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Introduccidén

La gestion de riesgo dentro de una empresa es de gran importancia, ya que de
ella se podran analizar, verificar, recomendar y realizar acciones especificas
para que los trabajadores puedan hacer sus labores de forma segura sin peligro
de sufrir algun tipo de accidente dentro de la empresa.

Con este estudio se pretende comprender las necesidades a las cuales los
trabajadores del area especifica en la industria de bodega estan sometidos cada
dia, la gestién de riesgos laborales ayuda a prevenir los accidentes en esta area
comercial.

Los trabajadores del area de logisticas de bodegas son un personal que dia tras
dias se exponen a malas condiciones laborales, gran parte de estas son las
condiciones ambientales o las condiciones estructurales de los centros de
almacenamientos o bodegas.

La falta de conocimientos previos en las actividades laborales es también una de
las principales causas de accidente en todo campo profesional, el adiestramiento
del personal debe ser contemplado por toda institucion, asi se emplea una
primera capa preventiva de muchas para el control del accidente laboral.

Todo riesgo laboral conlleva muchas causas, una de ellas estd asociada a la
falta de conocimiento, pero como también gran parte de esta es a la gestion de
riesgo dentro de los puestos de trabajos y dentro de cada empresa.

El trabajador como personal y como persona expuesta a los accidentes laborales
debe tener presente, que toda gestion mal realizada conlleva consecuencia
directa, por lo tanto, la practica de buena gestion laboral debe ser primordial

dentro del entorno laboral.

Como puede verse a continuacién, el siguiente estudio se divide en tres
capitulos los cuales presentamos de inmediato:
El capitulo | el cual es llamado, Marco Referencial Institucional, define los

antecedentes teoricos, la descripcion institucional de la empresa en la cual se



realizo la practica, se especifican el objetivo general, objetivos especificos y la
poblacién beneficiaria.

El capitulo Il, vemos el planteamiento de las actividades realizadas en la
empresa donde se efectud la préctica. En el capitulo I, se realiza la tabulacion
de los resultados utilizando el método Formulario Google en donde se obtienen
las respuestas a interrogantes realizadas a los trabajadores de la empresa, estas
son representadas a traves de graficas.

Por ultimo, se presentara la propuesta de solucién, conclusiones, referencias del

area trabajada en el documento.



CAPITULO |



Capitulo I. Marco Referencial Institucional

1.1 Antecedentes

En primer lugar, se puede sefialar en concepto de seguridad ocupacional segun
el criterio de, Alvarez (2011), es el conjunto de actividades las cuales van
dirigidas a promocionar la calidad de vida que llevan los trabajadores, analisis
precoz y prevenciones oportunas, controles, prevencion y mantenimiento y la
atencién de los sucesos derivados de los accidentes de trabajo, a través de las
evaluaciones y controles que deben ser tomadas en una empresa para la

proteccion y cuidado del trabajador.

Villasana (2012), nos indica que la gestion de la salud ocupacional se ha
transformado en la preocupacion principal de distintas organizaciones basadas
en virtud de los incrementos de accidentes actuales, la misma ha llevado a que
se implementen diversas herramientas o sistemas de controles, que en muchos
casos:

...asi mismo, como para muchos otros profesionales afirman que las
formacion y capacitacion del personal es de vital importancia, dando la
comprension a ellos de los factores a los que se exponen al realizar
diversas labores, comprendiendo la magnitud de estos elementos los

empleados seran capaces de evaluar condiciones que sobreexpongan su
bienestar fisico. (pag. 26)

Como también, Garcia (2013), nos indica que los riesgos profesionales pueden
ser diferenciados entre los que pueden causar accidentes, los que pueden
causar enfermedades y, por ultimo, los accidentes laborales que son causados
mayormente por actos subestandares de los trabajadores pasando, por alto las

indicaciones previas establecidas para la prevencién de estos.



Al mismo tiempo, Segura (2013) indica que los factores de riesgos surgen
cuando las condiciones en la empresa son de manera negativa en la gestioén de
seguridad de los trabajadores, en ello, podremos decir que todo factor de riesgo
estd presente en las acciones derivadas del trabajo, asi se disminuye la
seguridad de los trabajadores, actuando por si solos 0 en combinacién con otros

elementos.

Por otra parte, Medrano (2012) nos indica que la gestion en riesgos se describe
tanto a todo tipo de eventos con enfoque negativo a la vez eventos con impacto
a lo positivo, la gestion de riesgos se enfoca a eliminar todo tipo de amenazas y

aprovechar todas las procedencias.

Cabe destacar el concepto de Rodriguez (2014), sobre accidente de trabajo que
nos indica en su escrito que es todo aquel que se produzca durante la ejecucion
de orden del empleador al trabajador al ejecutar su labor “igualmente se
considera accidente de trabajo el que se produzca durante el traslado de los
trabajadores desde su residencia a los lugares de trabajo o viceversa, cuando el

transporte lo suministre el empleador”. (p. 9)

En todo caso, desde hace algun tiempo Guerra Parada (2012), habla que en el
ambito de gestidn de riesgo tiende a exigir que establezcan algun tipo de accién
para el control preciso para medir, analizar, identificar, valorar y supervisar todos
los riesgos, estos pueden perturbar todo cumplimiento de las gestiones

organizativas.

Como nos indica, Castro (2016), nos dice que comprendemos por la
palabra prevencion que es la organizacion de actividades que son adoptadas o

consideradas en toda fase de actividad, dentro de una empresa se considera



disminuir o evitar las actividades con riesgos, también riesgos laborales se sobre
entiende que son las posibilidades de que un trabajador sufra un determinado
dafo derivado del trabajo, a consecuencia de acciones emitidas por los
trabajadores dentro del area laboral y en jornadas laborales.

No obstante, Rubio (2013) nos indica que, cuando hablamos de seguridad
laboral nos referimos directamente a que los individuos de una empresa deben
trabajar en condiciones laborales seguras, con esto no se debe suponer que el
trabajador esté expuesto a una amenaza fisica, ni tan siquiera de una marea
temporal o parcial “las condiciones de trabajo deben eliminar cualquier dafio
importante que puedan sufrir los trabajadores, y que ocasione incluso una

incapacidad temporal en el trabajo de estos”. (p. 22)

Por otra parte, Moreda (2014), nos indica que por las malas gestiones
implementadas en las empresas los trabajadores son expuestos a factores de
riesgos generandoles patologias y traumatismo causados por las malas
practicas de las labores, es por eso que la prevencion de riesgo laboral es de
suma importancia dentro del sector empresarial, ocupando esta la determinacion
de estos factores previos a que un laborador sea expuesto a una condicidn
indeseable, controlando y eliminando esas condiciones no estables dentro del

area de trabajo.

De manera que, Sigweb (2014), da referencia al contexto de riesgos laborales

segun sus criterios de un modo distinto, definiéndolo de la siguiente forma:

El riesgo es una variable permanente en todas las actividades de la
organizacién que influye en sus oportunidades de desarrollo, pero que
también afecta los resultados y puede poner en peligro su estabilidad.
Bajo la premisa de que "no es posible eliminar totalmente los riesgos en
un sistema" (Principio de Permanencia del Riesgo), se requiere
"manejarlos" de una manera adecuada, coherente y consistente, mediante
laimplantacion. (p.2)



Como esta vez, Fernandez (2013), nos indica la importancia de la gestion de
riesgos laborares dentro de las empresas definiéndolas como la actividad que
permite evaluar, como también controlar los acciones y factores de riesgos con
el fin de reducir costes para poder mejorar todo el desempefio de los
trabajadores asi brindandoles una seguridad de proteccién como también un
bienestar fisico para el mejoramiento de su rendimiento dentro de la empresa,
por tal razén dice : “Con la gestion de riesgos, estos se sienten mas protegidos y
valorados por la empresa, aumentado su satisfaccion, bienestar e identificaciéon
con su lugar de trabajo, lo que redunda en una mayor rentabilidad y

productividad empresarial”.(p. 1)

Cuando hablamos de riesgo profesional hablamos de probabilidad de accidentes

en una empresa, concepto claro que Vértice (2011) destaca asi:

La posibilidad que se origine un dafio no implica a que éste vaya a
producirse, representa absolutamente que ante condiciones de riesgo a
las que esta expuesto el trabajador, alguna de ellas puede causar un dafio
en su salud, sin embargo, todo trabajador esta siempre expuesto a una
situacion de peligrosidad dentro del &rea de trabajo. (p. 17)

Aunque en otro sentido, Rodriguez Mesa (2014) nos dice que cuando hablamos
de riesgos laborales también se habla de accidentes laborales los cuales son
contraidos por el efecto de exponerse a factores que perturben o provoquen

acciones inherentes a la actividad laboral.

Segun, Molano Velandia (2013), no dice de forma textual una opinion propia

sobre riesgos laborales definiéndola de la siguiente manera:

... como bien es cierto, al principio la prevencion de riesgos laborales
solo se limitaba a la practica de la higiene laboral; posteriormente a la
medicina del colaborador; con el surgimiento de la salud ocupacional se
mantuvieron unidas estas dos modalidades de intervencion. (p. 25).



Como un contexto mas reciente, Euskadi (2020), define Seguridad Industrial
como una técnica de acciones que se deben realizar de manera obligatorias,
estas tienen como fin la prevencion y limitacién de accidentes laborares dentro
de las empresas, asi también como principal funcién, la proteccién contra
accidentes que son capaces de realizarle dafios a las personas, a los bienes o al

medio ambiente derivados de la actividad industrial o de la utilizacion.

Ya, anteriormente, otros autores han hablado sobre la prevencién de riesgos y
gestion de riesgos dentro de una empresa, el Codigo de Trabajo nos habla sobre
la definicién de Riesgo profesional de una manera concreta, diciendo lo siguiente
en su documentacion: “Se entiende por riesgos profesionales los accidentes y
las enfermedades a que estan expuestos los trabajadores a causa de las labores

gue ejecutan por cuenta de un empleador” (p.58).

A la misma vez, el Cddigo del Trabajo habla de manera general sobre los
riesgos dando la definicion siguiente:

Para los efectos de este Cédigo, accidente de trabajo es, toda contusién
fisica o anomalia funcional que puede sufrir el trabajador, sea ejecutando
una funcién laboral, o como puede ser producida por una accién repentina
o violenta de una causa exterior, o del esfuerzo realizado. (p.58).

Por otro lado, el decreto #68 (1970), nos habla sobre riegos profesionales de
manera distinta definiéndolos de manera separada, las formas de las cuales este

puede ser presentado.

...en la practica de 6rdenes directa por el patrén o en la realizacion de
una labor bajo su autoridad, aun fuera del lugar y horas de trabajo, asi
como antes y después del mismo, si el trabajador se hallare, por razén de
sus obligaciones laborales en el lugar de trabajo o en locales de la
empresa, establecimientos o explotacién, por accion de tercera persona o
por accion intencional del patrono o de un compafiero durante la ejecucion
del trabajo (p.3).

Como nos indica, las estadisticas del Instituto Nacional de Salud y Seguridad en
el Trabajo (INSHT) (2015), dentro de las condiciones en general abarcan el 47%



de las condiciones de empleo que seran vistas, dentro de los riesgos que ponen
en peligro las condiciones de los trabajadores, estos varian, depende de la
actividad laboral que sera realizada, algunos trabajadores son expuestos a
diversos factores de riesgos fisicos como también la mayor parte estd expuesto
a riesgos de seguridad que diariamente ponen en peligro su bienestar fisico,
como a los riesgos del factor de seguridad ocupan un 78% dentro de la tabla de
factores de riesgos dandole un indice elevado, tomando en cuenta que la mayor
parte de estos son derivados a condiciones de inseguridad de los trabajadores al

momento de realizar sus labores cotidianas .

La Organizacién Internacional del Trabajo nos explica que cada afio,
mas de 374 millones de personas sufren riesgos laborales dentro de sus
entornos. Con esto va una gran pérdida de dias de trabajo relacionadas
con la seguridad y la salud ocupacional que es representada por un 4% del
Producto Interior Bruto mundial, una cifra que puede aumentar hasta el 6%
en algunos paises (p.1)

Después de lo mencionado, la Caja de Seguro Social (CSS) (2017), nos da una
estadistica de accidentes de trabajos dados en Panam4, diciendo que durante
ese afio mas de 4,340 laboradores fueron incapacitados por accidentes
laborales dentro de su entorno, finalizando el afio con mas de 3,721
pensionados parcialmente, en base a lo dado en afio anterior que 5,882
trabajadores fueron paralizados por accidentes laborales entrando en
estadisticas de accidentados, la CSS indica que en el 2016 se realizaron mas de
13 mil intervenciones a empresas por las condiciones de seguridad e higiene,
reflejando que las condiciones de trabajos dentro de las empresas no son

totalmente seguras.

1.2 Justificacion

Dentro de las importantes labores que el sector industrial compete, la logistica es
un sector que abarca una gran parte de los métodos como, transporte,

almacenaje, distribucion, e incluso algunas actividades de la cadena de



produccion, por naturaleza, las empresas industriale deben contemplar los
factores de riesgos a los cuales estan expuestos sus trabajadores acorde a las
tareas y esfuerzos realizados por ellos, es una cadena que incluye todo tipo de
riesgos en las empresas, desde las grandes a las pymes.

El sector industrial, especificamente en Panama, es de gran importancia, sus
aportes a la economia del pais son de un gran impacto, es por eso que Su
envergadura a la seguridad de sus trabajadores debe ser crucial, dentro de
todas ellas se encuentran un gran listado de riesgos que estas conllevan en los

procesos industriales.

Determinar e identificar son unas de las principales labores que se deben de
imponer en la evaluacién de riesgos, contemplando como principal a los riesgos
de seguridad que son los mas notables y de mayor importancia para nosotros en
este documento, los riesgos de seguridad ponen en peligro cada dia a los
trabajadores de cada é&rea, por conllevarnos una gran responsabilidad en

proponer medidas que eliminen o controlen esos factores.



1.3 Descripcién Institucional

Ubicacidén satelital de la empresa Cerveceria Bari Panama- Heineken Panama,
en la provincia de Herrera, Distrito de Parita, corregimiento de Paris.

