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Sinopsis

El presente trabajo de investigacion fue desarrollado para proponer mejoras a las condiciones
de seguridad y salud de los trabajadores de la sucursal N° 50 de la empresa Central Madeirense,
C.A. ubicada en la Alameda. Para su realizacion fue necesaria la caracterizacion tanto del proceso
productivo como de los procesos de trabajo que en él se llevan a cabo en funcion de sus medios y
objetos, para posteriormente establecer los procesos peligrosos, los tipos de peligro y los agentes
de peligro presentes en cada uno de ellos. Seguidamente, se estimaron los riesgos de cada uno de
los procesos peligrosos haciendo uso de distintos métodos y comparando sus resultados con lo
expuesto en las normativas y leyes venezolanas e internacionales, lo cual permitié facilitar el
analisis para determinar las causas asociadas a cada uno de los puestos de trabajo que presentaban
deficiencia en materia de Higiene y Seguridad. Una vez establecidas dichas causas, se realizaron
propuestas de mejora preventivas, correctivas y correctoras con el fin de disminuir a corto,
mediano y largo plazo el riesgo que presentan los empleados de padecer algun tipo de enfermedad
0 accidente ocupacional. Finalmente, se evaluaron los costos asociados a cada una de las
propuestas planteadas comparandolos con las sanciones impuestas por el INPSASEL tanto por
falta de alguno de sus leyes como las indemnizaciones que debe asumir el empleador por la
ocurrencia de algun accidente o enfermedad ocupacional y los costos de contratacion de personal

suplente mientras los trabajadores afectados se encuentren de reposo.

Palabras clave: Supermercado, proceso peligroso, valoracién de riesgos, salud, mejoras,

sanciones.
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INTRODUCCION

Los procesos de trabajo pueden tener inmersos procesos que bien por el medio o por el objeto,
pueden llegar a ser perjudiciales para la salud de los trabajadores, desde el punto de vista fisico,
mecanico, quimico, disergondmico, entre otros. Es por ello, que es importante identificar y valorar
los procesos peligrosos con el fin de determinar aquellos que presentan un mayor riesgo, para asi
realizar modificaciones que pueden ser menores, redisefios totales del puesto de trabajo o cambios
en los medios de trabajo utilizados, con la finalidad de controlarlos o mejorarlos.

A su vez, ninguna empresa se encuentra exenta a la ocurrencia de procesos peligrosos, sin
importar el campo en el que se desarrolle, razon por la cual, las empresas comercializadoras como
las cadenas de supermercados se ven afectadas por dichos procesos, especialmente aquellos
relacionados con la manipulacién manual de cargas, las fuerzas de halar y empujar, el ruido, las
posturas, la temperatura, la humedad relativa y la exposicion a maquinas de preparacion de
alimentos, es por esto que se deben buscar mecanismos que permitan mejorar las condiciones de
trabajo de sus empleados, en este caso especificamente, de la sucursal N°50 del Central

Madeirense, C.A. ubicada en La Alameda.



UCAB ‘Universid.ctd th{)licc
ANDRES BELLC ,
Capitulo 1: El problema.

1. CAPITULO I: EL PROBLEMA

1.1.  Descripcion de la empresa

Central Madeirense, C.A. es una empresa comercializadora de alimentos que fue fundada en
1949 y actualmente cuenta con 52 sucursales a lo largo del territorio nacional. En cada una de estas
sucursales, se llevan a cabo procesos de agregado de valor que consisten en la preparacion de
alimentos de carniceria, pescaderia, fruteria y charcuteria, ademas de ofrecer en algunos casos las
opciones de farmacia, panaderia y pasteleria, para asi facilitar la obtencion de diversos productos
en un solo lugar, razon por la cual se ha convertido tanto en la compafiia mas grande en esta area
en el pais como la preferida por la poblacion venezolana. En esta investigacion, se realizara el
estudio en la sucursal ecolégica de la Alameda que fue inaugurada el 22 de diciembre de 2011y
se ubica en Lomas de la Alameda al sur este de la ciudad capital y cuenta con aproximadamente

3.182 metros cuadrados de superficie.

1.2. Organigrama de la empresa

Figura 1. Jerarquia de cargos de la sucursal del Central Madeirense, C.A.
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1.3.  Planteamiento del problema

Capitulo 1: El problema.

Desde la creacion de las organizaciones laborales los empleados se han visto inmersos en gran
cantidad de accidentes causados por agentes nocivos presentes en el ambiente laboral, que han
afectado notablemente su integridad fisica y psicoldgica. Ante esta situacion, se han tenido que
crear leyes que deban ser adoptadas por las empresas para proteger a los empleados con el fin de

prevenir o minimizar los accidentes laborales.

En el &mbito internacional, la principal organizacion de esta indole es la O.1.T., que tiene la
tarea de crear una gran cantidad de normas que pueden usar los paises adscritos como modelo para
generar sus legislaciones en pro de asegurar el bienestar y desarrollo de los seres humanos en el
trabajo. Actualmente, en el caso de Venezuela, el organismo que busca cumplir con las normas
internacionales es el INPSASEL, a partir de la LOPCYMAT, que brinda el marco legal a ser

cumplido por todas las empresas venezolanas.

Por todo lo anteriormente expuesto, surge la preocupacién de la empresa alimentaria
denominada Central Madeirense, C.A. por cumplir con los aspectos expuestos en: la Norma
Técnica del Programa de Seguridad y Salud en el trabajo (NT-01-2008), la Norma Técnica para
el Control en la Manipulacion, Levantamiento y Traslado de Cargas (2016), el Reglamento de las
Condiciones de Higiene y Seguridad en el Trabajo (1968) y las Normas COVENIN 474 (1997)
con el fin de mejorar las condiciones de seguridad y salud de los trabajadores.

Actualmente en la sucursal N° 50 ubicada en Lomas de la Alameda no se ha logrado
implementar en su totalidad estas leyes o normativas, en gran medida debido a la novedad de la
sucursal en cuestion que lleva funcionando tan solo 7 afios, esto ha generado dificultades en la
deteccion tanto de los peligros como del nivel de riesgo asociados a los procesos peligrosos que
estan presentes en ella, que a su vez, ocasionan la prolongacion de las condiciones de peligro que
pudiesen afectar negativamente la seguridad y salud de los trabajadores ademas de la aplicacion
de sanciones econOmicas y/u operativas por parte de las instituciones gubernamentales. De
continuar esta situacion, la empresa incurriria en gastos legales, costos ocultos relacionados a
medicina y hospitalizacion, déficit humano, inconvenientes penales e inclusive el cierre de la
sucursal; es por esto que se planea realizar la identificacion de los procesos peligrosos y riesgos

asociados a esos procesos en la sucursal mencionada.
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Por otra parte, la dificil situacion econémica y el gran desabastecimiento presente en el pais ha

Capitulo 1: El problema.

causado cambios importantes en la estructura departamental de la sucursal por lo que se han creado
cargos integrales que engloban muchas de las actividades que se realizan en ella, ocasionando que
los trabajadores estén expuestos a mayor cantidad de peligros como la exposicion a maquinas de
corte, la sobrecarga de trabajo, la realizacion de tareas repetitivas, la manipulacion manual de
cargas pesadas y las malas posturas que ejercen al realizar estos levantamientos, esta situacion
podria generar un empeoramiento de las condiciones de seguridad y salud en los puestos de trabajo
relacionados. En consecuencia, se considera necesario realizar propuestas de mejora orientadas a
acciones preventivas, correctivas o correctoras para los peligros con niveles de riesgo altos y

moderados, con el fin de mejorar esta situacion.

Finalmente, y para que todas las medidas a tomar en este trabajo realmente muestren las
necesidades y la realidad de la empresa, es importante determinar los cargos que se encuentran
activos en la sucursal, asi como las actividades que desempefian cada uno de esos cargos, de
manera que se conozcan y estimen los riesgos asociados y como los peligros correspondientes

pudiesen afectar la salud de los trabajadores.
Debido a lo expresado anteriormente, surgen las siguientes interrogantes:
¢Cudles son los procesos operativos que ocurren en la sucursal?
¢Cuéles son los agentes de peligro?

¢Cudles son los procesos peligrosos y peligros derivados de éstos que se llevan a cabo en la

sucursal?
¢Cudl es el nivel de riesgo de cada peligro?

¢ Cuéles propuestas ayudarian a mejorar las condiciones de los puestos de trabajo que presenten

peligros con niveles de riesgos altos 0 moderados?

1.4.  Objetivo general
Proponer mejoras a las condiciones de seguridad y salud de los trabajadores de un

supermercado situado en el sur este de Caracas, para el afio 2018.
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1.5.  Obijetivos especificos

Capitulo 1: El problema.

1. Caracterizar los procesos de trabajo en funcion de los objetos, medios, actividades y
aspectos de la organizacién y division del trabajo.
2. Detectar los peligros presentes en los procesos de trabajo en términos de los procesos

peligrosos que los originan.

3. Estimar los riesgos segun la frecuencia de ocurrencia, la gravedad del dafio y el grado de
proteccion.
4. Determinar las acciones preventivas, correctivas o0 correctoras en términos de la

disminucion de los riesgos y la rapidez de implementacion.
5. Valorar las acciones preventivas, correctivas o correctoras tomando en cuenta el costo de
implementacion, los montos de las sanciones a prevenir y otros costos asociados a dichas

sanciones.

1.6. Alcance

El proyecto en cuestion tendrd como punto central de investigacion el disefio de mejoras de las
condiciones de seguridad y salud de los trabajadores de la sucursal N° 50 de la empresa Central
Madeirense, C.A., ubicado al sur este de la regidn capital, Venezuela, especificamente en la zona
denominada Lomas de La Alameda que se encuentra aledafia a la urbanizacion Santa Fé del

municipio Baruta.

La totalidad de las mediciones de los datos de estudio del presente Trabajo de Grado se realizaron

en el periodo comprendido entre los meses de marzo y abril del 2018.

A su vez, los cargos operativos que se someteran a estudio son los que laboran a lo largo del
proceso de recepcion, almacenaje, distribucion, preparacion y despacho del supermercado, los
cuales son desempefiados por los depositarios, operadores integrales, carniceros, pescaderos,
charcuteros, fruteros, cajeras, entre otros; siendo asi el total de los trabajadores de 75 de los cuales
68 pertenecen a cargos operativos. Se excluye del estudio tanto el proceso de limpieza externa que
se realiza en pasillos y area de ventas, la vigilancia, y el mantenimiento ya que son realizados por
terceros o por personal del Centro de Distribucion de Mariches, razon por la cual, no forman parte

de la ndbmina de la sucursal de La Alameda y por tanto no seran estudiados.

Finalmente y tomando en consideracion los objetivos planteados con anterioridad, se pretenden

obtener los siguientes resultados:
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1.

1.7.
En el desarrollo del presente trabajo existen ciertos factores que pueden incidir en los resultados

Capitulo 1: El problema.
Diagrama de flujo de procesos, que posea los objetos y medios de los procesos de trabajo

que se realicen en la sucursal, asi como las actividades de la organizacion y division del
trabajo.

Un cuadro comparativo que contenga la codificacion del agente de peligro (medio y objeto)
el cual permite determinar los procesos peligrosos, el tipo de peligro y el agente de peligro.
Aplicacion de método de: R.U.L.A., R.E.B.A., FINE, evaluacién de riesgos de accidentes
por agentes quimicos (metodologia simplificada), manipulacion manual de cargas
(LN.S.H.T), mediciones de temperatura, ruido y humedad relativa; y encuestas tanto
formales como informales realizadas a los trabajadores.

Diagramas causa y efecto que permite determinar las raices de los problemas, para poder
priorizar las acciones preventivas, correctivas o correctoras en funcién de la disminucion
de los riesgos, la rapidez de implementacién y los costos de implementacion.

Tablas comparativas de costos de las mejoras contra los montos de las sanciones y otros

costos ocultos.

Limitaciones

obtenidos debido a ciertas restricciones, entre las cuales tenemos:

o B~ w D

Falta de trabajo en algunas etapas del proceso productivo causado por déficit de mercancia.
La subjetividad en el suministro de los datos por parte de los trabajadores.
Indisponibilidad de algin empleado al momento que se requiere.

Tiempo disponible para la realizacion del estudio.

Falta de materiales y mercancia que imposibilitaron tomar las mediciones de ruido en
algunas maquinas (la empaquetadora y la cortadora automatica de chuletas) del area de
carniceria, considerar la preparacion de pescados grandes como el mero y el cazon e
inclusive considerar en el estudio el uso de una escalera mévil que se encuentra en el area
de almacén.

No se poseia el equipo de estrés térmico para medir temperaturas menores a -6°C,
apropiados para realizar mediciones en las cavas de congelacion.

No se tenia un dinamémetro que permitiese la realizacion del estudio de las fuerzas de

halar y empujar al transportar la mercancia haciendo uso de medios mecénicos.
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8. No se tenia una balanza con el espacio suficiente dentro del &rea de carniceria que
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permitiese pesar los pedazos despostados, por lo que no se pudo considerar en el andlisis
de manipulacion manual de cargas.

0. Ausencia de datos historicos en la organizacion.

10.  Confidencialidad de datos.

11.  Situacion de hiperinflacion que dificulta la obtencidn de presupuestos.
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2. CAPITULO II: MARCO DE REFERENCIA

2.1. Antecedentes
Tabla 1. Antecedentes.

N° Titulo G 819 CEINITE Institucion. Objetivo. Aporte.

autor y tutor.

1 | Elaboracién de la | Ingenieria UCAB Disefar una | Cuadro
propuesta del | Industrial propuesta de un | resumen de los
programa de | Autores: Cabello programa de salud y | criterios para
seguridad y salud | A., Alexandria y seguridad  laboral | la valoracién
laboral de las oficinas | Chacon C, para una empresa | de los riesgos.
administrativas  de | Estefany del sector
una empresa del | Tutor: Alvarez, alimentacion,
sector de alimentos, | Alexander. ubicada en las
ubicada en las mercedes estado
mercedes, para el afio miranda, para el afio
2012. 2012.

Fuente: Elaboracion propia

2.2.  Definiciones generales
Riesgos. Es la probabilidad de que ocurra dafio a la salud, a los materiales 0 ambos (NT-01-
2008).

Evaluacion de riesgos. Proceso para determinar el nivel de riesgo asociado al nivel de

probabilidad y el nivel de consecuencia (Guia Técnica Colombiana 45)

Peligro. Fuente, situacion o acto con potencial de dafio en términos de enfermedad o lesion a
las personas 0 una combinacion de éstos (Guia Técnica Colombiana 45)

Agente de peligro. Son medios u objetos de trabajo que, al combinarse con la actividad
desempefiada por el trabajador, generan los procesos peligros.

Medios de Trabajo: Son todas aquellas maquinarias, equipos, instrumentos, herramientas,
sustancias que no forman parte del producto o infraestructura, empleados en el proceso de trabajo
para la produccion de bienes de uso y consumo, o para la prestacion de un servicio (NT-01-2008).

Objeto de Trabajo: Son las materias primas, productos intermedios o productos finales que
son transformados en bienes y servicios en el proceso de trabajo utilizado por la trabajadora o
trabajador. Cuando el proceso de transformacion se realiza sobre los individuos tal como el proceso

educativo, estaremos hablando de sujeto de trabajo (NT-01-2008).
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Proceso Peligroso: Es el que surge durante el proceso de trabajo, ya sea de los objetos, medios
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de trabajo, de los insumos, de la interaccion entre éstos, de la organizacion y division del trabajo

0 de otras dimensiones del trabajo, como el entorno y los medios de proteccion, que pueden afectar
la salud de las trabajadoras o trabajadores (NT-01-2008).

a)

b)

9)

h)

Condiciones Inseguras e Insalubres. Aquellas condiciones, en las cuales el empleador:

No garantice a los trabajadores todos los elementos de saneamiento basico, incluidos el
agua potable, bafios, sanitarios, vestuarios y condiciones necesarias para la alimentacion.
No asegure a los trabajadores la proteccion y seguridad necesaria contra los riesgos y
procesos peligrosos que puedan afectar su salud fisica, mental y social.

No asegure proteccion a la maternidad, a los adolescentes o aprendices que trabajan y a las
personas naturales sujetas a proteccion especial.

No asegure el auxilio inmediato y la proteccién médica necesaria para el trabajador, que
padezcan lesiones o dafios a la salud.

No cumpla con los limites maximos establecidos en la constitucion, leyes y reglamentos
en materia de jornada de trabajo o0 no asegure el disfrute efectivo de los descansos y
vacaciones que correspondan a los trabajadores.

No cumpla con las obligaciones de educacion e informacidén en materia de seguridad y
salud en el trabajo para los trabajadores.

No cumpla con algunas de las disposiciones establecidas en el Reglamento de las Normas
Técnicas en materia de seguridad y salud en el trabajo.

