6.3. Análisis de Ventilación
	4.6.4. Análisis de Humedad relativa.
	4.6.5. Análisis de Iluminación
	4.6.6. Resultado del cuestionario de riesgos psicosociales ISTAS 21
	4.6.7. Resultado cuestionario de puestos de trabajo con pantallas con visualización.
	4.6.8. Resultados de las evaluaciones ergonómicas RULA y REBA.

	4.7. Fase VII: Valoración de los riesgos
	4.7.1. Resultados del Método FINE

	4.8. Fase VIII: Causas

	CAPITULO V: PROPUESTAS DE MEJORAS
	5.1. Costos de las sanciones impuestas por la Legislación Nacional
	5.2. Costo de la propuesta
	5.3. Estructura de la propuesta
	5.4. Factibilidad de la propuesta.

	CONCLUSIONES
	RECOMENDACIONES
	BIBLIOGRAFÍA

