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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo evaluar los factores de riesgos
laborales en la empresa el chamaco C.A. de Ciudad Bolivar, se identificaron y
evaluaron los procesos peligrosos, asi como los factores de iluminacién, temperatura,
humedad, ventilacion orden y limpieza. Donde se hizo uso de técnicas de recoleccion
de datos tales como: observacion directa, encuestas, entrevistas, el uso de
instrumentos de medicién (psicrometro, luxdmetro, higrometro y anemoémetro). El
principal resultado fue el diagndstico de diversos peligros como deficiencia en la
iluminacién, en la temperatura, y la existencia de diversas dimensiones de riesgo
bioldgico que pueden generar inconformidad a la hora de realizar el trabajo, donde
mediante la evaluacién se pudo generar una series de normas y medidas preventivas
para la disminucion, control o total eliminacion de estos peligros. Finalmente se
realiz6 una propuesta de un plan de seguridad y salud laboral basado en los
resultados de la investigacion previamente realizada. Adicionalmente se realizé una
estimacion de costos con el propoésito de obtener un valor aproximado de cuanto la
institucion debera disponer para la implantacion de la propuesta.
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INTRODUCCION

La presente investigacion se refiere al tema de la seguridad y salud laboral, qué
se puede definir como, “la estructura organizacional de los patronos (as),
cooperativas y otras formas asociativas comunitarias de caracter productivo o de
servicios, que tiene como objetivos la promocion, prevencion y vigilancia en materia
de seguridad, salud, condiciones y medio ambiente de trabajo, para proteger los
derechos humanos, a la vida, a la salud e integridad personal de los trabajadores y las
trabajadoras”. Art. 20, Reglamento Parcial de la LOPCYMAT, (2005)

En este orden de ideas, la presente investigacion se desarrollé con el objetivo
de evaluar los factores de riesgos laborales, producto de las condiciones inseguras y
los estudios de los puestos de trabajo, sustentado en la Ley Organica de Prevencion,
Condiciones y Medio Ambiente del Trabajo (LOPCYMAT), su Reglamento y en la
Norma Técnica Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo (NT-01-2008), en la
empresa restaurante el Chamaco C.A. ubicado en Ciudad Bolivar — Edo Bolivar.

Este trabajo esta conformado por seis capitulos, los cuales se presentan a

continuacion:

Capitulo 1. Situacion a investigar: en esta fase de la investigacion se exponen
los argumentos que sustentan el planteamiento del problema central de estudio. Asi
mismo se definen los objetivos que guiaron el desarrollo del trabajo, el alcance,

justificacion y limitaciones del mismo.



Capitulo 1l. Generalidades: En este se muestra el origen de la empresa, su
ubicacién, funcion, mision, visién y la estructura organizativa general de la empresa
“El Chamaco C.A.”

Capitulo I1l. Marco teorico: resume una serie de elementos conceptuales
relacionados con el tema de la presente investigacion que sirven de base al desarrollo
de la misma. Se incluyen los antecedentes de la investigacion, las bases tedricas, las
bases legales y la definicion de términos basicos relacionados con el objetivo de

estudio.

Capitulo 1V. Metodologia de trabajo: se explica la forma en que se desarrollara
el estudio para poder dar respuesta al problema planteado, haciendo referencia al tipo
y disefio de la investigacion, poblacion y muestra, técnica e instrumento de
recoleccion de datos y el procedimiento a seguir por etapas.

Capitulo V. Analisis e interpretacion de los resultados: en este capitulo se
analizan e interpretan los resultados obtenidos por etapas para dar cumplimiento a los
objetivos preestablecidos. En primer lugar se realiz6 el reconocimiento del lugar y
relacionamiento con la normativa legal venezolana. Seguidamente, se identificaron
los procesos peligrosos en los puestos de trabajo. Luego, se realiz6 la estimacién y
valoracion de riesgos asociados a los procesos peligrosos de los puestos de trabajo. A

continuacion, se clasificaron segun nivel de intervencion.

Capitulo VI: Propuesta de un plan de seguridad y salud en el trabajo: La Gltima
etapa es la propuesta, en ella se estable el objetivo de la propuesta, su justificacion,
estructura, la relacion entre los costos de mejora y las sanciones por incumplimiento
de la legislacién nacional, la factibilidad de la misma, y finalmente, las conclusiones

y recomendaciones para la empresa, “El Chamaco C.A”.



CAPITULO |
SITUACION A INVESTIGAR

1.1 Situacion objeto de estudio

El 26 de julio de 2005 fue publicada, en Gaceta Oficial No 38.236, la Reforma
de la Ley Orgénica de Prevencién, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT). Dicha ley fue creada en 1986 para proporcionar un marco legal que
permitiera ejercer las normas de higiene y seguridad industrial, y que al mismo
tiempo otorgara a los trabajadores la protecciéon y acondicionamiento necesarios en

un medio ambiente laboral seguros.

Por tanto, las organizaciones y empresas establecidas en los distintos estados
del pais han ido adaptando estas plataformas juridicas que beneficia a los
trabajadores, basado en los instrumentos legales que le ha dado el Estado en materia

de higiene y seguridad.

Asimismo, el marco juridico es de obligatorio cumplimiento para el Estado
Bolivar, sobre todo porque en dicha region estan asentadas un nimero importante de
empresas e industrias que potencian, junto a la industria petrolera, la economia

nacional.

Més aun, considerando que la mayor cantidad de organizaciones y plantas
industriales establecidas en Bolivar operan en el municipio Caroni, dado el potencial
mineral y acuifero de la zona. La explotacién minera y el desarrollo hidroeléctrico
tienen su radio de accidn, principalmente, en Ciudad Guayana y en los municipios
del sur del estado. Sin embargo, en Ciudad Bolivar capital del estado, su actividad

econdémica es distinta.



El municipio Heres se caracteriza por ser una entidad eminentemente
comercial. En este sentido, el grueso de las organizaciones y empresas que hacen
vida en dicha ciudad establecen mecanismos de interaccion con sus clientes
ofreciéndoles bienes y servicios. Es asi, como funciona la empresa EI Chamaco C.A.,
una organizacion constituida en la entidad desde hace mas de 20 afios y que se dedica
al servicio de comida rapida. Hoy ElI Chamaco C.A. cuenta con una sede ubicada en
la avenida Paseo Meneses de la capital bolivarense, diagonal al Instituto de Salud
Publica (ISP) del estado.

Actualmente, esta empresa se encuentra operando en dos turnos de trabajo de
manera continua, desde las 8:00 de la mafiana hasta las 10:00 de la noche, para
ofrecer una variedad de productos de comida a sus clientes: en el primero laboran (5)
cinco personas en el area de produccién y en el segundo 14 (catorce) distribuidos en

el area de venta.

Los trabajadores del primer turno del area de produccion se encargan de
preparar todo lo necesario para que quienes laboran en el segundo turno de la jornada
del area de ventas para que produzcan los distintos platos que ofrece la empresa a

sus clientes.

Es asi, como los cinco empleados que se desempefian desde las 8:00 a.m. hasta
las 5:00 p.m. realizan tareas especificas tales como: preparar charcuteria y jugos
ofertados en el mend, preparar ensaladas, salsas y demas aderezos con las que se
elaboran las hamburguesas y demas platos, preparar carnes empleadas en la cocina,
organizar los ingredientes y areas de trabajo para el siguiente turno, y mantener

limpio todas las areas.

De los 14 trabajadores cuya jornada comienza a las 5:00 p.m. (9) nueve

cumplen funciones especificas como: calentar el pan, cocinar la carne que ya ha sido



pre elaborada en el primer turno, preparar enrollados, colocar las ensaladas, salsas y
demés aderezos a cada plato, y empacar los distintos productos que posteriormente
seran entregados al cliente, ademas, (3) tres se ocupan de atender a los comensales

ubicados en las diferentes mesas y (2) dos son cajeros.

Todas estas tareas suponen un riesgo para quienes las realizan. A través de la
observacidn directa y entrevista con los trabajadores se han podido detectar algunos
factores de riesgo tanto en el area de ventas como en el area de produccion de la

empresa.

Se sospecha que los trabajadores deben lidiar con un ambiente de trabajo de
deficiente luminosidad que dificulta la efectiva realizacion de sus tareas. EIl problema
que se pudo observar es que la iluminacién en algunas areas es insuficiente debido a
que algunas de las lamparas se encuentran dafiadas. Los parciales niveles de
luminosidad podrian generar en los empleados padecimientos en la vista y los
pondria en una situacion en la que pudieran, incluso, resultar heridos ante la

manipulacion de algun utensilio de trabajo.

En entrevista informal y preliminar realizada a los empleados el 30%
consideran que la temperatura en su puesto de trabajo no es la adecuada no

sintiendose muy comodo a la hora de realizar sus actividades

La temperatura representa otro riesgo fisico para los empleados. El clima de la
ciudad es calido lo que requiere que dentro de empresa existan mecanismos para
regular esta temperatura como lo son los aires acondicionados. Estos equipos no
estan disponibles en todas las areas de la empresa trayendo como consecuencias
temperaturas no confortables para el personal de trabajo produciendo sudoracion,
agotamiento fisico etc. Otro de los problemas presentes es la humedad, no sélo

porque causa un mal efecto estético, sus consecuencias son mas graves porque



produce hongos y microorganismos que pueden ser perjudiciales para la salud, sobre

todo para las personas que padecen alergias.

La humedad, puede deteriorar las vigas, deformar las puertas de madera y
oxidar los gabinetes y los marcos metélicos. Las causas de su aparicion son varias,
aungue las méas comunes son las filtraciones. Sin embargo, también puede aparecer
en ambientes cerrados en donde hay gran condensacion de agua como el lavabo o la
cocina, y derivan en la creacion de hongos que pueden llegar a atacar las cortinas de

bafio, los muebles de madera y el almacenamiento de la materia prima.

La ventilacion es otro de los problemas presentes, por estar casi al aire libre el
area de ventas y produccién, se observo exceso de ventilacion que interrumpe la

labor de los empleados el local no posee buena ventilacion.

Se considera que el disefio de las areas de trabajo no se corresponde con los
datos antropométricos de los cinco trabajadores que se desempefian en el primer
turno. Por ejemplo, hay puestos de trabajo cuyas mesas no cuentan con una altura
acorde a la talla de su trabajador.

También se pudo observar que los empleados adoptan posturas inadecuadas al
momento de realizar sus actividades, lo cual segun ellos les genera incomodidades y

posibles lesiones

Igualmente, se observé la adopcién de posturas inadecuadas en el puesto de
trabajo que conlleva a un alto riesgo de desordenes musculo esquelético como
resultado de exposicion a estrés fisico durante periodos prolongados durante la
jornada laboral.Es importante resaltar que en toda organizacion se debe cuidar

siempre el orden, la limpieza y la seguridad. Igualmente, siendo un establecimiento



donde se dispensa y manipula comida se debe vigilar muy cuidadosamente la
existencia de riesgos biol6gicos.

La observacién y un primer encuentro con los empleados de nivel gerencial en
la organizacion han puesto de manifiesto parcialmente que ElI Chamaco C.A. no
posee un instrumento de estas caracteristicas: que regule y controle la seguridad de
los trabajadores. Ante este panorama, es preciso disefiar un plan de seguridad que

minimice el impacto de estas condiciones inseguras.

Para ello, se hace necesario responder una serie de interrogantes que marcaran

el inicio de la investigacion que aqui se expone.

¢Cudl es la situacion actual de la empresa EI Chamaco C.A. en materia de

cumplimiento legal de la seguridad laboral?

¢Cuales son las caracteristicas del proceso productivo de la empresa el
Chamaco C.A.?

¢Cuales son las caracteristicas de los procesos de trabajo de los puestos de

trabajo en la empresa?

¢Cuales son los los procesos peligrosos que se pueden identificar en los puestos

de trabajo de la empresa?



1.2 Objetivos de la investigacion

1.2.1 Objetivo general

Evaluar los factores de riesgos laborales en la empresa de comida répida El
Chamaco C.A. de Ciudad Bolivar — Estado Bolivar.

1.2.2 Objetivos especificos

1. Determinar la situacion actual de la empresa con respecto a las leyes,
reglamentos y normas técnicas que aplican en materia de seguridad y salud laboral
contemplados en nuestro pais, Venezuela.

2. Caracterizar los procesos productivos de la empresa.

3. Caracterizar las tareas por grupos homogéneos de trabajo en la empresa.

4. ldentificar los procesos peligrosos por grupos homogéneos de trabajo en la

empresa.
5. Evaluar los riesgos asociados a los grupos homogéneos de trabajo.
1.3 Justificacion de la investigacion
El desarrollo de esta investigacién tiene su razon de ser en la carencia de
condiciones de seguridad necesarias para el 6ptimo desempefio de los trabajadores de

la empresa EI Chamaco C.A. ubicada en el Paseo Meneses en Ciudad Bolivar en el

Estado Bolivar. Cualquier organizacion debe estar provista de una plataforma de



seguridad laboral, no solo para salvaguardar la integridad fisica de sus miembros,
sino porque la busqueda de este ambiente seguro lleva implicita una reduccion de los
costos asociados con los accidentes y enfermedades laborales y, ademas, un

incremento en los niveles de produccion de dicha empresa.