No cumpla con los informes, observaciones o mandamientos emitidos por las autoridades
competentes para la correccion de fallas, dafios, accidentes o cualquier situacion que afecte
la seguridad y salud de las trabajadoras y los trabajadores (NT-01-2008).

Acto inseguro. Es toda actividad voluntaria, por accién u omisién, que conlleva a la violacion

de un procedimiento, norma, reglamento o practica segura establecida tanto por el estado como

por la empresa, que puede producir un accidente de trabajo o una enfermedad profesional (Norma

COVENIN 474-1997). También es considerado como acto inseguro toda actividad que incumpla

con lo establecido en el articulo 54 de la LOPCYMAT, “deberes de los trabajadores y las

trabajadoras”.
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Accidente de Trabajo. Todo suceso que produzca en el trabajador, una lesion funcional o
corporal, permanente o temporal, inmediata o posterior, o la muerte, resultante de una accion que
pueda ser determinada o sobrevenida en el curso del trabajo, por el hecho o con ocasién del trabajo.
(NT-01-2008).

Trastornos musculo - esqueléticos. Conjunto de lesiones y desordenes que afectan a las partes
blandas del sistema osteomuscular, es decir, que afectan a los musculos, tendones, nervios y otras
estructuras proximas a las articulaciones. (Norma Técnica Para el Control en la Manipulacion,

Levantamiento y Traslado Manual de Carga).

2.3. Marco Legal
Con la finalidad de establecer las minimas condiciones y lineamientos en materia de seguridad
e higiene ocupacional que son obligatorias para toda empresa venezolana, fue necesario considerar

leyes y normativas nacionales e internacionales. Estas fueron las siguientes:

2.3.1. Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela

Es el conjunto de normas juridicas que establecen las disposiciones del estado y ciudadanos
venezolanos. Lo expuesto en materia de higiene y seguridad en el trabajo se evidencia en el
Articulo 87.

2.3.2. Ley Organica de Prevencién, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT)

Promulgada en el afio 2005, vino a reemplazar la antigua ley organica del trabajo. Su objetivo

es establecer las instituciones, normas y lineamientos que permitan garantizar las buenas

condiciones de seguridad, salud y bienestar en el trabajo a todos los empleados. Los principales

articulos referenciados en la investigacion fueron: 54, 78, 79, 80 y 119.

2.3.3. Normas Técnica

Las normas técnicas son instrumentos creados por el Ministerio del Poder Popular para el
Proceso Social de Trabajo a través del INPSASEL, con la finalidad de asegurar las buenas
condiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo. Las utilizadas en el presente Trabajo de
Grado fueron: la Norma Técnica Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo (NT-01-2008) y la

Norma Técnica Para el Control en la Manipulacion, Levantamiento y Traslado Manual de Carga.
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2.3.4. Comision Venezolana de Normas Industriales (COVENIN)

Es una comisidn que se encargaba de establecer criterios en el area de la Normalizacion, control
y Certificacion de la Calidad. Las normas que se utilizaron para el presente Trabajo de Grado son:
la norma COVENIN 474:1997 (“Registro clasificacion y estadisticas de lesiones de trabajo”), la
norma COVENIN 1565:1995 (“Ruido ocupacional. Programa de conservacion auditiva. Niveles
permisibles y criterios de evaluacion”), la norma COVENIN 2254:1995 (“Calor y frio. Limites
maximos permisibles de exposicion en lugares de trabajo”), la norma COVENIN 1040:89
(“Extintores portatiles. Generalidades”), la norma COVENIN 2237:89 (“Ropa, equipos Yy
dispositivos de proteccion personal. Seleccion de acuerdo al riesgo ocupacional”) y la norma
COVENIN 1040-89 (“Extintores portatiles. Generalidades™).

2.4.  Métodos y herramientas
2.4.1. Meétodo de la carga fisica de trabajo

Evalua la carga de trabajo, es decir, "el conjunto de requerimientos psico-fisicos a los que el
trabajador se ve sometido a lo largo de la jornada laboral™ (INSHT NTP 177, 1984, p.1), a partir
del trabajo muscular estatico y dindmico realizado. Para ello hace uso del siguiente método:

2.4.1.1. Meétodo del consumo de energia

Como bien se sabe, los seres humanos necesitan transformar la energia quimica que reciben de
los alimentos en energia mecanica para poder realizar sus labores, es por esto, que el presente
método, extraido de la NTP 177 (*“La carga fisica de trabajo: definicion y evaluacion”), toma en
consideracién las kilocalorias consumidas a lo largo de una jornada laboral teniendo en cuenta dos
factores: uno estatico o postural y uno dinamico que involucra los desplazamientos, esfuerzos
musculares y manipulacion de cargas ejercidas; para asi establecer el consumo de energia

correspondiente.

Segun los resultados obtenidos se podra identificar el nivel de actividad en trabajo ligero, medio
0 pesado, informacion fundamental para poder especificar los limites de temperatura adecuados al
trabajo realizado en la empresa. Las especificaciones de este método se encuentran en el Anexo
D1-1.

11
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2.4.2. Temperatura
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Es una variable que evalta las condiciones ambientales del lugar de trabajo, bien sea por
exposicion al frio o al calor, con el fin de establecer criterios para asegurar la salud y bienestar de
los trabajadores que alli desempefien su labor. Para ello, y tomando como referencia la norma
COVENIN 2254:1995, se deben medir con un equipo de estrés térmico diversas temperaturas
necesarias para determinar el indice térmico (IT) de areas ubicadas en el interior de edificaciones

sin exposicion directa a la energia solar.

Por otra parte, en este misma norma se establecen los valores limites maximos de tiempo para
exposicion al frio, sin embargo, esto lo hace de una manera bastante genérica y no establece los
valores para trabajos ligeros, por lo cual se considerd apropiado apoyarse en lo expuesto tanto en
el Real Decreto 486:1997 del 14 de abril, como en el Real Decreto 1751:1998 del 31 de julio, en
los cuales se muestran como temperatura apropiadas aquellas ubicadas entre 14°C y 25°C 0 23°C

y 25° C respectivamente.

2.4.3. Humedad relativa

La humedad relativa no es mas que la relacion entre la cantidad real de vapor de agua que se
encuentra en el aire a una temperatura, y la maxima cantidad de vapor de agua que el aire pueda
contener, sin saturarse, a dicha temperatura. Para su delimitacion se tomdé como *“valores
aceptables los ubicados entre 30 %y 70 %” (Cabello, A. y Chacon, E., 2012, p. 39).

2.4.4. Ruido

Establece recomendaciones sobre los niveles de ruido apropiados y permisibles por norma para
evitar problemas auditivos en los trabajadores, tomando como definicion de ruido un sonido no
deseado que produce dafios a la salud o al bienestar. Este se mide en decibeles y puede clasificarse
dependiendo de sus caracteristicas en: continuo, continuo fluctuante, continuo constante e

intermitente.

Por otro lado, es importante destacar que para establecer los limites umbrales de exposicion
para el ruido se considero lo establecido en la norma COVENIN 1565:1995, apoyandose a su vez
de lo expuesto en el Real Decreto 286/2006, del 10 de marzo, para asi demarcar una escala
detallada con cuatro posibles niveles de intervencion.
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2.4.5. Método de Manipulacion Manual de Cargas
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Evalua el levantamiento de cargas por parte de uno o varios trabajadores a travées de algunos
datos de manipulacion, como los son: el peso real de la carga, el peso teérico recomendado segun
la zona de manipulacidn, el desplazamiento vertical, el giro del tronco, el tipo de agarre y la
frecuencia de manipulacion; para con ellos determinar el peso aceptable, que no es mas que un
limite recomendado para evitar riesgos, principalmente, de tipo dorsolumbar en la salud de los

trabajadores.

Es importante sefialar que para el célculo del peso tedrico recomendado segun la zona de
manipulacion se tomé como referencia la “Norma técnica para el control en la manipulacion,
levantamiento y traslado manual de carga de la Republica Bolivariana de Venezuela” y la misma

se relaciono con lo expuesto en la “Guia técnica del INSHT de Manipulacion Manual de Cargas”.

Por otra parte, antes de poder aplicar el método y debido a que la empresa Central Madeirense,
C.A. forma parte del sector comercializador, es posible la manipulacion de gran cantidad de
articulos en distintas presentaciones, por ende, fue necesario la realizacion de grupos de productos
con caracteristicas de peso similar cuyo promedio y desviacién estandar dieran un coeficiente de
variacion inferior a 0,30. Posteriormente, con dichos grupos de productos se realizo un grafico de
Frecuencia de levantamiento de producto Vs. Pesos promedios, para poder filtrar ain mas los
grupos de producto. De esta manera, los productos que se encontraban en el cuadrante | o 11 debian
ser estudiados, mientras que aquellos ubicados en el cuadrante Il tendrian que someterse
nuevamente al mismo analisis, finalmente los grupos que cayeron en el cuadrante 1V, no poseen
riesgos significativos y por lo tanto se excluyen del estudio. Las especificaciones de este método

y las tablas de peso obtenidas se encuentran en el Anexo D5-1.

2.4.6. Método de evaluacion rapida de las extremidades superiores (R.U.L.A.)

Este método fue creado por McAtamney y Corlett en 1993 y permite evaluar los agentes
disergondmicos, especificamente, las posturas que toman los trabajadores con el fin de determinar
qué tan riesgosas son en términos de proporcionarles trastornos muasculo - esqueléticos en los

miembros superiores del cuerpo.

Para su aplicacion, es necesario dividir al cuerpo en dos grupos, el primero denominado A
conlleva el estudio de brazos, antebrazos y mufiecas; en los cuales dependiendo de la posicion de

cada uno de ellos se tendra una puntuacion correspondiente, el segundo grupo denominado B
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estudia y puntla la posicién del cuello, el tronco y las piernas. A su vez, a cada uno de estos valores
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se le anexara una puntuacion por el tipo de actividad realizada y la carga o fuerza ejercida, para
tener entonces, la puntuacion final del método y poder asi establecer el nivel de intervencién

adecuado. Las especificaciones de este método se encuentran en el Anexo D6-1.

2.4.7. Método de evaluacion rapida del cuerpo entero (R.E.B.A.)
Este método permite evaluar los agentes disergondmicos, especificamente, aquellos que tienen
cambios posturales importantes y que toman los trabajadores con frecuencia, a fin de determinar

qué tan riesgosos son en términos de proporcionarles trastornos masculo - esqueléticos.

Para su aplicacidn, es necesario escoger una postura, normalmente la que genere mayor carga
postural y analizar los angulos tanto del grupo A, es decir, del cuello, tronco y piernas, como del
grupo B, que involucra el brazo, el antebrazo y la mufieca, para otorgarle a cada uno de ellos la
puntuacion correspondiente. Por otra parte, debe anexarse a la puntuacién, la fuerza o carga
ejercida por el trabajador al momento de tomar dicha postura (en el caso del grupo A) y la calidad
del agarre (en el caso del grupo B), para obtener asi una puntuacion que conjugue todo el cuerpo
y a ella anexarle una puntuacion por el tipo de actividad realizada, para tener entonces, la
puntuacion final del método y poder asi establecer el nivel de intervencion adecuado. Las

especificaciones de este método se encuentran en el Anexo D7-1.

2.4.8. Método FINE

Evalua tanto la probabilidad de que ocurra un acontecimiento en especifico como las
consecuencias que estos pueden generar, a través de los siguientes factores: el nivel de riesgo (NR),
que viene dado tanto por nivel de consecuencia (NC) como por el nivel de probabilidad (NP); y el
nivel de probabilidad, que viene dedo por el nivel de deficiencia (ND) y el nivel de exposicidn
(NE).

El nivel de deficiencia viene determinado por lo expuesto en la “Guia técnica colombiana 45:
guia para la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos en Seguridad y Salud
Ocupacional” asi como el nivel de exposicidn, con la Unica diferencia de que éste Gltimo fue
modificado para considerar un espectro mas amplio y detallado de exposiciones al proceso
peligroso. Por su parte, el nivel de consecuencia se realiz6 a partir de una combinacion entre las
escalas de evaluacion expuestas en dicha guia y la categoria de dafios establecida en el articulo 78
de la LOPCYMAT.

14



U C A B Universidad Catélicc
ANDRES BELLC

Por otro lado, es fundamental mencionar que para que este método tenga efecto es importante
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delimitar previo a su aplicacion cuéles son los agentes de peligro mecanico (ya que estos son los
que se estudiaran usando este método) que estan afectando a los trabajadores al momento de
realizar sus actividades. Las ecuaciones y especificaciones de este método se pueden ver en el
Anexo D8-1.

2.4.9. Metodologia simplificada de evaluacion del riesgo de accidente por Agente quimico
peligroso

Este método evalUa la probabilidad de que ocurra un proceso quimico peligroso para asi poder

determinar el nivel de intervencion apropiado mediante la utilizacion de factores que inciden en el

nivel de riesgo (NR), los cuales son el nivel de peligrosidad objetiva (NPO), el nivel de

consecuencia (NC) y el nivel de exposicion (NE).

Para el NPO, es indispensable realizar una lista de chequeo para identificar los factores de
riesgo del agente quimico peligroso en cuestion, en conjunto, con las frases de seguridad R, como
lo expone la “NTP 749: Evaluacion del riesgo de accidente por agentes quimicos. Metodologia
simplificada”. Por otra parte, para simplificar el método y debido a la similitud con el método
FINE, se consideraran las mismas tablas en cuanto a la determinacion del nivel de exposicion,
nivel de riesgo y significado de los distintos niveles de riesgo. Las ecuaciones y especificaciones

de este método se pueden ver en el Anexo D9-1.

2.4.10. Ubicacion de los extintores en el area de trabajo

Evalua la situacion actual de la empresa en cuanto a la efectividad de los equipos portéatiles de
control de fuego o extintores, con el fin de reducir la probabilidad de riesgo por incendios no
controlables a tiempo, mediante la distribucion correcta de los mismos en las areas estudiadas.
Para ello, se considerd lo expuesto en la norma COVENIN 1040:89 en cuanto a la clasificacion de
los fuegos segun la naturaleza de los materiales combustibles e inflamables, los agentes extintores
apropiados y las maximas distancias horizontales del extintor al usuario. Las especificaciones de
este método se encuentran en el Anexo D10-1.
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3. CAPITULO IlI: MARCO METODOLOGICO

Es importante conocer los lineamientos, métodos y técnicas bajo los cuales se desarroll6 el
presente trabajo de grado, ya que estos demarcaron muchos aspectos del estudio como lo fueron:
el nivel y disefio de la investigacion, la poblacién y muestra estudiada, las variables que
intervinieron, entre algunos otros parametros que permitieron tener una perspectiva mas completa

sobre como se obtuvieron y cuél fue la veracidad de los resultados y andlisis realizados.

3.1.  Nivel de la investigacion

La presente investigacion se demarca de caracter explicativa, debido a que “busca el porqué de
los hechos mediante el establecimiento de relaciones causa-efecto” (Arias, F., 2006, p.26), es por
esto, que toma en cuenta tanto el analisis de situaciones que ya tuvieron lugar como aspectos

experimentales necesarios para tener resultados y conclusiones con un alto grado de profundidad.

3.2.  Disefio de la investigacion

Delimita la estrategia utilizada para poder hacer frente al problema a tratar en el trabajo de
grado, la cual en este caso se clasifica de campo debido a que consiste en “la recoleccién de datos
directamente de los sujetos investigados o de la realidad donde ocurren los hechos (datos
primarios), sin manipular o controlar variable alguna” (Arias, F., 2006, p.31). A su vez, este disefio
permite la consideracion de datos externos provenientes de fuentes o referencias necesarias para

delimitar aspectos sobre como debe ser esta recoleccion.

Una manera de evidenciar que este fue el disefio de investigacion utilizado es que a lo largo del
estudio se hizo uso de encuestas y entrevistas escritas u orales tanto propias como extraidas de
normas técnicas nacionales e internacionales a los trabajadores de la empresa con el fin de obtener

informacion relevante sobre los aspectos relacionados con las condiciones de trabajo inseguras.

3.3.  Poblacion y muestra

La poblacion en el conjunto de todas las observaciones o mediciones que se hayan realizado
sobre alguna o varias caracteristicas del universo que esta en estudio. En este caso la poblacién
objeto del estudio son los trabajadores operativos de la sucursal 50 del Central Madeirense, C.A.
ubicada en La Alameda. Sin embargo, al momento de desarrollar los diversos estudios fue
imposible evaluar a la totalidad de empleados, razdn por la cual se considerd realizar un muestreo,

es decir, un subconjunto de elementos del universo, no probabilistico considerado como
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Por otra parte, el tamafio de dicha muestra fue seleccionado de acuerdo con las posibilidades
encontradas al momento de realizar los distintos métodos debido a que se tenian limitaciones de
tiempo y recursos, sin embargo, se mostré especial enfasis en analizar un 30% de la poblacién
debido a que segin Ramirez (1999) “varios autores recomiendan para las investigaciones sociales,

trabajar con aproximadamente un 30% de la poblacion”. A continuacién, se muestran los

trabajadores considerados en el trabajo de grado.