Fuente. Google Maps, consultado 14-6-2021.
Heineken Panama — Baru Panama

La empresa Heineken es una compafiia internacional que se dedicada a la
fabricacion de cerveza, esta empresa fue fundada en Amsterdam. Siendo una
empresa de gran auge comercial, ha tenido que ampliar sus fronteras creando
agencias en mas de 170 paises, es una de las marcas mas reconocidas con
referencia a nivel internacional, estd en una posicion de cuarto lugar a nivel

mundial.

Vision
e lLavisibnde wuna marca apunta al ‘qué queremos ser. ‘La
empresa Heineken lo que quiere es ser una compairiia de referencia, que
liderara la produccion de cervezas a un nivel mundial en su
responsabilidad con la excelencia de sus productos, marcas, servicios y
resultados, la cercania al mercado y el respeto y la transparencia en la

relacion con los empleados y con los consumidores. En resumen, su



objetivo es el de un crecimiento sostenible de sus marcas en todos los

mercados.

Misién
e La mision de la marca es la de crear el valor esperado por los accionistas
ofreciendo las cervezas, los productos y los servicios relacionados
preferidos por el mercado. Heineken es un simbolo del mejor sabor y
tradicion en todo el mundo. Esta marca tiene un gran espiritu ganador,
aprovechando también las oportunidades en mercados emergentes y

reconociendo su sostenibilidad como una parte esencial en su estrategia.

Organigrama

ADMINISTRACION GENERAL
|
JEFE DE CeDi
|
JEFE DE BODEGA JEFE DE DISTRIBUCION JEFE DE LIQUIDACION
ENCARGADO DE CHEQUEO CHOFERES | | AYUDANTES

AYUDANTE GENERAL DE SEGURIDAD
BODEGA

Fuente: Elaborado por César Mitre (2021)



1.4 Objetivos

Objetivo General.

Disefiar un modelo de guia técnica para la prevencion de riesgos
laborales basada en un método estandarizado, que abarque el contexto
de la gestion y seguridad laboral dentro del entorno de la logistica,
identificando las principales caracteristicas que conforman la actividad.

Objetivos Especificos.

Identificar las principales caracteristicas que conforman el medio
ambiente laboral en el area de logistica.

Evaluar los peligros derivados del riesgo de seguridad mediante el empleo
del método William F.I.N.E.

Proponer medidas correctivas que permitan eliminar o reducir los peligros
derivados de las condiciones de trabajo registradas en la evaluacion de
riesgos.

Disefiar un instrumento que permita posteriormente conocer la opinion de
los trabajadores en el area de logistica sobre las condiciones de riesgo de

seguridad.

1.5 Poblacién Beneficiaria

Directa

Sobre la base los beneficiados, encontramos que los principales
beneficiados son los clientes de la empresa Heineken, los clientes que a
nivel de Azuero, Veraguas y Coclé obtienen el producto de la empresa,
estos son los que de manera directa dia a dia estaran contemplando los
servicios de distribucion que Heineken les puede ofrecer, también
tenemos a los trabajadores de la empresa que son conformados por
mayor cantidad de varones, estos son empleados de distintos lugares del
pais abarcando personal de Coclé, Herrera y Los Santos, a cambio de

Sus servicios estaran siendo reconocidos econdmicamente como también



todos los demas servicios y beneficios que la empresa les brinda por ser
parte de su familia laboral, también encontramos a la empresa en este
apartado, siendo esta la beneficiada con los bienes de venta y produccién
gue de la mano con sus trabajadores han estado haciendo.

Indirecta
¢ De manera indirecta encontramos, los familiares de todos los trabajadores

gue obtiene beneficio a través de las compensaciones econémicas que su
familiar adquiere, también tenemos a los consumidores del producto de
las 4 provincias mencionadas estos obtienen de manera certificada un
producto de calidad alta consumible que la empresa brinda a sus

proveedores.



1.6 Cronograma de actividades

Actividad

Abril

Mayo

Junio

Identificacion y reconcimiento de las
activiadades laborales

Identificacion de los puestos de trabajos

Clasificacion de los riesgos por puestos de
trabajo

Propuestas para la mejora en de los puestos
de trabajo

Evaluacion de proceso de carga y descarga
de camiones

Propuesta de forma correcta de realizar la
labor de carga y descarga de camiones

Evaluacion del proceso de manejo correcto
de Montaca cargas

Formato de forma correcta e incorrecta de
realizar la labor de conductor de montacargas
en bodega

Fuente: Elaborado por César Mitre (2021)




CAPITULO I



Capitulo Il. Descripcién de la practica realizada

2.1. Actividades Realizadas

Se presento la peticion a la compafia para realizar la practica profesional, con la
aceptacion de la solicitud se comienza a realizar la practica en la empresa

Heineken Panama en el corregimiento de Paris, distrito de Parita.

Comienzo la practica en la empresa evaluando e identificado las acciones y
riesgos de mayor incidencia en el proceso de trabajo, analizando todo factor,
una vez posterior a eso, se comienza a dar pequefias capacitaciones de los
riesgos identificados, dandole a conocer a los trabajadores todos los factores de
riesgos que estan expuesto al momento de realizar la labor de una manera no

aceptable.

Se dan inducciones sobre temas relacionados a la importancia del uso de EPP,
interacciones con montacargas en areas operativas, actividades que conllevan
riesgos de cortes, proyecciones de particulas de vidrios, atrapamientos, coches
con objetos tantos mdviles como también inmdviles, desplome de objetos a
distintos niveles, manejos manuales de cargas, estos factores son aquellos que

se determinaron dentro del area de bodega.

Como también se determinan factores de riesgos a los cuales todo trabajador del
area de distribucion estd expuesto, factores de riesgos que fuera de las
instalaciones empresarial siguen estando presente y exponiendo a los
trabajadores a sufrir lesiones o accidentes, riesgo como lo son, colision, vuelco

de vehiculo, caidas a distintos y mismos niveles, cortes, atrapamientos.

Dentro de la labor de practica se determina cada factor en una matriz de

evaluacion de riesgos proporcionada por la empresa basa en el método fine,



evaluando y cuantificando los valores de los riesgos de seguridad presente en
los procesos de trabajo, asi pudiendo determinar cuales riesgos son de mayor

prioridad para la intervencion directa y control de los factores.



2.2. Portafolio de Actividades
Cuadro 1. Capsulas informativas de la forma correcta e incorrecta de realizar la labor.

ONE POINT LESSON CONOCIMINETO BASICO

Forma correcta, incorrecta supervisor verifique documentos de T1 y carga fisica.

CORRECTO INCORRECTO

Al verificar la documentacion y la Carga de producto terminado de T1,

el supervisor debe serciorarce que el MC no este operando en el :

patio, que este estacionado en un area lejanas o designada para el, -Mantener el MC operando en el patio

este apagado el motor del MC. Se debe portar en todo momento el Estacionar el MC o tener accionado el motor cuando se esta
EPP de cada persona. serca del supervisor y chofer de T1,

Fuente: Elaborado por César Mitre (2021)




Cuadro 2. Capsulas informativas de la forma correcta e incorrecta de realizar la labor.

/| | ONE POINT LESSON

Titulo : Forma Correcta y incorrecta de abastecer los cilindros de gas Area / Departamento : Logistica - Bodega.

Fuente: Elaborado por César Mitre (2021)



Cuadro 3. Capsulas informativas de la forma correcta e incorrecta de realizar la labor

ONE POINT LESSON CONOCIMINETO BASICO

Titulo: Forma correcta, incorrecta de realizar inventario de producto terminado Area / Departamento : Bodega

Forma correcta, incorrecta de realizar inventario de producto terminado

Se hace el inventario de producto Vacio y producto
terminado siempre cuando el MC no este operando dentro

de la bodega, hacemos usos de EPP siempre que se ingrese mantenemos la debida distancia con el producto terminado

- Realizar el inventario de vacio y producto terminado
cuando el MC esta operando dentro de la bodega, no

en la bodega, mantenemos distancia con los productos y nos

y nos colocamos muy cerca de ellos, no se hace uso de las
colocamos en la linea de limitacion de seguridad para hacer

linea de seguridad dentro de bodega.

Fuente: Elaborado por César Mitre (2021)



Cuadro 4. Capsulas informativas de la forma correcta e incorrecta de realizar la labor

ONE POINT LESSON CONOCIMINETO BASICO

Titulo: Forma Segura, Insegura de proceder a la actividad de limpieza de bodega. Area / Departamento : Bodega

Forma Segura, Insegura de proceder a la actividad de limpieza de bodega.

CORRECTO INCORRECTO

- Al realizar la actividad de limpieza de bodega, primero debemos
cerciorarnos que el montacargas este estacionado o no este operando
dentro de la bodega.

- No se debe realizar la activiad de limpieza de bodega cuando el
montacargas esta transitando dentro de ella.

- Al momento que se va a realizar la limpieza general de bodega, se debe -El peaton o la persona que este realizando la labor de limpieza
avisar al supervisor de bodega y a los operadores de MC para que la dentro de bodega, debe esperar que el montacargas este fuera o
actividad dentro de bodega no se realize mientras se este haciendo la estacionado para poder ingresar a la bodega

limpieza

Fuente: Elaborado por César Mitre (2021)



Cuadro 5. Capsulas informativas de la forma correcta e incorrecta de realizar la labor

ONE POINT LESSON

Titulo: Forma correcta, incorrecta de Verificar el MC antes del turno

CONOCIMINETO BASICO

Area / Departamento : Bodega

Forma correcta, incorrecta de Verificar el MC antes del turno

- La verificacion del MC se tiene que realizar antes de cada turno
laboral.

- Se debe inspeccionar en un area segura, aislada de los peatones.

- Se indica en la tabla de inspeccion toda aquella anomalia o evento
que se encuentre.

- Utilizamos el EPP para la verificacion del MC

INCORRECTO

- Realizar la inspeccion tiempo despues de haber comenzado el turno

laboral.

- No portar el EPP al momento de hacer la revision del MC.
- Hacer la inspeccion en areas delimitadas y adecuadas para la

supervision.

Fuente: Elaborado por César Mitre (2021)




Cuadro 6. Capsulas informativas de la forma correcta e incorrecta de realizar la labor

ONE POINT LESSON CONOCIMINETO BASICO

Titulo: Forma correcta, incorrecta de Mantenimiento de MC Area / Departamento : Bodega

Forma correcta, incorrecta de Mantenimiento de MC

INCORRECTO

-Se debe realizar la operacion de matenimiento en un area
determinda especificamente para la labor, delimitada y - Hacer el mantenimiento en cualquier parte de la empresa

aislada de las otras actividades laboral que competen en la (patio de carga y descargas, bodega, estacionamiento de MC
empresa. y carros particular). No usar el equipo de proteccion

-Se tiene que usar el EPP adecuado a la labor. personal cuando se hace el mantenimiento del MC

Fuente: Elaborado por César Mitre (2021)



Cuadro 7. Capsulas informativas de la forma correcta e incorrecta de realizar la labor

ONE POINT LESSON CONOCIMINETO BASICO

Titulo: Forma correcta, apertura y cerrado de cortina de T1 Area / Departamento : Bodega

Forma correcta, apertura y cerrado de cortinas de T1

CORRECTO INCORRECTO

Se debe realizar la maniobra de apertura y cerrado de

cortinas de T1 cuando el montacargas no esta operando en el Realizar la manibra de apertura y cerrado de cortinas de T1
patio, el operador de T1 debe portar el equipo de proteccion cuando el MC este cerca, salir sin porta el equipo de
personal para prevenir cualqgier accidente cuando realice la proteccion personal requerido a hacer la operacion de
maniobra. apertura y cerrado de cortinas.

Fuente: Elaborado por César Mitre (2021)



Principales fuentes de peligros derivados del riesgo de seguridad

Peligro Fuente que lo genera Alcance
e Todo el
e Botellas rotas vy personal de
Corte guantes en malos ayudante
estados general de
bodega
o Entibas apiladas
de una manera no
adecuada con « Ayudantes
inclinacién 0 generales
cajones que hacen de bodegas
gue la entiba se e Encargados
Caida de incline. de boge a
objeto a e Colocacién . Jefes ga.
distinto inadecuada de los Visitant
nivel productos. ° d(lasll antes
o Desniveles de :
entibas al comercio.
momento de e Conductor
trasladarlas con el de MC
MC
e Circulacion del
gzr;tsacargas por e Personal de
operacionales. . gﬁ(t:g?u;?;s.
Choque vy e Traslados de de bodge a
colisién Pallet por MC . Jefe ga.
manuales A d
e Operacién de ° yudantes
General.

camiones en patio
de la empresa.

Proyeccion
de vidrios

o Explosién de
botellas con
productos
terminados.

e Desprendimiento o
caidas de
productos al suelo.

e Personal de

distribucion.
e Encargados
de bodega.
o Jefe.
¢ Ayudantes
General.




Descripcion de los puestos de trabajo

Descripcion de la organizacion de la empresa

Areas o secciones

Jefe de Distribucion

2 Operativos Ayudante de distribucion 15
Ayudante de Bodega 8
Chofer de camiones 15
Total, de trabajadores 42

No Puesto de trabajo Mo. Trabajadores Turno
1 Administracion Jefe de centro 1
Jefe de Bodega 1
Recepcionista 1 630 3 2:30




Ficha 3. Datos de puestos de trabajos

Denominacion del
puesto de trabajo

Jefes de centro

Departamento

Administrativo

Descripcion de las
tareas realizadas

Actividades Realizadas

1.Chequeos de operaciones

2 Analisis de productividad

3.Analisis de riesgos

especificos?

4.
Maquinaria, equipos y | No aplica
herramientas No aplica
utilizadas
Medidas de 1. 2.
Proteccién Colectivas
Equipos de Proteccion | Gafas Si No Proteccion | Si No
Individual Adecuado al respiratoria
tipo de Riesgo
Calzado de | Si No Casco Si No
seguridad
Guantes Si No Proteccion | Si No
auditiva
Proteccion | Si No Proteccion | Si No
radiologica térmica
¢ Estan los Si X No
Frabajadores Observaciones
informados respecto a
Sus riesgos




Ficha 4. Descripcidon de puesto de trabajo

Denominacion del
puesto de trabajo

Jefes de Distribucion

Departamento

Administrativo

Descripcion de las
tareas realizadas

Actividades Realizadas

1.Planeacion de distribucion

2.Chequeos de camiones

3.Inventario de productos de envio

Sus riesgos
especificos?