1.4 Alcance de la investigacion

Esta investigacion retoma los conceptos inherentes a la seguridad en el entorno
de una organizacion para evaluar los factores de riesgos laborales en la empresa El
Chamaco C.A. el desarrollo de dicha evaluacion se regird en principio por lo
establecido en la Ley de Prevencién, Condiciones y Medio Ambiente del Trabajo
(LOPCYMAT), su reglamento y la Norma Técnica Programa de Seguridad y Salud
en el Trabajo (NT-01-2008) y paralelamente por el andlisis de las condiciones
ambientales de iluminacién, temperatura y humedad relativa y ventilacion

encontradas a través del diagnostico y el analisis de los puestos de trabajo seguro.

1.5 Limitaciones de la investigacion

No se han conseguido limitaciones para realizar la investigacion ya que se

obtuvo acceso a todas las areas y al personal.



CAPITULO II
GENERALIDADES

2.1 Nombre de la empresa el Chamaco C.A.

El Chamaco C.A. Empresa dedicada la venta y distribucién de comida rapida:
Hamburguesas y Perros Calientes.

2.2 Origen

La empresa se inaugur6 el 30 de mayo de 1985, en el avenida Paseo Meneses
frente al cine Imperial, en Ciudad Bolivar, Estado Bolivar. Luego en el afio 1990, se
trasladd a una nueva sede ubicada en la avenida Paseo Meneses Edificio El
Chamaco. Frente al Instituto de Salud Puablica, en el Municipio Heres en Ciudad
Bolivar. Ver figura 2.1

8°07'43.6" N
o 63°32'55.6" W

F”i(;:]u-ra 2. 1Ubicacion de la empresa el Chamaco (Google Earth, 2015)
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2.3 Funcion de la empresa

Su principal funcién es prestar servicio como Restaurante, ofrece una gran
variada de productos como lo son: hamburguesas, enrollados, perros calientes,
comida mexicana, comida vegetariana y jugos naturales
2.4 Misidn de la empresa

Ofrecer productos naturales y de calidad, brindar un excelente servicio a
nuestros clientes, mediante un estricto cumplimiento de las normas de higiene y
sanidad.

2.5 Vision de la empresa

Prestar el servicio de comida tipo restaurante, ofreciendo variedad de menus a

la colectividad.

2.6 Estructura organizativa general

La estructura organizativa de la empresa se muestra en la figura 2.2

Gerencia
General
1 1
Departamento Departamento Departamento
Administrativo Produccidn Ventas

Figura 2. 2 Estructura organizativa de la empresa (Empresa el Chamaco, C.A. 2015)
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CAPITULO 111
MARCO TEORICO

3.1 Antecedentes de la investigacion

Mejias, E. (2012), realiz6 su trabajo de grado en la Universidad de Oriente para
optar al titulo de Ingeniero Industrial el cual tituld: “Propuesta de Plan de Prevencion
de Riesgos Laborales presentes en las Areas de Trabajo de la Empresa de Produccion
Social de Servicios de Laminacion del Aluminio, C.A. Caicara del Orinoco,

Municipio General Manuel Cedefio, Estado Bolivar”.

En este trabajo afirma que “un plan de riesgos ocupacionales, estd elaborado
con el propdsito de establecer los lineamientos, objetivos, acciones y metodologias
necesarias para prevenir, controlar y mitigar los accidentes de trabajo y
enfermedades ocupacionales, con la finalidad de asegurar la integridad y salud de
los trabajadores”. En esta investigacion realizaron una evaluacion de los riesgos
laborales presentes en las areas de trabajo de la empresa sometida a estudio, los
cuales después de ser analizados se procede a crear un plan de seguridad laboral que
minimice el impacto de estos factores de riesgos.

Lugo, L. (2011), desarrollo su trabajo de grado para optar al titulo de ingeniero
industrial en la Universidad de Oriente una investigacion titulada: Propuesta de un
Plan de Higiene y Seguridad Industrial en el Instituto Municipal de Transporte
(INTRAHERES) Terminal de Pasajeros Tomas de Heres, Ciudad Bolivar Municipio

Heres Estado Bolivar”.

A propdsito, formulo una propuesta contentiva de higiene y seguridad en el

Terminal de Pasajeros en Ciudad Bolivar, donde propone que los usuarios del mismo
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requieren la atencion en materia de higiene y seguridad, lo que indica los resultados
de la evaluacion de peligro en el programa de Salud y Seguridad Laboral de la
LOCYMAT como base legal las Normas Técnicas 2.2.60 y el maximo “d6rgano
(INPSASEL).

Esta investigacion esta estrechamente relacionada con el presente trabajo
investigativo, por cuanto se refiere al tema de Higiene y Seguridad Industrial,

sustentando las bases teéricas de la misma.

Albornett, G. (2007), en su investigacion “Propuesta para el Disefio del
Sistema de Gestion de la Prevencion de Riesgos Laborales para la Pequefia y
Mediana empresa basandose en las exigencias de la Ley Organica de Prevencion,
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT)”, requisito parcial para
optar al titulo de ingeniero industrial en la Universidad de Oriente.

En este trabajo se establecen los lineamientos generales para el disefio de las
actuaciones y procedimientos que permitan conformar el Sistema de Gestidén de
Prevencion de Riesgos Laborales (SGPRL) para la Pequefia y Mediana Empresa
(PYME), basandose en las directrices y exigencias de la LOPCYMAT. Se definen
los principales procesos, funciones y responsabilidades a considerar en la PYME,
para llevar a cabo la implantacion y el funcionamiento eficaz del SGPRL. Se hace
gestion de riesgos en una PYME seleccionada como caso de estudio. Se le propone el
SGPRL desarrollandose los procedimientos basicos de sus actividades preventivas y

determinandose la inversion inicial requerida para la puesta en marcha del SGPRL.

Igualmente se sefiala que la PYME es reconocida como el motor de la
economia local y la mayor fuente de empleo presente y futura en todos los paises, y
que los riesgos y los peligros en el trabajo son mayores en la PYME que en las

grandes empresas debido a los limitados recursos y su capacidad técnica.
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Perfecto, V. y Rivero, Y. (2005), en su investigacion “Analisis de los Riesgos
Laborales existentes en las Areas del Comedor de la Universidad de Oriente —
Nucleo Anzoategui”, trabajo de grado presentado como requisito para optar al titulo

de Ingeniero Industrial. Universidad de Oriente, Nucleo Anzoategui.

En este trabajo se expone el estudio de los riesgos ocupacionales existentes en
el area de preparacion y manipulacién de alimentos del comedor de la Universidad
de Oriente Nucleo Anzoategui, con el propésito de obtener los riesgos que se
presentan en cada operacion de la preparacion de los alimentos y las consecuencias
que puedan ocasionar (enfermedades ocupacionales) en el personal que labora en

dicho recinto.

Pereira, A. (2003), presenta en su obra “Estudio de los Riesgos Fisicos
Ocupacionales en cuanto a Ruido, Vibracién e lluminacion de la Planta de
Extraccion de Santa Barbara, ubicada en el Municipio Santa Barbara, Estado
Monagas™, requisito parcial para optar al titulo de ingeniero industrial de la

Universidad de Oriente Ndcleo de Anzoategui.

El presente trabajo consistid en un estudio cuantitativo y cualitativo de los
riesgos fisicos ocupacionales (ruido, vibraciones e iluminacién deficiente) en las
instalaciones de una planta de extraccion de gas. Este se dividio en cuatro (4) etapas
conocidas como identificacion, determinacion de causas, medicion de evaluacion de
riesgos de las cuales permitieron proponer medidas generales para su respectivo
control estipuladas en las leyes competentes y elaborar como producto final mapas
de riesgos de las zonas maés criticas con la finalidad de notificar los riesgos existentes

al personal que labora en la planta.
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3.2 Bases tedricas

3.2.1 Método FINE

Este método segun William T. Fine (1971), permite cuantificar la magnitud de
los riesgos existentes y, en consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de
correccion, es decir, establece prioridades para la eliminacion y control de los

riesgos. La informacién que este proporciona es orientativa.

Principalmente define dos factores cuyo producto determina el riesgo, estos

factores son:

La probabilidad de que determinados factores de riesgo se materialicen en

dafios

La magnitud de los dafios (consecuencias).

El nivel de riesgo (NR) viene dado en funcién del nivel de probabilidad (NP) y

del nivel de consecuencias (NC) y se expresa segun la ecuacion 3.1:

NR = NP x NC (3.1)

Para calcular el nivel de probabilidad se necesita el nivel de deficiencia (ND)

y el nivel de exposicidn se usa la siguiente ecuacion 3.2:

NP = ND x NE (3.2)

La forma idénea de determinar el nivel de deficiencia es aplicando un

cuestionario de chequeo que incluya los factores de riesgo apropiados y una
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indicacion acerca de la importancia que cabe atribuirles como elementos causales del

dafo. Tales indicaciones, han de ajustarse a la escala de ND que recoge la tabla 3.1.

Tabla 3. 1 Determinacion del nivel de deficiencia. (Moreno, J. 2004)

Nivel de deficiencia | ND Significado
Se han detectado factores de riesgos significativos que determinan
Muy deficiente , ., . .
10 | como muy posible la generacién de fallos. El conjunto de medidas
MD
(MD) preventivas existentes respecto al riesgo resulta ineficaz.
Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que precisa ser
Deficiente (D) 6 | corregido. La eficacia del conjunto de medidas preventivas
existentes se ve reducida de forma apreciable.
Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La
Mejorable (M) 2 | eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes respecto al
riesgo no se ve reducida de forma apreciable.
No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo est&
Aceptable (B) -
controlado. No se valora.

El nivel de exposicién es una medida de la frecuencia con la que se produce la
exposicion al riesgo en el puesto de trabajo en cuestion, ajustada a los criterios de la
tabla 3.2.

Tabla 3. 2 Determinacion del nivel de Exposicion. ((Moreno, J. 2004))
Nivel de exposicion | NE Significado

) Continuamente. Varias veces en su jornada laboral con tiempo
Continuada (EC) 4

prolongado.
Frecuente (EF) 3 | Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con tiempos cortos
Ocasional (EO) 2 | Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto de tiempo.

Esporadica (EE) 1 Irregularmente
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El nivel de Probabilidad se calcula como producto de ND x NE. El resultado

numerico obtenido se categoriza en cuatro niveles, segin se sefiala en la tabla 3.3. El

significado de cada nivel aparece recogido en la tabla 3.4.

Tabla 3. 3 Determinacion del nivel de Probabilidad. (Moreno, J. 2004)

Nivel de Exposicién (NE)

4 3 2 1
3 10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
o
2
S O] 6 MA-24 A-18 A-12 M-6
T Z
(e] N—
©
g 2 M-8 M-6 B-4 B-2
2

Tabla 3. 4 Valoracion del nivel de probabilidad (Moreno, J. 2004)

Nivel de Probabilidad NP Significado
Situacién deficiente con continuada, o muy deficiente con
Muy Alta (MA) enire exposicion frecuente. Normalmente la materializacion del
0y 24 riesgo ocurre con frecuencia.
Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional, o
Entre bien situacion muy deficiente con exposicion ocasional o
Alta (A) 20y 10 | esporaddica. La materializacion del riesgo es posible que
suceda varias veces en el ciclo de vida laboral.
Situacién deficiente con exposicion esporadica o bien
Media (M) Enire situacion mejorable con exposicion continuada o frecuente.
8y6 Es posible que suceda el dafio alguna vez.
Situacion mejorable con exposicién ocasional o esporadica.
Baja (B) Enire No es esperable que se materialice el riesgo aunque puede ser
A2 concebible.
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Como ilustra la tabla 3.5, el método considera también cuatro niveles de

consecuencias, distinguiendo entre dafios personales y materiales, y estableciendo

una correspondencia entre ellos.