Tabla 2. Poblacion y muestra estudiada.

. L Muestra .
Unlclia}d_ ke Variables. Fel LTl estudiada. Porce_ntaje
analisis. — = : —— estudiado.
Descripcion. N Tipo. N
Areas de | Temperatura. Todas las &reas que Muestreo
trabajo. posee la sucursal. 24 intencional. 24 | 100,00 %
Humedad relativa. | Todas las areas que 24 !Vluest_reo 24 100,00 %
posee la sucursal. intencional.
Ruido. Todas las &reas que 24 !\/Iuest_reo 9 37.50 %
posee la sucursal. intencional.
Personas que | Zona de | Los hombres que Muestreo
realizan manipulacion. poseen cargos de la intencional.
manipulacion | Desplazamiento familia de: carniceria,
manual de | vertical. fruteria, pescaderia,
cargas. G_lro del tronco. charcuteria, 49 9 18.37 %
Tipo de agarre. operadores
Frecuencia. integrales, viveres
licores, perfumeria
quincalla y otros; y el
depositario.
Posturas y | Longitud. Todas las personas Muestreo
movimientos. | Angulos. gue poseen cargos intencional.
Frecuencia. operativos (no | 68 34 50,00 %
Posturas. incluye gerente ni
subgerente).
Agentes de | Deficiencia. Todos los agentes de Muestreo
peligro. Frecuencia. peligro mecanicos. 11 | intencional. 11 | 100,00 %
Consecuencia.
Productos de | Peligrosidad Todos los productos Muestreo
limpieza. objetiva. _ de limpieza presentes 3 intencional. 3 100,00 %
Frecuencia. en la sucursal.
Consecuencia.
Extintores. Radio. N° de extintores. 17 !\/Iuest_reo 17 | 100,00 %
intencional.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.4.  Operacionalizacion de las variables

Las variables son abstracciones que intervienen en los estudios y que se caracterizan por su capacidad de ser medidas y modificadas;
las cuales pueden tener a su vez, una denotacién cuantitativa, cualitativa o mixta. En el caso de la presente tesis de grado se hizo uso de

variables mixtas, las cuales se muestran a continuacion:

Tabla 3. Operacionalizacion de las variables.

Meétodos, técnicas e indicadores que

Objetivo. Variable. Dimension. evidencian el cumplimiento del objetivo.

Actividades.

Caracterizar los procesos de trabajo | Procesos de | e e Descripcion de cargos.

en funcion de los objetos, medios, | trabajo. e Objetos. e Observacion directa.

actividades y aspectos de |la e Medios. e Entrevistas no estructuradas.

organizacion y division del trabajo. o Aspectos de la organizacion y|e Diagrama de flujo de procesos.
[ ]

division del trabajo. Mapa de procesos.

Detectar los peligros presentes en|Peligros e Procesos peligrosos que los|e Revision documental de normativas y

los procesos de trabajo en términos | presentesen|  originan. leyes.
de los procesos peligrosos que los | los procesos e Librode Seguridad y Salud en el trabajo de
originan. de trabajo. Oscar Betancourt
Estimar los riesgos segin la|Riesgos. e Frecuencia de ocurrencia. e Método del consumo de energia (utilizados
frecuencia de ocurrencia, la e Gravedad del dafio. para poder establecer los limites de
gravedad del dafio y el grado de e Grado de proteccion. temperatura).
proteccion. e Encuestas.

e Entrevistas no estructuradas.

e Mediciones de temperatura.

e Mediciones de humedad relativa.

e Mediciones de ruido.

e Guia Técnica de Manipulacion Manual de

Cargas del INSHT.
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Meétodos, técnicas e indicadores que

D VRIS, U evidencian el cumplimiento del objetivo.

e Ruler: Software de medicion de angulos
entre extremidades del cuerpo de
Ergonautas.

e RU.LA.

e REBA.

e FINE.

e Evaluacion del riesgo de accidente por
agentes quimicos. Metodologia
simplificada.

e Ubicacion de los extintores en el area de
trabajo.

Determinar las acciones | Acciones Disminucion de los riesgos. e Diagramas de Ishikawa (causa y efecto).
preventivas, correctivas 0 | preventivas, | e Rapidez de implementacion. e Propuestas de mejora.
correctoras en términos de la|correctivas e SolidWorks.
disminucion de los riesgos y la|o e SketchUp.
rapidez de implementacion. correctoras. e AUtOCAD.

e Cuadro de estructura de las propuestas.
Valorar las acciones preventivas, | Acciones Costos de implementacion. e Evaluacion de presupuesto de las mejoras.

correctivas o correctoras tomando
en cuenta el costo de
implementacion, los montos de las
sanciones a prevenir y otros costos
asociados a dichas sanciones.

preventivas,
correctivas
0
correctoras.

Montos de
prevenir.
Costos

sanciones.

las sanciones a

asociados

a dichas

Evaluacion de costo de las sanciones y
otros asociados.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5.  Descripcion de las técnicas o métodos desarrollados

Con la finalidad de seleccionar aquellos métodos de medicion de riesgos fisicos se realizé una
encuesta a una muestra de la poblacion en cuestion para poder determinar cuéles eran los
principales riesgos fisicos que existian, esta encuesta arrojo que los trabajadores poseian
“Discomfort” térmico por bajas temperaturas y a su vez se observé que las condiciones de trabajo
de ciertas maquinas producian ruidos considerables, por ello la decision de medir estas dos

variables. A continuacion, se presentan los métodos o técnicas utilizados:

3.5.1. Método del consumo de energia

Se observaron a los empleados por varios dias con el fin de determinar aquellos que tuvieran
los trabajos mas arduos de cada departamento en términos de levantamientos, traslados, entre otros
que requieran esfuerzo manual; luego se delimitaron las actividades que realizaban en un dia en

particular y se les aplicd el método.

3.5.2. Temperaturay humedad relativa
Se midieron todas las &reas de la empresa en cinco dias diferentes y en turnos alternos, es decir,
algunas mediciones se realizaron en la mafiana y otras en la tarde, con el fin de asegurarse que no

hubiera variaciones debido a las condiciones climaticas externas.

3.5.3. Ruido

Se midieron todas las areas que tuvieran algin equipo 0 maquina que generara incomodidad
sonora a los trabajadores. Asi mismo se siguieron los procedimientos y especificaciones
establecidos en la norma COVENIN 1565:1995.

3.5.4. Manipulacion manual de cargas (INSHT)
Se tomaron fotografias a las posturas que tomaban los empleados (con su previo
consentimiento) al realizar los distintos levantamientos, y de ellas se seleccionaron aquellas que

generaron un mayor riesgo.

3.5.5. Método R.U.L.A.yR.E.B.A
Se tomaron fotografias y videos a las posturas que tomaban los empleados (con su previo
consentimiento) mientras realizaban sus labores a lo largo de varias jornadas laborales, y de ellas,

se seleccionaron aquellas posturas que produjeran un mayor riesgo a la salud del trabajador.
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3.5.6. Método FINE
Se observo a los empleados que tuvieran contacto directo con los agentes de peligro de tipo
mecanico determinados realizando sus labores a lo largo de diversas jornadas laborales y se les

realizaron entrevistas no estructuradas.

3.5.7. Metodologia simplificada de evaluacion del riesgo de accidente por AQP
Se realizaron entrevistas no estructuradas a los empleados que tuvieran contacto con los

productos de limpieza estudiados.

3.5.8. Ubicacion de los extintores en el area de trabajo
Se consideraron todas las areas de la empresa, en las cuales se analizaron los tipos de fuego que
se pudieran producir mediante la observacion directa del ambiente y se les aplico el método en

cuestion.

3.6.  Instrumentos utilizados

Su seleccidn es fundamental debido a que una escogencia adecuada permitira “registrar datos
observables que representan verdaderamente los conceptos o las variables que el investigador tiene
en mente” (Grinnell, Williams y Unrau, 2009) y, por lo tanto, se tendrd una recoleccion de
informacion eficiente. A continuacion, se muestran los instrumentos utilizados en esta

investigacion:

Tabla 4. Instrumentos utilizados.

Instrumento. Funcién. Marca. Modelo. | Unidades. | Apreciacion. | Foto.
Cinta métrica. | Medir BETTY. 3M x 1/2" | Metros (m) 0,001 m
longitudes. ’
Monitor de Medir varios Questamp. 36. | Grado 0,1°C
estrés térmico. | tipos de centigrado ?
temperatura. (°C) B>
Medir la Porcentaje 1%
humedad (%)
relativa.
Sondémetro Medir los Extech. 407735 | Decibeles 0,1dBA '
digital. niveles de (dBA).
ruido de un
area. o

21




uCABL0§

Universidad Catélicc
AMNDRES BELLC

Capitulo 3: Marco metodoldgico.

Instrumento. | Funcién. Marca. Modelo. | Unidades. | Apreciacion. | Foto.
Camaradeun | Tomar Huawei P9 | Noaplica. | No aplica. 1 =
teléfono fotografias y
celular. grabar videos.
S
Fuente: Elaboracion propia.
3.7.  Criterios para la valoracion de riesgos
Tabla 5. Criterios para la valoracién de riesgos.
Nivel Manipulacién
de |RULA |[REBA | FINE/ 1 manualde fp 01| temperatura 2| Humedad
i A.Q.P. cargas relativa.
g0. (INSHT)
| 7 | 11a15 |5000-720 | Pesoreal> . o =10 =20
peso aceptable. > 30 > 80
(10, 14) (20, 30]
I 506 8a10 | 600 -150 [80, 85) [25, 30) [70, 80)
M | 304 | 4a7 | 120-40 [70,80)| [23,25) |30:40]
[60, 70)
IV | 102 | 1a3 20 Pesoreal < |20 | r14.23) | (40, 60)
peso aceptable.

Fuente: Elaboracion propia con datos extraidos de la T.G. de Chacén, E. y Cabello, A.
'Real Decreto 286/2006. y norma COVENIN 1565:1995.
%Real Decreto 1751:1998.

Tabla 6. Delimitacién cualitativa de los niveles de riesgo o intervencion.

Nivel de riesgo.

Descripcion.

Situacion critica. Se debe realizar una intervencion urgente.

Corregir y adoptar medidas de control de inmediato.

Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencion y su
rentabilidad.

v

Mantener las medidas de control existentes, pero se deberian considerar
soluciones 0 mejoras y se deben hacer comprobaciones periédicas para
asegurar que el riesgo aln es aceptable.

Fuente: Elaboracion propia con datos extraidos de la Guia Técnica Colombiana 45.
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4. CAPITULO IV: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

4.1. Caracterizacion del proceso productivo

Se elabor6 el mapa de los procesos que se llevan a cabo en el Central Madeirense, C.A. de La
Alameda desde que la mercancia entra a la sucursal hasta que la misma es facturada para un cliente.
Todos estos procesos fueron clasificados a su vez, de acuerdo con la funcién que tienen dentro de

la empresa, en tres niveles que pueden ser medulares, estratégicos o de soporte.

Figura 2. Caracterizacion del proceso productivo.

4 B
Planificacion Planificacion de Procesos de Verificacion y actualizacion del
de compras. Seguridad y Salud. gerencia. precio de los productos.
Nivel estratégico
Procesos de contabilidad y
finanzas.

Y
AN

Nivel Recepeion Almacenaje Preparacion Ubicacion d? : Facturacion
productos en pasillos

> N 2 > 0 ™ mMm Z
wm -4 2 m - - N0

medular
Control de Mantenimiento de Entrega .. Atencion a clientes,
. : ; Limpieza
calidad infraestructura ¥ equipos. de E.P.P prm'cedores v llamadas.
Nivel d - Cierre Control Desechar los Toma fisica Almacén de materiales Vigilancia
ivel de soporte - - . = . . anciz
po de caja metrologico desperdicios de inventario consumibles &

Devolucidn de mercancia Reubicacion de mercancia, Devolucion de mercancia dafada

que incumple los requisitos cestas y/o carritos de mercado. en almacenes o anaqueles.

-

Fuente: Elaboracién propia. Nota: El color azul significa que es un proceso que realizan los empleados del Central

Madeirense, C.A. de La Alameda, el color verde que es realizado por personal especializado proveniente del Centro
de Distribucion Mariches y el color anaranjado que es realizado por personal externo.

Para poder observar los niveles que corresponden a los procesos de trabajo de cada una de las

familias de cargo definidas, dirigirse al Anexo A3.

Observando el mapa de procesos, se nota que la limpieza puede darse de dos maneras: interna,
la cual es realizada por el personal de la nébmina de la sucursal en las &reas internas como
charcuteria, carniceria, fruteria y pescaderia; y externa, que es realizada por personal tercerizado

en las areas de: sala de ventas, pasillos y oficinas.
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Por otra parte, es importante conocer con detalle los procesos medulares que se llevan a cabo

Capitulo 4: Presentacion y analisis de resultados.

de acuerdo con el tipo de producto que se comercializa en dicha sucursal, con el fin de facilitar su

comprension y visualizar los distintos escenarios que puedan ocurrir.

Tabla 7. Procesos medulares por los que se pasa de acuerdo con el producto.

Tipo de . . ., Ubicacion de i
Recepcion | Almacenaje | Preparacion . Facturacion
producto productos en pasillos
Carney X X X X X
pollo X X
Pescado X X X X X
X X X X
Embutidos X X X X X
X X X X
Frutas y X X X X X
verduras X X X X
X X X X
X X X
Viveres X X X X
X X X
Licores X X X X
X X X
Perfumeria X X X X
X X X
Quincalla X X X X
X X X
Otros X X X X
X X X

Fuente: Elaboracion propia. Nota. La denominacion “Otros™ hace referencia a cualquier producto que no entre dentro

de las categorias previamente definidas.

Segun lo visualizado en la tabla anterior, es importante definir que el proceso de preparacion
consiste en la transformacion o cambio de presentacion de la mercancia que ingresa a la sucursal
en producto terminado apto para la venta, asi mismo, se puede notar que el proceso de almacenaje
se lleva a cabo para todos los tipos de productos que se manejan en la empresa, y Unicamente no
se desarrollara este proceso cuando haya inexistencias del producto y por lo tanto sea requerido
con urgencia en preparacion o en sala de ventas dependiendo del caso; estos almacenes estan

clasificados en el Anexo A4, segln el tipo de producto guardado y la familia de cargo encargada.

24



U C A B Universidad Catélicc
ANDRES BELLC

4.2. Caracterizacion de los procesos de trabajo

Capitulo 4: Presentacion y analisis de resultados.

Para facilitar la caracterizacion de los procesos de trabajo de cada uno de los cargos, se
unificaron los mismos en 10 familias, debido a su similitud en las actividades de trabajo que
desemparian; a su vez, se ubicaron las zonas por las cuales dichas familias laboran (Ver Anexo
A6). Dicha caracterizacion se pudo realizar gracias a las descripciones de cargo suministradas por
la empresa, observacion directa de las labores de los trabajadores y encuestas informales, logrando

solo asi, con la combinacion de estos tres factores tener una vision mas objetiva del proceso.

De igual manera, para poder conocer las condiciones de trabajo a las cuales se encuentran
expuestos los trabajadores, se requiere tener una vision integral del proceso de trabajo, es por ello,
que se delimitaron las actividades de acuerdo con la organizacion y division del trabajo de una
manera genérica que aplica para todas las familias de cargo y una especifica para cada familia, las
cuales se encuentra en el del diagrama de flujo de procesos con las actividades operativas, los

objetos y medios de trabajo.

4.2.1. Actividades de Organizacion y Division del trabajo genéricas

Aqui se especifican los horarios de trabajo, que pueden ser diurnos, de 8 a.m. hasta las 5:00
pm, o vespertino, de 1:30 pm hasta las 10:00 pm, y los turnos de trabajo que se rigen por el sistema
ABC (Ver Anexo B1, Figura 4).

4.2.2. Diagrama de flujo de proceso.

Figura 3. Formato de caracterizacion de los procesos de trabajo.

Familia de cargos
Cargos
Nomenclatura

Actividades de organizacion y division del trabajo genéricas:

Actividad. O ] |/ tenelcedSincd opjer | Medio.

O 0 = |V

Fuente: Elaboracion propia.

En su totalidad, se evaluaron 117 procesos de trabajo, divididos en las distintas familias de
cargo. Para poder observar los diagramas de flujo de procesos de cada familia, dirijase al Anexo
B1.
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Tabla 8. Numero de procesos de trabajo estudiados en cada familia de cargo.