4. Liquidacién
Maquinaria, equiposy | No aplica
herramientas utilizadas -
No aplica
Medidas de Protecciéon | 1. no 2. no
Colectivas
Equipos de Proteccion | Gafas Si No Proteccion | Si No
Individual Adecuado al X respiratoria
tipo de Riesgo
Calzado de | Si| X| No Casco Si No
seguridad
Guantes Si| X| No Proteccion | Si No
auditiva
Proteccion | Si No Proteccion | Si No
radiologica X| térmica
¢ Estan los trabajadores | Si X No
informados respecto a -
Observaciones




Ficha 5. Descripcion de puesto de trabajo

Denominacion del
puesto de trabajo

Jefes de Bodega

Departamento

Administrativo

Descripcion de las
tareas realizadas

Actividades Realizadas

1. Inventario de productos terminados

2 Inventario de productos vacios

3.liquidacion de productos de venta

4. chequeo de mercancia cargada

especificos?

Maquinaria, equipos y | No aplica

herramientas .

utilizadas No aplica

Medidas de 1.no 2.no

Proteccion Colectivas

Equipos de Proteccion | Gafas Si No Proteccion | Si No

Individual Adecuado al X respiratoria

tipo de Riesgo
Calzado de | Si| X| No Casco Si No
seguridad
Guantes Si| X| No Protecciéon | Si No

auditiva

Protecciéon | Si No Proteccion | Si No
radiologica X| térmica

¢ Estan los Si X No

trabajadores -

) Observaciones

informados respecto a

Sus riesgos




Ficha 6. Descripcion de puesto de trabajo

Denominacion del Chofer de camiones

puesto de trabajo

Departamento Operativo

Actividades Realizadas

—

Descripcion de las . Traslado de mercancia

tareas realizadas

N

. Descargue de camion

w

Entrega de documentos

4. Chequeo de mercancia

Maquinaria, equipos y | No aplica

herramientas Sl — Camion de transporte
utilizadas
Medidas de 1.no 2.no
Proteccién Colectivas
Equipos de Proteccion | Gafas Si No Proteccién | Si No
Individual Adecuado al X respiratoria
tipo de Riesgo
Calzado de | Si| X| No Casco Si No
seguridad
Guantes Si| X| No Proteccién | Si No
auditiva
Proteccién | Si No Proteccion | Si No
radiolégica térmica
¢ Estan los Si X No
trabajadores ,
informados respecto a Obsefvaciones
Sus riesgos

especificos?




Ficha 7. Descripcidon de puesto de trabajo

Denominacion del
puesto de trabajo

Ayudante de distribucion

Departamento

Operativo

Descripcioén de las
tareas realizadas

Actividades Realizadas

1. Descarga de camion

2. Subida y bajada de mercancia

3. Chequeo de condiciones de camion

especificos?

Maquinaria, equipos y | Carretilla

herramientas

utilizadas

Medidas de 1.no 2.no

Proteccién Colectivas

Equipos de Proteccion | Gafas Si No Protecciéon | Si No

Individual Adecuado al X respiratoria

tipo de Riesgo
Calzado de | Si| X| No Casco Si No
seguridad
Guantes Si| X| No Proteccién | Si No

auditiva

Proteccion | Si No Proteccién | Si No
radiologica térmica

¢ Estan los Si X No

Frabajadores Observaciones

informados respecto a

Sus riesgos




Ficha 8. Descripcidn de puesto de trabajo

Denominacién del puesto de
trabajo

Ayudante de bodega

Departamento

Operativo

Actividades Realizadas

Descripcion de las tareas
realizadas

1. Limpieza de bodega

2. Armado de picking

3. Chequeo de 5s.

Maquinaria, equipos y
herramientas utilizadas

Ya pallet, carretilla

¢ Estan los trabajadores
informados respecto a sus
riesgos especificos?

Si
Medidas de Proteccion
Colectivas 1.no 2.no
Gafas Si|X[No| |[Proteccion respiratoria [Si| |No
Equipos de Proteccion Calza;lode Si|X [No| |[Casco Si [X [No
Individual Adecuado al tipo sequridad
: Guantes Si[X [No| [Proteccion auditiva Si| |No[X
de Riesgo Protecas
fofeccion i | INo| X |Proteccion térmica Si| [No|X
radioldgica
Si X No

Observaciones




Ficha 9. Proceso de identificacion de riesgos laborales

Al realizar la identificacion de los puestos y los riesgos laborales que cada
puesto conlleva se implemento el uso de un Check — Lista para determinar el

riesgo que cada actividad dentro de la empresa conlleva.

N° | Puesto de trabajo Area Num.ero S
trabajadores
1 |Jefe de centro Administrativa 1
2 |Jefe de Bodega Administrativa 1
3 |Recepcionista Administrativa 1
4 [Jefe de Distribucién|Administrativa 1
Ayudante de .
5 bodega Operativa 8
6 |Chofer Operativa 15
Ayudante de .
! distribucion Operativa 15




Lista de verificacién de las condiciones derivadas del riesgo de seguridad

Check List o Lista de Verificaciéon

La lista de verificaciébn o el Check List consiste, en un formato creado para la
verificacion de condiciones o actividades dentro de una empresa laboral, esto
nos sirve para el control y el cumplimiento de actividades al momento de
recolectar datos de una manera ordenada y manteniendo la formacion
sistematica por los mismos trabajadores. Frecuentemente se utilizan para hacer
verificaciones de actividades o productos asegurandose de que el trabajador o

inspector no se olvida de nada importante antes de empezar o realizar una labor.

Check List

Check List, Condiciones Generales
Si|NO |NA Observaciones

¢ El trabajador esté autorizado para realizar la labor?

¢ Posee el EPP adecuado a la labor?

¢,Cumple con el EPP personal completo?

¢Las condiciones del suelo son las adecuadas para poder
usted realizar su labor?

¢ Hay desniveles o baches en el suelo?

¢ Esta debidamente sefializado las areas de transito?

¢ Tiene su 4rea de trabajo sefales visuales de peligros
encontrados por la labor?

¢ Las entibas estan debidamente alineadas?

¢ Poseen plastico de embalaje las entibas?

¢ Hay cajones o cajas en mal estados que perturben el
desnivel de las entibas?

¢ Per sirve usted productos fuera de su empaque que
perturbe la seguridad de los trabajadores?

¢Las carretillas de cargas se encuentran es buen estado sin
golpes ni rupturas?

¢ El sistema hidraulico del ya pallet esta en condiciones
adecuadas?




¢ Hay producto capaz de provocar corte o lunacién en su area
de trabajo?

¢Manipula constantemente objetos punzo cortantes?

Condicion del Monta Cargas

¢Las luces de retroceso funcionan adecuadamente?

¢ Posee la MC la guia de color azul?

¢ Tiene la MC sefial acustica al momento de realizar la
maniobra de retroceso?

¢EL pito o claxon funcionan adecuadamente?

¢ Estan en perfecto estado los frenos?

¢Las llantas estan en 6ptimas condiciones para operar?

¢ Se verifico la condicién del sistema hidraulico del
montacargas?

Metodologia implementada para la evaluacion de riesgos basada en el
método William Fine.

El método William Fine es un procedimiento creado para prever controles de
riesgos los cuales arrojen resultados de alto porcentajes, Este método
probabilistico, podremos calcular el indice de peligrosidad de los factores de
riesgos que se presenten en las empresas, a través de formular implementadas
para identificar los factore, las consecuencias que pueden originarse en caso de

ocurrencia del evento y la exposicion a dicho riesgo.

La formula de la Magnitud del Riesgo o Grado de Peligrosidad es la siguiente:

lcGP=CxExP

e Las Consecuencias (C)
e La Exposicion (E)
e La Probabilidad (P)




Consecuencia (C): Es todo aquel dafio que recibe el trabajador personalmente,

esto es todo aquel factore que sufre la persona.

Dentro de la evaluacion se asignan valores especificos para determinar el tipo

de consecuencia que puede sufrir un trabajador:

VALORACION DE LAS CONSECUENCIAS

VALOR

CONSECUENCIAS

10

Muerte y/o dafios mayores a 6000 ddlares

Lesiones incapaces permanentes y/o
dafios entre 2000 y 6000 délares

Lesiones con incapacidades no permanentes y/o
dafios entre 600 y 2000 ddlares

1

Lesiones con heridas leves, contusiones, golpes y/o
pequefios dafios econémicos.

Fuente: Método William Fine, evaluacion de riesgos laboral (1985)

1. Exposicion (E): Esta definida como la frecuencia con que se esta

presentando la situacion, este va siendo uno de los primeros acontecimientos

no deseados por los trabajadores, la exposicibn no es mas que el tiempo en

que el trabajador dura en el ambiente o la condicién no deseada de trabajo.

El cuadro siguiente se presenta una graduaciéon de la frecuencia de exposicion:

VALORACION DE LA EXPOSICION

[VALOR

EXPOSICION

La situaciénde riesgo ocurre continuamente o
10 |muchas veces al dia

Frecuentemente una vez al dia

Ocasionalmente 0 Una vez por semana

Remotamente nosible




Fuente: Método William Fine, evaluacion de riesgos laboral (1985)

2. Probabilidad (P): con este favor podremos determinar la probabilidad de
gue al suceso ocurra, este nos indicara una valoracion estimada del tiempo o
consecuencia en que se pueda originar el accidente o riesgo dentro de la
empresa.

VALORACION DE PROBABILIDAD

VALOR PROBAEBILIDAD

Eselresultado mas probable y esperado;
10 si la situacidén de riesgo tiene lugar

Es completamente posible, nada extrafio.
7 Tiene una probabilidad de ocurrencia del 50%

Sera una rara coincidencia.
4 Tiene una probabilidad del 20%

Munca ha sucedido en muchos afios de exposicidn
1 el nesgo pero es concebible.

Fuente: Método William Fine, evaluacion de riesgos laboral (1985)

Los datos numéricos que son asignados en cada factor estdn basados en datos
obtenidos a través de cuestionamiento e investigaciones aplicados, estos datos
son calculados en los diversos sectores comerciales, fueron puestos aprueba

para poder determinar su funcionalidad de manera correcta.

Estos datos calcula toda magnitud del grado de que tendria el riesgo en
peligrosidad (GP), teniendo presente en juicio conciso del riesgo que se esta
evaluando se determina de manera cuantitativa los factores de peligros que son

expuestos.

Podremos observar en el siguiente cuadro como se representaria los grados de

peligrosidad segun la ponderaciébn numérica que se le asigna, segun algunos



criterios econdmicos y las veces que las acciones se realicen dentro de la

empresa.

G.P. BAJO MEDIO ALTO

!
1 300 600 1000

Fuente: Método William Fine, evaluacion de riesgos laboral (1985)

ALTO: Intervencién inmediata de terminacion o tratamiento del riesgo.
MEDIO: Intervencién a corto plazo.

BAJO: Intervencion a largo plazo o riesgo tolerable.

Una vez obtenidos las distintas magnitudes de riesgo, se hace una lista
ordenandolos segun su gravedad.

Grado de repercusion
Para poder calcular la repercusion debemos contemplar el factor de peligrosidad
y este valor multiplicado por la ponderacion, asi obteniendo el valor del dicho

peligro evaluado.

4GR=GPxFP

El porcentaje de trabajadores expuestos se lo calcula de la siguiente forma:

#trab. Expuestos
# total trabajadores

% EXpuestos = x 100%

Para poder calcular de una manera matematica el porcentaje de los trabajadores

expuesto a un factor, debemos primero determinar el valor de numero de



trabajadores, este valor lo dividimos con el numero total de trabajadores en la
empresa, luego multiplicamos ese valor por cien y el resultado obtenido sera

entonces el porcentaje de trabajadores expuestos.

Una vez calculado el porcentaje de expuestos, se procede a designar el factor

de ponderacion, cuyo valor se lo encuentra en la siguiente tabla:

FACTOR DE PONDERACION

FACTOR DE
% EXPUESTO .
PONDERACION

1-20% 1
21 -40 % 2
41 -60 % 3
61-80 % 4
81-100 % 5

Fuente: Método William Fine, evaluacion de riesgos laboral (1985)

Una vez obtenido el valor del grado de repercusion para cada uno de los riesgos

identificados se los procede a ordenar de acuerdo con la siguiente escala:

G.R. BAJO MEDIO ALTO

1 1500 3000 5000

Fuente: Método William Fine, evaluacion de riesgos laboral (1985)



Cuando se realiza una evaluacion de riesgo se tiene como principal objetivo en
determinar las condiciones de peligrosidad que los puestos de trabajos pueden

generar a los trabajadores, se prioriza la determinacion de factores de riesgos.

ORDEN DE PRIORIZACION DE RIESGOS

ORDEN DE PRIORIZACION
Peligrosidad Repercusién
ALTO ALTO
ALTO MEDIO
ALTO BAJO
MEDIO ALTO
MEDIO MEDIO
MEDIO BAJO
BAJO ALTO
BAJO MEDIO
BAJO BAJO

Fuente: Método William Fine, evaluacion de riesgos laboral (1985)

La aplicacion directa de la evaluacion de riesgos sera:

e Se establecen las prioridades principales para las actuaciones preventivas,
ya que podemos encontrar los riesgos estan listados en orden de
importancia.

e Se comienza con los valores de grado de mayor a menor, priorizando el

peligro en el mas alto



e Se consideraran riesgos significativos aquellos que su grado de priorizacion
sean alto y medio con repercusion sea alta, media o baja en ese orden
respectivamente.

e Podremos reducir el nivel de gravedad cuando se apliquen las medidas
correctoras necesarias que puedan reduzcan cualquiera de los factores
consecuencias, exposicion, probabilidad, por lo que variard el orden de

importancia.

Con una lista de factores se pueden priorizar los riesgos determinando los de
mayor eventualidad, el que provoque mayor dafio a los trabajadores asi

atacando primero los de indice mas alto.

Para poder justificar una accién correctora que es propuesta para la reduccion
de una situacién de riesgo, debemos comparar el costo estimado que se llevara

en la accion correctora con el grado de peligrosidad.