Tabla 3. 5 Determinacion del nivel de Consecuencias (Moreno, J. 2004)

; Significado
Nivel de NC
consecuencias - - X
Darios personales Dafios materiales
Mortal o 100 . t ) Destruccion total del sistema
muerto 0 mas e
Catastréfico (M) (dificil renovarlo)
Lesiones graves que pueden | Destruccién parcial del sistema
Muy grave (MG) 60 ser irreparables (complejay  costosa la
reparacion)
Lesiones con incapacidad | Se requiere paro de proceso para
Grave (G) 25 laboral transitoria (1.LT) efectuar la reparacion
Pequefias lesiones que no | Reparable sin necesidad de paro
Leve (L) 10

requieren hospitalizacion

del proceso

Como ya se indico, el nivel de riesgo se determina como producto de ND x NE

x NC, o lo que es igual, como producto de NP x NC. Al valor obtenido, por medio de

su inclusion en uno de los grupos clasificatorios de la tabla 3.6 se le asigna una

prioridad de intervencion cuyo significado se recoge en la tabla 3.7.
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Tabla 3. 6 Determinacion del nivel de riesgo y de intervencion (Moreno, J. 2004)

Nivel de Probabilidad (NP}
40--24 20--10 8--6
I I I
| 100
5 A4000- 2400 2000-1200 S800-600
B I [ 1
= 60
g 2400- 1440 1200-a00 4280-360
o]
= | 1l I
(=1
- 25
= 1000-600 500-250 200-150
2
= 1o N ] 11 1
A400-240 200 i 80-60
100

Tabla 3. 7 Valoracion del nivel de intervencion (Moreno, J. 2004)

Nivel de

intervencion

NR Significado

4000-600 | Situacion critica. Correccion urgente.

500-150 Corregir y adoptar medidas de control.

120-40 Mejorar si se es posible. Seria conveniente justificar la
intervencién y su rentabilidad.

20 No intervenir, salvo que un analisis mas preciso lo justifique.

3.2.2 Factores de riesgos a considerar del ambiente laboral

3.2.2.1 La iluminacion en el ambiente laboral

El método de medicion que frecuentemente se utiliza, es una técnica de estudio

fundamentada en una cuadricula de puntos de medicién que cubre toda la zona

analizada. La base de esta técnica es la division del interior en varias areas iguales,

cada una de ellas idealmente cuadrada. Se mide la iluminancia existente en el centro

de cada é&rea a la altura de 0.8 metros sobre el nivel del suelo y se calcula un valor
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medio de iluminancia. En la precision de la iluminancia media influye el nimero de

puntos de medicion utilizados.

Existe una relacion que permite calcular el nGmero minimos de puntos de

medicion a partir del valor del indice de local aplicable al interior analizado.

indicedelocal = Largo x Ancho . (3.3)

Altura de Montaje x (Largo + Ancho)
Aqui el largo y el ancho, son las dimensiones del recinto y la altura de montaje

es la distancia vertical entre el centro de la fuente de luz y el plano de trabajo.

La relacién mencionada se expresa de la forma siguiente:

Ndmero minimo de puntos de medicion = (x+2)?2 (3.4)

Donde “x” es el valor del indice de local redondeado al entero superior,
excepto para todos los valores de “Indice de local” iguales o mayores que 3, el valor
de x es 4. A partir de la ecuacion se obtiene el nimero minimo de puntos de

medicidn.

Una vez que se obtuvo el nimero minimo de puntos de medicion, se procede a

tomar los valores en el centro de cada area de la grilla.

Cuando en recinto donde se realizara la medicién posea una forma irregular, se

deberé en lo posible, dividir en sectores cuadrados o rectangulos.

Luego se debe obtener la iluminancia media (E Media), que es el promedio de

los valores obtenidos en la medicion.
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EMedia = _X valores medidos (Lux) (3.5)

Cantidad de puntos medidos

Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar el resultado

segun lo requiere segun el tipo de edificio, local y tarea visual.

Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar la uniformidad

de la iluminancia,

EMinima >E Media (3.6)
2
Donde la iluminancia Minima (E Minima), es el menor valor detectado en la
medicion y la iluminancia media (E Media) es el promedio de los valores obtenidos

en la medicién.

Si se cumple con la relacion, indica que la uniformidad de la iluminacion esta

dentro de lo exigido

3.2.2.2 La temperatura en el ambiente laboral

La temperatura es una magnitud fisica descriptiva de un sistema que
caracteriza la transferencia de energia térmica o calor entre el sistema. Desde un
punto de vista microscopico, es una medida de la energia cinética asociada al

movimiento aleatorio de las particulas que componen el sistema.

El significado formal en termodinamica es mas complejo, a menudo el calor o
el frio percibido por las personas tiene méas que ver con la sensacion térmica, que con

la temperatura seca. Se llama temperatura seca del aire de un entorno a la
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temperatura del aire prescindiendo de la radiacion calorifica de los objetos que
rodean ese ambiente concreto, de los efectos de la humedad relativa y de los
movimientos de aire. Los valores de temperaturas pueden ser obtenidos por medio de

termometros de mercurios.

Las condiciones que debe reunir un ambiente de trabajo son que el ambiente
de trabajo no debe suponer un riesgo para la seguridad y la salud de los trabajadores,
y que se debe evitar que este ambiente de trabajo constituya una fuente de

incomodidad o molestia.

Entre las medidas preventivas se pueden mencionar: a) A traves de un sistema
adecuado de climatizacién del aire, se debe crear un clima interior confortable para la
mayoria de los trabajadores, de manera que se pueda calentar el aire en la estacion
fria y refrigerar durante la célida, b) Se debe ensefiar al trabajador sobre el empleo
adecuado de la ropa de trabajo y concienciarles respecto a que trabajar exponiéndose
a altas o bajas temperaturas puede entrafiar riesgos, c) Se debe informar a los
trabajadores sobre los sintomas y signos de la exposicidn a temperaturas extremas de
determinados trabajos y d) habilitar zonas cubiertas o de sombras.

3.2.2.3 La humedad relativa en el ambiente laboral

La humedad es la cantidad de vapor de agua en el aire. Para medir la humedad

se usa un instrumento llamado higrometro.

La humedad relativa es el porcentaje de humedad que tiene el aire respecto al
maximo que admitiria. A medida que la temperatura aumenta, la humedad relativa
disminuye. Se considera una humedad relativa baja al ser inferior al 30%.La
humedad relativa recomendable esta entre el 40% y el 50%.Una humedad relativa
alta entre el 60-70%.
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Para garantizar un ambiente de trabajo agradable, es importante asegurarse de
que la humedad no baje del 40%. Cuando la humedad es menor del 30%, el riesgo de
enfermedades aumenta, las cuales pueden ser: Sequedad de la piel y dermatitis,
dolores de cabeza, escozor de ojos Yy sinusitis, aumento de la susceptibilidad a las

infecciones y sensacion de falta de aire.

3.2.2.4 La ventilacion en el ambiente laboral

Todo lugar de trabajo necesita ser ventilado, ya sea por medios naturales o
mecénicos, para cumplir con dos requerimientos ambientales, el primero con el fin
de proporcionar el oxigeno suficiente para el mantenimiento de la vida y el segundo
para abatir la contaminacion ambiental del lugar, causado por humos y vapores
producidos por procesos industriales que se realizan o por exceso de calor en el
lugar.

La necesidad de ventilacién para eliminar contaminantes es mayor que para aportar
oxigeno a un lugar. El oxigeno que requiere una persona sentada es de
aproximadamente 0.15 litros/persona/de aire fresco, mientras que para remover
olores y el didxido de carbono que se exhala se necesitan 5 litros de aire fresco por

segundo.

La eliminacién de la contaminacion ambiental en un lugar de trabajo puede lograrse
por varios medios: sustitucion, control en el origen, dilucién del contaminante hasta

un nivel aceptable.

Cuando la sustitucion o el control en el origen son dificiles de efectuar la
ventilacién general es una solucidon aceptable si el agente de riesgo no es de alta
toxicidad. La ventilacion es un método para controlar el ambiente mediante la

utilizacion estrategica del flujo de aire, consiste en la renovacion del aire por medios
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naturales o mecanicos con el fin de reducir la emision de olores molestos, remover
un contaminante, diluir la concentracion de los contaminantes dispersos y mantener

las condiciones fisicas de temperatura y humedad.

3.2.3 Método de medicion RULA

Uno de los factores de riesgo mas cominmente asociados a la aparicion de
trastornos de tipo musculo-esqueléticos es la excesiva carga postural. Si se adoptan
posturas inadecuadas de forma continuada o repetida en el trabajo se genera fatiga y,
a la larga, pueden ocasionarse problemas de salud. Asi pues, la evaluacion de la
carga postural o carga estatica, y su reduccion en caso de ser necesario, es una de las

medidas fundamentales a adoptar en la mejora de puestos de trabajo.

Existen diversos métodos que permiten la evaluacién del riesgo asociado a la
carga postural, diferenciandose por el &mbito de aplicacion, la evaluacion de posturas
individuales o por conjuntos de posturas, los condicionantes para su aplicacién o por
las partes del cuerpo evaluadas o consideradas para su evaluacion. Uno de los
métodos observacionales para la evaluacién de posturas mas extendido en la préctica
es el método RULA.

RULA divide el cuerpo en dos grupos, el Grupo A que incluye los miembros
superiores (brazos, antebrazos y mufiecas) y el Grupo B, que comprende las piernas,
el tronco y el cuello. Mediante las tablas asociadas al método, se asigna una
puntuacion a cada zona corporal (piernas, mufiecas, brazos, tronco...) para, en
funcién de dichas puntuaciones, asignar valores globales a cada uno de los grupos A

y B.

La clave para la asignacion de puntuaciones a los miembros es la medicién de

los angulos que forman las diferentes partes del cuerpo del operario. EI método
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determina para cada miembro la forma de medicion del &ngulo. Posteriormente, las
puntuaciones globales de los grupos A y B son modificadas en funcién del tipo de
actividad muscular desarrollada, asi como de la fuerza aplicada durante la realizacion
de la tarea. Por Gltimo, se obtiene la puntuacion final a partir de dichos valores

globales modificados.

El valor final proporcionado por el método RULA es proporcional al riesgo
que conlleva la realizacion de la tarea, de forma que valores altos indican un mayor
riesgo de aparicion de lesiones musculo esqueléticas. EI método organiza las
puntuaciones finales en niveles de actuacion que orientan al evaluador sobre las
decisiones a tomar tras el analisis. Los niveles de actuacién propuestos van del nivel
1, que estima que la postura evaluada resulta aceptable, al nivel 4, que indica la

necesidad urgente de cambios en la actividad.

3.3 Bases legales

Para la realizacion de esta investigacion, es necesario regirse por las leyes,
normas y reglamentos que establecen los pardmetros necesarios para que las
empresas lleven una gestion de salud y seguridad de los trabajadores eficiente; esto
con el fin de cubrir con las nuevas necesidades de La Empresa apoyados por los
requisitos que exigen los entes gubernamentales.( La Ley Orgéanica de Prevencion,
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo, publicada en Gaceta Oficial N° 38.236
de fecha 26 de Julio de 2005).
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3.3.1 Ley Orgéanica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de
Trabajo, (Republica Bolivariana de Venezuela). (2005, Julio 26). Capitulo 11 de

la Politica Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo

El articulo 10 sefiala que “el ministerio con competencia en materia de
seguridad y salud en el trabajo formulara y evaluara la politica nacional destinada al
control de las condiciones y medio ambiente de trabajo, la prevencién de accidentes

de trabajo y enfermedades ocupacionales”.

Por otra parte, el articulo 54 paragrafo 1 dice, “son deberes de los trabajadores
y trabajadoras: Ejercer las labores derivadas de sus contrato de trabajo con sujecion a
las normas de seguridad y salud en el trabajo no solo en defensa de su propia
seguridad y salud sino también con respecto a los demas trabajadores y trabajadoras
y en resguardo de las instalaciones donde labora”.

Igualmente en su pardgrafo 7 sefiala, “acatar las instrucciones, advertencias y

ensefianzas que se le imparten en materia de seguridad y salud en el trabajo”

También en su paragrafo 8 menciona, cumplir con las normas e instrucciones

del programa de seguridad y salud en el trabajo establecido por la empresa”.

El titulo IV capitulo 11 expresa con relacion a los derechos de los empleadores
y de los trabajadores en su articulo 55, paragrafo 1: exigir de sus trabajadores y
trabajadoras el cumplimiento de las normas de higiene, seguridad y ergonomia, y de
las politicas de prevencidon y participar en los programas para la recreacion,
utilizacion del tiempo libre, descanso y turismo social que mejoren su calidad de

vida, salud y productividad.
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Ademaés, el Titulo Il De la participaciéon y el control social capitulo Il del
comité de seguridad y salud laboral, Articulo 44, dice que el delegado o delegada de
prevencion no podra ser despedido, trasladado o desmejorado en sus condiciones de
trabajo, a partir del momento de su eleccion y hasta tres meses después de vencido el
término para el cual fue elegido o elegida, sin justa causa previamente calificada por
el inspector del trabajo, en concordancia con el articulo 449 de la LOTTT.