Capitulo 4: Presentacion y analisis de resultados.

Familia de cargo. N° de procesos de trabajo.

Recepcion. 17
Cajeros. 5
Auxiliares. 5
Carniceria. 17
Charcuteria. 14
Fruteria. 15
Pescaderia. 14
Viveres, licores, perfumeria, quincalla y otros. 10
Operadores integrales. 20

Total. 117

Fuente: Elaboracion propia.
4.3. Identificacion de los peligros presentes en los procesos de trabajo

Se determinaron los procesos peligrosos a los que se encontraban expuestos los trabajadores
por medio de observacion directa y de encuestas no estructuradas, que permitieron determinar por
familia de cargos y actividad, si existia alguna categoria de agente de peligro de acuerdo con el
medio o el objeto; para con esta informacion analizar los tipos y agentes de peligros presentes (Ver
Anexo B2).

Figura 4. Formato de identificacion de los peligros en los procesos de trabajo.

Familia de cargos
Cargos
Nomenclatura

Actividad. Objeto. C.AP. Medio. C.AP.

Proceso | Tipode |Agente de
peligroso. | peligro. peligro

Fuente: Elaboracion propia. Nota: C.A.P. son las siglas de Categoria de Agente de Peligro.

Se obtuvo que, de los 117 procesos de trabajo analizados, 101 presentaron procesos peligrosos
derivados en su mayoria del contacto con el medio. Estos procesos peligrosos, en muchas
ocasiones se solapan en un mismo proceso de trabajo, ya que existen varios agentes de peligro para
la misma actividad.

Tabla 9. Numero de agentes de peligro presentes en los procesos de trabajo.

Agentes de peligro.
Mecanico. Disergonémico. Fisico. Quimico. Total.

| Cantidad 90 75 14 9 188
Fuente: Elaboracion propia.
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4.4. Estimacion de los riesgos

Capitulo 4: Presentacion y analisis de resultados.

Los agentes de peligro de tipo disergondmico, mecéanico, fisico y quimico, observados en los
procesos de trabajo fueron medidos con el fin de estimar los riesgos en términos de la frecuencia
de ocurrencia, la gravedad del dafio y el grado de proteccion, a partir de su comparacion con las

normativas, leyes e inclusive puntuaciones de los métodos.

4.4.1. Agentes de peligro fisico

En lo referente a los agentes de peligro fisico se concretd la informacion obtenida por
observacion directa, con una encuesta estructurada que se le aplico a un 39,7% de los trabajadores
(Ver Anexo C) con el fin de ahondar en el temay priorizar los problemas que afectan comunmente
a los empleados, para asi justificar su razon dentro de este estudio. En esta se pregunto si estaban
inconformes con las condiciones de temperatura, iluminacién, ruido y vibraciones. Debido a que
todos los trabajadores a los cuales se les aplic encuestas informales decian que la inconformidad
de la temperatura era por frio, se disefiaron las preguntas de la encuesta formal con base a estos

“datos encontrados”. A continuacién, se muestran los resultados.

Figura 5. Resultados obtenidos en la encuesta sobre los agentes de peligros fisicos.

100.0% 1000%  gg gos 100,0%
& 90,0%
g 0% 64,5%
g 2882//2 ° 7 m Conforme .
()
E 28822 35506 m Inconforme.
€ 30,0% I
g 20,0%
o 100% 0,00 3,2% 0,0%
0,0% —
Temperatura. Iluminacion. Ruido. Vibraciones.

Factores evaluados.

Fuente: Elaboracidn propia.

Como se puede observar, los resultados reflejan la necesidad de hacer mediciones de
temperatura y humedad relativa debido a que 100 % de los encuestados se encuentran inconformes,
y mediciones de ruido en aquellas areas que tengan presencia de maquinas debido a que un 35,5%
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de los encuestados se encuentran inconformes. La iluminacion no se evalud debido a que solo un

Capitulo 4: Presentacion y analisis de resultados.

3,2 % se presentd inconforme y en este porcentaje de muestra la persona afectada poseia
enfermedades visuales importantes. A su vez, y para poder establecer los limites de temperatura,

fue necesario realizar el método del consumo de energia en lo referente a la carga fisica de trabajo.

4.4.1.1. Consumo de energia

Para poder establecer el baremo de temperatura que debe tener el estudio, es necesario saber el
consumo caldrico de los empleados que permita saber la carga fisica de trabajo que tienen,
tomando el peor escenario de cada familia de cargo (Ver Anexo D1-2).

Tabla 10. Clasificacién de la carga fisica de trabajo segun el consumo calorico.

Familia de cargo Consum_o total de energia | Carga fis_ica de
(Kcal / jornada laboral). trabajo.

Administrativos. 600,9 | Trabajo ligero.
Carniceria. 1.010,8 | Trabajo ligero.
Pescaderia. 1.220,2 | Trabajo ligero.
Charcuteria. 1.100,5 | Trabajo ligero.
Fruteria. 1.548,5 | Trabajo ligero.
Cajeros. 649,0 | Trabajo ligero.
Operadores Integrales. 1.495,1 | Trabajo ligero.
Recepcion. 1.593,7 | Trabajo ligero.
Viveres, licores, perfumeria, quincalla y otros. 697,9 | Trabajo ligero.
Auxiliares. 1.179,2 | Trabajo ligero.

Fuente: Elaboracidn propia.

Como se puede notar, ningin consumo total de energia supera las 1.600,0 Kcal/jornada laboral,
lo que significa que la totalidad de los empleados realizan trabajos considerados ligeros, por lo que
el baremo de temperatura a aplicar el expuesto en el Real Decreto 1751:1998 del 31 de julio.

4.4.1.2. Temperaturay Humedad relativa
Se realizaron las mediciones en todas las areas operativas (Ver anexo D3) y los resultados

obtenidos que presentaban un mayor riesgo con niveles de intervencion 1y |1, son los siguientes:
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Tabla 11. Resumen de los resultados de temperatura obtenidos con niveles de intervencion |y I1.

Capitulo 4: Presentacion y analisis de resultados.

Temperatura.
L - . Desviacion Coeficiente .
Cadigo del Familia de cargo Promedio . de Nivel de
4 1 8 estandar A . s,
area. afectada. (°C) °C) variacion | intervencion
(%)

15 Carniceria. 0,4 0,2 49,5% |

17 Carniceria. <(-6,0) - - [

14 Carniceria. -10,5 0,8 7,6% |

20 Pescaderia. -13,8 1,6 11,3% |

3 Fruteria. 12,4 0,9 7,1% I

4 Fruteria. 7,3 0,2 2,9% |

6 Recepcion. 15 0,2 14,9% |

7 Recepcion. 0,9 0,2 27,9% |

8 Recepcion. 4,1 0,6 15,6% [

10 Charcuteria. 1,0 0,1 8,7% |

11 Charcuteria. 0,9 0,1 14,8% |

19 Charcuteria. -11.8 0,9 7,4% |

Fuente: Elaboracién propia. Nota: El resultado que se obtuvo con un promedio menor a— 6,0 °C no tiene ni desviacion
estandar ni coeficiente de variacion debido a que, por limitaciones de equipo, el mismo se detuvo al alcanzar este valor
y no se pudo obtener mas informacidn con el indicador de temperatura de la cava ya que se encontraba dafiado.

'El &rea correspondiente al nimero del cédigo se encuentra en el Anexo D2, Figura 18.

Como se puede observar, gran parte de las areas dentro de la empresa se consideran riesgosas
en términos de temperaturas bajas, de hecho, si se ve el Anexo D3 (Figura 19), se puede notar que,
de las 23 areas evaluadas, 11 arrojaron un nivel de intervencién | (47,83 %) y una Unica area nivel
de intervencion Il (4,34 %), dando un total de 52,17 % de areas que incumplen con los limites
establecidos por la normativa, por ello es necesario buscar una solucion inmediata o disminuir el

riesgo de los trabajadores expuestos.

Tabla 12. Resumen de los resultados de humedad relativa obtenidos con niveles de intervencién |

VAIP

Humedad relativa.
Desviacion Coeficiente
Cadigo del Familia de cargo Promedio . de Nivel de
£rnal estandar e, . s,
area afectada (%) variacion | intervencién
(%)
(%)
17 Carniceria. 0% - - |
14 Carniceria. 0% - - |
20 Pescaderia. 0% - - |
2 Fruteria. 70% 14% 20,1% |
3 Fruteria. 78% 20% 25,9% |
4 Fruteria. 95% 2% 1,9% |
6 Recepcion. 83% 14% 16,2% I
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Desviacion Coeficiente
Cddigo del Familia de cargo Promedio . de Nivel de
&zl estandar o . g
area afectada (%) variacion | intervencién
(%)
(%)
7 Recepcion. 75% 5% 7,1% Il
8 Recepcion. 96% 6% 6,0% I
10 Charcuteria. 73% 11% 14,9% 1
19 Charcuteria. 0% - - I

Fuente: Elaboracion propia. Nota: Los resultados obtenidos con un promedio de 0 °C no tiene ni desviacién estandar
ni coeficiente de variacion, debido a que, por limitaciones de equipo, el mismo no arroja valores por debajo de — 6°C
y el indicador de la cava no muestra humedad relativa; por lo que se asumi6 un promedio de 0 ° ya que las cavas son
de congelacion.

'El &rea correspondiente al nimero del cédigo se encuentra en el Anexo D2, Figura 18.

Como se puede observar, gran cantidad de las areas dentro de la empresa se consideran riesgosas
en términos de humedad relativa, bien sea porque esta es excesivamente alta o baja, de hecho, si
se ve el Anexo D3 (Figura 20) se puede notar que, de las 23 areas evaluadas, 7 arrojaron un nivel
de intervencion | (30,43 %) mientras que 4 cayeron en el intervalo correspondiente a un nivel de
intervencion 11 (17,39 %), lo que representa un 47,82 % del total de las &reas sujetas a las
mediciones que superan los limites de humedad relativa establecidos, Por otra parte, la mayoria de
las areas, especificamente 7, presentan un nivel de intervencion I, por lo que es necesario buscar
su solucion inmediata para acabar con el problema o disminuir en su defecto el riesgo de

exposicion de los trabajadores.

4.4.1.3. Ruido
Se realizaron las mediciones en aquellas areas operativas que tuvieran presencia de maquinas
(Ver Anexo D4) y los resultados que presentaban un mayor riesgo con niveles de intervencion | y

I1, son los siguientes:

Tabla 13. Resumen de los resultados de ruido obtenidos con niveles de intervencion 1y I1.

Ruido.
Familia de | Codigo UIEHIED .| Desviacion | Coeficiente de .
Maquina. cargo del ex ods?cic’)n Pr(ggzc)ilo estandar variacién int'::zglngieén
afectada. | area. (Eoras) (dBA) (%). '
Sierra. Carniceria. | 16 2 84,6 3,3 3,9% 1
Radio. Carniceria. 16 4 80,8 41 5,1% I
Sierra. Pescaderia.| 18 4 86,0 5,6 6,5% |

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede ver en el Anexo D4 (Figura 21), de las 11 maquinas estudiadas, la sierra de

Pescaderia arrojo un nivel de intervencion | (9,10 %), mientras que la sierray el radio de Carniceria
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dieron valores con niveles de intervencion 1l (18,18 %), es decir, un 27,28 % del total de la
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maquinas posee una valoracion de riesgos elevada, esto indica que son pocas las maquinas que
ocasionan problemas que afectan las condiciones Seguridad y Salud en el trabajo de los empleados
en términos de incomodidad acustica, sin embargo, es necesario tomar acciones en los casos

presentados anteriormente para disminuir el riesgo de exposicién de manera inmediata.

4.4.2. Agentes de peligro disergonémico
Por otro lado, los agentes de peligro de tipo disergondmico fueron medidos a partir de los
métodos de R.U.L.A., R.E.B.A. e INSHT, dependiendo de si la actividad requeria de

levantamientos, el uso de la parte superior del cuerpo o, por el contrario, de su totalidad.

4.4.2.1. Manipulacion Manual de Cargas (INSHT)

Se realizaron las mediciones (Ver Anexo D5-2) en aquellos puestos que involucran un
levantamiento de carga de productos pesados, exactamente aquellos que se encuentran en los
cuadrantes I, 1l e inclusive algunos del Il del grafico de Peso de la carga Vs la Frecuencia de

levantamiento (Ver Anexo D2-5, Figura 39).

Tabla 14. Resumen de los resultados de Manipulacion manual de cargas (INSHT) obtenidos con

niveles de intervencion 1y I1.

Manipulacién manual de cargas.

Familia de Peso tedrico | Peso real Peso Nivel de
Actividad cargo Opcion | recomendado | de la carga | aceptable intervencion
afectada. (Kg) (Kg) (Kg)
Levantamiento de | Fruteria. 1 14,00 26,50 4,76 |
cestas de lechosa,
cambur, meldn, papas,
ocumo, fiame, tomate, 2 14,00 26,50 4,59 |
pimentén, entre otros
tubérculos

Levantamiento de sacos | Fruteria.
de naranjas, cebollas,
limones, entre otros

1 15,00 25,17 6,68 |
productos de
caracteristicas
similares.
Levantamiento de sacos | Recepcion. 1 15,00 20,25 4,42 |
de perrarina, sal y jabon
en polvo 2 20,00 20,25 6,93 |
Levantamiento de | Charcuteria.
panelas de queso blanco 1 10,00 29,75 7,78 |
St. Barbara
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Familia de Peso tedérico | Peso real Peso

Actividad cargo Opcion | recomendado | de la carga | aceptable intglr\\//iln?:?én
afectada. (Kg) (Kg) (Kg)

Levantamiento de cajas | Charcuteria.
0 empaques de jamén y 1 14,00 25,63 10,89 |
parmesano.
Levantamiento de | Carniceria.
cestas de res en pedazos 1 20,00 25,84 13,44 |
para ser molida
Levantamiento de | Recepcion. 1 20,00 18,96 4,67 |
empaque plastico de
agua (1,51) y salsa de 2 20,00 18,96 3,35 |
tomate.
Levantamiento de | Recepcion.
empaque plastico de
zgua , oxigenada, 1 20,00 10,93| 10,79 |
otellon  de  agua,
refresco y productos de
limpieza.
Lev_antamlento de cajas | Recepcion. 1 15,00 15,45 7.41 |
de licores.
Levantamiento - de la 1 10,00 2800 6,26 |
unidad de atun.
Levantamiento de | Pescaderia.
bolsas de pulpo,
guacuco, almeja, 1 20,00 1950| 12,77 |
calamar, peces
pequefios y  otros
mariscos.

Fuente: Elaboracion propia.

En esta oportunidad, todos los elementos estudiados, se encontraron en un nivel de intervencion
I, por lo tanto, el 100% de los elementos se considera riesgoso para el trabajador. Sin embargo, se
decidi6 sacar del andlisis el “Levantamiento de empaque plastico de agua oxigenada, botellon de
agua, refresco y productos de limpieza” debido a que la diferencia entre el peso aceptable y el peso
real de la carga es minima ocasionando que el nivel de riesgo no sea concluyente; por ello, como
se puede ver en el Anexo D5-2 (Figura 25), un 92,86 % de los levantamientos resultaron ser nivel

de intervencidn I, mientras que el 7,14% genera resultados inconclusos.

4422 . R.U.LA.

Se evaluo unicamente la familia de cargos de Cajeros con este método (Ver Anexo D6-2), sin
embargo, no se obtuvieron resultado con nivel de intervencion | o 11, por lo que no se asocia ningun
peligro que necesite intervencion inmediata, es decir, el 100 % de las posturas asociadas a las
actividades que deben desempefiar los empleados se encuentran dentro de los limites establecidos.
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Se evaluaron todas las familias de cargos con excepcion de la de Cajeros con este método (Ver
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Anexo D7-2), y los resultados que presentaban un mayor riesgo con niveles de intervencion 1y 11,

son:

Tabla 15. Resumen de los resultados de R.E.B.A. obtenidos con niveles de intervencion I y 11.

R.E.B.A.
SR Actividad. Trabajador. Pun_tuamon . Nivel d_e,
cargo. final. intervencion.

Carniceria. | Despostar y deshuesar la carne. 1 12 I

Carniceria. | Limpiar el area (sala de ventas, neveray cavas). 1 9 Il

Carniceria. |Colocar los productos en las neveras de 1 8 I
exhibicion.

Charcuteria. | Acomodar la mercancia, bien sea en el almacén
de conservacion de charcuteria, conservacion 1 9 I
lacteos o congelados.

Charcuteria. | Colocar los productos en las neveras de 1 9 I
exhibicion.

Charcuteria. | Colocar en bandejas, envolver, pesar y 1 9 T
etiquetar con el precio los productos.

Charcuteria. | Rebanar o cortar los productos, dependiendo 9 9 I
del tipo.