Definiremos la justificacion como la siguiente relacion:

Donde:

G.P.= Grado de Peligrosidad
C.C.= Costo de Correccion

G.C.= Grado de Correccion

Estos dos ultimos factores quedan definidos por:
Factor de Coste: este factor es una estimacion de cuanto costaria reducir el
riesgo, es una medida de reducciébn (Se interpola para obtener valores

intermedios):



VALORACION DEL FACTOR DE COSTE

FACTOR DE COSTE PUNTUACION

Si cuesta mas de $ 5.000 10
Si cuesta entre $ 3.000y § 5.000 6
Si cuesta entre § 2000 Y § 3000 4
Si cuesta entre $ 1.000y § 2.000 3
2
1

Si cuesta entre $ 500y $ 1.000
Si cuesta entre $ 100y $500
Si cuesta menos de § 100 0.5

Fuente: Método William Fine, evaluacion de riesgos laboral (1985)

Grado de Correccién: es el estimado de cuanto disminuir4 el riesgo una vez

aplicado la medida de correccion, este solo es un valor de estimacion.

VALORACION DEL GRADO DE CORRECCION

GRADO DE CORRECCION |[PUNTUACION

Si la eficacia de la correccion es
del 100% 1

Correccional 75%

Correccionentre el 50% y el 75%

Correccion entre el 25% y el 50%
Correccion de menos del 25%

g | (W N

Fuente: Método William Fine, evaluacion de riesgos laboral (1985)



Para determinar si un gasto propuesto esta justificado, se sustituyen los

valores en la férmula y se obtiene el resultado.

Una vez efectuada la operacion el Valor de Justificacion Critico se fija en
20.

e Para cualquier valor por encima de 20, el gasto se considera justificado.
e Para resultados por debajo de 20, el coste de la accién correctora
propuesta no esta justificado.

Evaluacion de riesgo realizado para la implementacion de un programa
preventivo dentro de la empresa.

Puntuacion Frecuencia
5 Actividad realizada varias veces por turno
4 Actividad realizada 1-3 veces al dia
3 Actividad realizada 1-3 veces a la semana
2 Actividad realizada de 1-3- veces al mes
1 Actividad realizada de 1-3 veces al afio
Puntuacion Probabilidad
4 Evento ocurre con frecuencia
3 Evento sucede a veces
2 Evento a ocurrido una ves en el pasado
1 No sabemos si el evento ha acurrido alguna ves en el pasado
N1 N nadamance dacir cnia al avianta cricada an aloiina viac
Puntuacion Efectos
20 Multiples_ fatalidades_, fafectos severos, permanentes,
amputaciones, paralisis, muerte.
15 Efectos severos permanentes, pequefias amputaciones,
guemaduras, multiples fracturas
Efectos menores no permanentes como huesos rotos y
10 cortes en la piel.
5 Efectos menor, pequefios cortes, quemaduras y fracturas
menores.
0.1 Efectos insignificantes, no atentan con la salud de la persona

Fuente: Método William Fine, evaluacion de riesgos laboral (1985)



Accion basada en la puntuacion de cada riesgo evaluado

Puntuacion .
de riesgo Acciones
<35 Riesgo aceptable, la situacion no requiere de medidas.
Riesgo Marginal, accion requerida y contramedidas que
35-74  |deben aplicarce con prioridad de mayor a mas baja.
Riesgo significativo, requiere de plna de atencion lo mas
75-119 |pronto posible
Muy alto riesgo, accion urgente, contemplar contramedidas y
120-200 |posiblemente detencion de la actividad.
Riesgo inaceptable, detencion de la actividad, reiniciar la
>200 actividad solo cuando se halla contemplado las medidas.

Fuente: Método William Fine, evaluacion de riesgos laboral (1985)




Cuadro 8. Evidencia de actividad realizada en la empresa

VALORACION DEL RIESGP

SITUACION ACTUA!

Factores de Reduccion por

Factores de Reduccion

- - - - Probabilidad - por Severidad | -
P " @ @
2 225 8 |=2|0= |lece_|loecqln=
" gros ot 5 | B & B HHB RS HEHEEE
# Actividades Peligros identificados g = 8 s Medidas de E E % g S L=° :E = Y g 2 %E :E = g
g :,Eu 2 w Seguridad g AEIEEEE 25 g.‘ég_, 253|835
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Cuadro 9. Evidencia de actividad realizada en la empresa
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Cuadro 10. Evidencia de actividad realizada en la empresa
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Cuadro 11. Evidencia de actividad realizada en la empresa
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Cuadro 12. Evidencia de actividad realizada en la empresa

YALORACION DEL RIESGO

SITUACION ACTUAL
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Factores de Reduccion

desinfectantes y Clorox

o Swle=|d 3 3
L) cflg|E|z-wlws = = 2=
= =23(82 (8 cE|8S =
& = e o E i g | Ec el alsyd=EER
# Actividades Peligros identificados o = b o Medidas de =K i gElz2|e g B g% = g_% =K X
E é ﬁ o |Seguridad existentes § gl = ,g < :E .§ K] w5 a weu .é L
= =T = —|
w E W o <I a ]
= 1 111 [ 1 1 1 1 1
08 (1(1]08]| 04 0.7 0.7 0.4
ca_lda de Dl_:I_IEtl:r a_dlstlnto nivel, 4 2 10 80 _— TEERE q 1.0 07 1 1.0
caida al mismo nivel
a Clasificacion de
merma
Cortes y proyeccion de vidrios 4 2 10 80 EPP 0g |11 1 1.0 0.7 1 1.0
Caida al mismo nivel 4 2 5 40 Regla de 5s, EPP 0e (1|1 1 1.0 07 1 1.0
10 Limpieza de oficinas
Riesgo quimico por manipulacon de 4 3 5 60 Epp 08 lo7losl 1 1.0 07 1 1.0

NIVEL DE RIESGO




Cuadro 13. Evidencia de actividad realizada en la empresa
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Cuadro 14. Evidencia de actividad realizada en la empresa

YALORACION DEL RIESGO

SITUACION ACTUAL
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MC dentro de bodega.

I ] o ] @
IG) 2 3 5 2~ w : - v E=|laEm : -
s | 3 2 25/8(S|28|s82|38E38z|s8e
ivi igros identi s 2| g = EE|S|5|85|88%|858|88388%
# Actividades Peligros identificados = = 7] o Medidas de TSlg|E B = 288 2L S5 2EE
E % ﬁ = |Seguridad existentes § Lﬂ 5 ,g P ;—: .g 2 wsojuso .g 2
e & & a < a a
= 111 (1] 1 1 1 1 1
08111108 0.4 0.7 0.7 0.4
Colision por montacarga 2 1 15 Epp 08 [07]|0B6| 1 1.0 0.7 1 1.0
Matenimiento de
1 o Caida al mismo vy distinto nivel 2 2 | 10 WL Epp 08 [o7|0E| 1 1.0 0.7 1 1.0
Edificios
Cortes y proyeccion de vidrios 2 2 10 B0 Epp 08 [07|06| 1 1.0 0.7 1 1.0
Desplazamiento del . . ) )
15 Caida de MC, desniveles del piso 5 1 15 W& Ninguna 1 1(1 1 1 1 1 1

NIVEL DE RIESGO

75




CAPITULO Il



Capitulo Ill. Analisis e interpretacion de los resultados

3.1. Anédlisis de resultados

Una vez realizada la evaluacion con la implementacion del cuestionario aplicado
a través de la plataforma de Formularios de Google, hemos podido determinar
datos especificos brindados por los trabajadores de la empresa, dandonos a
conocer sus opiniones personales sobre los factores y condiciones presente en

la institucion.

Grafica N° 1: Opinion de los trabajadores referente al sexo al cual pertenecen

en una industria.

@ Wasculino
@ Femenino

i)

Masculino
10 (90,9%)

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

Los datos obtenidos arrojaron que 13 trabajadores del area de bodega de la
empresa que concluyeron la encuesta, en donde 90.9 % de los trabajadores
fueron masculinos y el 9.1% fueron femeninos. Dando a conocer que la empresa

posee una mayor tasa de empleo en el género masculino.



Gréafica N° 2: Rango de edad de edad de los trabajadores a los que fueron

aplicada la encuesta.

18-25

25-30 4(30,8 %)
30-35
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5565 |1 (7,7 %)
65-75

mayor de 75

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

Entre los rangos de edades encontradas, vemos que la muestra mayor es en el
rango de 35-45 afios donde encontramos que el 46.2% (6 personas) estan
dentro de estadn edad, seguidamente con la edad de 25-30 afios.

Gréafica N°3: Rango en la edad de antigiedad de los trabajadores de la

=de 1 afio
det1-5 10 (76,9 %)
de5-10
de 10-15 1(7,7 %)
mas de 15 afios
0 2 - 5 8 10
empresa.

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

Conociendo la antigiiedad de cada trabajador dentro de la empresa, podemos
ver que la mayor parte de los trabajadores posee un rango de antigiiedad de 1 a



5 afos laborales con el 76.9%, observando que 2 personas estan entre los
rangos de 5-10 afios con el 15.4 % y tan solo una persona esta en el rango de

10 a 15 afios de laboral con la empresa.

Grafica N°4: Opinidn de los trabajadores ha respecto del sistema de gestion de

riesgos profesionales.

® Siempre
® Casi siempre
Pocas veces

i ) o

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

Conociendo el sistema de gestiébn para la prevencion de riesgos laborales,
observamos que el 66% de los trabajadores encuestados tienen conocimiento
gue la empresa posee un sistema de gestion para la prevencién de riesgos
laboral, donde un 25% nos indica que casi siempre se posee esto en la empresa

y un 8.3% nos dice que no tiene conocimiento que la empresa lo tenga aplicado.



Grafica N°5: Opinion de los trabajadores sobre las actividades de trabajo
vinculadas a su actual puesto de trabajo

@® Siempra

® Casi siempre
Pocas Veces

@ Nunca

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

El resultado arrojado por la interrogante anterior nos indica que el 66.7% de los
trabajadores nos da a conocer que siempre la empresa brinda capacitaciones en
las actividades laborales que se realizan en la empresa, que un 25% dice que
casi siempre se brinda las capacitaciones y un 8.3% dice que pocas veces se

brinda las capacitaciones.

Gréfica N° 6: Opinién de los trabajadores con respecto a, si ha sido capacitado

sobre las técnicas necesarias para prevenir riesgos laborales.

® Siempre

@ Casi Siempre
Pocas Veces

® Nunca

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

Teniendo presente los datos de la grafica, esta nos indica que un porcentaje de

69.2% de los trabajadores dicen que han sido capacitado adecuadamente para



prevencion de riesgos laborales, un 7.7% ha indicado que casi siempre son

capacitados y un 23.1% nos dice que pocas veces ocurre esto.

Gréfica N° 8: Opinién sobre la frecuencia que se desarrollan programas de

capacitacion en materia a seguridad laboral y prevencion de accidente.

® Siempre

@ Casi siempre
Poca Veces

@ Nunca

46,2%

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

Con esta grafica nos indica que, a través de la interrogante, los trabajadores del
area de bodega de la empresa dan a conocer que un 46.2% de los trabajadores
han recibido con frecuencia capacitacion para la prevencion de riesgos
accidentes laboral, un 38.5% nos indica que casi siempre han recibido estas

capacitaciones, y un 15.4% dicen que pocas veces reciben las capacitaciones.

Gréafica N° 9: Opinién sobre el conocimiento de los riesgos y peligros que son

derivados a las condiciones de sus puestos de trabajo.

@ Siempre

® Casi Siempre
Poca Veces

® Nunca

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)



El resultado de esta encuesta nos indica que, 76.9% de los trabajadores de
bodega conocen los riesgos y peligros derivados de su actividad laboral, un
15.4% casi siempre tiene conocimiento de estas condiciones y 7.7% de ellos
pocas veces tienen presente que son los riesgos y peligros en sus puestos de

trabajo.

Gréfica N° 10: Opinion de los trabajadores en base a las condiciones de las

superficies de trabajos.
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@ Casi Siempre
Poca Veces

@ Nunca

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

En las condiciones estructurales de la empresa, podemos encontrar que un
38.5% de los trabajadores nos indican que siempre estan en perfecto estado, un
46.2% de los trabajadores nos dicen que casi siempre estas estan en éptimo
estado para trabajar y un 15.4% nos dicen que pocas veces estas cumplen con

las condiciones de trabajo adecuado.



Grafica N° 11: Opinién de los trabajadores basada en si han tenido la necesidad
de trabajar en superficies que presenten elevacion superior a los 1.80 metros de

nivel del suelo.
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Poca Veces
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Y

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

En la condicién de trabajo en altura, nos indica que un 7.7% de los trabajares al
tenido que realizar labores por encima de los 1.80m de altura, un 15.4% de ellos
frecuentemente realizan ese tipo de labor, 15.4% de trabajadores pocas veces
han realizado labores en esas condiciones y 61.5% de los trabajadores de la

empresa nunca han realizado labores en ese tipo de condicion.

Grafica N° 12: Opinidn sobre el uso de escaleras manuales en el puesto de

trabajo.

® Siempre

® Casisiempre
Poca Veces

@® Nunca

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

El uso de escalera manuales en la empresa esta limitado a algunas actividades
irregulares dentro de esta institucion, al momento de aplicar la interrogante a los
trabajadores nos confirma con sus respuestas esto, dando a conocer que el



15.4% de los trabajadores, aunque sea algin momento de su estancia en la
empresa han tenido que usar esta escala para una actividad laboral, pero el
84.6% de los trabajadores nos han dicho que nunca han tenido que usar la

herramienta para realizar una labor.

Gréafica N° 13: Opinidon de los trabajadores sobre el empleo de andamios o
plataformas de elevacion para desarrollar actividades laborales.

@ Siempre

@ Casi siempre
Poca Veces

@® Nunca

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

Como también podemos percibir el mismo tipo de resultado que en la
interrogante anterior, arrojando esto que el 15.4% de los trabajadores en algun
momento han usado andamios o plataformas de elevacién para realizar un
trabajo, y que el 84.6% de los trabajadores nunca han tenido que usar esta

herramienta para alguna labor dentro de la empresa.

Gréafica N° 14: Opinién de los trabajadores sobre el uso de escaleras fijas dentro
de la instalacion.