El Reglamento General de la Ley del Seguro Social, segin Decreto 3090 del 2
de Agosto de 1993. Titulo VII, De la prevencion de los riesgos profesionales.
Articulo 117: El Instituto conocerd de los accidentes, asi como de las enfermedades
profesionales que ocurran dentro de la poblacion asegurada, e informard de lo
actuado al ministerio del trabajo. el instituto venezolano de los seguros sociales
estimulara a las empresas para que desarrollen sus propios programas de seguridad
industrial y podra establecer, de acuerdo con el ministerio de sanidad y asistencia
social u otros organismos, las normas para realizar exdmenes periodicos de la salud
de sus beneficiarios y tomar las medidas pertinentes para una eficaz y permanente
vigilancia de los ambientes de trabajo, dirigidas a prevenir la contaminacion

ambiental, los accidentes y las enfermedades profesionales.

Con respecto al Titulo VII. De la prevencion de los riesgos labores. Articulo
117. Titulo XIII. Disposiciones transitorias, clasificacion de las empresas por su
riesgo, titulo XIII, disposiciones transitorias articulo 192: Clasificacion de las

empresas por su riesgo:

1. Riesgo minimo: a) las empresas que no utilizan fuerza motriz, ni vapor, ni
motores de combustion interna, excepto pequefios aparatos; b) instalaciones
docentes; c) las fabricas de helados, de medias, de ropa hecha, de sobres, de velas, y

las sastrerias; d) las empresas de beneficio de café y cacao y las de molienda de café.
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2. Riesgo medio: a) todas las empresas que no estén expresamente incluidas en
otra clase.

3. Riesgo Méximo a) altos hornos; b) aserraderos; c) asfalto, pavimentacion y

trabajo en vias urbanas; d) astilleros; €) caleta y estriba.

3.3.2 El Reglamento Parcial de las Condiciones de Higiene y Seguridad en
el Trabajo (1.973)

Esta establece las normas sobre condiciones de higiene y seguridad industrial,
de cumplimiento obligatorio de patronos y trabajadores, dicho reglamento establece
las normas minimas de seguridad que se requieran para laborar en cualquier

ambiente de trabajo.

El articulo 2 de dicho reglamento manifiesta lo siguiente “los patronos estan
obligados hacer del conocimiento de los trabajadores, tanto los riesgos especificos de

accidentes a los cuales estan expuesto como la norma esencial de prevencion”

3.3.3 Instituto Nacional De Prevencién, Salud y Seguridad Laborales
(INPSASEL)

El Instituto Nacional de Prevencion, Salud y Seguridad Laborales, es un
organismo auténomo adscrito al Ministerio del poder popular para el Trabajo, creado
segun lo establecido en el articulo 12 de la Ley Organica de Prevencién, Condiciones
y Medio Ambiente de Trabajo, (2005).

Dicho instituto permite disefiar y ejecutar la politica nacional en materia de
prevencion, salud y seguridad laborales y la construccion de un sistema publico de

inspeccion y vigilancia de condiciones de trabajo y salud de los trabajadores y
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trabajadoras, con un criterio integral acorde con las exigencias del mundo laboral

actual para el control y prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales.

3.3.4 Comision Venezolana de Normas Industriales (COVENIN)

La Comision Venezolana de Normas Industriales es el organismo encargado de
programar y coordinar las actividades de normalizacion y calidad en Venezuela.

Sus funciones son:

e Ofrecer a la comunidad nacional la posibilidad de obtener el maximo
rendimiento de los bienes o servicios que requiere, ya sea para su uso personal o para

el bienestar colectivo.

¢ Asegurar la calidad del producto que se fabrica o de los servicios a prestar

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

Titulo 11: Alcance, campo de aplicacién y responsabilidad. Esta Norma Técnica
establece los requisitos minimos para disefiar, elaborar, implementar y evaluar un
Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo, el cual garantizara a las trabajadoras y
los trabajadores de cualquier centro de trabajo, con especial énfasis en aquellos mas
vulnerables a los procesos peligrosos (embarazadas, personas con discapacidad,
nifios, nifias y adolescentes trabajadores, personas con VIH o Sida, entre otros),
condiciones de seguridad, salud y bienestar en un ambiente de trabajo adecuado y
propicio para el ejercicio pleno de sus facultades fisicas y mentales.
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3.4 Definicion de términos basicos

Accidente de Trabajo: se entiende por accidente de trabajo, todo suceso que
produzca en el trabajador o la trabajadora una lesion funcional o corporal,
permanente o temporal, inmediata o posterior, o la muerte, resultante de una accion
que pueda ser determinada o sobrevenida en el curso del trabajo, por el hecho o con
ocasion del trabajo. (LOPCYMAT, 2005)

Anélisis de riesgos: el analisis de riesgos es la herramienta a través de la cual
se puede obtener una vision clara y priorizada de los riesgos a los que se enfrenta una
entidad: tiene como proposito identificar los principales riesgos a los que una entidad
estd expuesta, ya sean desastres naturales, fallos en infraestructura o riesgos

introducidos por el propio personal. (Antonio Huerta, 2012)

Aplicacion Room Temperature: una aplicacion de temperatura ambiental muy
atil con el que podras conocer la temperatura interior gracias a los sensores que se
incluyen en tu dispositivo, los datos reales del ambiente, temperatura, el grado de
humedad relativa en el aire y la presion atmosférica. No son datos extraidos de
internet en base a tu ubicacion, son datos reales en cada momento donde te
encuentres con tu movil. Normalmente otras aplicaciones de termometros, que
muestran la temperatura, o dicen que muestran el tiempo real, lo hacen en base a
datos externos, mostrando una medida aproximada y siempre del exterior. Con esta
app podras saber la temperatura real de interiores, de una habitacion o tu casa en
concreto, ayudandote a identificar la temperatura ideal con la que te sientes mas

comodo. (Pagina Oficial Google Play, 2013)

Condiciones ambientales de trabajo: es el lugar donde las personas realizan sus

actividades de trabajo, cuyo balance se basa en la sanidad del medio ambiente y en la
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ausencia de agentes que deterioran la seguridad fisica y psicoldgica de los
trabajadores. (Fiorillo, 2002)

Condiciones inseguras: las condiciones inseguras e insalubres, se definen como
todas aquellas condiciones en las cuales el patrono o patrona: No garantice a los
trabajadores y las trabajadoras todos los elementos de saneamiento basico, incluidos
el agua potable, bafios, sanitarios, vestuarios y condiciones necesarias para la
alimentacion. No asegure a los trabajadores y a las trabajadoras toda la proteccion y
seguridad a la salud y a la vida contra todos los riesgos y procesos peligrosos que
puedan afectar su salud fisica, mental y social. (Reglamento parcial LOPCYMAT,
2005)

Ergonomia: disciplina que estudia como las personas, las maquinas y el
ambiente se comunican entre si, para actuando entre si o algunos de sus elementos,
llegar a optimizar los criterios de eficacia, seguridad, comodidad y satisfaccion.
(Pereda, 1993)

Gestion de riesgo laboral: se define como un proceso que valiéndose de la
aplicacion de procedimientos, politicas y practicas relacionadas, permitird la
identificacion, evaluacion, control y seguimiento de los Riesgos Laborales.
(Aguilera, 2002)

Grados Celsius (°C): unidad estandar para medir temperatura en el sistema
métrico, que registra el punto de congelacién del agua como 0° y el punto de
ebullicion como 100° en condiciones atmosféricas normales. (Diccionario
Matematico, 2002).



32

Grados Fahrenheit (°F): es una escala de temperatura propuesta por Daniel
Gabriel Fahrenheit. La escala establece como las temperaturas de congelacion y
ebullicidn del agua, 32 °F y 212 °F, respectivamente. (D. G. Fahrenheit, Phil, 1724)

lluminancia: es el cociente del flujo luminoso recibido por un elemento de
superficie que se contiene el punto, entre el &rea de dicho elemento (Norma
COVENIN 2249-93 lluminancias en tareas y areas de trabajo, 1993).

[luminacion: es la aplicacion de luz a los objetos o a sus alrededores para que se
puedan ver (Norma COVENIN 2249-93 Iluminancias en tareas y areas de trabajo,
1993)

lluminacién: en la técnica se refiere al conjunto de dispositivos que se instalan
para producir ciertos efectos luminosos, tanto préacticos como decorativos. Con la
iluminacion se pretende, en primer lugar, conseguir un nivel de iluminacién (interior
0 exterior), o iluminancia, adecuado al uso que se quiere dar al espacio iluminado,
nivel que dependera de la tarea que los usuarios hayan de realizar. (Instituto Nacional

de Seguridad e Higiene en el Trabajo Espafia, 2008)

Luxémetro: es uninstrumento de medicion que permite medir simple y
rapidamente la iluminancia real y no subjetiva de un ambiente. La unidad de medida
es el lux (Ix). Contiene unaceélula fotoeléctrica que capta laluzy la convierte
en impulsos eléctricos, los cuales son interpretados y representada en un display o
aguja con la correspondiente escala de luxes (Sistema de referencia Petzl para el

rendimiento luminoso, 2007).

Lux (Ix): es launidad derivada del Sistema Internacional de Unidades para
la iluminanciao nivel de iluminacion. Equivale a unlumen/m2. Se wusa en
la fotometriacomo medida de la Iluminancia, tomando en cuenta las

diferentes longitudes de onda segun la funcion de luminosidad, un modelo estandar
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de la sensibilidad del ojo humano a la luz (Sistema de referencia Petzl para el
rendimiento luminoso, 2007).

Medio ambiente de trabajo: segln la Norma Técnica Programa de Seguridad y
Salud en el Trabajo. Resolucién del Ministerio del Poder Popular para el Trabajo y
Seguridad Social, 6227, Diciembre 01, 2008, se entiende como Medio Ambiente de
Trabajo los lugares, locales o sitios, cerrados o al aire libre, donde personas presten
servicios a empresas, centros de trabajo, explotaciones, faena y establecimientos,
cualquiera sea el sector de actividad econdémica; asi como otras formas asociativas
comunitarias de caracter productivo o de servicio; o de cualquier otra naturaleza,
sean publicas o privadas.(NT-01-2008)

Samsung Galaxy S4: segiin Samsung Venezuela, es un teléfono inteligente de
alta gama fabricado y disefiado por Samsung, el cual funciona con el sistema
operativo Android 4.2.2 JellyBean, actualizable a 5.0 Lollipop. EI mismo cuenta con
una serie de sensores como: multitactil, GPS, acelerobmetro, geomagnético,
giroscopio, barometro, proximidad, temperatura y humedad, gestual. (Samsung
Venezuela, 2013)

Sensor de temperatura y humedad: segun Samsung Tomorrow, es un Sensor
capaz de detectar cambios en la temperatura y humedad del ambiente con un sensor

muy poco frecuente en teléfonos moviles. (Samsung Tomorrow, 2010)

Temperatura: es el grado mayor o menor de calor en los cuerpos.
(RaluyPoudevida. 1979),
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CAPITULO IV
METODOLOGIA DE TRABAJO

4.1Tipo de investigacion

Arias (2004) explica que la investigacion descriptiva “consiste en la
caracterizacion de un hecho, fenémeno o grupo con el fin de establecer su estructura
0 comportamiento” (pag. 22). En la misma direccion, Lerma (2003) establece que el
objetivo de este tipo de investigacion describe “‘el estado, las caracteristicas, factores
y procedimientos presentes en fendmenos y hechos que ocurren en forma natural, sin

explicar las relaciones que se identifiquen” (pag. 54).

Por otra parte, Hurtado (2012) sefiala que la investigacion proyectiva “consiste
en la elaboracién de una propuesta, un plan, un programa o un modelo, como
solucién a un problema o necesidad de tipo practico, ya sea de un grupo social, o de
una institucién, o de una region geografica, en un area particular del conocimiento, a
partir de un diagnostico preciso de las necesidades del momento, los procesos
explicativos o generadores involucrados y de las tendencias futuras, es decir, con

base en los resultados de un proceso investigativo™. (pag. 25).

En consecuencia trabajo de grado se clasifica en investigacién descriptiva
porque se estudia el fenomeno y se describen sus caracteristicas particulares y
proyectivas debido a que se desarrollara una propuesta de un Plan de Seguridad
Laboral, el cual es viable. La propuesta sera basada en datos recolectados en la

empresa que ha presentado la necesidad.
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4.2 Disefio de investigacion

En el desarrollo del Plan de Seguridad Laboral que se propone para la empresa
El Chamaco C.A. la observacion juega un papel destacado. Lo expuesto por
Balestrini (1997) referente al disefio de investigacion de campo, concuerda con los
objetivos del estudio en cuestion. Para la autora observar y recolectar los datos
directamente de la realidad, tal y como se presentan en su condicion natural, asi
como profundizar en la comprension y analisis de aquello que se detecta a través de
la aplicacion de distintos instrumentos, le proporcionan a quien investiga ‘“una
lectura de la realidad objeto de estudio mas rica en cuanto al conocimiento de la

misma (...)” (pag. 132).