Fruteria. Colocar los productos del area en mesones y 1 8 T
neveras de exhibicion.

Fruteria. Acomodar la mercancia, bien sea en el almacén 1 9 I
de conservacion Fruver o depésito de frutas.

Pescaderia. | Acomodar la mercancia en el almacén de 1 8 T
congelacion de pescado.

Recepcidn. | Descargar la mercancia del camion. 1 9 Il

Recepcion. | Acomodar la mercancia en el deposito. 1 9 Il

Recepcion. | Cuantificar fisicamente la mercancia que
ingresa a la sucursal, revisando su calidad, tipo 1 11 |
Yy precio.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar en el Anexo D7-2 (Figura 27), se estudiaron 43 posturas, de las cuales
2 arrojaron valores con nivel de intervencion | (4,65 %) y 11 valores con nivel de intervencion Il
(25,58 %) dando asi, un 30, 23 %, de posturas que superan los limites establecidos por el método.
Sin embargo, es importante resaltar la necesidad de disminuir el porcentaje de incumpliendo para

asi evitar o reducir la presencia de trastornos musculo - esqueléticos en los empleados.
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4.4.3. Agentes de peligro mecéanico
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4.4.3.1. Método de control de riesgos FINE
Se valoraron los riesgos que presentan todos los agentes de peligro mecanico existentes en el
ambiente de trabajo que afectan a los trabajadores de la empresa. (Ver Anexo D8-2).

Tabla 16. Resumen de los resultados de FINE. obtenidos con niveles de intervencion 1y 11.

Agente de peligro Mecénico.
Agente de | Familia de cargo | Nivel de | Nivel de Nivel de Nivel de N('j\;el Nivel de
peligro afectada deficiencia | exposicion | probabilidad | consecuencia riesgo intervencion
Cuchillos y | Fruteria,
rebanadora. | charcuteria vy 2 5 10 25 250 |
carniceria.
Molino vy |Charcuteria. 6 2 12 25 300 I
rallador de | Carniceria.
gueso -y 6 4 24 25 600 I
molino de
carne.
Sierra. Pescaderia. 6 5 30 25 750 |
Carniceria. 6 4 24 25 600 I

Fuente: Elaboracidn propia.

Como se puede observar en el Anexo D8-2 (Figura 28), de los 16 agentes de peligro presentes
en los puestos de trabajo de las distintas familias de cargo, 1 se ubicé en un nivel de intervencion
I (6,25 %), mientras que 4 de ellos en un nivel de intervencion Il (25,00 %), por lo que un 31,25

% de los agentes de peligro evaluados incumplen con los limites establecidos en el método.

4.4.4. Agentes de peligro quimico

Se midieron aquellos puestos de trabajo que tuvieran contacto con productos de limpieza ya
que estos son considerados agentes quimicos peligrosos, para observar su ficha técnica y el método
utilizado para valorar su riesgo dirigirse al Anexo D9-2. Por otro lado, es importante delimitar que
a partir de la ficha técnica se delimitaron las frases de riesgo asociadas a los A.Q.P. utilizados, las
cuales fueron la R20/21/22 (nocivo por inhalacion, por ingestion y en contacto con la piel),
R23/24/25 (toxico por inhalacion, por ingestion y en contacto con la piel) y R36/37/38 (irritante

en 0jos, piel y vias respiratorias).
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Tabla 17. Resumen de los resultados de A.Q.P. obtenidos con niveles de intervencion 1y 11.

Agente de peligro Quimico.

Agente de Fenil G el vael Qe Nivel de Nivel de Nivel de NI Nivel de
peligro cargo pel'gr0§'dad exposicion | probabilidad | consecuencia _de intervencion
afectada objetiva riesgo
Productos de | Fruteria,
limpieza: Charcuteria,
desengrasante | Carniceria,
Magic Pescaderia,
Chemical, Viveres,
Mr. Mdasculo | licores, 6 2 12 25 300 I
y Ace blancos | perfumeria,
diamantes. quincalla y
otros y
Operadores
integrales.

Fuente: Elaboracidn propia.

En esta oportunidad, el dnico elemento estudiado dio un nivel de intervencion Il, por lo que la

totalidad de los A.Q.P. presenta un riesgo considerable.

4.4.5. Condiciones de seguridad de los extintores

Tomando como base el plano suministrado por la empresa, se pudo localizar aquellas zonas
gue no poseen proteccion de los extintores portéatiles, dependiendo del tipo de fuego posible a
generarse establecido por la norma COVENIN 1040-89, y se establecio, para cada &rea en estudio,

el porcentaje de proteccion que poseian. (Ver Anexo D10-2).

Tabla 18. Resumen de la totalidad de area protegida por extintores analizadas.

Situacion actual.
Area total (m?) 3.181,07
Area protegida por los extintores (m?) 2.320,35
% del &rea protegida por los extintores. 72,94%

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede ver en la Tabla #109 (de dicho anexo) existe un 27,06 % de areas que se
encuentran desprotegidas contra conatos (produccién de un fuego de pequefia magnitud, el cual no
se ha expandido significativamente), lo que significa que si llegase a producirse ese evento en
alguna de dichas areas es muy probable que se pueda extender hasta generarse un incendio debido
a gue no hay a una distancia prudencial un extintor portatil para suprimir las llamas de manera

rapida.
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4.5. Determinacion de las causas de los procesos peligrosos
Se realizo un diagrama Ishikawa (causa - efecto) para aquellos procesos peligrosos que se
encuentran en los niveles de intervencion | y 1, debido a que solo asi se podran tomar las medidas
adecuadas para atacar la fuente del problema o en su defecto, disminuir al maximo su incidencia

en los riesgos ocasionados a los trabajadores en su jornada laboral.

Es importante destacar que para aquellos procesos peligrosos que tuvieran causas similares se
realizé un unico diagrama y para aquellos que tuvieran muy pocas causas, se detallaron las causas
mediante un parrafo explicativo. A continuacion, se presentan algunos de ellos, para ver los

restantes dirigirse al Anexo E.

4.5.1. Exposicion a temperatura bajas extremas entre 12,4°C y -13,8 °C

Figura 6. Diagrama causa y efecto para temperaturas bajas extremas.

Exposicion a
temperaturas bajas extremas
entre 12,4y - 13,8 °C.

Se debe procurar mantener El personal de nuevo (y
cerrada la cava la mayor ingreso no recibe los E.P.P.

parte del tiempo, abriéndola
lo menos posible.

Debido a la alta rotacion de personal, la
Tareas prolongadas /e empresa adopto la politica de esperar a
dentro de las cavas. que el empleado posea cierta antigtiedad
antes de suministrar los E.P.P.

Poco  personal Insuficiente  nimero  de
disponible. “ guantes, abrigos, suéteres o
Los proveedores fabrican chaquetas.

contra pedido.
Largos tiempos de
espera entre el pedido
y la recepcion.

< Los productos almacenados deben tener temperaturas
especificas para poder asi preservarlos por mas tiempo.

’ Condiciones inseguras.

Fuente: Elaboracidn propia.
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5. CAPITULO V: PROPUESTAS DE MEJORA

Capitulo 5: Propuesta de mejora.

Se exponen las propuestas generadas para eliminar o mitigar los riesgos a los cuales se

encuentran expuestos los trabajadores de la sucursal a lo largo de la jornada laboral.

5.1.  Estructura de las propuestas
Proceso peligroso con Plan de ino d
niveles de intervencion Propuestas de mejora. accion. WG
propuesta
lyll. (Plazo)
Exposicién a | Especificaciones técnicas y programa de dotacién de | Mediano | Correctora
temperaturas bajas | E.P.P (chaqueta tipo 1, tipo 2 y suéteres).
extremasentre 12,4y -
13,8 °C.
Exposicion a humedades | Especificaciones técnicas y programa de dotacion de | Mediano | Correctora
relativas bajas | E.P.P. (chaqueta tipo 1, tipo 2 y suéteres).
(aproximadamente 0%) y
altas entre 70% y 96%.
Ruido de la sierra de|Especificaciones técnicas y programa de dotacion de | Mediano | Correctora
pescaderia. E.P.P (protectores auditivos).
Sistema de inventario para la reposicion de las piezas o | Mediano | Preventivo
partes de las maquinas.
Programa de mantenimiento preventivo de las maquinas. | Corto Preventivo
Ruido de la sierra de | Especificaciones técnicas y programa de dotacion de | Mediano. | Correctora.
carniceria. E.P.P (protectores auditivos).
Sistema de inventario para el cumplimiento de las piezas | Mediano. | Preventivo.
de la maquina.
Programa de mantenimiento preventivo de las maquinas. | Corto. Preventivo.
Redisefio del puesto de trabajo en carniceria. Cuarto | Largo. Preventivo.
aislante de ruido.
Posturas inadecuadas al | Implementacion de la fabrica visual. Corto. Preventivo.
cuantificar la mercancia | Redisefio del puesto de trabajo en recepcion. Mediano. | Preventivo.
que ingresa a la sucursal. | Uso de ayuda mecéanica. Mediano. | Correctiva.
Posturas inadecuadas al | Uso de ayuda mecanica. Mediano. | Correctiva.
acomodar los productos
en los distintos almacenes
0 en las neveras de
exhibicion.
Posturas inadecuadas al|Estandarizacion de preparado y empaquetado en|Corto. Correctora.
rebanar o cortar los |charcuteria.
productos de charcuteria.
Posturas inadecuadas al | Implementacién de la fabrica visual Corto. Correctora.
descargar la mercancia| Tratado con los proveedores. Mediano. | Correctiva.
del camion. Uso de ayuda mecanica. Mediano. | Correctiva.
Posturas inadecuadas al | Estandarizacién del procedimiento de envolver, pesar y | Corto. Correctora.

envolver, pesar y
etiquetar en carniceria.

etiquetar en carniceria.
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Proceso peligroso con

Plan de

. ) S, . ” Tipo de
niveles de intervencion Propuestas de mejora. accion.
propuesta
lyll. (Plazo)

Levantamiento de cestas | Implementacion de la fabrica visual Corto. Correctora.
con pesos  excesivos, | Tratado con los proveedores. Mediano. | Correctiva.
comprendidos entre 25,84 | Uso de ayuda mecénica. Mediano. | Correctiva.
y 26,5 Kg.
Levantamiento de sacos | Implementacién de la fabrica visual. Corto. Correctora.
con pesos  excesivos, | Uso de ayuda mecénica. Mediano. | Correctiva.
comprendidos entre 20,25
y 25,17 Kg.
Levantamiento de cajas o | Implementacién de la fabrica visual. Corto. Correctora.
empaques plasticos con | Uso de ayuda mecanica. Mediano. | Correctiva.
pesos excesivos,
comprendidos entre 15,45
y 29,75 Kg.
Levantamiento de la| Implementacion de la fabrica visual Corto. Correctora.
unidad de pescado la cual | Tratado con los proveedores. Mediano. | Correctiva.
posee pesos excesivos de | Uso de ayuda mecanica. Mediano. | Correctiva.
aproximadamente 28 Kg.
Contacto con la sierra de | Especificaciones técnicas y programa de dotacion de | Mediano. | Correctora.
pescaderia. E.P.P. (botas de seguridad, lentes de seguridad y guantes

de seguridad).

Sistema de inventario para el cumplimiento de las piezas | Mediano. | Preventivo.

de la maquina.

Programa de mantenimiento preventivo de las maquinas. | Corto. Preventivo.

Disefo de la guia plastica de la cinta de la sierra. Mediano. | Correctiva.
Contacto con la sierra de | Especificaciones técnicas y programa de dotacion de | Mediano. | Correctora.
carniceria. E.P.P (botas de seguridad, lentes de seguridad y guantes

de seguridad).

Sistema de inventario para el cumplimiento de las piezas | Mediano. | Preventivo.

de la maquina.

Programa de mantenimiento preventivo de las maquinas. | Corto. Preventivo.

Disefio de la guia plastica de la cinta de la sierra. Mediano. | Correctiva.
Contacto con los | Especificaciones técnicas y programa de dotacion de | Mediano. | Correctora.
cuchillos y rebanadoras. | E.P.P. (botas de seguridad, y guantes de seguridad).

Programa de mantenimiento preventivo de las maquinas. | Corto. Preventivo.

Implementacion de la fabrica visual. Corto. Correctora.
Contacto con el molino | Especificaciones técnicas y programa de dotacién de | Mediano. | Correctora.
de carne, molino o rallo | E.P.P(botas de seguridad, y guantes de seguridad).
de queso. Sistema de inventario para el cumplimiento de las piezas | Mediano. | Preventivo.

de la maquina.

Programa de mantenimiento preventivo de las maquinas. | Corto. Preventivo.
Exposicion a agentes | Especificaciones técnicas y programa de dotacién de | Mediano. | Correctora.
quimicos peligrosos. E.P.P. (botas de seguridad, y guantes de goma y

mascarillas).
Extintores. Redistribucion de los extintores. Corto. Preventivo.

Fuente: Elaboracion propia. Nota: Las especificaciones de tiempo de los plazos considerados fueron cortos (hasta 2
semanas), medianos (de 2 semanas a 6 meses) y largos (mas de 6 meses).
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5.2.  Propuestas principales
5.2.1. Especificaciones técnicas y programa de dotacion de E.P.P.
Segun las caracteristicas de peligrosidad encontradas en las estimaciones de los riesgos para cada uno de los métodos aplicados, se

escogieron las especificaciones de los equipos de proteccion personal, para garantizar que los trabajadores estén debidamente protegidos.

Tabla 19. Especificaciones técnicas de los E.P.P. requeridos segun los procesos peligrosos analizados.

E.P.P. Familia de cargo Especificaciones E,roxmo LAOEE EE -
Inspeccion Mantenimiento

Botas de|Todos los cargos operativos, |Puntera de proteccién, | La primera revisién semestral y a partir de | Limpiar y chequear la

seguridad. |sin incluir las cajeras. suelas antideslizantes y |ahi, mensual. Se debe inspeccionar que la|suela mensualmente, asi

resistente al aceite. suela del zapato no se encuentre desgastada, | como mantener la bota
gue no posea ningln tipo de orificio o alguna | en zonas secas al no
costura rota y comprobar que la punta|usarla.
mantenga sus propiedades protectoras.

Chaqueta. | Pescaderia, carniceria, | Tipo 1. Con zona de|Chequear que el mismo no tenga orificios ni | Limpiar la chaqueta
charcuteria 'y  operadores | confort de -10°C a -20°C. | costuras rotas. segun las
integrales. especificaciones de la

etiqueta.
Fruteria. Tipo 2. Con zona de|Chequear que el mismo no tenga orificios ni | Limpiar la chaqueta
confort de 0°C a 10°C. costuras rotas. segun las
especificaciones de la

etiqueta.

Suéter. Viveres, licores, perfumeria, | Con zona de confort de | Chequear que el mismo no tenga orificios ni | Limpiar la chaqueta
quincalla y otros; cajeras y|15°C a23°C. costuras rotas. segun las
recepcion. especificaciones de la

etiqueta.

Protectores | Pescaderia y carniceria. Tipo copa, con espuma | Verificar periddicamente (quincenalmente)|Limpiar copas y arnés

auditivos. interna y cojinete que | que no se hayan presentado grietas o fisuras, | con pafio himedo. Y

aisle y atenue los niveles | que el arnés mantenga sus propiedades de |asegurarse  que el
de ruido. tensibn y que el contacto entre las|almacenaje sea el
almohadillas y la cabeza sea el adecuado adecuado, es decir, debe

se colgarse por el arnés.
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E.P.P. Familia de cargo Especificaciones I_:”I’OXImO il —
Inspeccion Mantenimiento

Lentes de | Pescaderiay carniceria. Vidrio transparente que | Verificar periddicamente (cada semana) para | Limpiar el lente luego

seguridad. proteja contra impactos |asegurar que no se encuentren rallados ni|de utilizarlo, haciendo

de residuos alimenticios. | presenten fisuras. uso de un pafio con
alcohol.

Guantes de | Pescaderia, carniceria  y|Debe tener una | Chequear que el guante no presente orificios. | Limpiar la parte externa

seguridad. | charcuteria. combinacién de fibras de del guante después de su

alto rendimiento y acero uso y mantener seco su
inoxidable que ofrece interior.

resistencia a los cortes y

posea buenas propiedades

térmicas para trabajos en

ambientes frios (de hasta

-15°C).

Cascos. Recepcion, viveres, | Debe tener una concha de | Verificar con cierta periodicidad | Limpiar diariamente el
perfumeria, licores, quincalla y | proteccién, un sistema de | (mensualmente) que el arnés y barbijo se|casco con agua a
otros. suspensién que reduzca la | encuentren en buen estado y debidamente | temperatura ambiente.

fuerza de impacto y un|insertados en la copa para asi asegurar el

mecanismo de ajuste | sistema de sujecidn y suspension, asi como

universal. gue no presente rajaduras ni cambios de color
o brillo que puedan significar fallos en la
resistencia del casco.