® Siempre

@ Casisiempre
Poca Veces

® Nunca

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)



A pesar de la poca presencia de escaleras fijas en la empresa, las pocas que se
tienen dentro de esta segun la opinion de los trabajadores cumple con la
implementacion de cintas anti resbalante en un 61.5%, teniendo un 7.7% que
afirma que casi siempre estas poseen la cinta y un 30.8% nos indica que pocas

veces estas escaleras poseen la cinta anti resbalante.

Grafica N° 15: Opinion de los trabajadores sobre los tendidos eléctricos

presente en la instalacion.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

La presencia de tendidos eléctricos en buenas y malas condiciones esta
presente en la mayoria de las empresas, pudiendo nosotros encuestar a los
trabajadores de esta empresa y logrado conseguir resultados, podemos ver que,
el 69.2% de los trabajadores indican que el tendido eléctrico estd en buen
estado, que siempre esta canaletas, que el 7.7% de los trabajadores indica que
casi siempre esta asi, un 7.7% afirma que pocas veces estos estan en esas
condiciones y un 15.4% de los trabajadores nos dicen que nunca estos tendidos

eléctricos estan en esas condiciones.



Grafica N° 16: Opinion de los trabajadores sobre los puestos de trabajos que

requieren el uso de herramientas eléctricas.

@ Siempre

@ Casi siempre
Poca veces

@ Nunca

4

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

El resultado de esta interrogante nos indica que gran parte de los trabajadores
no tienen interaccion con herramienta o maquinarias que requieran del uso de la
electricidad, dando un resultado de 84.6% de los trabajadores, un 7.7% afirma
gue casi siempre usa herramientas eléctricas para realizar sus labores y que otro

7.7% de los trabajadores en algunas veces ha usado herramientas eléctricas.

Gréafica N° 17: Opinién sobre el empleo de montacargas para desplazar

mercarian internamente.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

La actividad de logistica requiere del movimiento constante de mercancia y
algunas de estas son de grande volimenes y masas elevadas, la respuesta de
los trabajadores del area de bodega nos indica con un 92.3% de los trabajadores
que fueron encuestados afirman que siempre se usa el montacargas para el

desplazamiento de mercancia, un 7.7% de trabajadores nos indica que casi



siempre este método se emplea para desplazar las cargas elevadas dentro de la

bodega.

Grafica N° 18: Opinion de los trabajadores sobre si se encuentra en buen

estado los lugares por donde se desplaza el montacargas o Jack Pallet.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

Con las condiciones estructurales de la empresa se desarrolla una interrogante
en donde se consulta a los trabajadores por los lugares donde circulan el
montacargas y el Jack pallet, el resultado nos indica que el 76.9% de los
trabajadores dicen que siempre esas areas de circulacion estan sefializadas, un
15.4% de los trabajadores nos dicen que casi siempre esas areas estan
sefalizadas y un 7.7% de ellos dicen que pocas veces esas areas permanecen

sefalizadas.



Gréafica N° 19: Opinién de los trabajadores sobre si han tenido la necesidad de

transitar por areas donde se desplazan los montacargas.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

La necesidad de transito peatonal por areas no permitidas es algo visto en la
mayoria de las empresas, estas son provocadas por diversas cosas, este tipo de
interrogante se realiza a los trabajadores para poder determinar si algin
momento de sus estancia en a la empresa ellos han tenido que transitar por
esas areas, los resultado han sido los siguiente, con un 7.7% nos indica que
siempre han tenido que realizar ese tipo de maniobra, el 30.8% de los
trabajadores casi siempre han transitado por esas areas, el 38.5% de los
trabajadores pocas veces lo han hecho y el 23.1% de los trabajadores nunca

han transitado por las areas de paso del montacargas.



Grafica N° 20: Opinion sobre si los montacargas cuentan con alarma de
retroceso. _
® Siempre
@ Casi siempre
Poca veces
@® Nunca

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

El resultado dado en la gréfica nos indica, que un 84.6% de trabajadores afirman
gue siempre los montacargas poseen la alarma de retroceso, y el 15.4% de los
trabajadores del area de bodega no indican que casi siempre este vehiculo tiene

la alarma acustica de retroceso.

Grafica N° 21: Opinién de los trabajadores en base a que si los pasillos cuentan
con el espacio suficiente para desplazarse sin ningun peligro.

® Siempre
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Poca veces

@ Nunca

Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

El resultado arrojado por la pregunta nos da a interpretar que el, 76.9% de los
trabajadores dicen que siempre los pasillos tienen el espacio suficiente para
poder transitar, un 15.4% de ellos nos indican que casi siempre los pasillos estan
libres para el transito y un 7.7% de los trabajadores nos da a conocer que pocas

veces estos estan con el espacio suficiente para el transito libre.



Grafica N° 22: Opinidn sobre la existencia de sefiales visuales que adviertan la
presencia de peligros dentro del lugar de trabajo.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

La respuesta a la pregunta anterior nos indica, que el 84.6% de los trabajadores
afirman la presencia de sefales visuales de advertencia de riesgos de seguridad
dentro de las instalaciones y un 15.4% de los trabajadores dicen que pocas

veces hay este tipo de sefiales que adviertan del peligro.

Grafica N° 23: Opinion sobre la existencia de sefiales aclstica que adviertan la
presencia de incendios en el lugar de trabajo.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una emprasa del sector industrial (2021)

Con el control de accidentes laborales y las gestiones para la prevencion de
estos, algunos momentos se nos salen de las manos ciertos incidentes, la
interrogante arrojada nos da a conocer sobre otro tipo de sefales, en este caso
de tipo acustico para advertencia de peligros, la respuesta arroja el resultado

siguiente: el 53.8% de los trabajadores dicen que siempre estas sefales estan



presente, un 23.1% nos indica que casi siempre estan las sefiales y un 23.1%

nos indica que nunca esta sefiales estan en la empresa.

Gréfica N° 24: Opinion de los trabajadores sobre si la empresa cuenta con

extintores que estén en ¢ptimas condiciones para el control de fuego.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

La presencia de extintores dentro de la empresa es primordial, la pregunta
realizada a los trabajadores nos indica que, el 84.6% de los trabajadores afirman
gue siempre la empresa cuenta con los extintores en Optimas condiciones y un
15.4% nos indica que casi siempre estos estan en condiciones para el control de

un accidente.

Grafica N° 25: Opinién sobre si estan capacitados los trabajadores para el

control de conatos de incendios.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)



El resultado siguiente nos indica que un 38.5% de los trabajadores estan
capacitados para el control de un conato de incendio, mientras que 15.4% dicen
gue tienen algun conocimiento sobre este tipo de suceso, el 23.1% pocas veces
0 poco conocimiento sobre el control de conatos y el 23.1% nos indica que no

saben sobre el control de incendio.

Grafica N° 26: Opinion de los trabajadores sobre si se han visto en la necesidad
de manipular superficies filosas o que generen cortes.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

La manipulacién de artefactos filosos esta presente en la interrogante dada,
informandonos que el 38.5% de los trabajadores se han visto en la necesidad de
manipular siempre algun artefacto filoso, el 23.1% nos indica que casi siempre
han tenido que realizar la manipulacién, el 30.8% nos dice que pocas veces lo
han realizado y el 7.7% nos afirma que no se ha visto en esa necesidad.



Grafica N° 27: Opinion sobre si es posible que por las condiciones de su trabajo
pueda resultar atrapada una parte o en su totalidad su cuerpo contra la
mercancia.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

Ser atrapados por algun mecanismo o herramienta de trabajo es posible en toda
empresa industrial, la interrogante es para poder dar a conocer ese contexto por
los trabajadores de la empresa, donde nos indican, el 38.5% de los trabajadores
dicen gque siempre estan expuestos a esta condicion, el 7.7% nos dice que casi
siempre puede suceder, 30.8% afirma que poca vez es la posibilidad de que
suceda y 23.1% de los trabajadores nos dice que no hay posibilidad que suceda

en su labor.

Gréafica N° 28: Opinion de los trabajadores sobre la frecuencia con que se
sumista los equipos de proteccién personal.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

La interrogante a base de la gestion de la entrega de EPP a los trabajadores nos

da a conocer que, el 53.8% de los trabajadores nos afirma que siempre le son



constante la entrega de los EPP, un 38.5% nos dice que casi siempre es
constante la entrega y el 7.7% de los trabajadores nos indica que nunca le ha

sido entrega algun EPP para realizar la labor.

Grafica N° 28: Opinion de los trabajadores sobres los equipos de proteccion

personal gue son suministrados.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

La entrega de EPP a los trabajadores se basa en la actividad laboral que
desempefian, segun la encuesta nos dice que el al 100% de los trabajadores se
le ha dado sus botas de seguridad, el 92.3% de ellos se le ha suministrados los
guantes de seguridad, el 15.4% de los trabajadores se le ha implementado el
uso de tapones o concha auditivas, el 92.3% se le ha brindado las gafas de
seguridad, un 92.3% las mascarillas de seguridad, el sistema respiratorio se le
ha dado a un 23.1% de los trabajadores y la entrega de suministro de casco se

le ha dado a un 92.3% de los trabajadores.



Grafica N° 29: Opinion de los trabajadores sobre si han recibido capacitacion

para el cuidado adecuado de los equipos de proteccién personal.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

El 61.5% de los trabajadores a los cuales se aplicé la encuesta nos indica que,
si le han dado capacitacion sobre el cuidado del EPP, el 15.4% nos dicen que
casi siempre le brinda la capacitacion, un 15.4% nos dicen que pocas veces le
han dado capacitacion para el cuidado de los EPP y un 7.7% de los trabajadores

nos dice que nunca ha recibido este tipo de capacitacion.

Gréfica N° 30: Opinion de los trabajadores en base a si consideran que con la
correcta gestion de prevencion de riesgo, los peligros en los puestos de trabajos

pueden ser controlados.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

La respuesta a la interrogante nos indica que con la debida gestién para el
control de riesgos laborales pueden ser controlado todo factor de riesgo



presente, dado en un resultado del 76.9% de los trabajadores y un 23.1% nos
indica que casi siempre se pueden controlar los factores de riesgos.
Grafica N° 31: Opinion sobre si a los trabajadores se les suministran listas de

cotejos para la determinacion o evaluacion de riesgos.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

La suministraciéon de listados de verificacion de riesgos en la empresa se
emplea, con un 61.5% de los trabajadores que afirman que siempre se utiliza
este método, el 30.8% nos indica que casi siempre se utiliza y un 7.7% de los

trabajadores dicen que pocas veces se ha hecho.

Gréafica N° 32: Opinion sobre si han sufrido algun tipo de accidente laboral

durante su estancia en la empresa.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)




La interaccion con riesgos laborales directos en la empresa Heineken nos indica
gue un 75 % de los trabajadores nunca ha sufrido algun accidente dentro de la
empresa, el 8.3% de ellos alguna vez ha sufrido de un accidente laboral y un
16.7% nos dice que casi nunca se ha visto envuelto en un accidente dentro de la

empresa.

Gréfica N° 33: Opinion de los trabajadores sobre si consideran ellos si es
necesaria la integracion de seguridad en el trabajo en las acciones diarias que

se desarrollan en la empresa.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

Los resultados presentes nos indican que el 61.5% de los trabajadores creen
gue es necesaria la integracion de la seguridad en las actividades laborales, y un
38.5% de los trabajadores nos dicen que casi siempre es necesaria la

integracion de la seguridad en las actividades laboral.

Gréafica N° 34: Opinién sobre en quién consideran los trabajadores que recae la

responsabilidad de gestionar la prevencién de riesgo en los lugares de trabajo.
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Fuente: Cuestionario aplicado a los trabajadores de una empresa del sector industrial (2021)

Segun la opinion de los trabajadores de la empresa, la responsabilidad de la
gestion de riesgos laboral en una empresa cae sobre: en un 69.2% en el gerente
de la empresa, un 61.5% en el supervisor, 61.5% en los trabajadores y el 76.9%

en el responsable de seguridad laboral.



3.1.1 Propuesta de solucion
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3.1.1.1 Marco Referencial

Logisticay bodega

Cuando hablamos de logistica nos referimos a la planificacién, organizaciéon y
control del conjunto de las actividades de movimiento y almacenamiento que con
un fin especifico buscan facilitar todo aquel flujo y movimiento de materiales y
productos desde un punto inicial o fuente al consumidor, para satisfacer la

demanda al menos coste, incluido los flujos de informacion y control.

Como contexto principal a la definicibn y etiologia de la palabra logistica
conocemos que, la palabra logistica aparecio inicialmente en el lenguaje militar.
Usada en las guerras para el movimiento de flujos de mercancias, movimiento
de armas y alimentos como provisiones, se implementa el término para estas

acciones.

Mientras Munguia Véazquez, 2018, nos habla sobre la logistica en la define de
una manera peculiar como una ciencia que estudia la movilidad de las
mercancias, las personas o la informacion superan el tiempo y la distancia de
forma eficiente y de manera mas precisa. Nos indica que logistica asi se
contempla de manera mas natural como desarrollador del transporte y

movimiento de la mercancia.

En tiempo actual se considera que, la logistica empresarial podria incluso
detallarse a la logistica, como un proceso estratégico creado por la empresa
para poder organizar manteniendo su actividad laboral. Como también podemos

ver que la logistica calcula el movimiento de mercancias dentro de las empresas.

Como funcion principal que tiene la logistica, estd el almacenamiento de

mercancias, es un proceso complejo y de gran importancia, se calcula y se



estima todos los movimientos posibles que la empresa debe realizar para poder

recorrer a este proceso.

Podremos entender como contexto de bodega segun la definicion de Vazquez,

gue entendemos que una bodega es una instalacion que junto con los equipos

de almacenaje, de manipulacion, medios humanos y de gestion, nos permite

realizar labores de almacenamientos y distribuciones, también como regular las

diferencias entre los flujos de entrada de mercaderia que se reciben de diversos

proveedores.