Desde el punto de vista de investigacion, este proyecto se puede clasificar de
campo, con una etapa inicial documental. En la etapa inicial se recolectaron
informaciones tales como normas y leyes nacionales, politicas internas de la empresa
y bibliografia especializada en el tema. Es considerada una investigacion de campo
debido a que se recolecto informacion directamente en el sitio de trabajo para
determinar tanto los procesos peligrosos en el local, como también en los puestos de

trabajo.

4.3 Poblacion y muestra de la investigacion

Balestrini (2006) define la poblacion como: “conjunto finito o infinito de

personas, casos o elementos, que presentan caracteristicas comunes” (p. 137)

Balestrini (2006), senala que: “una muestra es una parte representativa de una
poblacién, cuyas caracteristicas deben producirse en ella, lo mas exactamente
posible. (p.141)”.La empresa EI Chamaco C.A cuenta conl8trabajadores los cuales

representan a toda la poblacién, los mismos serdn tomados como muestra en su
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totalidad debido a la accesibilidad de la informacion, en consecuencia la muestra
corresponde al 100% de la poblacion. A continuacion se presenta la tabla 4.1 que

contiene la poblacion y muestra estudiada.

Tabla 4. 1Poblacidn y muestra de la investigacion. (Riafio, D., 2016)

Puesto de Trabajo Paoblacién Muestra Muestra (%)
Cajeras 2 2 100
Mesoneras 3 3 100
Manipulador de alimentos 13 13 100
TOTAL 18 18 100

4. 4Técnicas de recolecciéon de datos

La tabla 4.2muestra las técnicas utilizadas para la recoleccion de datos en el

presente trabajo especial de grado.

Tabla 4. 2Técnicas de recoleccion de datos. (Arias, F. 2006)
TECNICA DESCRIPCION

Técnica que consiste en recorrer el medio de trabajo observando, de forma
Observacion | sistematica, cualquier hecho, situacion o fenémeno, en funcion de los objetivos de

la investigacién

Técnica que consiste en una conversacion sobre un tema ya pre-establecido entre el
Entrevista | entrevistado y el entrevistador. En este caso se utiliz6 la entrevista no estructurada

la cual no posee preguntas establecidas o contempladas previamente

Técnica que consiste en obtener informacion de una poblacién o muestra sobre si
Encuesta mismos o sobre algin tema en particular. El tipo de encuesta utilizada fue la escrita,

la cual es respondida por el encuestado.
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4.5 Instrumentos de recoleccion de datos

Los instrumentos de recoleccion de datos juegan un papel determinante para

poder tener una apreciacion mas directa de lo que realmente ocurre dentro de la

organizacion. Sabino (1992) expresa que “un instrumento de recoleccion de datos, en

un principio es cualquier recurso del que se vale un investigador para acercarse a

fenomenos y extraer de ellos informacion”. Asi, la propuesta de un Plan de

Seguridad Laboral para la empresa EI Chamaco C.A. necesita, obligatoriamente,

hacerse del uso de algunos instrumentos de recoleccion de informacion que permitan

alcanzar los objetivos trazados.

Segun Arias, (1997), los instrumentos de recoleccion son: “las distintas forman

o maneras de obtener la informacion.” En la tabla 4.3y 4.4 se presentan los

instrumentos empleados para la realizacion del presente trabajo especial degrado:

Tabla 4. 3Instrumentos empleados en la recoleccion de datos. (Arias, F. 2006)

INSTRUMENTO DESCRIPCION
Instrumento el cual nos permite conocer la existencia o inexistencia de
algln aspecto a ser observado. Mediante esta técnica verificamos y
Lista de Chequeo reconocemos situaciones y condiciones de algun fendémeno en

particular partiendo de una serie de preguntas de acuerdo a la situacion

presentada en el momento.

Cuestionario

Modalidad de encuesta en la que el encuestado responde de manera
escrita una serie de preguntas. En este caso se realizd un cuestionario
de preguntas cerradas, donde las opciones de respuesta ya estan
establecidas.

Céamara Fotografica

Este instrumento se utiliza para apoyar y registrar el proceso de
observacion para la recoleccion de datos. En este caso se utilizo para la
aplicacion del método RULA.
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Tabla 4. 4Instrumentos empleados en la recoleccion de datos cuantitativos

Instrumento Marca Modelo Funcién Unidades | Apreciacion Imagen
Cinta Medir Metros
o Stanley Fatmax ) 0.001m
Meétrica Longitud (m)
Medir
EXTECH . Luxes
) niveles de
Luxdmetro Instruments | 407026 L (LUX) 1LUX
lluminacion
. Temperatura:
Medir
. 0.1 °C/F
velocidad )
) Velocidad
del aire (m/seq) )
del aire: 0.01
EXTECH humedad (°C)
Anemdmetro 45158 ) m/s
Instruments relativa 'y (%)
Humedad
temperatura .
relativa 1%
Iphone Tomar
Celular Apple s N/A N/A
4S Fotografias

4.6 Pasos requeridos para realizar la investigacion

En este punto se describe en forma sistematica (ver tabla 4.5), las etapas

alcanzadas para llevar a cabo la investigacion.
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4.6.1 Etapa |: Reconocimiento del lugar y relacionamiento con la

normativa legal venezolana

En primer lugar se realizO un reconocimiento del restaurante y sus
instalaciones, como el area de la cocina, preparacion de alimentos, barra, caja, v el
area de las mesas, con el objetivo de analizar el proceso operativo. La segunda parte
de esta etapa consistié en la lectura de todas las normas y leyes nacionales que se
refieren a seguridad y salud laboral, y en la revisién bibliografica relacionada con el

campo de estudio.

Se utilizaron herramientas como la observacion directa y la encuesta no
estructurada con el fin de obtener informacion y poder caracterizar tanto el proceso
productivo como los procesos de cada puesto de trabajo. Para cumplir con lo que
indica la norma NT-01-2008 se definieron los objetos de trabajo, medios de trabajo,

la organizacion y division del trabajo.

4.6.2 Etapa IlI: ldentificacion de los riesgos asociados a las tareas

realizadas en los puestos de trabajo

En esta Etapa se procedio a la identificacion de los riesgos asociados a las
tareas en cada uno de los puestos de trabajo, por medio del método Anélisis de
Seguridad en el Trabajo (AST) el cual contiene las actividades realizadas, el agente
de riesgo, el proceso peligroso, la categoria del riesgo, descripcion del riesgo, los
efectos probables para la salud y las recomendaciones y equipos de proteccién

personal necesarios para la realizacion de las actividades.

39



40

4.6.3 Etapa Ill: Estimacion y valoracion de riesgos asociados a los

procesos peligrosos de cada puesto de trabajo.

La realizacion de esta fase se basé en la estimacion y valoracion de los
posibles riesgos asociados a los procesos peligrosos de cada puesto de trabajo. Para
la estimacion de los riesgos se utilizaron los instrumentos de evaluacion
(cuestionarios y listas de chequeo) y diferentes herramientas (observacion,
entrevistas). Mientras que para la valoracion de los riesgos se procedid a ejecutar la
ecuacion del método FINE, el cual permitio determinar la magnitud de los riesgos
existentes y jerarquizar la prioridad de correccion. También se aplico el método
RULA para los puestos de trabajo con el fin de determinar y valorar las posturas que

puedan ocasionar efectos a la salud de los trabajadores.

4.6.4 Etapa IV: Clasificacion segun nivel de intervencion y elaboracion del

plan de accién

Luego de la realizacion de la estimacién y valorizacién de riesgos se procedio
a explicar las causas de los que resultaron con un nivel de intervencion de | y Il ya
que estos se consideraron como los de mayor prioridad. Con el conocimiento de estas
causas se realizo el plan de accion que posee las mejoras para eliminar o reducir los

presentes riesgos, generando asi un sistema de control de los mismos.
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Tabla 4. 5Correlacion para criterio de valorizacion. (Normas COVENIN, Reglamentos y expertos. Riafio 2016)
Método de
Método Fine luminacion Evaluacion ] Ventilacion N
. . . i L Método o Evaluacion de
Nivel de para riesgos de Promedio segun Huminacién, Artificial Humedad
. ] RULA . Temperatura ]
Intervencion Seguridad COVENIN 2249- Factor de (Puntos) (Recambios “0) Relativa (%0)
untos °
(NR) 93 (LUX) Uniformidad /hora)
(%)
<100 >30 >70
| 4000-6000 Intolerable (0-25) 7 0 méas 5-6
>1300 <10 <30
300-100 Importante (25- 30-25 60-70
1 500-150 5-6 6-8

1100-1300 50) 10-15 30-20

300-500 Moderado (50- 25-21
11 120-40 3-4 8-10 N/A

1100-1000 75) 15-21

Tolerable (75-

v 20 500-1000 1-2 >10 21 30-60

100)
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4.7 Técnicas de ingenieria industrial a utilizar

El método Fine: es un procedimiento originalmente previsto para el control de
los riesgos cuyas medidas usadas para la reduccion de los mismos eran de alto coste.
Este método probabilistico, permite calcular el grado de peligrosidad de cada riesgo
identificado, a través de una formula matematica que vincula la probabilidad de
ocurrencia, las consecuencias que pueden originarse en caso de ocurrencia del evento

y la exposicion a dicho riesgo.

Diagrama de Ishikawa: fue desarrollado para facilitar el analisis de problemas
mediante la representacion de la relacion entre un efecto y todas sus causas o factores
que originan dicho efecto, por este motivo recibe el nombre de “diagrama de causa —

efecto” o diagrama causal.

El método RULA: fue desarrollado en 1993 por McAtamney y Corlett, de la
Universidad de Nottingham (Institutefor Occupational Ergonomics), con el objetivo
de evaluar la exposicion de los trabajadores a factores de riesgo que originan una
elevada carga postural y que pueden ocasionar trastornos en los miembros superiores
del cuerpo. Para la evaluacion del riesgo se consideran el método la postura adoptada,

la duracion y frecuencia de ésta y las fuerzas ejercidas cuando se mantiene.

El analisis de riesgos del trabajo: es un procedimiento que lleva a integrar los
principios y practicas de salud y seguridad aceptadas en una operacién en particular.
En un andlisis de riesgos del trabajo, cada paso basico del trabajo se examina para

identificar riesgos potenciales y determinar la forma mas segura de hacer el trabajo.



CAPITULO V
ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

En este capitulo se presentan los resultados, entre ellos, el grado de adecuacion
de la empresa respecto a las leyes, reglamentos y normas técnicas. Asi, como los
valores registrados por las distintas mediciones, y los analisis necesarios para la

identificacion de los riesgos, su valoracion y las causas que los generan.

5.1 Determinacion del grado de adecuacion de la empresa con respecto a las
leyes, reglamentos y normas técnicas que aplican en materia de seguridad y
salud laboral contemplados en nuestro pais, Venezuela

Mediante la observacion al comparar lo establecido en la LOPCYMAT v el
RCHST (ver apéndice A, Lista de verificacion del establecimiento de trabajo,
Protocolo de vigilancia y control de las condiciones y medio ambiente de trabajo)
con la situacién del restaurante se obtuvieron los resultados que se muestran en la
tabla 5.1 el nimero de aspectos negativos referente a cada seccion evaluada y el
porcentaje que representan estos.
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Tabla 5. 1Porcentaje de aspectos insatisfechos para cada seccion de la lista de
verificacion del establecimiento de trabajo. (Riafio, D., 2016)

Numero de |Porcentaje (%) de

Secciones aspectos aspectos
insatisfechos insatisfechos

Gestion de seguridad bésica 11 50,00
Medio ambiente de trabajo 1 12,50
Medios de trabajo 2 33,33
Almacenamiento, manipulacién, transporte,
traslado y utilizacion de sustancias y 1 33,33
materiales
Uso_, manejo y operacién de herramientas, 1 14.28
equipos y maquinarias ’
Total de aspectos evaluados 46
Total de aspectos satisfechos 30
Total de aspectos insatisfechos 16
Total (%) de incumplimiento 34,78

En la tabla anterior, se puede apreciar que la seccion que presenta una mayor
cantidad de aspectos insatisfechos es la gestion de seguridad basica con un 50 %, asi
mismo la lista de verificacion refleja un total de 34,78 % de incumplimiento lo que

quiere decir que mas de la mitad de la lista se cumple.

A continuacion se muestra la tabla 5.2 con los aspectos insatisfechos
registrados, con el objetivo de que el establecimiento realice los cambios pertinentes

para de esta manera encontrarse en total concordancia con la ley.
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Tabla 5. 2 Aspectos insatisfechos de la lista de verificacion del establecimiento de
trabajo. (Riafio, D., 2016)

Secciones

Aspectos Insatisfechos

Gestidn de seguridad
bésica

No existe el comité de seguridad y salud laboral

La empresa no cuenta con un servicio de seguridad y salud en el
trabajo.