Guantes de | Pescaderia, carniceria, | Resistentes a agentes | Chequear que el guante no presente orificios. | Limpiar la parte externa

goma. charcuteria, fruteria, viveres, | quimicos como del guante después de su
licores, perfumeria, quincalla y | desengrasantes y uso y mantener seco su
otros y operadores integrales. |detergentes, ademas de interior.

impedir la penetracion de
los agentes quimicos.
Pescaderia, carniceria, | Resistentes a vapores 0
charcuteria, fruteria, viveres,|gases que se desprendan
Mascarillas. | licores, perfumeria, quincallay|de agentes quimicos

otros y operadores integrales.

como desengrasantes y
detergentes.

Fuente: Elaboracion propia. Nota: Los E.P.P. se repondra luego del vencimiento de su vida Util, a menos de que no pase alguna inspeccion.
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A su vez, se plantea la planificacion de la compra de los equipos de proteccion personal
anteriormente expuestos con el fin de disminuir la probabilidad de quedarse sin existencias. Para

ello se desarrollaron dos posibles medidas, las cuales se muestran a continuacion.

5.2.1.1.Pedido basado en el E.O.Q.
La planificacion se realizd por medio de un sistema de control de inventarios denominado
E.O.Q. (“Lote econdémico de pedido”), el cual involucra variables de demanda, costo de

mantenimiento y costo administrativo. Este estudio se realiz6 a un periodo de tiempo anual.

Tabla 20. Determinacion del Lote Econémico de Pedido de los E.P.P.

Costo del COSt.O d_e .0.Q. Tiempo entre
N° E.P.P. D(?Jrnﬁjr?c;a logistico. N AU (EooteQde pe%ido
afo) : de mven.tarlo. reposicion)
BsF. / unidad | Bs F. / unidades. Anual | Semanal
1 | Lentes de seguridad. 8| 2.198.147,92 91.000,00 201 2,50 130,00
2 | Guantes de seguridad. 30 586.172,78 2.340.000,00 4| 0,13 6,93
3 Guantes de goma o 144 122.119,33 39.000,00 31| 0,22 11,19
nitrilo.

4 | Mascarillas. 3.650 4.817,86 78,00 672| 0,18 9,57
5 | Botas de seguridad. 114 154.255,99 1.040.000,00 6| 0,05 2,74
6 | Chaqueta. Tipo 1 15| 1.172.345,56 6.500.000,00 3| 0,20 10,40
7 | Chagueta. Tipo 2 10| 1.758.518,33 3.614.000,00 4| 0,40 20,80
8 | Suéter. 47 374.152,84 1.430.000,00 5/ 0,11 5,53
9 | Protectores auditivos. 7| 2.512.169,05 520.000,00 9| 1,29 66,86
10 | Cascos. 8| 2.198.147,92 390.000,00 10| 1,25 65,00

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 7. Diagrama Gantt de los E.P.P. segun el Lote Econémico de pedido para el 2018.

Afio 2018
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Fuente: Elaboracion propia. Nota: los lentes de seguridad deberan pedirse otra vez después de 130 semanas.
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5.2.1.2.Pedido Unico
Debido a la baja demanda, a la poca rotacion de inventario que se requiere para los E.P.P., los
bajos costos de mantenimiento de inventario y la situacion econdmica de hiperinflacidn que se esta
viviendo actualmente en el pais, puede ser oportuno realizar un Gnico pedido para aprovechar el
costo actual del E.P.P. y salvaguardar el capital. Es por ello, que se debe pedir exactamente la
misma cantidad de E.P.P. demandados al afio en un tnico pedido, el cual debe repetirse todos los

anos.

5.2.2. Sistema de inventario para la reposicion de las piezas o partes de las maquinas

Se disefio la planificacion de la compra o reposicion de aquellas piezas de las maquinas que
actualmente estan aumentando el riesgo de accidentes o enfermedades laborales por encontrarse
desgastadas o dafiadas, debido a que las mismas no se reponen oportunamente por inexistencias
en el inventario. Es por ello, que con esta mejora es posible evitar los tiempos muertos entre

pedidos que existen actualmente.

Las piezas que actualmente estan generando inconvenientes son la cinta de la sierra, la cual al
desgastarse genera una mayor friccion con el producto a cortar, aumentando asi los niveles de
ruido a los cuales se encuentran expuestos los trabajadores y la guia plastica de la cinta de sierra,
que al encontrarse desgastada ocasiona desviaciones laterales en la cinta, aumentando el riesgo por
contacto con objetos filosos a los cuales esta sujeto el operador; para su correcta reposicion, las
piezas deben ser compradas al fabricante o poseer las mismas especificaciones. En este caso se

desarrollaron dos posibles medidas.

5.2.2.1.Sistema de inventario basado en el E.O.Q.

La planificacion se realiz6 anualmente por medio el sistema de Lote econdmico de pedido.

Tabla 21. Determinacion del Lote Econdémico de Pedido de las piezas de las maquinas.

Demanda Costo COSt.O c_le E.O.Q. Tiempo entre
N° Pieza. (unid. logistico. et (Lote de pedido.
/afho) - 2k mventgrlo. reposicion)
BsF. / unidad | BsF./unidad Anual | Semanal

1 Hoja de cinta de

la sierra 64 274.768,49 2.340.000,00 4| 0,06 3,25
5 Guia de plastico

de la cinta sierra. 16| 1.099.073,96 286.000,00 12| 0,75 39,00

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 8. Diagrama Gantt de las piezas de las maquinas segln el Lote Econémico de pedido para
el 2018.
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Fuente: Elaboracidn propia.
5.2.2.2.Programa de reposicion basado en un unico pedido

Al igual que con el programa de dotacion de los E.P.P basado en un Gnico pedido, la realizacion
de un unico pedido igual a la cantidad de piezas de las maquinas demandadas en un afio puede ser

conveniente por la situacién econémica del pais.

5.2.3. Programa de mantenimiento preventivo de las maquinas

Se propone un programa de mantenimiento preventivo ligero, que puedan realizar los mismos
operarios, a aquellas maquinas que utilizan frecuentemente para que estas estén en perfecto estado,
y, por ende, disminuyan al m&ximo la probabilidad de que la causa del accidente laboral se le

atribuya a la maquina.

Tabla 22. Maquinas evaluadas y actividades de mantenimiento a realizar.

Maquina. Actividad.

Reemplazar la cinta de la sierra.

Limpiar la sierra.

Lubricar las bolas de rodamiento y el riel de las piezas mdviles.
Reemplazar la guia de plastico de la cinta de la sierra.

Limpiar el molino de carne.

Lubricar la caja de transmision.

Limpiar la rebanadora de carne.

Lubricar los rieles de las partes méviles de la rebanadora de carne.
Afilar la cuchilla de la rebanadora de carne.

Limpiar la rebanadora de embutidos.

Lubricar los rieles de las partes mdviles de la rebanadora de embutidos.
Afilar la cuchilla de la rebanadora de embutidos.

Molino de queso. | Limpiar el molino de queso.

Rallador. Limpiar el rallador de queso.
Fuente: Elaboracidn propia.

Sierra

Molino de carne

Rebanadora de
carne

Rebanadora de
embutidos.

Para facilitar la implementacion de esta propuesta, es necesario establecer los pasos a seguir,

para ver la totalidad del plan de mantenimiento dirijase al Anexo F1.
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Figura 9. Paso a paso a seguir para la implementacion del mantenimiento preventivo o rutinario a

los equipos seleccionados del Central Madeirense, C.A.

Seleccionar las maquina a las . . o Definir las actividades de
. . |Realizar las fichas técnicas de -
cuales se les realizara . - mantenimiento que se les
- los equipos seleccionados. o P
mantenimiento. realizaran a las maquinas.

Establecer la  tanto la
frecuencia con que se deben

Realizar la programacion de realizar las actividades y su Realizar los procedimientos
dichas actividades (diagrama tipo de mantenimiento como|« operativos estandares
Gantt) los requerimientos de actualizados.

materiales, herramientas vy
mano de obra.

Fuente: Elaboracion propia.
5.2.4. Redisefio del puesto de trabajo en recepcion

Se requiere un redisefio tanto del puesto de trabajo, como del procedimiento de cuantificacién
de dicha mercancia, debido a la dificultad de la cuantificacion de chocolates, galletas, chucherias,
entre otros articulos similares. La razon por la cual se elaboran dos propuestas simultaneas es
debido a que las mismas se tienen que realizar en conjunto ya que para poder adoptar el

procedimiento de trabajo se requieren de los equipos propuestos, los cuales son:

e Una mesa en L o dos mesas, la primera para cuantificar la mercancia y la segunda para
soportar la computadora de trabajo y resguardar papeles importantes. Estas deben tener las
siguientes medidas para cumplir con lo establecido por la universidad de Birmingham en

cuanto al disefio de puestos de trabajo ergondmicos:

Tabla 23. Dimensiones de las mesas.

Alto (cm) Largo (cm) Profundidad (cm)
Mesa de cuantificacion. 90 200 50 - 65
Escritorio. 66 - 70 140 50 - 65

Fuente: Elaboracion propia.

e Una balanza que tenga una precisién de 3 digitos (gramos), con una bandeja de
aproximadamente 40x40 cm que permita pesar la mercancia recibida sin necesidad de

cuantificar la totalidad de ellas.
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Aparte de la opcidn de comprar los equipos antes mencionados y con la finalidad de reducir los
costos, es posible reutilizar o redistribuir equipos actuales; de tomarse esta medida se propone
dejar una de las dos mesas que existen actualmente en el area de recepcion y colocar o transferir
uno de los mesones de algin departamento de preparacion que no se esté utilizando (como el caso
del meson de carniceria de implementarse la mejora de la redistribucion del area para la creacion
de un cuarto de aislamiento) y de esta manera solo se deberia adquirir la balanza para implementar
la mejora. Para poder visualizar como quedaria la implementacion de la presente mejora, se utilizd

el programa SketchUp para simular el disefio:

Figura 10. Propuesta de redistribucién del area de recepcion.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 11. Redisefio del puesto de trabajo de cuantificar fisicamente la mercancia.

Iniciar.

Cargar la caja con producto
desde el trolley.

Colocar la caja en la mesa de
recepcion (hacia el lado de la
puerta de carga).

!

Deslizarla al centro de la mesa,
donde se encuentra la balanza.

Registrar el peso de la caja.

¢El peso no difiere

en més de una unidad del
producto

correspondiente?

Colocar la caja en la parte baja
de la mesa.

No

Registrar o darle entrada al

sistema a la caja de mercancia.

Deslizar la caja en la misma
direccion hacia el extremo de la
mesa.

Cargar la caja de producto
nuevamente al trolley ubicado
cerca de dicha posicién.

Si
¢Hay mas cajas
para pesar?

No Revisar el contenido de
aquellas cajas que no pasaron
la inspeccion del peso,
contando uno a uno los
articulos de cada una de ellas.

1 Terminar. )
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5.2.5. Estandarizacion del procedimiento de envolver, pesar y etiquetar en carniceria

Se plantea el uso de un procedimiento estandar en el cual se detalla el paso a paso que debe seguir el empleado para realizar la
actividad de envolver, pesar y etiquetar la carne y el pollo, de manera correcta. Esto evita dejar a juicio de los empleados decisiones
sobre la manera y el modo de trabajar, aspectos que inciden de manera directa ya que incrementan el riesgo de padecer trastornos

musculo-esqueléticos.

Figura 12. Mejora a aplicar en el procedimiento estandar de envolver, pesar y etiquetar en carniceria.

Iniciar.

<

Buscar las bandejas de carne.

v

Colocar la bandeja de carne en
la envolvedora.

v

Envolver la bandeja de carne
con el papel envoplast.

v

Marcar el cédigo del producto
en la balanza, dependiendo del

tipo.
v

Colocar la bandeja
empaquetada en la balanza.

v

Agarrar
precio.

la etiqueta con el

v

Pegar la etiqueta sobre el papel
envoplast de la bandeja.

v

Ubicar las bandejas
etiquetadas en el carrito.

ya

¢ Queda espacio

disponible en el
carrito?

No

v

Trasladar el carrito

Fuente: Elaboracion propia.

P»|con las bandejas a la

sala de ventas.

Regresar al
departamento con el

carrito vacio.

Terminar.

5.2.6. Estandarizacion de preparado y empaquetado en charcuteria

Se plantea un procedimiento estandar detallado para el preparado y empaquetado en charcuteria, para que asi los empleados no tengan

que tomar decisiones sobre cuanto tiempo es el adecuado para dedicarle a una actividad como ocurre en la situacion actual, sino que el

mismo proceso establezca pausas activas por el cambio de actividades con otros operarios del area.
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Figura 13. Mejora a aplicar en el procedimiento estandar de preparado y empaquetado en charcuteria.

Operador 1

Iniciar.
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Buscar de

embutidos.
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v
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v
pieza
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rebanadora.
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v
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rebanar la pieza.

v
Colocar las lonjas rebanadas
sobre una bandeja de anime.

v

Operador 2

Dejar la bandeja en el mesdn.

¢{Hay ma
piezas por
ebanar?

No

?He rebanado mas
de 1 pieza entera?

Si

Cambiar de actividad con el
Operario 2 0 3.

v

_>

Recoger la bandeja del mesén.

v

Colocar la bandeja en la

envolvedora.

v

Envolver la bandeja con el
papel envoplast.

v

Colocar la bandeja envuelta en

Operador 3

el meson.

v

Recoger la bandeja envuelta

Fuente: Elaboracion propia.
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5.2.7. Implementacion de la Fabrica visual
Se propone colocar etiquetas y carteles en las areas de la empresa, con el fin de generar
sefializaciones visuales que funcionen como 6rdenes a seguir por parte de los empleados sobre los
lugares en los cuales deben ubicar productos o equipos, para reducir de esta manera los riesgos por
cargas de excesivo tanto con los medios de transporte (transpaleta y trolley) como en los

almacenes. A continuacion, se muestran las pautas de esta propuesta:

e Enelalmacén de fruteriay en el depoésito se debe pintar una linea de color amarillo que delimite
el nivel de 1,43 m de limite (Pérez, 2009), para que los trabajadores sepan hasta que altura
pueden ubicar las cestas o0 sacos de una manera visual; debido a que asi, es mas sencillo realizar
los levantamientos porque la carga se encuentra en un rango inferior a los hombros. A

continuacién, se presentara la vision de esta propuesta en el area de fruteria y deposito.

Figura 14. Propuesta de limite de altura en fruteria.

S

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 15. Propuesta de limite de altura en depdsito.

Fuente: Elaboracion propia.

e En el trolley se debe colocar un indicador a la altura delimitada, de 1,43 metros, para que al
utilizarlos como ayuda mecanica los trabajadores sepan el nivel maximo al cual pueden llegar

con las cestas, sacos, cajas 0 empaques plasticos.
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Figura 16. Propuesta de sefializaciones visuales del Trolley.

Fuente: Elaboracidn propia.

e Colocar en el almacén de recepcidn, charcuteria y pescaderia, un cartel con la clasificacion de
los productos segun su peso (pesados, aquellos que superan los 15 Kg.; medios aquellos
comprendidos entre 9 Kg. y 15 Kg y livianos los que pesen menos de 9 Kg.) y etiquetas en cada

una de las repisas con la clasificacion de los productos que se deben colocar en ellas.
Figura 17 Propuesta de carteles y etiquetas en el deposito.

Clasficacin de productzs

Pesados (més de 15 kg):

Fuente: Elaboracidn propia.
e Colocar carteles y un estante para la ubicacion de los cuchillos (en los departamentos de

carniceria y fruteria) con el fin de reducir los peligros por contacto con objetos filosos.

Figura 18. Propuesta de estante de cuchillos en carniceria.

Fuente: Elaboracion propia.
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. Por otra parte, se designaron espacios en el area de recepcion para la ubicacion de los
trolley al momento de realizar la cuantificacion fisica de mercancia con el fin de facilitar
el flujo de trabajo propuesto para que la implementacion de la mejora expuesta en la Figura

11 (del presente tomo), sea la adecuada.

Figura 19. Propuesta de fabrica visual en recepcion.

g %

ko

Fuente: Elaboracion propia.
5.2.8. Redisefio del puesto de trabajo en carniceria. Cuarto aislante de ruido

Se plantea redistribuir el area de carniceria con el fin de realizar un cuarto aislante en donde se
ubique la sierra, ya que esta es la maquina que genera niveles de ruido que superan los limites
permitidos, y asi atacar la fuente del problema. Para ello, se deben recubrir los pisos, paredes,
techo y puerta con un material con propiedades isonorizantes, que disminuya el sonido emitido

tanto en el exterior como en el interior del cuarto.