Actividades que competen la logistica en bodegas

Dentro de las actividades que se realizan en el sector logistico, entre las mas

pronunciadas tenemos:

Control del inventario: Como una de las actividades principales de la
logistica, ya que de esta actividad depende el resto de los procesos, es la
gue tiene que ver con todo el control y la gestién del inventario. Es decir,
es un andlisis de aquellos productos disponibles que pueden ser
despachados para los consumidores, como ya se ha mencionado, el
control del inventario de logistica es el pilar fundamental de los almacenes

de bodega, de este dependera su produccion

Procesos y tareas de almacén: Es una de las actividades relacionada
con el control de inventario, pero con distintos métodos de ejecuciéon y
distintos resultados, es esta actividad, el desempefio de las actividades de
logistica no estan centradas en la disposicion de los inventarios que dan
aporte de la informaciéon sobre la cantidad de productos disponibles en la

bodega, sino mas bien que esta actividad se basa en procesos



especificos del mantenimiento, orden y tratamientos de los productos

mientras estan en disposicion de bodega.

= Distribucion: Es el conjunto de actividades dedicadas en la logistica en
donde se realiza el transporte de la mercancia o producto, esta suele ser
la parte mas detectada por los consumidores ya que son la parte mas
visual de todo el proceso; sin embargo, esta no es la actividad de mayor
importancia de todo el proceso, pero tampoco la de menor, esta
destinada al traslado de mercancia de un punto a otro y la entrega de
productos, esta actividad es la carta de presentacion de la empresa ya
que los laboradores de esta son los que mantienen la interaccion principal

con el cliente y los consumidores.

= Trazabilidad: Con esta actividad el personal encargado de la bodega
podra comprender y conocer qué concepto del producto, su origen, su
contenido, la trazabilidad cobra especial importancia en las actividades de
transporte y distribucion. Sin embargo, se debe entender que
trazabilidad hace referencia a conocer toda la totalidad de la historia de
un producto, desde su momento de produccion o fabricacion hasta el
momento en el que llega a manos del cliente final, por lo que se trata de
una funcion bésica de la logistica que abarca todo el proceso del producto

0 servicio que el cliente adquiere.

Riesgos de seguridad encontrados en el sector industrial y comercial.

Los riesgos laborales en los procesos de industria de bodegas vy
almacenamientos son similares a algunos riesgos encontrados en las diferentes
industrias laborales. La mayoria de los accidentes laborales son provocados por

acciones mal ejecutadas de los trabajadores o por la falta de adiestramiento, en


https://www.beetrack.com/es/blog/logistica-de-distribucion-transporte-y-entregas
https://www.beetrack.com/es/blog/rutas-de-distribucion
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https://www.beetrack.com/es/blog/software-para-transporte

algunos accidentes, choque contra objeto inmovil o en movimiento, y cortes por
objetos o herramientas manuales en especial los cuchillos, accidentes
ocasionados por las caidas sean en el mismo nivel o caidas de distintos niveles,
en el sector logistico, la alta presencia de manipulacién de productos nos hace
comprender y analizar los factores que son creados al momento de sufrir algun
tipo de accidentes, estos traen consecuencias a las personas, desde simples
lesiones, esguinces, dislocaciones, fracturas hasta amputaciones de
extremidades.

Caidas: Los accidentes por caida suelen deberse: al estado y condiciones del
suelo, a trabajos en altura, a iluminacion insuficiente o irregular en las
estructuras de la empresa, los riesgos asociados a caidas tienen un margen de
accidentabilidad muy grande a nivel mundial.
El accidente puede producirse por:
= Caidas al mismo nivel: estos riesgos son producido principalmente por las
irregularidades del piso, desniveles, baches, escalones, humedad, este
riesgo es uno de los mas comunes que suelen producirse en todo tipo de
empresa laboral.
= Caidas a distinto nivel: Las caidas a distintos niveles, son riesgo
provocados por falta de comunicacion e informacién de las condiciones
estructurales de la empresa, comunmente este riesgo se da a notar en
areas operacionales donde la bodega tiene mas de un nivel de
almacenamiento, también se esta presente cuando hay mas de tres
escalones en un lugar de transitoriedad.
= Caida de objeto por desplome: este suele producirse durante la
realizacion de trabajos de estanterias en almacenes o bodegas (armarios,
modulos de estanterias, estanterias de almacén). En este caso, para la
correccion o control de este riesgo conviene revisar el estado de los

anaqueles por si existieran deficiencias de estabilidad, como también el



personal que esta dentro del area laboral mantendra un cuidado y
precaucion al momento de circular cerca del anaquel

= Caida de objeto en manipulacion: el riesgo de caida por manipulacion
puede materializarse por diferentes causas, la gran parte de las veces se
dan por acciones de forma y proceso de mal uso, un agarre inadecuado
es una de las causas principales, los tropiezos o lugares inadecuado

donde se coloca la herramienta son otras de las causas.

Choques, cortes y golpes con herramientas manuales: los elementos
moviles de los equipos son causante de accidentes de trabajo, las herramientas
y accesorios de algunas maquinas causan peligro para el personal que las
manipula ain mas cuando esa persona no posee las aptitudes necesarias para
poder realizar la labor con esa herramienta, los trabajo con hojas de sierra,

cuchillas son el principal origen del riesgo y de la causa del accidente.

Atrapamientos: los accidentes en los que interviene la maquinaria de
transmision a lo largo del proceso productivo son relativamente infrecuentes,
pero pueden ser graves, los atrapamientos en la industria logisticas pueden
derivarse a actividades que conlleven el uso de equipos especializados de
transporte como también por elementos o estructuras implementadas dentro de

las bodegas.

Choque con objetos inmoviles: el factor de choque con objetos inmdviles
frecuentemente puede darse a percibir en la actividad logistica, la gran cantidad
de productos que se llegan a acumular o almacenar dentro de la bodegas
provocan limitaciones al momento que el trabajador se traslade de un lado a otro
de una manera sencilla, es por eso que este tipo de riesgo comunmente esta en
todo tipo de area industrial, a pesar que otros factores acompafian a que la
intensidad o la magnitud del riesgo se agrande no se debe dejar atras la

importancia de determinar este riesgo dentro de nuestro entorno laboral.



Metodologias estandarizadas para la evaluacion de riesgos laborales

Método del Instituto Nacional de Seguridad Higiene en el Trabajo (INSHT) /
NTP 330.

En esta metodologia se inicia analizando las deficiencias presentes en los
lugares de trabajo, una vez realizado eso se procede a la estimacién, la
posibilidad de ocurrir el accidente y, teniendo en cuenta la gran magnitud que se
espera de las consecuencias directas, esta se evalla el riesgo a una asociacion

con dichas deficiencias.

Al obtener la informacién precisa de este método, podemos determinar que esta
orientado al analisis de probabilidad de los accidentes, aplicandolo de manera
adecuada se determinara los niveles de probabilidad que estan presentes en los

datos estadisticos de los procesos de trabajo de la empresa.

Con referencia de esta metodologia, podremos determinar cuatro principales
niveles que determinaran el indice de peligro dentro de la empresa. Asi,
hablaremos de “nivel de riesgo”, “nivel de probabilidad” y “nivel de
consecuencias”. Ya que existe un compromiso especifico entre los nimeros de

niveles elegidos, el grado de especificacion y la utilidad del método.

Si implementa el uso de pocos niveles, no se podra comprender entre otras
situaciones. Basado en otra consecuencia, cuando se obtienen valores amplios
de consecuencias, estos perjudican en determinar la consecuencia precisa, un
nivel especifico, mas cuando esos niveles estan basados en cualidades. Por eso

en esta metodologia se determinara los niveles de una manera precisa.

El nivel de riesgo (NR) es una funcion del nivel de probabilidad (NP) y del nivel

de consecuencias (NC) y puede expresarse como:


http://revistaseguridadminera.com/gestion-seguridad/panorama-de-riesgos-ocupacionales/
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NR =NP x NC

En los sucesivos apartados se explican los diferentes factores contemplados en

la evaluacion. El cuadro 1 detalla el proceso a seguir.

1. Cansideracion del riesgo a analizar.

2. Elaboracion del cuestionario de chequeo sobre los factores de riesgo que posibiliten su

matenalizacion.
3. Asignacion del nivel de importancia a cada uno de los factores de riesgo.

4. Cumplimentacion del cuestionario de chequeo en el lugar de trabajo y estimacion de la

exposicion y consecuencias normalmente esperables.
5. Estimacion del nivel de deficiencia del cuestionario aplicado.

6. Estimacién del nivel de probabilidad a partir del nivel de deficiencia y del nivel de

exposicion.
7. Cantraste del nivel de probabilidad a partir de datos histéricos disponibles.
8. Estimacién del nivel de riesgo a partir del nivel de prababilidad y del nivel de consecuencias.

9. Establecimiento de los niveles de intervencion considerando los resultados obtenidos y su
justificacién socio-econdmica.

10. Contraste de los resultados obtenidos con los estimados a partir de fuentes de informacion

precisas y de la experiencia.

Fuente: Método del Instituto Nacional de Seguridad Higiene en el Trabajo (INSHT) / NTP 330.

Nivel de deficiencia: Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de
valores que son determinados para definir la amplitud con que se evaltan los
riesgos. Los valores numéricos empleados en esta metodologia y el significado

de los mismos se indica en el cuadro siguiente:



Nivel de ND Significado

deficiencia
Muy 10 | Se ha detectado factores de riesgo significativos que
deficiente determinan como muy posible la generacién de fallos. El
(MD) conjunto de medidas preventivas existe respecto al riesgo

resulta ineficaz.

Deficiente 6 | Se ha detectado factores de riesgos significativos que precisa
(D) ser corregido. La eficacia del conjunto de medidas

preventivas existentes se ve reducido de forma apreciable.

Mejorable 2 | Se ha detectado factores de riesgos de menor importancia.

(M) La eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes
respecto al riesgo no se ve reducida de forma apreciable.
Aceptable - | No se ha detectado anomalias destacables alguna. El riesgo
(B) esta controlado. No se valora

Fuente: Método del Instituto Nacional de Seguridad Higiene en el Trabajo (INSHT) / NTP 330.

Aunque el nivel de deficiencia puede estimarse de muchas formas,
consideramos idoneo el empleo de cuestionarios de chequeo (ver NTP-324) que
analicen los posibles factores de riesgo en cada situacion.

Podremos comprender de manera mas sencillas a través de un cuestionario de
verificacion como se implementa el nivel de deficiencia basada en la

metodologia del Instituto de Seguridad e Higiene del Trabajo.



CUESTIOHARIO DE CHEQUEOQ
si NO
1. Las herramientas estén ajustadas altrabajo a realizar........... O 4
1.1. Las herramientas son de buena calidad..........c.cocceereraveve O O
1.2. Las herramientas se encuentran en buen estado de
limpieza ¥ CONSErYACION ..o ce s O 0Od
2. La cantidad de herramientas disponible es insuficients en
funcidn del proceso productivo ¥ PErSonas...........veeevenenes O O
3. Existen lugares yio medios idéneos para la ubicacion
ordenada de las herramientas (paneles, cajas..)........o. [ [0
4, Cuando no se utiizan las herramientas cotartes o
punzantes, se disponen con los protectores adecuados........ O O
5. Se ohservan hébitos correctos detrabajo.....oooeee e O 0O
5.1, Los trabajos se hacen de manera segura, sin
sobreesfUerzos o MoVimientos BIUSCOS ..o O 4
5.2, Los trabajadores estén adiestrados en el manejo de
REFFAMIBMEAS ......cveveee e se s e e e b sememse e rae e sememsnnans O 0O
5.3, Se usan equipos de proteccidn personal cuando se
pueden producir riesgos de proyecciones.... ., O Od
CRITERIOS DE VALORACION
Se valoraré la stuacidén como MUY DEFICIENTE cuando se haya respondido
MO & una o més de las cuestiones: 5,5.2,5.3.
Se valoraré la stuacidn como DEFICIENTE cuando no siendo muy deficiente,
se haya respondido negativamente a la cuestion 1.
Se valorard la situacién como MEJORABLE cuando no siendo muy deficiente
ni deficiente se haya respondido negativamente a una o més de las
cuestiones: 1.1,1.2,2,3,51.
Se valorard la stuacidén como ACEPTABLE en los demés casos.

Fuente: Método del Instituto Nacional de Seguridad Higiene en el Trabajo (INSHT) / NTP 330.

Con cada valor arrojado podremos determinar un valor para los niveles de
deficiencia, valores numéricos asignado para la determinacion de la amplitud o

consecuencia con el nivel puede afectar al trabajador.

Nivel de exposicion

Los niveles de exposicion (NE) son determinados dependiendo del tipo de
actividad que la persona realice, el tiempo en el cual ese personal se ve envuelto
en la situacion, son factores los cuales se consideran al momento de determinar
el nivel de exposicién, para esto se asignara un valor dependiendo de la

exposicidon que la persona sufre.



Hivel de |

e Significado
exposicion | _
Continuada | Continuamente. Varias veces en su
__(EQ) |~ |jomadalaboral con tiempo prolongado.
Frecuente 3 Varias veces en su jornada laboral,
- (EFY laungue sea con tiempos cortos.
Ocasional 5 |Alguna vez en su jornada laboral v con
(S)] periodo corto de tiempo.
Esporadica 3
(EE) 1 llrregularments,

Fuente: Método del Instituto Nacional de Seguridad Higiene en el Trabajo (INSHT) / NTP 330.

Nivel de probabilidad
Los niveles de probabilidad son producto determinados por el nivel de factor de
riesgo determinados, estos son ponderaciones numéricas que determinan la

consecuencia del riesgo.

NP = ND x NE

Hivel de exposicion (HE)

4 | 3 2 1

10  MA-40 | MA-30 | A-20 A-10

6 | MA24 | A8 | A12 | M6
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Fuente: Método del Instituto Nacional de Seguridad Higiene en el Trabajo (INSHT) / NTP 330.



Hivel de
probabilidad

Significado

Situacion deficiente con exposicidn continuada, o
huy alta Entre |muy deficiente con exposicion frecuerte.

(MA) 40 v 24 Normalmente la materializacidn del riesgo ocurre
con frecuencia. o _
|Shuacidn deficiente con exposicidn frecuente u
ocasional, o bien stuacidn muy deficierte con

Alta Entre | Sl . g o U
() 20y 10 |exposicidn ocasional o esporédica. La materializacion
del riesgo es posible que suceda varias veces en el
- ciclo de vida laboral.
. | Situacion deficiente con exposicion esporadica, o bien
Idedia Enire |~ : P I 7 -
(M) 8y 6 | situacion mejorable con exposicidn continuada o
| |frecuente. Es posible que suceda el dafio alguna vez.
. ' | Shuacidn mejorable con exposicidn ocasional o
Baja Entre e i
B) ay2 esporadica. No ez esperable que se materialice el

lriesgo, aungue puede ser concebible.