No existe el Programa de Salud y Seguridad.

Los trabajadores no reciben formacion tedrica-practica en seguridad y
salud, de forma periddica

La empresa no registra ni publica periodicamente las estadisticas de
accidentabilidad y morbilidad

Los trabajadores no son informados de los riesgos a los que van a ser
expuestos

La empresa no declara ni investiga los accidentes y enfermedades
ocupacionales

No existen planes y actividades de formacién e informacion de los
trabajadores y trabajadoras en materia de seguridad y salud en el
trabajo

Los trabajadores no participan en la planificacion de prevencion,
recreacion y salud

Medio ambiente de
trabajo

Las oficinas no poseen una altura mayor o igual a 2,6 metros, medida
desde el piso hasta la parte inferior del techo

Medios de trabajo

No existen ni se aplican procedimientos seguros que contemplan como
deben usarse, transportarse y guardarse las herramientas

No Existen normas de mantenimiento y sustitucion de herramientas
defectuosas, deterioradas o que hayan consumido su vida Gtil aun
cuando aparentemente se observen buenas condiciones

Almacenamiento,
manipulacion, transporte,
traslado y utilizacion de

sustancias y materiales

Los contenedores de los materiales y sustancias no estan identificadas
con los nombres, contenidos, peligros y efectos a la salud

Uso, manejo y operacion
de herramientas, equipos
y maquinarias

No existen normas de mantenimiento y sustitucién de herramientas
defectuosas, deterioradas o que hayan consumido su vida atil aun
cuando aparentemente se observan en buenas condiciones
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5.2 Caracterizacion del proceso productivo de la empresa

La empresa el chamaco se dedica a

la venta de comida répida. Los menus

ofertados a los clientes estan disefiados para satisfacer las exigencias del mercado, lo

que lo hace merecedor de un caracter dinamico.
Actualmente el establecimiento presenta el proceso productivo que se muestra

en la figura 5.1

Realizado en: El Chamaco CA

Piag. 1de 1
Realizado por: Diego Riafio

Inicia en: Area de producecion

Finaliza en: Area de produccion

Area de preparacion
de alimentos

) |

Tomar la orden
del cliente

Area de atencién al
cliente

Orden del cliente utensilios

)
N

Revisar y procesar
la orden del cliente

@

inspeccionar
y preparar 1

materia prima

carnes
vegetales

Recibe la Materia
Prima (MP)

Revisa y clasifica

buscar productos
laMP

semi terminado

@
=

Transporta al
almacén la MP

Almacena la MP

Transporta la MP al
area de produccion

)

Transforma la MP en
producto semi terminado

Transporta al almacén el
producto semi terminado

Almacena el producto
semi terminado

Transporta producto semi terminado al
drea de preparacion de alimentos

Preparacion de la
orden

Cuadro Resumen
7 Llevar al cliente
[l 3
— 6
AV 2 ; 2 ; Entregar al cliente
Figura 2. 3 Diagrama de proceso. (Riafio, D., 2016)
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El proceso productivo se puede resumir en tres (3) etapas principales, etapa de
recepcion, etapa de atencion al cliente y etapa productiva.

La etapa de recepcion, es la parte inicial del proceso productivo, en ella se
reciben, se clasifican, se trasladan y almacenan los diferentes insumos que necesita el

establecimiento. Estos insumos los podemos dividir en tres (3) categorias:

e Congelados: son los alimentos que vienen congelados o que necesitan
refrigeracion, éstos son almacenados en el frizer y cava del restaurante, algunos de

los insumos son pollo, carne, papas fritas, vegetales, entre otros.

e Secos: en su mayoria son materiales que cumplen funciones de envase,
algunos de los insumos son: vasos, platos, pitillos, servilletas, entre otros. También

se incluyen alimentos que no necesitan de refrigeracion.

¢ Bebidas: los productos que se encuentran en ésta categoria son las latas de

refrescos y botellas de agua mineral.

Seguidamente, nos encontramos con la etapa de atencion al cliente, en la que se
atienden las necesidades del cliente y se satisface los requerimientos de éste. En esta

etapa el personal se encarga de atender a los clientes, recibir y procesar el pedido.

Una vez es procesado el pedido en la etapa anterior, se inicia el proceso
productivo, el cual varia segun la orden del cliente. EI funcionamiento de ésta etapa
consiste en preparar y cocinar los alimentos, para posteriormente ensamblar el
pedido del cliente. En la tabla 5.3, se presenta los menus del establecimiento de la
empresa el chamaco C.A.
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Tabla 5. 3 Descripcion del ment (Empresa Chamaco C.A.)

Menu del Chamaco, C.A.

Hamburguesas

Hamburguesa gigante con jamén, queso, lechuga, tomate, mayonesa y salsa de

Pilon tomate
Minnie Hamburguesa doble carne, con doble queso, doble tocineta, tomate, pepinillo,
salsa de tomate y mayonesa.
Davsi Slper hamburguesa con lechuga, tomate, huevo, tocineta, jamén, queso y salsa
Y rosada
Gata Loca Hamburguesa especial con jamon, queso, lechuga, tomate, salsa de tomate y
mayonesa
Olivia Hamburguesa sencilla con lechuga, tomate, salsa de tomate y mayonesa
Calimero Hamburguesa de pollo con lechuga, tomate y salsa verde
Hamburguesa con champifiones, tocineta, tomate y deliciosa salsa de queso
Mafalda .
Cheddar fundido
Minnie Jr Hamburguesa mediana doble carne con doble queso, doble tocineta, tomate,
' pepinillo, salsa de tomate y mayonesa
Sandwich en Pan Arabe o Francés
Porky Lomito de cochino a la plancha con lechuga, tomate, salsa rosada y verde
Tiroloco Lomito de res a la plancha con lechuga, tomate, salsa rosada y verde
. Sub-marino de pernil de cochino horneado con jamén, queso, lechuga, tomate,
Condorito
salsa rosada y verde
Piolin Filet de pollo picado a la plancha con exquisita ensalada mixta y autentica

salsa tartara
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Continuacién de la Tabla 5. 3

Menu del Chamaco, C.A.

Otros sandwich

Coné

Sandwich de pernil de cochino horneado en pan especial con lechuga, tomate,
salsa de tomate y mayonesa

Ranchero

Sandwich de pollo empanizado en pan speciality con lechuga, tomate y salsa
tartara.

Ranchero especial

Sandwich de pollo empanizado en pan speciality con exquisita salsa de queso
Cheddar, crujientes tiritas de tocineta, lechuga y tomate

Gasparin

Sandwich de queso amarillo o0 Mozzarella derretido en pan arabe

Popeye

Enrollado de rica y fresca ensalada de vegetales, preparados en su propia salsa

Mickey Mouse

SUper Sandwich de 4 pisos con jamon, queso, tocineta, lechuga, tomate,
papitas fritas, salsa rosada y verde

Hot Dogs
Pluto Perro caliente con repollo, queso, papita, mayonesa, salsa de tomate y mostaza
Patan Perro caliente gigante (30 cm), con repollo, queso, papita, mayonesa, salsa de
tomate y mostaza
01 Hot dog con salchicha Polaca, cebolla, papita, repollo, salsa de tomate,
mayonesa y mostaza
02 Hot dog con salchicha Polaca, cebolla, champifiones, pepinillo y salsa tartara
04 Hot Dog con salchicha Frankfurt, queso amarillo, papitas, salsa de tomate,
mayonesa y mostaza
05 Hot Dog con salchicha picante, papitas, repollo, cebolla, queso y deliciosa

salsa Barbecue (BBO)
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Continuacién de la Tabla 5. 3

Menu del Chamaco, C.A.
07 Hot Dog Mexicano de 30 cm, con salchicha tipo Frankfurt, maiz, guacamole,
y queso amarillo
08 Hot Dog con salchicha Frankfurt, cebolla, repollo, pepinillo, salsa de tomate,
mayonesa y mostaza
Mexicanos
Plato mixto Tostada mexicana, taco mexicano, Burrito
. Tacos mexicanos de carne o pollo, con lechuga finamente picada, pico e gallo,
Speedy Gonzélez .
guacamole y queso amarillo rayado
Pixie Tostada mexicana de carne o pollo con lechuga finamente picada, pico e gallo,
guacamole y queso amarillo rayado
Burrito de carne molida, salteada con frijolitos, con lechuga finamente picada,
Pepetrueno - .
pico e gallo, guacamole y queso amarillo rayado
Papitas Fritas Rica y fresca racién de papitas fritas calientitas

La empresa el chamaco C.A. cuenta con una parte administrativa, que se

encarga de controlar y gerenciar al personal y a las actividades que en ella se

desenvuelven.

5.3 Caracterizacion los procesos de trabajo de puesto de trabajo en la empresa

La caracterizacion de los procesos de puesto de trabajo (Ver Apendice B), se

realizd de acuerdo a lo establecido con la NT-01-2008, en ésta se especifica el cargo

a evaluar, nimero de personas que ocupan el cargo, objeto, actividad, medio y

organizacion. A continuacion se muestra en la tabla 5.4un fragmento de uno (1) de

los procesos de trabajo:



Tabla 5. 4 Fragmento extraido de la caracterizacion de proceso de trabajo.
Riafo, D., 2016)
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Ficha de proceso de trabajo

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacion de carnes ¥ pollo)

Proceso de

Medio de

carnes v pollo

dejar la carne v pollo prolijos

Cortar las cames v pollos en trozos

pequefios  segin el menu  que

correspon da

preparados

Moler carnes

Moler porciones de carnes y pollos (en

Carnes v pollos

menu

v pollos caso de preparacion de hamburguesa) molidos
Cortar alifios para el condimento de las
Preparar carnes Alifios,
alifios Mezclar  alifios, sal v demds | Saly condimentos
condimentos a las carnes
. Separar las raciones de carnes v pollo .
Clasificar Raciones
. cortados en trozo de acuerdo a cada »
raciones clasificadas

Actividad Objeto de trabajo
trabajo trabajo
Clasificar las cammes y pollos segin el
menu
Limpiar las piezas de carne v pollo.
Preparar eliminando cueros y pellejos a fin de Carnes y pollos

Tabla. cuchillo.
bandeja, guantes

de goma. molino

5.4 ldentificacion de los peligrosos en los puestos de trabajo

5.4.1 ldentificacion de peligroso

Con el objetivo de identificar los peligrosos en cada puesto de trabajo, se

realizaron los Andlisis de Trabajo Seguro (ATS) (Ver Apéndice C) para cada cargo,
éstos contienen la actividad considerada peligrosa, procesos peligrosos, categoria del
riesgo, efectos probables para la salud, recomendaciones y equipos de proteccion. A
continuacion se muestra en la tabla 5.5un fragmento de uno (1) de los anélisis de

seguridad en el trabajo:
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Tabla 5. 5 Fragmento extraido del analisis de trabajo seguro. (Riafio, D., 2016)

ANALISIS DE TRABAJO SEGURO

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacion de carnes v pollo)

miembro

Actividad Peligros Efectosala Medidas de seguridad
salud
- Mantener un alto grado de
higiene Personal.
o -Desinfectar las dreas de trabajo
o ] Infecciones ) ) ]
Limpiar las piezas de came v pollo. ) - Usar guantes de ldtex si se
o ] . Carne Tétanos, ]
eliminando cueros v pellejos a fin de . | tiene cortaduras en las manos
. . animal leptospirosis .
dejar la came v pollo prolijos o - No fumar. comer o beber en el
Intoxicaciones | ]
drea de trabajo.
- No usar objetos personales
(anillos, pulseras, relojes).
Cortar las carnes v pollos en trozos | Contacto Cortadura. - tener cuidado al momento
pequefios segin el mend que | con objeto | infecciones. de realizar actividades
corresponda filoso perdida de wn | . pMantener una velocidad de

corte moderada

5.4.2 Andlisis de resultados de las condiciones laborales

5.4.2.1 Resultados de la medicién de iluminacion

A partir de los resultados de la medicion de iluminacion (Ver Apéndice D) se

procedio a compararlos con los valores establecidos en la norma COVENIN

2249:1993 “Iluminacion en tareas y areas de trabajo”
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Tabla 5. 6 Resultados de medicion de iluminacion. (Riafio, D., 2016)

) ] ) lluminancia promedio lluminancia promedio
Area de trabajo Areas . .
registrada (Lux) Referencia (Lux)
Cocina ! 4522
2 473,6
Barra 1 324,6
2 359,7
1 142,1
Mesas 2 131
318 500-1000
3 146,5
Caja 1 497,7
1 227,7
Preparacion de alimentos 2 293,6
3 248,4

En la tabla 5.6se observa que todas las areas de trabajo se encuentran fuera de
la iluminancia promedio de referencia que establece la norma COVENIN 2249:1993.
Esto se debe a la mala distribucion de luminarias y a la falta de estas, que causan un

ambiente de poca iluminacion.