Para ello, se propone el uso de laminas de corcho, ya que es un material con buena absorcion
acustica para gran cantidad de frecuencias, ya que desde 1.000 Hz a 4.000 Hz puede reducir de
16,0 a 30,0 dBA y al doblar su masa reduce el sonido en 4,0 dBA, es econémico y tiene un poder
protector contra la humedad que evita que la misma se quede en el material afectando su poder de
aislamiento. Sin embargo, el corcho es un material poroso y dificil de lavar, lo cual contraviene
con las buenas préacticas de manufactura de alimentos, es conveniente que el mismo sea aplicado
de la siguiente manera: en el piso, el corcho, se debe colocar por debajo de las losas de ceramica
con una pequefia capa de cemento sobre €l y por otra parte en las paredes y techo el corcho debe
ser recubierto con un material como ldminas de pléstico (PVC) que permitan lavar facilmente la
zona debido a que son instalaciones en donde hay preparacion de alimentos. Para la realizacion de

este cuarto se requiere de los siguientes requerimientos:
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Tabla 24. Requerimientos de materiales.

Cantidad de Capas de | Disminucion | Disminucion de
. X Espesor del : . X -
Material material. corcho (mm) material de ruido ruido maxima
(m?) aplicadas. | minima (dBA) (dBA)
Corcho 42,5 25,4 1 68,6 54,6
Laminas
de PVC 35,42 N/A 1 N/A N/A

Fuente: Elaboracion propia. Nota: Con estas especificaciones los niveles de ruido se encontrarian dentro de los limites
aceptables.

Figura 20. Propuesta de redistribucion del area de carniceria para la ubicacion de un cuarto aislante
de sonido.

. I
Fuente: Elaboracion propia. Nota: En el cuarto aislante, se coloco el corcho superficialmente y sin ninguna

proteccion, esto se realiz6 simplemente para representarlo visualmente.
5.2.9. Uso de ayuda mecéanica

Se propone reemplazar los trolleys existente con mesas elevadoras y transportadoras con el fin
de reducir los riesgos asociados a la manipulacion manual de cargas, esto es debido a que no es
posible eliminar en su totalidad los levantamientos realizados a lo largo de la jornada laboral, y
por tanto la aplicacion de esta mejora disminuiria los factores que inciden en el levantamiento.

Estas ayudas deben de poseer las siguientes caracteristicas.

Tabla 25. Caracteristicas técnicas de las mesas elevadoras y transportadoras.

Dimensiones minimas de la base Elevacion Elevacion
(mm) maxima (mm) minima (mm) CEPREIRET ()
Largo. Ancho.
910 500 1.300 370 350

Fuente: Elaboracion propia.
Como se puede observar, al aplicar esta mejora no se requeriran levantamientos para las alturas
comprendidas entre 370 mm y 1300 mm. Para su aplicacidn se tienen tres posibles propuestas de

compra:
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o Reemplazar la totalidad de los trolleys existentes en la sucursal por las mesas elevadoras y
transportadoras, es decir, realizar la compra de 30 unidades.

o Reemplazar la mitad de los trolleys por las mesas elevadoras y transportadoras, es decir, 15
unidades.

e Asignar a cada departamento (Carniceria, Charcuteria, Fruteria y Pescaderia) una mesa
elevadora, y cuatro mas al area dep0sito, ya que este posee un mayor volumen de trabajo, dando

asi un total de 8 mesas elevadoras.

Sin importar, cual de las tres medidas anteriormente expuestas se tomen, se debe asegurar que

al menos haya una mesa elevadora en cada uno de los departamentos.

5.2.10. Redistribucidn de los extintores
Es necesario redistribuir los extintores que estan actualmente en la sucursal, tomando en cuenta
tanto la accesibilidad a las localizaciones en donde se colocaban como la posibilidad de ubicarlos

en dicho lugar.

Figura 21. Situacion propuesta de las zonas protegidas por extintores.

Central M adeirense C.A. Sucursal N°® 50
de La Alameda (planta baja)

Escala: rJnidm:hsc |F:||:h=|:
1400 melrees 1B-06-2016
Elaborado por:
Wiilizam Cari Cl: 24.222.643
Alejsndns Caldertn Cl: 24170028
Leyerdc

L ] Estintor porail
EEH Zona desprolegida
EE  Zom proegda

Fuente: Elaboracion propia.
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Una vez realizada dicha distribucion se obtuvieron resultados para cada una de las areas (Ver
Anexo D10-2, Tabla 110); dando el porcentaje total de areas protegidas que se muestra a

continuacion.

Tabla 26. Resumen de la totalidad de area protegida al redistribuir algunos extintores de la

situacion actual.

Redistribucion de los
extintores portatiles.
Area total (m?) 3.181,07
Area protegida por los extintores (m?) 3.073,68
Porcentaje (%) del area protegida por los
extintores. 96,62%

Fuente: Elaboracidn propia.

Con esta medida es posible aumentar el porcentaje de areas protegidas de un 72,94% a un
96,62%, lo que quiere decir que solo queda expuesto un 3,38 % de las areas equivalentes a 107.39
m? de area. Razon por la cual, la implementacion de esta propuesta permite atacar rapidamente el
lugar en donde se originan los conatos y poder controlarlos antes de que se vuelva una situacion

catastrofica.

Evidentemente, la redistribucion de los extintores involucra a su vez un trabajo de mano de
obra para poder colocar los soportes en el sitio designado, por lo cual se requieres materiales como
el gancho, los tornillos y el “ramplug”. Para su aplicacion se tienen dos posibles propuestas de

compra:

. Comprar todos los materiales necesarios sin reutilizar los existentes, es decir, el requerido
para 17 extintores.
. Comprar solo aquellos materiales necesarios, reutilizando los ganchos y tornillos que se

tienen actualmente.

5.2.11. Tratado con los proveedores

Se debe pautar con algunos proveedores externos y con los del Centro de Distribucion de
Mariches, la opcion de cambiar el formato de entrega de ciertos productos, esto es debido a que
los mismo de por si poseen pesos superiores a los 20 kg recomendados por ley y, por tanto,
implican un riesgo por si mismos en la manipulacion manual de cargas. A continuacion, se

muestran los comunicados que se deben realizar:
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5.2.11.1. Proveedor de atun

Para no incumplir con lo establecido por el Inpsasel en la Norma Técnica para el control en la
manipulacion, levantamiento y traslado manual de cargas, en lo referente a los valores de peso
aceptable de 20 kg; se requiere que los pescados de gran tamafio como el atin, el cazén, mero,
entre otros, sean despachado a la sucursal del Central Madeirense, C.A. N° 50 ubicada en La

Alameda, en trozos que sean mas manejables.

Un método sencillo para saber en cuantos trozos debe de cortase el pescado en cuestion es el
de dividir el peso total del pescado en kilogramos entre los 20 kg establecidos por norma y
redondear el resultado al nimero entero superior. De esta manera se asegura que los trozos tengan

pesos aproximadamente inferiores a lo establecido por la norma.

5.2.11.2. Proveedor de verduras y frutas

Para no incumplir con lo establecido por el Inpsasel en la Norma Técnica para el control en la
manipulacion, levantamiento y traslado manual de cargas, en lo referente a los valores de peso
aceptable de 20 kg; se requiere que todos las frutas o verduras, con excepcion de aquellas que sean
de hoja, destinadas a ser despachadas a la sucursal del Central Madeirense, C.A. N° 50 ubicada en
La Alameda, se envien en presentaciones de cestas plasticas que cumplan con alguna de las

especificaciones que se muestran a continuacion:

Tabla 27. Especificaciones de las dimensiones de las cestas.

Largo. (cm) Ancho. (cm) Alto. (cm) Volumen (cm®
60,0 40,0 16,0 38.400,0
60,0 40,0 19,0 45.600,0

Fuente: Elaboracion propia.

Es importante mencionar, que de encontrarse cestas plasticas con otras dimensiones pero que
generen un volumen igual o inferior a los establecido en la Tabla 27 seran igualmente validas. A
su vez, se necesita que las cestas se llenen hasta el nivel de las asas para asi no incomodar en el

agarre que tengan los empleados al manipularlas.

De cumplir con los requisitos establecidos en este apartado, se asegura, en la mayoria de los
casos, que el peso de manipulacion de las cargas sean iguales o inferiores a 20 kg, debido a la
naturaleza de los productos que suelen transportarse en ella.

55



UCAB( (s
Capitulo 5: Propuesta de mejora.
5.2.12. Disefio de la guia de la sierra
Se plantea un nuevo disefio en el cual se aumentan minimamente las proporciones de la guia,
con el fin de aumentar la masa de esta, y asi poder tener una mayor resistencia al desgaste
ocasionado por el contacto con la sierra. A su vez, se plantea cambiar el material a Nylon 101,
debido a que es un material que posee alta resistencia, durabilidad, maleabilidad y lubricidad,
haciéndolo una de las opciones mas fuertes, rigidas, con alto punto de fusion y ademas exenta a
los microbios de los alimentos. Por ello, por razones de calidad, seguridad, productividad e

inocuidad se considera el mejor material a aplicar.

Figura 22. Disefio de la Guia de la cinta de sierra.

Fuente: Elaboracion propia. Nota: Las medidas estan en mm.

5.3. Propuestas complementarias

Son aquellas que deben realizarse de darse alguna de las propuestas anteriormente planteadas,
y que no solucionaran las causas de las condiciones inseguras de trabajo presentes en la sucursal,
pero son necesarias para solucionar problemas logisticos que puedan ocasionar las propuestas

principales.

5.3.1. Lugar de almacenamiento tanto de los E.P.P. como de los repuestos
Debe de realizarse si se aplica en la sucursal la propuesta de “Especificaciones técnicas y
programa de dotacion de E.P.P.” y/o el “Sistema de inventario para la reposicion de las piezas o

partes de las maquinas.”.

En la presente, se propone utilizar tres estanterias que se encuentran en el area de depdsito para
ubicar en ellos tanto los E.P.P. como los respuestas o piezas de las maquinas. La razén de esto es
que al implementar un sistema de inventario bien sea por E.O.Q. o por Unico pedido, es necesario

asegurar que los mismos puedan ser almacenados dentro de las inmediaciones de la empresa, que,
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en este caso en particular, serian las de la sucursal en cuestion, lo cual, como se puede ver a

continuacion se cumple perfectamente. Para un mayor detalle ver el Anexo F2.

Tabla 28. VVolumen disponible en las estanterias seleccionadas.

Volumen total disponible | Volumen total ocupado por | Porcentaje de ocupacion
en la estanteria. (m?®) los E.P.P. (m®) de la estanteria.
6,83 2,60 38,04%
Fuente: Elaboracion propia.

La escogencia de estas estanterias es debido a que las mismas no tienen ningun producto
asignado por lo cual se encuentran constantemente vacias (ver Anexo A6, figura 3), y asi se podria
aprovechar recursos ya disponibles en las instalaciones. Sin embargo, a pesar de no hacer una
inversion en términos de estanterias es necesario colocar una reja de 33,34 m? en sus adyacencias,
debido a que el almacenaje representa un valor econémico importante y un articulo necesario para

el desarrollo de las actividades cotidianas.

Figura 23. Establecimiento del deposito de E.P.P.

Fuente: Elaboracion propia.

Por otro lado, y debido a que la aplicacion de esta propuesta es a largo plazo, se plantea utilizar
la jaula de almacenamiento de licores y la de articulos valiosos ubicada en el deposito para el

almacenamiento de los E.P.P.

Finalmente, existen algunas propuestas que se presentaran en recomendaciones, debido a que,
por temas de tiempo, amplitud del estudio y limitaciones presentes, no se pudieron considerar en

este trabajo.

5.4.  Evaluacion de costos
Conocer los costos asociados a cada una de las propuestas sera indispensable para poder decidir

cual de ellas es la que se debe aplicar en la empresa, debido a que genera beneficios similares a un
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menor costo. En las propuestas de mejora que existan varios escenarios se tomara aquel menos

favorable, es decir, el méas costoso. Para ver su detalle dirijase al Anexo G.

Tabla 29. Costos de las propuestas de mejora.

Costos genéricos.
Fecha de elaboracion: 11/5/2018 y 12/5/2018
N° Propuesta Costos (Bs. F) | Costos (Bs.S)
5.2.1. Especificaciones técnicas y programa de dotacién de i i
E.P.P.
5.2.1.1. |Propuesta 1. Pedido basado en el E.O.Q. 2.173.129.171,90| 2.173.129,17
5.2.1.2. |Propuesta 2: Pedido Unico. 1.927.346.183,33| 1.927.346,18
5.2.2. Sistema de inventario para la reposicion de las piezas o
partes de la maquina. i i
5.2.2.1. |Propuesta 1. Pedido basado en el E.O.Q. 975.577.844,44 975.577,84
5.2.2.2. |Propuesta 2: Pedido unico. 705.938.366,67 705.938,37
5.2.3. Programa de mantenimiento preventivo de las
méquinas. j i
5.2.4. Redisefio del puesto de trabajo en recepcién. - -
5.2.4.1. |Propuesta 1. Compra de nuevos equipos. 102.035.273,33 102.035,27
5.2.4.2. |Propuesta 2. Reutilizacién y/o redistribucion de equipos
actuales. 32.285.273,33 32.285,27
5.2.5. Estandarizacién del procedimiento de envolver, pesar y
etiquetar en carnicerfa. i i
5.2.6. Estandarizacion de preparado y empaquetado en
charcuteria. j i
5.2.7. Implementacién de la fabrica visual. 217.366.339,21 217.366,34
5.2.8. Redisefio del puesto de trabajo en carniceria. Cuarto
aislante de ruido. 1.580.298.208,00 | 1.580.298,21
5.2.9. Uso de ayuda mecénica. - -
5.2.9.1. |Propuesta 1. Reemplazar la totalidad de los trolleys por
las mesas elevadoras 2.400.000.000,00| 2.400.000,00
5.2.9.2. | Propuesta 2. Reemplazar la mitad de los trolleys por las
mesas elevadoras. 1.200.000.000,00| 1.200.000,00
5.2.9.3. |Propuesta 3. Asignar a cada departamento una mesa
elevadora, y cuatro al area depdsito por poseer mayor
volumen de trabajo. 640.000.000,00 640.000,00
5.2.10. | Redistribucion de los extintores. - -
5.2.10.1. | Propuesta 1. Comprar todos los materiales necesarios
sin reutilizar los existentes. 4.684.873,33 4.684,87
5.2.10.2. | Propuesta 2. Comprar solo aquellos materiales
necesarios, reutilizando los ganchos y tornillos que ya
se tienen. 1.893.403,33 1.893,40
5.2.11. | Tratado con los proveedores. - -
5.2.12. |Disefio de la guia de la sierra. - -
5.2.13. | Lugar de almacenamiento tanto de los E.P.P. como de
los repuestos. 490.004.500,00 490.004,50
Total de las mejoras. | 7.943.096.210,23 | 7.943.096,21

Fuente: Elaboracidn propia.
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Por otro lado, es necesario saber los montos de las sanciones impuestas por el INSASEL, ya
que permite calcular la factibilidad de las propuestas de mejora. Para un mayor detalle, vea el
Anexo H.
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Costos incurridos por discapacidad.

Costos incurridos por no otorgar los E.P.P.

EpPPp POSi . Costo por Costos por no | Costo por contratar Costo total de
L Te]ol 25 ERTENES (2 ONIEE 05 6L S discapacidad otorgar los ersonal de aceptar |
Faltante. poseer los E.P.P. P ' 9 P ceptar 1as
(BsF. E.P.P. (BsF.) | reemplazado. (BsF.) | sanciones. (BsF.)
Botas  de|Anquilosis/artrodesis del ‘tobillo Y| 47 144 597 600 00| 3.633.750,00 218.495.250,00 | 17.352.156.600,00
seguridad. |retropié. Flexion plantar 40
Chaqueta. Rinosint_Js_itis, cr()niqa, asma vy
Tipo 1 ne_umonltls por  hipersensibilidad. 8.944.250,00 956.250,00 8.944.250,00 18.844.750,00
Disnea leve.
Chaqueta. Rinosint_ls_itis, créniqa, asma 'y
Tipo 2 neumonitis  por hipersensibilidad. 5.962.833,33 637.500,00 5.962.833,33 12.563.166,67
Disnea leve.
Suéter. Rinosinusitis,  crénica, asma Yy
neumonitis por hipersensibilidad. 28.025.316,67 | 2.996.250,00 28.025.316,67 59.046.883,33
Protectores | Trauma acustico bilateral.
auditivos. 85.864.800,00 446.250,00 12.521.950,00 98.833.000,00
Lentes de | Ablacion de un globo ocular.
seguridad. 965.979.000,00 127.500,00 7.666.500,00 973.773.000,00
Guantes de | Amputacion del dedo pulgar.
seguridad. 574.987.500,00 956.250,00 57.498.750,00 633.442.500,00
Cascos. Cefalea. 14.310.800,00 510.000,00 14.310.800,00 29.131.600,00
Guantes de | Dermatitis cronica.
nitrilo. 7.155.400,00 765.000,00 7.155.400,00 15.075.800,00
Mascarillas. | Dermatitis cronica. 11.925.666,67 637.500,00 11.925.666,67 24.488.833,33
Charlas Trastornos musculo - esqueléticos:
formativas. | Nervio radial, nervio mediano, nervio
cubital, polineuropatia de miembro
superior (leve), nervio femoral (leve),
nervio ciatico (leve) y polineuropatia de
miembro inferior (leve). 1.103.976.000,00| 3.060.000,00 183.996.000,00 | 1.291.032.000,00
Monto total por sanciones y por personal de reemplazo | 20.508.388.133,33

Fuente: Elaboracion propia. Nota: La evaluacidn de costos se realiz6 el 11 y 12 de mayo de 2018.
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Tabla 31. Comparacion entre los costos del proyecto y los de las sanciones.