Fuente: Método del Instituto Nacional de Seguridad Higiene en el Trabajo (INSHT) / NTP 330.

Los niveles de probabilidad podremos encontrarlos en cuatro puntaciones,
ordenadas de formas descendentes desde el valor con mayor magnitud o mayor
afectividad al personal hasta el valor de menor riesgo, estos valores nos

indicaran la probabilidad en la cual el personal de trabajo esta afectado.

Nivel de consecuencias

Son considerados para determinan el tipo de dafio que la persona sufrira o
podria sufrir, esto esta basado en dafos fisicos que el personal de trabajo
sufriria, para un mejor manejo en el momento de realizacion de la medicion, se
ha determinado la clasificacién de esto en dos maneras, los dafos fisicos que

podrian sufrir los trabajadores y los dafios materiales.



Hivel de
consecuencias

Significado

Dafios personales Dafios materiales

HC

Mortal o Catastrdfico | . Destruccion total del sistema
| 100 |1 muetto o mas R
(M) i (citficil renovarlo)
Muy Grave Lesiones graves gue pueden |Destruccion parcial del sistema
| B0 . o
(MG | ser Irreparables - (compleja y costosa la reparacion)
Grave E 55 Lesiones con incapacidad Serequiere paro de proceso para
(3) 3 laboral transtoria (LL.T.) efectuar la reparacion
Leve 10 Pequerias lesiones gque no Reparakle sin necesidad de paro
(L) | reguieren hospitalizacion del proceso

Fuente: Método del Instituto Nacional de Seguridad Higiene en el Trabajo (INSHT) / NTP 330.

Se observard también que los accidentes con baja se han considerado como
consecuencia grave. Basado en la consideracion de nivel de consecuencia,
podremos determinar la consecuencia basada en la ponderacion y clasificacion
de los niveles, con la aplicacion de los criterios médicos y legales. También se
puede afadir las clasificaciones econdémicas en afectaciones de los accidentes,
clasificandolos desde los de mayor nivel o mayor consideracion hasta los de bajo

nivel de afectacion.



Nivel de riesgo y nivel de intervencidn

HR = NP X HC

Hivel de probabilidad (HP)

40-24 | 2010 86 | 42

100
4000-2400 | 2000-1 200 | 00-800 § 400-200

I
| I I 1240
2400-1440 | 1200-600 | 480-360 | 1]
; 120

B0

25 | Il Il (]
1000-600 | 500-250 | 200-150 | 100-50

Il (n
Il 200 m 40

400-240 | 80-80 v

100 | 20

Eat
=2
=
®
|E
[x
c
@
-]
(1
@
o
c
=]
LX)
@
=]
D
=
=

10

Fuente: Método del Instituto Nacional de Seguridad Higiene en el Trabajo (INSHT) / NTP 330.

Los niveles de intervencion son datos explicitos donde podremos determinar de
manera precisa los niveles de consecuencias que pueden tener los riesgos o las
condiciones evaluadas. Para priorizar un programa de inversiones y mejoras, es
imprescindible introducir los componentes econémicos y el ambito de influencia
de la intervencion. Al momento de concluir los datos, debimos primero haber
recopilado toda informacion previa que nos ayudara para la determinacion final
del factor, las prioridades seran basadas por los coste de solucién que tenga el
riesgo, basadas en las soluciones que sean mas fiable para la persona sin
afectacion directa a él.

Estos niveles o factores de riesgo seran determinado por el resultado final del

nivel de probabilidad y por el nivel de consecuencias.



Hivel de
intervencion
| 4000-600 | Situscion critica. Correccidn urgente,
il 500-150 |Corregir y adoptar medidas de control.

" 120-40 Mejorar si es posible. jSeria conveniente
justificar la intervencion v su rertabilidad.
Mo intervenir, salvo gque un anélisiz mas
precizo o justifique.

Significado

I 20

Fuente: Método del Instituto Nacional de Seguridad Higiene en el Trabajo (INSHT) / NTP 330.

Con los resultados obtenidos en la evaluacion se implementara el uso de la esta
tabla obteniendo asi el valor y el significado proporcionado por los niveles de
afectacion de los riesgos, con el siguiente formato se determina el resultado final

para la recomendacion final del proceso evaluativo.

Para ver cdmo podria integrarse este método dentro de lo que seria una
auditoria de seguridad, presentamos a continuacion un ejemplo de aplicacion del
cuestionario del cuadro 2 a un puesto de trabajo en el que se han detectado

determinados factores de riesgo.

Método What If

Este método es una metodologia basada en tendencias de preguntas, posibles
sucesos que pueden pasar e interrogatorio propio, la metodologia What If es un
método sencillo de implementar, con tan solo basarse en cuestionamiento propio

de que podria suceder si la actividad se realiza de esa manera.

Este método estd basado en normativas que son implementadas para el
desarrollo del cuestionamiento de preguntas y respuestas, estas preguntas

deben ser desarrolladas basada en la norma OHSAS 18001.



Esta metodologia se basa en confeccionar diagramas sencillos de utilizar, para

concretar estos diagramas se implementa un sistema de preguntas sencillas de

faciles respuestas, el método What If una vez que se implemente sus procesos

es una metodologia de facil uso.

De esta forma se genera un listado de preguntas que empiezan con “; Qué pasa

si...? que en inglés es “What If...?” donde se contestan todas entre las personas

gue trabajan en la organizacion.

La técnica de identificacion de los riesgos se usa de forma amplia en todas las

etapas del disefio del proceso, por esto se utiliza durante el tiempo que dure la

instalaciéon industrial. De esta forma, se pueden introducir los cambios que sean

necesarios en los procedimientos de operacion y utilizar dicha metodologia.

Se puede decir que los objetivos que persigue este método son:

Identificar los eventos que pueden

provocar accidentes de gran

importancia.

Aumentar la operatividad de las
instalaciones industriales.

Identificar de una forma efectiva todas
las condiciones y las situaciones que
tengan un caracter peligroso mas
probable, ya que puede ser el producto

de aplicar controles inadecuados.

Aportar diferentes sugerencias

necesarias para poder iniciar un
proceso operativo disminuyendo el

riesgo que puede generar la instalacion.

S5 lo
nuestro analisis del sistemaes muy
del
proceso en diferentes subprocesos, de

quersmos  mejorar  es

recomendable dividir el total
tal manera que se pueda realizar un
analisis mas ordenado y exhaustivo de
cada una de las etapas de todo el

proceso.

Fuente: Método What If, OHSAS 18001.



Se recomienda que se pueda aplicar en la implantacion del Sistema de Gestion
de Seguridad y Salud en el Trabajo de OHSAS-18001.

La técnica hace uso de la creatividad y depende de las personas que se
encargan o son responsables de evaluar el proceso, ya que son los que tienen
gue generar un listado de preguntas, como el que ya hemos mencionado. No
nos podemos olvidar que el listado de preguntas tiene que ser dividido en

distintos procesos.

Podemos ver el siguiente ejemplo:
¢ Qué pasaria si falla un secador? iy si no se activa el sistema de emergencia?
¢ Qué pasaria si se produce un fallo en la bomba de sdlidos? ¢y si el tanque de
almacenamiento de solido se llena?
¢ Qlué pasaria si se incrementa la presion dentro de las calderas? ¢y no llegan a
funcionar las valvulas de seguridad?
¢ Qué pasaria el caudalimetro de carga no funciona? 4y si existe un retroceso en

Fuente: Método What If, OHSAS 18001.

Metodologia aplicada a planes de emergencia

Las técnicas de las que estamos hablando en este post se pueden aplicar a

los planes de emergencia, teniendo en cuenta:




Identificacién de los riesgos: para poder identificar los riesgos de la
-empresa se realizan una serie de preguntas a las que se les debe dar
respuesta, generando asi un patrén.

"
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T wn

(0 8 Evaluar y valorar las preguntas: como las preguntas ya estdn hechas

-‘% e se tienen que analizar los posibles errores con los que encontrar la

L gJD solucidn que mas se adecue a la organizacion. Se debe considerar que

=y E -J_Ia solucidn que se adopta tiene que minimizar los diferentes riesgos

18] . -

w E que han sido encontrados a lo largo del tiempo.

vy @

oo

o w .

o © Control: ~ los  riesgos  se La norma OHSAS 18001 y el Sistema de

-8 encuentran . |dent|f|cados: Gestion de SST hacen que todas estas

= | evaluados y analizados, solo sera técnicas  sean  utilizadas  como

g necesario tomar decisiones para herramientas para incrementar el
tener el control y poder eliminar bienestar de los trabajadores en sus
los riesgos. puestos de trabajo.

Fuente: Método What If, OHSAS 18001.

Método del diagrama de ISHIKAWA o Espina de pescado

Diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama causa-efecto o “espina de
pescado” es un método de analisis utilizado en casos de accidentes graves o
incidentes de potencial, en los que el analisis ademas puede presentar

complejidad y no se sabe a priori cuales pueden ser las causas principales.



Para completar dichas causas se puede utilizar el sistema de los cinco porqués.

Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina ][ Entorno ]

A\ N\

/

Problema

Subcausa

Causa principal

/ /
( Material ][ Método ][ Medida |

Diagrama de los 5 porgues

Fuente: Método de Espina de pescado (1943)



Metodo: Se debe determinar si existe instruccion o procedimiento de
trabajo que especifique cémo debe desarrollar el trabajo el operario en
condiciones de seguridad_

Persona: Se deben determinar los aspectos humanos que pueden haber

i
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E g k=] contribuido a que ocurra el accidente/incidente.
2 o &
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o > 2 Material: Se debe detemminar qué equipos de proteccion individual
T =
8 g 5 utilizaba el operario en el momento del suceso, si estos son los adecuados
T 2 @ . . . -~ p
g o v 0 se deben mejorar e incluso si es necesario disponer de algan
3 8
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o @
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s g Maquina/Equipo/instalacion: Se deben determinar todos los factores de la
o = R R i i . .
[ magquina, equipo o instalacidn que durante el proceso de trabajo completo
g =
o © puedan haber sufrido una variacion y contribuir asi a que ocurra &l
accidente/incidente.
——

Fuente: Método de Espina de pescado (1943)

Check List

Es listado que se implementa para realizar verificacion y comprobaciones de
rutinas, asi se asegura que toda actividad operada por un personal o los
encargados cumplan debidamente, también es un formato de recopilacién de
datos que se realiza de manera simple.

Una de la ventaja de los Check List es que, nos permite recopilar informacion de
manera precisa y facil, ademas mantiene bitacoras y actualiza todo informacion
de procesos de trabajos, herramientas o actividades que se implementan en las

labores.



Las herramientas de verificacion como lo es el Check List nos permite verificar
las condiciones, esto ayuda a reducir factores de riesgos y a gestionar la

seguridad dentro de las actividades laborales.

El método abreviado Check List OCRA, este método nos permite conseguir
resultados con pocos esfuerzos dandonos valoraciones numeéricas como
resultados, este método es altamente implementado en actividades laborables
donde los movimientos son las causas de los factores de riesgos. Este método
se ha convertido en uno de los métodos mas implementados, su alta tasa de
aceptacion la ha puesto en un sistema de lista de verificacién adecuada para

implementar en los procesos de trabajo.

Se debe usar de la siguiente manera:
Al momento de redactar una lista de verificacion, debemos mantener parametros
precisos para evitar confusiones y ayudar a realizar la evaluacién de una manera
mas sencilla para la persona que esté utilizandola.
Algunos de los pasos que se deben hacer son:

e Comprender que es lo que se tiene que controlar chequear.

e Cuadl es el criterio de conformidad o no conformidad.

e Cada cuanto tiempo vamos a inspeccionar.

e Quién realiza el chequeo y cuales son los procedimientos aplicables.

Este sistema de Check List realiza un andlisis completo de las actividades
laborales de una forma detallada y precisa, esto hace que se realice un analisis
de los diferentes factores de riesgos que se pueden encontrar dentro los puestos
de trabajos. El Check List OCRA realiza un detallado analisis de muchos de los

factores de riesgo existentes en las tareas realizadas en el puesto de trabajo.



Método Hazop

EI HAZOP o AFO (Andlisis Funcional de Operatividad) es una técnica de identificacion de riesgos inductiva basada en
la premisa de que los accidentes se producen como consecuencia de una desviacion de las variables de proceso con
respecto de los parametros normales de operacion. La caracteristica principal del método es que es realizado por un

equipo pluridisciplinario de trabajo.

Definicion delos nudos

En cada subsistema se identificaran una serie de nudos o
puntos claramente localizados en el proceso. Unos ejemplos
de nudos pueden ser: tuberia de alimentacidn de una materia
prima un reactor aguas arriba de una valula reductora,
impulsion de una bomba, superficie de un depdsito, ... Cada
nudo serd numerado correlatvamente dentro de cada
subsistema y en el semtido de proceso para mayer
comodidad. La técnica HAZOP se aplica a cada uno de estos
puntos. Cada nudo vendrd caracterizado por unos valores
determinados de las variables de proceso: presidn,
temperatura, caudal, nivel, composicidn, viscosidad, estado,
etc.

Sesiones HAZOP:

Las sesiones HAZOP tienen como objetvo inmediato
analizar las desviaciones planteadas de forma ordenada y
siguiendo un formato de recogida similar al propuesto en la
figura.

La técnicaconsiste en
analizar
sistematicamente las
causas y las
consecuencias de unas
desviaciones de las
variables de proceso,
planteadas através de
unas palabras guias

Definicion del area de estudio

La primera fase del estudic HAZ QP consiste en delimitar las
dreas a las cuales se aplica la técnica. En una instalacidn de
proceso, considerada como el sistema objeto de estudio, se
definiran para mayor comodidad una serie de subsistemas o
unidades que corresponden a entidades funcionales propias,
como por ejemplo: preparacion de materias primas, reaccidn,
separacion de disolentes.