Tanto el area de la cocina como el area de barra en las cuales se ejecutan los
procesos fundamentales del restaurante, no se presentan valores acordes a las
funciones de esta misma, por lo que podria afectar el desempefio de los trabajadores

en esta area.

En el area de las mesas, donde se ubican los clientes se registraron valores muy
bajos debido a que por politicas del establecimiento se busca generar un ambiente un

tanto oscuro.

Con respecto a la uniformidad se obtuvieron los siguientes resultados que se

resumen en la tabla 5.7:



Tabla 5. 7 Resultados de célculos para la uniformidad. (Riafio, D., 2016)
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) ) i Factor de ) .
Area de trabajo Areas ) ) lluminancia minima
Uniformidad
Cocina 1 226,25 387
2 236,8 405
Barra 1 162,3 229
2 179,85 311
1 71,05 122
Mesas 2 65,8 113
3 73,25 126
Caja 1 248,85 426
1 113,85 180
Preparacion de alimentos 2 146,8 248
3 124,2 214

5.4.2.2 Resultados de la medicion de temperatura.

Ya obtenidos los resultados de temperatura (ver apéndice E), se procedio a

comparar los promedios de temperatura con valores dados por expertos en la materia

de seguridad y salud, y Guia Técnica para la Prevencién de los Riesgos Relativos a la

Utilizacion de los Lugares de Trabajo del INSHT. La siguiente tabla muestra los

resultados obtenidos a las mediciones de temperatura de las distintas areas en

estudio.



Tabla 5. 8 Resultados de medicion de Temperatura. (Riafio, D., 2016)
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Temperatura Promedio

Temperatura Promedio de

Area de trabajo Areas Registrada (°C) Referencia (°C)
. 1 28,9
Cocina
2 28
1 27,7
Barra
2 27,1
1 26,8
Mesas 2 26,1 23-27
3 24,8
Caja 1 23,4
1 26,6
Preparacion de alimentos 2 26,6
3 27,3

Como se puede observar en la tabla 5.8, el area de la cocina presenta las

temperaturas mas elevadas del establecimiento debido a que en ella existen equipos

que trabajan con altas temperaturas, como la freidora y la cocina. Es importante

destacar que el area de la cocina es reducida, por lo tanto el calor se encuentra mas

concentrado.

En el caso de las areas de barra y de las mesas se encuentran abiertas al aire

libre.

5.4.2.3 Resultados de la medicién de humedad relativa

Con respecto a los resultados (ver apéndice F) de las medidas de humedad

relativa tomadas en el establecimiento, fueron comparados con valores dados por

expertos en la materia de seguridad y salud, correspondiente a Indor Air Quality
Asociation (IAQA) y la NTP243 como se muestra en la tabla 5.9
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Tabla 5. 4 Resultados de medicion de Humedad Relativa. (Riafio, D., 2016)

) ] ) Humedad Relativa Humedad Relativa de
Area de trabajo Areas . .
Registrada (%) Referencia (%)
Cocina 1 44.05
2 44.99
Barra 1 49.01
2 47.15
1 52.99
Mesas 2 55.95 30 - 60
3 54.95
Caja 1 47.41
1 48.81
Preparacion de alimentos 2 49.05
3 46.01

5.4.2.4 Resultados de la medicién de ventilacion

Con los resultados obtenidos de la velocidad del aire (ver apéndice G), se

precedio a calcular el nimero de cambios por hora, y esto se comparé con el valor de
la norma COVENIN 2250-2000 “Ventilacion de los Lugares de Trabajo” para

cocinas de restaurante.

Tabla 5. 50 Resultados de medicion de ventilacién. (Riafio, D., 2016)

CAUDAL TOTAL (m%hora) 14080.8
Volumen Total (m3) 493,1
é Registrados 84,4
S .
g o Aire fresco (20%) 16,88
o
[
'g ’g_ Establecido para restaurante 30
[«5)
§ Establecido para comedores 10
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En el estudio realizado, se calculd el numero de cambios de aire por hora en
todo el establecimiento, a excepcion de las areas de barra y de mesas las cuales se

encuentras al aire libre.

Se puede apreciar en la tabla 5.10que el nimero de cambios por hora, se
posiciona por encima del nimero minimo de cambios por hora, lo cual es
beneficioso para los trabajadores ya que sus actividades son realizadas en un
establecimiento en el que se inyecta aire fresco y se permite la salida de aire viciado

al exterior.

5.4.2.5 Resultados del método de evaluacién RULA

En la tabla 5.11 que contiene el resumen de las evaluaciones desarrolladas
utilizando el método de evaluacion RULA (Ver apéndice H)

Tabla 5. 61Resultados de la evaluacion de RULA. (Riafio, D., 2016)

Puesto de Trabajo Puntaje RULA
Coccidn de alimentos 4
Preparacion de bebidas 4
Preparacion de alimentos 5
Cajera 2

Tal como muestra la tabla anterior, el cargo que reflejo el puntaje mas alto fue
el de preparador de alimentos (asistente de cocina) con un total de cinco (5). Su alta
puntuacion se debe principalmente a la pronunciada inclinacion del tronco y del

cuello con respecto a la vertical.

El puesto de trabajo del cajero registro el puntaje mas bajo, con un total de dos
(2). El restante de los cargos se encuentra en los niveles intermedios con puntajes

cuatro (4).
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5.4.2.6 Resultados de la Lista de chequeo para inspecciones de orden,

limpieza y seguridad

La tabla 5.12, que se presenta a continuacion muestra la cantidad de aspectos
satisfechos y el porcentaje de cumplimiento en las distintas secciones evaluar, que
resultaron de la evaluacion de la lista de chequeo para inspecciones de orden,

limpieza y seguridad. (Ver Apéndice I)

Tabla 5. 72 Porcentaje de cumplimiento de la lista de chequeo para inspecciones
de orden, limpieza y seguridad. (Riafio, D., 2016)

PUNTUACION FINAL

Aspectos Inspeccionados Items satisfechos
Evaluacion de las areas = 11
Evaluacion de los pasillos, pisos y vias de circulacion = 04
Evaluacion de los depdsitos y lugares de almacenaje = 04
Evaluacion de las maquinarias, herramientas, materiales y 06
Evaluacion del cableado e instalaciones eléctricas = 02
Evaluacion de limpieza = 06
Total de items satisfecho = 33
Total de items evaluados = 39

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO = 85%

La tabla muestra que de los treinta y nueve (39) aspectos evaluados en el
establecimiento, solo seis (6) fueron insatisfechos y treinta y tres (33) aspectos
resultaron satisfechos, para dar un total de cumplimiento de 85%, un resultado
tolerable que permite apreciar el orden, la limpieza y seguridad que presenta el

establecimiento del Chamaco C.A.

5.4.2.7 Resultados de la Lista de chequeo para la evaluacion de riesgos

biologicos en restaurantes

Luego de haber aplicado la lista de chequeo para la evaluacion de riesgos
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bioldgicos en restaurantes (Ver apéndice J), se obtuvieron como resultado, cuatro (4)
items insatisfechos, del numero total de items evaluados (23), arrojando un

porcentaje de incumplimiento del 17%.

Dentro de la lista se evaluaron tres tipos de aspectos: el control de plagas, la

contaminacion de los alimentos y la sanitacion como se muestra en la tabla 5.13

Tabla 5. 83 Resultado de la lista de chequeo de riesgo bioldgico (Riafio, D., 2016)

PUNTUACION FINAL
Aspectos Inspeccionados items Incumplidos

Control de plagas = 1
Contaminacién de los alimentos = 3
Sanitizacion = 0

Numero de items insatisfechos= 4

Numero total de items evaluados = 23

% de incumplimiento= 17

En el establecimiento se encontraron rastros de plagas como roedores,
cucarachas y moscas en el cuarto de basura, aunque este se encuentra ubicado en un
area bastante alejada del area de preparacion de alimentos, aun asi, es importantes
considerarlo para prevenir cualquier tipo de contaminacion a los alimentos, a los

trabajadores y a clientes.

Con respecto a la contaminacion de los alimentos, existen distintos aspectos
que no fueron satisfechos en la lista de chequeo. Una de ellas son las alteraciones que
pueden sufrir los alimentos perecederos en la cadena de frio, esto se explica en que
hay veces que se dejan los alimentos en un tiempo de exposicion al frio mas del que
se debe y esto influye en su composicion y posteriormente en su sabor. En el
establecimiento existe una posible contaminacion de alimentos a través de medios de
trabajo que no se encuentran completamente limpios, tales como las mesas, tablas de

trabajo, manos, bandejas, entre otros.
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Dentro del aspecto de higiene no hubo puntos insatisfechos por lo que la
sanitacion del establecimiento es considerada como adecuada.

5.5 Evaluacién de los riesgos asociados a los procesos peligrosos de cada puesto

de trabajo.

5.5.1 Valorizacion de los peligros de seguridad

Luego de haber realizado el método FINE se determiné la prioridad de los
riesgos que deben ser controlados. A continuacion se muestran en las tablas 5.14, los

riesgos de seguridad que resultaron con un nivel de intervencion de | y 11.

Tabla 5. 94 Resultados de la valorizacion para peligros de seguridad.
(Riafo, D., 2016)

Descripcion de Agente de Nivel de Nivel de . .
. ] ] . Tipo de actuacion
Riesgo Riesgo Riesgo Intervencion
Corregir y adoptar
Cocina 150 1

medidas de control
Contacto con

. ] Corregir y adoptar
objeto con Freidora 450 I .
- medidas de control
superficie y partes

] Corregir y adoptar
calientes Horno 150 I .
medidas de control

Situacion critica.

Aceite 1080 |
Contacto con Correccion urgente
elementos a altas -
Corregir y adoptar
temperaturas Agua 150 I .
medidas de control
Contacto con )
) ) ) Corregir y adoptar
objeto filoso y/o Cuchillo )
360 1 medidas de control
punzante
Platos Corregir y adoptar
Caida de objeto Y 150 1 giryadop

recipientes medidas de control
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Continuacioén tabla 5.14

Colisién contra _
) B ) Corregir y adoptar
objetos fijos y Freidora )
. 150 I medidas de control
mdviles
Corregir y adoptar
Silla 150 1 . giryadop
medidas de control
Caidas en el
: : Obstéculos,
mismo nivel o Corregir y adoptar
Superficies )
) 450 1 medidas de control
himedas
Caidas de distinto Situacién critica.
_ Escaleras 1080 I 5
nivel Correccion urgente

A partir de la tabla de resultados podemos observar cuales son los riesgo que
necesitan ser corregidos y tomar medidas de control, también podemos apreciar que
los riesgos que necesitan una correccion urgente son solo dos y los demas se

necesitan corregir pero no rapidamente.

5.5.2 Valorizacion de la mediciéon de iluminacion

A continuacion se presenta la tabla 5.15, que contiene los resultados de la

valorizacion para los promedios de iluminacidn registrados.

Tabla 5. 105 Resultados de la valorizacién para la iluminacién. (Riafio, D., 2016)

Area de trabajo Areas Nivel de intervencion

1 11
1
Barra 1 11

Cocina




Continuacién de la tabla 5.15
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Mesas

Caja

Preparacion de alimentos

W NP RPW NN

De los resultados obtenidos se puede observar que las areas se encuentran

divididas en dos niveles de intervencién distintos. Una parte donde se encuentran las

areas de cocina, barra y mesas presentan un nivel de intervencion de 11l el cual es

intermedio. El otro grupo conformado por las areas de preparacion de alimentos y

caja registrd un nivel de intervencion de 1l por los que la iluminacion en este grupo

debe ser corregida.

Con respecto a la valorizacion para la uniformidad se obtuvo:

Tabla 5. 116 Resultados de la valorizacién para la uniformidad. (Riafio, D., 2016)

Area de trabajo

Areas

Nivel de intervencion

Cocina ! v
2 [\

Barra ! v
2 v

1 [\

Mesas 2 AV
3 v

Caja 1 v

1 v

Preparacion de alimentos 2 v
3 v
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Los factores de uniformidad mostrados en la tabla 5.16, muestran que todas las

areas estan en un nivel de intervencion aceptables.

5.5.3 Valorizacion de las temperaturas

En la siguiente tabla se muestra los resultados obtenidos para la valorizacion de

temperaturas.

Tabla 5. 127 Resultados de la valorizacion para temperatura. (Riafio, D., 2016)

) Temperatura )
. . . Temperatura Promedio . Nivel de
Avrea de trabajo Areas ] Promedio de . .
Registrada (°C) ] intervencion
Referencia

Cocina 1 26.82 1

2 27.71 I

Barra 1 28.03 1

2 28.94 1

1 22.21 1

Mesas 2 24.78 23-27 1l

3 23.66 1l

Caja 1 26.18 I

Preparacion de 1 26.11 I

. 2 27.03 ]

alimentos
3 26.5 ]

La gran mayoria de las areas evaluadas presenta un nivel de intervencion de I,
es decir, que necesitan de medidas correctivas. Un grupo menor registro un nivel de

intervencion de 111 el cual es un nivel intermedio.