Costo total maximo (BsF.)

Sanciones del INPSASEL.

20.508.388.133,33

Propuestas de mejoras. 7.943.096.210,23
Ahorro obtenido. 12.565.291.923,11
Porcentaje de ahorro. 61,27%

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar, implementar las propuestas genera un porcentaje de ahorro de

63,94%, en contraposicién con el costo de las sanciones de INPSASEL por lo que se concluye que

el proyecto es factible. Esto se realizé asumiendo que todos los trabajadores eran sancionados, que

los costos asociados a intervenciones médicas en caso de que el seguro no cubra la totalidad del

monto no serian involucrados, que las sanciones del INPSASEL serian las maximas y sin

considerar el porcentaje de inflacion actual, el cual, segun lo expuesto el 26 de enero de 2018 por

el Fondo Internacional Monetario, se encuentra en un 13.000% anual.
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6. CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1.  Conclusiones
Como resultado del andlisis realizado en el presente Trabajo de Grado se obtuvieron las

siguientes conclusiones:

. El proceso medular que caracteriza los procesos productivos es unico, secuencial y consta

de cinco fases que pueden tener vertientes dependiendo del tipo de producto manejado y
de las existencias presentes en la sucursal. Esto ocurre especificamente con la fase de
almacenaje, la cual solo aplica cuando hay en existencia la suficiente cantidad de
productos, bien sea en exhibicion o en los departamentos, y con la fase de preparacion, la
cual aplica solo para aquellos departamentos que realizan algun tipo de transformacién
mayor en su producto, los cuales son, fruteria, pescaderia, carniceria y charcuteria.
Los 23 puestos de trabajo, que poseen un total de 75 empleados, se dividieron en 10
familias de cargos para reducir el nivel de complejidad y evitar la repetitividad que
conllevaria el analisis de los puestos. Por otro lado, en la caracterizacion se identificaron
17 procesos de trabajo en la familia de Recepcidn, 5 en la de Cajeros, 5 en la de Auxiliares,
17 en la de Carniceria, 14 en Charcuteria, 15 en Fruteria, 14 en Pescaderia, 10 en Viveres,
licores, perfumeria, quincalla y otros y 20 en Operadores integrales, dando un total de 117
procesos de trabajo evaluados. De ellos, es importante prestarle atencion a la familia de
Operadores integrales ya que es la que participa en el mayor nimero de procesos de trabajo
Yy, a su vez, posee el mayor numero de empleados, con un 28% del total de la némina.

. De los 117 procesos de trabajo analizados, 101 presentaron procesos peligrosos derivados,
en su mayoria, del contacto con el medio, lo que corresponde a un 86,32 %. Haciendo la
salvedad de que en un proceso de trabajo puede haber varios procesos peligrosos y por
ende varios tipos o agentes de peligro, de estos Ultimos se encontraron 90 de tipo mecéanico,
75 de tipo disergondmico, 14 de tipo fisico y 9 de tipo quimico. Como se puede observar
la gran mayoria de los procesos realizados son considerados peligrosos y, por tanto, de no
tomar las acciones pertinentes el riesgo de poseer algin problema de salud aumentara
notoriamente.

. De las areas a las cuales se les realizaron mediciones de temperatura y humedad relativa,

se obtuvo que un 47,83 % y un 30,43 % respectivamente, arrojaron un nivel de intervencion
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I, correspondiente a las cavas de refrigeracion y congelados. Estas bajas temperaturas
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pueden ocasionar asma, neumonitis por hipersensibilidad o disnea leve, lo cual puede
conllevar unas sanciones de hasta BsF. 31.407.916,67.

Se obtuvo que la sierra es la maquina que genera ruidos por encima de los niveles
aceptables, esto representa un 18,18 % de las maquinas estudiadas, lo cual de seguir
ocurriendo puede generar sordera parcial o permanente a los trabajadores e incurrir en
costos de hasta BsF. 98.833.000,00.

La totalidad de los levantamientos realizados se encuentran en un nivel de intervencion I,
lo cual puede generar trastornos masculo — esqueléticos principalmente en los trabajadores
del area de Fruteria, Recepcion, Carniceria, Charcuteria y Pescaderia, asi como significar
para la empresa el pago de hasta BsF. 1.291.031.000,00 en sanciones.

Se obtuvo que un 4,65 % de las posturas evaluadas que toman los trabajadores al realizar
sus labores, se encuentra en un nivel de intervencion I, este porcentaje corresponde a las
actividades de cuantificacion fisica de mercancia y el desposte de la carne. Esto puede
ocasionar en los trabajadores trastornos muasculo — esqueléticos y conllevar a unas
sanciones de hasta BsF. 1.291.031.000,00.

Unicamente la sierra en pescaderia (6,25 % del total de agentes de peligro evaluados)
corresponde a un nivel de intervencion I, lo cual significa para los trabajadores un alto
riesgo de sufrir cortes 0 amputaciones en el area de la mano. De igual manera, es necesario
evaluar la sierra en carniceria y el molino de carne (12,50 % del total de agentes de peligro
evaluados), ya que estos estan en el limite del nivel de intervencion Il y puede ocasionar
los mismos peligros. A su vez, esto puede representar para la empresa BsF. 633.442.500,00
en sanciones.

Los productos de limpieza utilizados en la sucursal presentan un nivel de intervencion I,
lo que los hace peligrosos para los empleados ya que aumenta el riesgo de padecer alergias,
dermatitis, irritaciones e incluso intoxicaciones por inhalacion o contacto, lo cual puede
conllevar unas sanciones de hasta BsF.39.564.633,33.

Es por ello que, de todos los métodos cuantitativos aplicados para la valoracion de los
riesgos realizados en el presente estudio, se obtuvo que 22 de ellos (equivalente a 18,18%),
cayeron en el nivel de intervencion | y 23 (equivalente a 19,01%), en el nivel de

intervencion 11, lo que significa que un 37,19 % de los procesos peligrosos analizados
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satisfaccion laboral, generando Disconfort, inseguridad e incluso aumentando el costo por
pasivos laborales, horas hombre perdidas y sanciones que debe pagar la empresa.

A su vez, un 27,06 % del total de areas se encuentra desprotegidas en términos de
proximidad a extintores, lo cual puede generar que no se extinga a tiempo los conatos de
incendios y se convierta en una ignicion mayor que pueda significar vida humanas o
destruccion de areas de la empresa.

Las principales causas encontradas fueron: la insuficiente cantidad de E.P.P. otorgados a
los empleados bien sea, porque no se reponen, porque se dejaron de considerar o porque
no se habian encontrado causas suficientes para justificar su entrega, los pesos de productos
que superan la norma técnica venezolana, la ausencia de un plan de capacitacion, la falta
de procesos estandarizados que permitan un flujo de trabajo adecuado tomando en cuenta
pausas activas y la reposicion tardia de las piezas o partes de las maquinas y su
mantenimiento, que ocasiona que los trabajadores las operan con signos de desgaste y por
tanto aumente el riesgo de exposicion.

Las propuestas de mejora que se pudieron desarrollar incluyen: las especificaciones
técnicas y el programa de dotacion de E.P.P., la utilizacion de un sistema de inventario para
la reposicion de las piezas o partes de las maquinas, un programa de mantenimiento
preventivo de las maquinas, el redisefio de puestos de trabajo y de piezas, la estandarizacion
de algunos procesos, la implementacion de la técnicas de fabrica visual, el uso de ayudas
mecénicos, la redistribucion de los extintores y los tratados a establecer con los
proveedores.

Debido a las caracteristicas excluyentes que tienen algunas propuestas de mejora entre si,
se selecciono para los costos el peor escenario posible, es decir, el que supone mayores
costos y estos se compararon con los costos relacionados con las sanciones impartidas por
el INSASEL, tanto por ausencia actual de los equipos de proteccion personal como por los
gastos de indemnizacion que debe pagar el empleador dependiendo del porcentaje de
incapacidad que estos sufran, dando asi un porcentaje de ahorro de 61,27%. Por ello, es

factible la implementacién de las mejoras.
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Los extractores de humo ubicados en el area de recepcion se encuentran dafiados debido a
la falta de mantenimiento, lo que ocasiona que el humo expulsado por los camiones se
concentre en dicha area, generando una nube de gases que puede ocasionar asfixia quimica.
Se recomienda realizarles a los extractores el mantenimiento correctivo correspondiente,
para posteriormente, aplicar un plan de mantenimiento preventivo para evitar la
reincidencia de la situacién y realizar un estudio sobre las emisiones de mondxido de
carbono existentes.

Gran parte de los trolleys utilizados como ayuda mecénica para transportar mercancia, no
se desplazan con facilidad, esto se debe a que sus ruedas se encuentran obstruidas con
suciedad que recogen a medida que los empleados los utilizan. Por ende, se debe realizar
el correspondiente mantenimiento de limpieza y lubricacion a las guias o soportes que
sujetan las ruedas y posteriormente desarrollar un plan de mantenimiento preventivo para
que la situacion expuesta no se repita nuevamente, para disminuir los riesgos de sufrir
trastornos musculo - esqueléticos por esfuerzo excesivo al mover los trolleys.

Disefiar un programa o plan de capacitacion basado en la NT-01-2008, que abarque tres
aspectos principales:

El primero seria el uso adecuado de las maquinas presentes en la empresa, con el fin de
garantizar las buenas préacticas de su utilizacion, permitiendo minimizar los riesgos de
exposicion a los agentes de peligro de cada una de ellas. También de tener que realizar
algun cambio de pieza se debe capacitar a los empleados sobre las maneras adecuadas de
realizarlos; todo esto debe ser siguiendo las especificaciones del fabricante.

El segundo, consiste en un plan de formacién sobre las correctas posturas que se deben
adoptar al realizar los levantamientos de cargas.

Y el tercero implica un plan de capacitacion acerca de los peligros a los cuales se
encuentran expuestos los trabajadores, los cuales se pueden observar en el Anexo B2.

Se sugiere realizar un estudio en el cual se analicen las fuerzas que deben realizar los
empleados para empujar y halar principalmente lo que son los trolleys y transpaletas (si se
quiere, también se puede incluir en el estudio el anélisis de los carritos de supermercado),
con la finalidad de llegar a conclusiones mas concisas de estas actividades que son tan

frecuentes en la sucursal. Para realizar dicho estudio se pueden utilizar los datos obtenidos
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del tipo de producto que se traslada.

Se recomienda disminuir el volumen de sonido de los aparatos reproductores de musica
que utilizan los empleados del area de carniceria como forma de entretenimiento a un nivel
moderado 0 bajo, ya que sino, estan sujetos a mayores riesgos de sufrir sordera parcial o
permanente.

Evaluar en toda el area de carniceria la pendiente que poseen los pisos hacia los drenajes,
debido a que hay empozamiento de agua, sobre todo en el &rea de desposte y en el almacén
de refrigeracion de la carne y comparar los resultados obtenidos con lo establecido en el
decreto 3075 de 1997 de la Republica de Colombia, en el articulo 9 (pisos y drenajes), que
habla sobre las buenas practicas de manufactura en la industria alimenticia y establecen un
nivel de inclinacion minima de 2 %.

Se recomienda bajar entre 20 y 25 cm la altura maxima (Gltima repisa) que poseen las
estanterias, ya que dichas repisas exceden las estaturas que poseen muchos trabajadores y
por ende pueden llegar a ocasionar peligros por caidas de objetos. Especificamente las
estanterias a las cuales se debe aplicar dicha disminucidn son las que se encuentran en los
siguientes almacenes: Congelacion carniceria, congelacion aves, congelacion pescaderia
congelados, conservacion carniceria, conservacion charcuteria, conservacion lacteos,
conservacion devoluciones y conservacion huesos; adicionalmente en las areas de
preparacion de los departamentos de charcuteria y fruteria. La solucion alterna si no
redisefian las estanterias seria incluir en los departamentos donde hay presencia de dichas
estanterias la utilizacion de cascos de seguridad.

Se sugiere disefiar una nevera de exhibicion que tenga un alcance horizontal menor, que
permita la colocacion de bandejas con productos preparados haciendo uso de alguna ayuda
mecanica con el fin de disminuir la frecuencia de ocurrencia de la actividad notablemente
y eliminar los tubos anexos a las neveras que incomodan a los trabajadores cuando van a
colocar los productos en exhibicion.

Se recomienda evaluar la posibilidad de anexar al lado de las cavas de congelacion una
zona de aclimatacién en la cual el empleado se puede acostumbrar paulatinamente a las
temperaturas internas y externos dependido del caso, para asi reducir el impacto corporal

por cambios de temperatura.
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De implementarse la mejora de la ayuda mecanica con las mesas elevadoras y
transportadoras, se recomienda realizar tanto un plan de mantenimiento preventivo que
evite el desgaste del equipo como una jornada de formacién a los empleados sobre l0s usos
apropiados de los mismos.

Se recomienda disminuir la altura de las balanzas a una altura en la cual los controles de
operacion no superen los 1,40 m de altura, ya que este es el promedio de altura de los
hombros de una poblacion de trabajadores pertenecientes a una empresa venezolana, los
cuales fueron medido por el profesor Cesar Pérez en su trabajo de ascenso “Fuerzas para
empujar y halar objetos ejercidas por trabajadores en una empresa venezolana”.

Se sugiere reponer los implementos de limpieza utilizados por los empleados de la
empresa, en la limpieza diaria de los departamentos, debido a que muchos de ellos se
encuentran rotos o deteriorados, ocasionando que los empleados tengan que ejercer un
mayor esfuerzo para realizar estas actividades.

Se recomienda realizar un estudio de la capacidad del puesto de trabajo de “envolver, pesar
y etiquetar” los productos en carniceria, con el fin de determinar si la ayuda de otro
trabajador permitiria reducir los riesgos de posturas inadecuadas por un alto grado de
repetitividad que posee dicha actividad.

Estimar el tiempo invertido por el personal interno o externo de la empresa en la realizacion
de las propuestas de mejora para asi poder calcular los costos de mano de obra respectivos,
esto aplica para la estandarizacion de preparado y empaquetado en charcuteria, la
estandarizacion del procedimiento de envolver, pesar y etiquetar en carniceria, la
redistribucion de los extintores, el redisefio del puesto de trabajo en recepcién y el redisefio
del puesto de trabajo en carniceria, cuarto aislante de ruido.

Comprar los implementos que deben estar en el botiquin de primeros auxilios de cada
departamento con el fin de asegurar el tratamiento de las heridas menores de los empleados
en caso de existir.

Descentralizar el pedido de dotacion de E.P.P. del Centro de Distribucion Mariches, con el
fin de tener un mayor control de las necesidades de la sucursal agilizando asi el proceso de
solicitud y entrega de los mismos y evitando las mediaciones generadas por los

intermediarios.
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e Se recomienda aumentar la muestra de los empaques plasticos de agua oxigenada,

Capitulo 6: Conclusiones y recomendaciones.

botellones de agua, refrescos y productos de limpieza, con el fin de establecer el valor
promedio de peso de levantamiento (siempre asegurando un coeficiente de variacion menor
al 30%) y asi poder analizar nuevamente el método de manipulacién manual de cargas con
el fin de llegar a conclusiones mas concisas sobre si estos productos estan o no generando
un riesgo en la salud de los trabajadores, especificamente, en términos de trastornos
musculo — esqueléticos.

e Se sugiere trasvasar los productos que vienen en sacos a cestas que se encuentren dentro
de los limites de tamafio y peso establecidos por la Norma Técnica para el control en la
manipulacion, levantamiento y traslado manual de carga, con el fin de mejorar el agarre
del empaque y asi, disminuir los factores que aumentan el riesgo de padecer trastornos

musculo — esqueléticos por dificultad de manipulacion.
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