Fuente: Método Hazop (1963)

Definicion de las desviaciones aestudiar:

Para cada nudo se planteard de forma sistematica las
desviaciones de las variables de proceso aplicando a cada
variable una palabra guia.

El HAZOP puede consistir en una aplicacidn exhaustiva de
todas las combinaciones posibles entre palabra guia y
variable de proceso, descartandose durante la sesidn las
desviaciones gue no tengan sentido para un nudo
determinado. Alternativamente, se puede filar a priori en una
fase previa de preparacidn del HAZOP la lista de las
desviaciones esenciales a estudiar en cada nudo. En el
primer casoc se garantza la exhaustividad del método,
mientras que en el sequndo el estudioc o mas dirigido puede
resultar menos laborioso.




TABILA 2.2 PALABRAS GUIAS DEL HAZOP

Palabra guia

Mo,

Significado

Se plantea para estudier la au-
sencia de la varable a la cual
se aplica.

Aplicacién

Caudal. Nivel (vaciado de un
egupo).

Chservaciones

Inverso. Analiza 1a inversion en el sen- Caudal, Esta variable en algunos cascs
tido de la varable. se amite ¥ su efecto se con-
templa en la anterdor.
Mas Se plartea para estudiar un au-  Temperstura. Presion. Caudal
mento cuanttativo de la varieble,  (composician constante), Mivel,
Se plantea para estudiar una  Idem.
Menos. disminucion cuantitativa de la

Mas cualitative.

variabla

Estudia el aumento o presen-
cia de un componants en una
mezcla.

Caudal {mayer cantidad de un
predusio en una mezcla, pre-
sencia de impurezas),

Mencs Estudia [a reduccién de un com-  Caudal (mence cantidad de un  Ambos términos comesponden
cualitativa. ponente en una mezcla. predueto en una mezcla, alta  a los originales Part of Cambio
de un companente), de composicién. Mare than:
Mas componentes presentes en
el sistema (vapor, sélidos, im-

purezas).
Ctra, Estudia el cambio completo en  Caudal {camblo completo de B} término crginal (ather than)
la variable. preducto). Estada, se aglica a cambias respecto de

Fuente: Método Hazop (1963)

Informe final

la operacién normal (mantenl-
miento, cambio, catalizador...).

El informe final de un HAZOP constara de los siguientes documentos:

Esquemas simplificados con la situacién y numeracion de los nudos de
cada subsistema.

Formatos de recogida de las sesiones con indicacién de las fechas de
realizacion y composicion del equipo de trabajo.

Andlisis de los resultados obtenidos. Se puede llevar a cabo una
clasificacion cualitativa de las consecuencias identificadas.

Lista de las medidas a tomar obtenidas. Constituyen una lista preliminar
gue deberia ser debidamente estudiada en funcion de otros criterios
(impacto sobre el resto de la instalacion, mejor solucién técnica, coste,
etc.) y cuando se disponga de mas elementos de decision (frecuencia del

suceso y sus consecuencias).



e Lista de los sucesos iniciadores identificado

Columna
Causas

Consecuencias

Respuesta de] sistema

Acdones a tomar

Camentarias

Canterudo
Deseribe numerandolas las distintas causas que pueden conducir a la desviacian,

Pam cada una de las causas planteadas, s Indican con la consiguiente comesponden
ciz en la numeracion las consecuencias asocadas.

Se indicard en este casa:

1. Los mecanismos de deteccon de la desvizcion planteasda segun causas o conse
cuencias (p.ej: alarmas).

2. Los autemnatismas capaces de responder a la desviacion planteada segin causas
(p.ej.: lazo de contral).

Propuesta prefiminarss de modificaciones 2 la instalacion en vista a la gravedad de la
cansecuencia identificada o 2 una desprotercion flagrante ce la instaiacion.

Chservaciones que complermentan o apoyan alguncs de les elementos reflcjados en las
anteriores columnas.

Fuente: Método Hazop (1963)

Planta;

Sistema,
Palabra | Desviacion | Posible .| Respuesta .l Acciones .

Nudo : . Consecuencia Sefializacion Comentario
Guia de variable | Causas control a tomar

Plants;

Unidad;

Sub Sistema;

Nudo Operzcion

Palabra Guia Posible Causa Cansecusncia Sefializacion Actuzcian Accian requerida

Desviacion de Observacion
variable

Fuente: Método Hazop (1963)




Métodos preventivos para la prevencion de los riesgos de seguridad

Proteccién colectiva

Cuando hablamos de proteccidbn colectiva, nos referimos a técnicas
implementadas con el objetivo de salvaguardar el bienestar fisco de multiples
trabajadores en determinados puestos laborales.

Después de haber implementados medidas colectivas, podemos actuar de
diversa manera como la implementacion individual de equipos de proteccidn
personal (EPP) a los laboradores para poder dar una mayor seguridad a todo el

personal que labora en las empresas.

Como especificacion podremos mencionar algunos métodos de proteccion

colectiva como lo son:

Metodos de Barandillas, pasarelas y escaleras.
proteccion Andamios y redes antiacidas.
colectivas

Sistemas de ventilacion.

Barreras de proteccidn acisticas.

Vallado perimetral de zonas de trabajo.

Marquesinas contra caida de objetos.

Extintores de incendios.

Medios himedos en ambientes polvorientos.

Carcasa de proteccidn de motores o piezas en continuo movimiento.
Sefializaciones e indicativos.

Barreras de proteccion térmicas en centros de trabajo.

Orden y limpieza.

Fuente: Elaborado por Cesar Mitre (2021)

Proteccion personal



Cuando hablamos de este método de proteccion, estamos haciendo referencias
a equipos especializados que son regidos por normativas que cumplen una
especificacion al momento de ser fabricados para asi poder garantizar una

eficacia en la proteccion individual de la persona.

Al momento de ser recomendado la implementacion de los Equipos de
proteccién personal se deben tener presente algunos aspectos tales como:

Eq Ui pOS 'de Deben ser de uso individual.
proteccion
individual

Ajustarse a las caracteristicas anatdmicas
del usuario.

Cada usuario debe ser instruido sobre las
caracteristicas de los equipos que se le
entregan, de sus posibilidades y de sus
limitaciones. Tales especificaciones
deberan darse por escrito.

Ser mantenidos y conservados Responsabilidad del usuario.
correctamente.

Controlado por el empresario.

Fuente: Elaborado por Cesar Mitre (2021)

Con los equipos de proteccion personal, estos podemos darle una clasificacion

segun su necesidad en dos formas, integral y parcial:

Proteccion parcial: Son aquellos que protegen al individuo frente a riesgos que

actuan preferentemente sobre partes o0 zonas concretas del cuerpo.



Equipos de proteccion personal.

Rgl. Equipo Criterio Funcion
Técnico
1S0-45001 Es considerado el adecuado a las acciones
Sistema de Casco Tipo ANSI ZB9.1 - | de trabajo, resistente a impactos sobre la
Gestion de case E 2003 cabeza como tambien a impacto de
; manera laterales.
Riesgos
La proteccion para los ojos vy rostro debe
cumplir con estdndares entre esos esta el
AMSI Z87 .1, la seleccion de proteccion de
1S0O-45001 ojos vy rostro debe considerar los siguientes
Sistema de Gafas v AMNSI Z97 11— | elementos, proteger confra riesgos
Gestion de | pantallas facial 2010. especificos, de drea de trabajo, tener busn
Riesgos ajuste v ser confortable, proporcionar
amplitud de vision y movimiento, no
resfringir, ser compatible le con los otros
EFPF.
Estos deben cumplir con lo siguiente,
Proteccion contra resgos  especificos,
'5?5?;}15:%; Calzado de ﬁ?Ei}%ﬂg cumplir con &l test de resistencia al impacto
Gestion de sequridad " | y compresion, en algunos casos proteccion
Riesgos con riegos electrico, suela resistente a
productos quimicos, con capacidad de no
resbalar, tipo botin que recubra el tobillo.
Son de labores diarias, con funciones de
1S0O-45001 ANSISEA 105 cubrir parcialmente la mano del trabajador,
Sisterna de Guantes A3y oteccit los modelos A3 v Ad fienen la capacidad de
Gestion de Ad ogr:tra E.gl?tgs proteger contra cortes nivel medio y nivel
Riesgos ~ | medio alto con los estandares de 1000 a
1499 v 1500 a 2199
La funcion principal es proteger las vias
1S0-45001 respiratorias del personal de trabajo, sus
Sistema de Mascarillas MIOSH NS5, | caracteristicas van desde la proteccion de
Gestion de RO5 particulas de polvo hasta |a proteccién con
Riesgos gases y vapores.
FPara el aumento de la visibilidad, ayuda a
150-45001 determinar o ver de manera mas clara la
Sistemade | Ropadealta | ANSISEA107- | ybicacion de los trabajadores en las reas
Gestion de visibilidad 2004 de visibilidad baja.
Riesgos

Fuente: Elaborado por Cesar Mitre (2021)




Sefializaciones de seguridad

Estos son dispositivos implementados para brindar informacion a las personas,

estos tipos de dispositivos nos pueden indicar riesgos, peligros, obligaciones,

informacion o otra sefial que se quiera que el trabajador comprenda o tenga

presente.

Las formas de comprender o tener presente estos tipos de sefial pueden ser de

diversas formas, como podemos encontrar o percibir el tipo de sefializacion

visual y auditivas que son unas de las mas comunes y que con mayor frecuencia

encontramos en las areas laborales.

Sefializaciones visuales.

Son herramientas visuales colocadas en lugares estratégicos para la
comprension visual y el facil acceso visual, nos indican especificamente
una accion, depende su composicion fisica o su distintivo de color
podemos clasificarlas, las sefalizaciones pueden ser:

o Sefal de prohibicién, estan nos prohibe hacer una accion, son

representadas por el color rojo.

Sefial de advertencia, como su nombre nos indica, advierten sobre
posibles riesgos y peligros encontrados en el area laboral, son
representadas por el color amarillo y frecuentemente son de forma
triangular.

Senal de obligatoriedad, esta sefial obliga a realizar un
comportamiento especifico, son de color azul.

Sefial de salvamento, se implementan en las areas seguras como
puntos de encuentros seguros, area de primeros auxilios, son de

color verde.



Normativas

Codigo de trabajo de Panama (1971)
El Cddigo de Trabajo de Panama es el conjunto de leyes aprobadas por el
Organo Legislativo, estas son puestas a jurisdiccion de la institucion competente

el Ministerio de Trabajo para su ejecucion y cumplimiento.

En el cédigo del trabajo, encontramos normas que son de beneficio para la parte
trabajadora porque vela por las obligaciones, los derechos, como también
encontraremos que es un contexto que acuerda por los derechos que todo

trabajador tiene.

La implementacion de esta norma nos quiere dar a comprender, que, la
responsabilidad de las acciones laborales dentro de la empresa no es solo
responsabilidad de los trabajadores, sino que los riesgos profesionales son los
encargados de velar por el cumplimiento de las obligaciones por la empresa,
esto lleva al desglose de responsabilidades dentro de los entornos laborales. La

proteccion de los trabajadores dentro de la ejecucion de las tareas es primordial.

El suministro de implemento es obligatorio a todo trabajador sin costo alguno los
equipos de proteccion personal correspondientes y deben estar debidamente
certificados por las empresas correspondiente, el manejo adecuando de los
equipos de proteccion es de suma importancia, esto prolonga la vida util del
producto y garantiza una fiabilidad en su proteccion contra los riesgos.

Se establecen parametros en las relaciones colectivas a los acuerdos legales

gue deben existir entre el empleador, los trabajadores y sindicatos.



Resolucion 45,588 de la Caja de Seguro Social CSS (2011)

Con esta resolucion se tiene la funcion de obtener un progreso en el entorno
laboral, basadas en sus condiciones, procesos de trabajo para la prevencion de
actos subestandares realizados por los trabajadores.

En este reglamento vemos como la Caja de Seguro Social promueve la
seguridad y proteccion a la vida de los trabajadores en nuestro pais.

Basandose en su contexto vemos como esta nhorma intenta comprometer a los
empleadores de adaptar una actitud de prevencion basada en el compromiso
con el medio ambiente, una mejora continua en los procesos y las condiciones

de trabajo.

Nos indica que las empresas deberan integrar la prevencion de riesgos como un
parametro obligatorio en las funciones, est4 siendo responsabilidad de los
trabajadores como principales en el cumplimiento de las medidas preventivas ya

existentes en el plan de seguridad.

De referencia internacional

NTP 391 Herramientas manuales

El uso de herramientas manuales es una técnica implementada casi por todas
las empresas, estas ayudan a facilitar el desarrollo de actividades laborales, esta
norma técnica de prevencion es la guia de los procedimientos correctos al
momento de realizar trabajos haciendo uso de herramientas manuales.

Los riesgos que son causados por este tipo de herramientas son:

* Golpes y cortes producidos por la herramienta en la utilizacion durante el
trabajo.
* Lesiones en los ojos emanados de particulas u objetos producto del

trabajo en materiales o partes méviles de la herramienta.



NTP 235 Medidas de seguridad en maquinas

El objeto de esta norma es la de suministrar instrucciones de seguridad para
poder asi instruir a los trabajadores que manipulan maquinas o herramientas de
trabajos sobre los peligros que pueden estar expuesto durante el desarrollo de

su actividad.

NTP 552 Proteccion de maquinas frente a peligros mecanicos: Resguardo

Esta norma nos indica de manera precisa los factores de riesgos a los que los
trabajadores estan expuestos a interactuar de manera directa con equipos o
herramientas de trabajos mecénicas, lo cual una interaccion con estos equipos
pone en riesgo la seguridad de cualquier trabajador.

IndicAndonos la importancia de barreras protectoras en los equipos o
herramientas mecénicas, asi pudiendo limitar una exposicion mayor a los

factores de riesgos encontrados dentro de la empresa.

NTP 481 Orden y limpieza de lugares de trabajo

Con esta norma comprenderemos sobre la importancia de los ambientes de
trabajo, estos deben presentar orden y limpieza, ya que con el incumplimiento se
pueden generar accidentes dentro del area de trabajo como caidas, tropezones,
golpes, productos que son perjudicados por las malas organizaciones y orden

dentro de los lugares de trabajos.
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