5.5.4 VValoracién de Humedad Relativa

Los resultados de la valorizacion para la hiumeda relativa se presentan en la

siguiente tabla:
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Tabla 5. 18 13Resultados de la valorizacion para la humedad relativa. (Riafio, D.

2016)

Humedad Relativa

Humedad Relativa de

Nivel de

Area de trabajo Areas ] _ 5
Registrada (%) Referencia (%) Intervencion
1 49.013 v
Cocina
2 47.145 v
1 44,052 v
Barra
2 44.99 v
1 58.61 v
Mesas 2 52.99 30-60 v
3 55.95 v
Caja 1 49.89 v
1 48.81 v
Mantenimiento 2 47.41 v
3 49.013 v

Todas las areas del establecimiento resultaron con un nivel de intervencion de

IV, lo que quiere decir que la exposicion para la humedad relativa se encuentra entre

los parametros tolerables por lo que no requiere ningun tipo de cambio.

5.5.5 Valorizacién de la ventilacion

En la siguiente tabla se muestra los resultados obtenidos para la valorizacion de

la ventilacion.
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Tabla 5. 19 14Resultados de la valorizacion para la ventilacion. (Riafio, D., 2016)

CAUDAL Ndmero de . .
Volumen . Numero de cambios . y
TOTAL cambios por .| Nivel de Intervencion
Total (m3) por hora de referencia
(m3/hora) hora
14080.8 493.1 84.4 >10 v

Para la valorizacion de este pardmetro se decidio trabajar con la medida de
“Numero de cambios por hora” correspondiente a toda el area del establecimiento
exceptuando las que se encuentran al aire libre como lo son el area de sushi y de

mesas.

Se puede observar que al comparar con el valor de referencia que el nivel de

intervencion resultante es de 1V por lo que el riesgo es tolerable.

5.5.6 VValorizacion del método de evaluacion de RULA

La valorizacion de los resultados del método de evaluacion RULA se presenta

en la siguiente tabla:

Tabla 5. 150 Resultados de la valorizacién para la evaluacion RULA.
Riafio, D., 2016)

Puesto de Trabajo Puntaje RULA Nivel de Intervencién
Coccion de alimentos 4 i
Preparacién de bebidas 4 11
Preparacion de alimentos 5 ]
Cajera 2 \Y

Como se puede observar en la tabla presentada anteriormente el puesto de
trabajo que su postura registro el nivel de intervencion mas alto fue el de preparacion
de alimentos con Il. La mayoria de las posturas de los cargos reflejé un nivel

intermedio de Il por lo que puede que requieran ser cambiadas aunque no
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necesariamente. Tan solo un cargo, el cajero, mostr6 un nivel de intervencion

aceptable de IV.

5.5.7 Clasificacion de los factores de seguridad y medio ambiente segun el

nivel de intervencion

5.5.7.1 Causas de los factores de seguridad que resultaron con mayor nivel

de intervencion

Las principales causas de los factores de seguridad son presentadas en la

siguiente tabla, ésta posee la descripcion del riesgo correspondiente:

Tabla 5. 161 Causas de Factores de seguridad. (Riafio, D., 2016)

Descripcion Division Causas
o Humedad en la superficie
Condiciones
Humedad en pasamanos
Inseguras — -
Caida de distinto nivel en el Desgaste de la superficie anti-reshalante
uso de escaleras Correr por las escaleras
Actos
No tomarse del pasamanos
Inseguros —
Utilizar la escalera cargando exceso de peso
Condici Transitar sobre derrames inmediatamente
Ionrjselcl:cr):ses ocurridos
Caida del mismo nivel en g Transitar sobre pisos hiumedos
todos los puestos de trabajo - -
Actos Transitar voluntariamente sobre derrames
Inseguros No prestar atencion al entorno
o Falta de iluminacién en el &rea de cocina
Condiciones e -
o Inseguras No usar los utensilios requeridos
Conta}cto con objt_ato filoso en No utilizar equipos de proteccion
las &reas de cocina y sushi — - -
Actos Incorrecta utilizacion de los medios de trabajo
Inseguros Ejecutar las tareas con rapidez
Condiciones | Espacio reducido en la oficina
Colision contra objetos fijos y Inseguras Presencia de bordes sobresalientes
maviles en todos los puestos Correr por las areas del restaurante
de trabajo Actos No prestar atencién al entorno
Inseguros Dejar utensilios fuera de su lugar
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Continuacion de la tabla 5.22

Condiciones | NO usar los utensilios requeridos
Inseguras ili i i
Contacto con elementos, g No utilizar equipos de proteccion
equipos y/o superficies a altas Incorrecta utilizacion de los medios de trabajo
temperaturas Actos Ejecutar las tareas con rapidez
Inseguros - -
Ajuste de temperatura errénea

5.5.7.2 Causas de los factores del medio ambiente de trabajo que
resultaron con mayor nivel de intervencion

Las causas de los factores del medio ambiente se encuentran divididas por

proceso peligroso, las mismas se presentan en la siguiente tabla.

Tabla 5. 172 Causas del medio ambiente de trabajo. (Riafo, D., 2016)
Proceso Peligroso Causas

Disconfort Térmico en el area | \/apor de agua producto de alimentos en coccion

de cocina

Calor irradiado por los equipos encendidos

Disconfort Visual en las areas S o
Insuficiencia de luminarias

externas del restaurante




CAPITULO VI
PROPUESTA

Luego de haber finalizado el analisis de los riesgos y procesos peligrosos que
fueron encontrados en el establecimiento de la empresa EL CHAMACOC.A., se
procede a presentar las propuestas del plan de seguridad y salud laboral para
controlar las causas encontradas a dichos peligros.

6.1 Objetivo de la propuesta

Presentar una serie de mejoras que permitan minimizar las causas atribuidas a

los procesos peligrosos con niveles de riesgo mas significativos.

6.2 Justificacion de la propuesta

La propuesta de mejora ayuda a un requisito imprescindible que necesita la
empresa EL CHAMACOC.A., ya que permitird disminuir los peligros mas
significativos expuestos anteriormente a los cuales se enfrentan los empleados en el
ambiente de trabajo, evitando enfermedades ocupacionales y elevando el nivel de
seguridad e higiene, , ademas de, evitar futuras sanciones impuestas por el Instituto
Nacional de Prevencién de Salud y Seguridad Laborales (INPSASEL) provenidas del

incumplimiento de sus obligaciones

6.3 Estructura de la propuesta

La propuesta de mejora fue elaborada en base a los niveles de riesgos mas

significativos.

68
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Tabla 6. 1 Plan de accion para las causas de procesos peligrosos con nivel de riesgos
mas significativo. (Riafio, D., 2016)

Riesgo Periodo Propuesta de Mejora
Prohibir la obstaculizacién de las zonas continuas a la
escalera.

Caida de Distinto L )

Nivel Crear conciencia en los trabajadores sobre el uso
adecuado de la escalera (uso del pasamano y correcto
apoyo sobre los escalones, asi como prohibir correr en las
escaleras y el uso de esta por mas de una persona a la vez)
Crear conciencia en los trabajadores y trabajadoras para

Caida al Mismo evitar correr por las areas de circulacion.
Nivel Crear conciencia referente al mantenimiento de
superficies
Colision Contra . .
. i’ Establecer orden en los puestos de trabajo y demas &reas
Objetos Fijos y _
L del establecimiento.
Moéviles
Crear conciencia sobre uso de utensilios requeridos para
cada tarea
Contacto con Corto Plazo Prohibir la realizacion de varias tareas simultaneamente

elementos y/o
equipos a altas
temperaturas

Contacto con
objeto filoso

Disconfort Visual

Sobrecarga Fisica

Crear conciencia sobre los efectos de quemaduras en el
cuerpo

Prohibir el inadecuado uso del uniforme por parte del
personal que trabaja en la cocina

Crear conciencia sobre uso de utensilios requeridos para
cada tarea.

Prohibir la realizacién de varias tareas simultdneamente.

Crear conciencia sobre los efectos de cortaduras en el
cuerpo.

Remplazar las luminarias del area de mesas por unas de
mayor intensidad y de luz blanca (actualmente presenta
luz amarilla), con el objetivo de presentar mas
iluminacién de las reas. Todo esto sin afectar el disefio
del establecimiento

Asignar periodos de descanso a cada trabajador.




Continuacién de la Tabla 6. 2
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Riesgo

Periodo

Propuesta de Mejora

Caida al Mismo
Nivel

Contacto con
elementos y/o
equipos a altas

temperaturas

Disconfort Térmico

Sobrecarga Fisica

Mediano Plazo

Adquirir 'y utilizar material de sefializacion para
superficies himedas para que los trabajadores y clientes
eviten circular por dichas areas

Capacitacién de los trabajadores con respecto al uso de
los equipos de proteccion personal

Estudio de la instalacion de una campana que elimine
los vapores de la freidora y la cocina

Facilitar cursos de capacitacion de higiene postural para
los empleados

Facilitar cursos a los empleados sobre el manejo de
riesgos psicosociales y estrés.

Capacitacién al empleado para mejorar la comunicacion
tanto con el cliente, como con comparieros y superiores

Caida de Distinto
Nivel

Sobrecarga Fisica

Largo Plazo

Redisefio de la escalera con la finalidad de colocarle un
descanso ya que actualmente incumple con la norma
COVENIN 2245 que establece un méaximo de 12
escalones seguidos.

Adquirir mobiliario ergonémico para los puestos de
trabajo que requieran de este (silla de oficina para los
cajeros).

Adicional a las propuestas para las mejoras de las causas de los procesos

peligrosos mas significativos también se propondran una serie de mejoras para

mejorar el nivel de adecuacidn del establecimiento con respecto a las leyes y normas

técnicas pertinentes. Dichas propuestas se mencionan a continuacion:

v Conformar el comité de seguridad y salud laboral.

v' Establecer un servicio de seguridad y salud en el trabajo

v" ldentificar los contenedores de los materiales y sustancias con los nombres,

peligros y efectos a la salud
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v" Realizacion del plan de salud y seguridad laboral (PSSL)

6.4 Relacion entre los costos de mejora y las sanciones por incumplimiento de la

legislacion nacional

Con el objetivo de aplicar la propuesta de mejora, se elaboré una estimacion de
los costos a lo que corresponderia la implementacion de las mejoras sugeridas. Los
costos expuestos no contemplan aquellos en lo que se incurre pagos de honorarios

profesionales, estudios, y variacién de costo por la inflacion.

La totalidad de los costos de la propuesta de mejora y las posibles sanciones
que podria aplicar la Ley Organica de Prevencion y Condiciones de Medio Ambiente
de Trabajo (LOPCYMAT) en la empresa el Chamaco, C.A., se exponen en la
siguiente tabla

Tabla 6. 3 Costos derivados de la propuesta de mejora y de los costos de las posibles
sanciones por incumplimiento. (Riafio, D., 2016)

Monto de posibles sanciones por incumplimiento

Costos totales
dela

Porcentaje de
costos totales

Porcentaje de
costos totales

propuesta de Monto total respecto al monto Monto total respecto al
mejora (Bs) minimo (Bs) pecto 8 maximo (Bs) monto total
total minimo (%) P
maximo (%o)
42.080,00 2.318.904,00 1,81 5.136.000,00 0,82

Las sanciones fueron extraidas de los articulos 118, 119 y 120 de la

LOPCYMAT los cuales significan un nivel de infraccién leve, grave y muy grave
respectivamente. Solo se incluyeron aquellas sanciones que pueden ser atribuidas al
establecimiento. Se tomd el costo actual de la unidad tributaria, actualmente en Bs.
177,00 y se realiz6 una proyeccién del gasto minimo y maximo que la empresa

estaria obligada a pagar por el incumplimiento de dicha la ley.
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6.5 Factibilidad de la propuesta

Para determinar la factibilidad de la propuesta de mejora, se realizd una
comparacion de los posibles costos de las sanciones por incumplimiento del

INPSASEL contra los costos de las mejoras.

En la tabla 6.2, se puede observar el monto total de los costos de mejora
estimados, asi como los costos de las posibles sanciones que podria aplicar el
INPSASEL por el incumplimiento de la Ley Orgéanica de Prevencién y Condiciones
de Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT). Comparado ambos costos, se puede
demostrar que aquellos asociados a la propuesta de mejora representan solo en un
1,81% del “costo total minimo” de las sanciones por incumplimiento y solo un
0,82% del “costo total maximo”. De acuerdo con estos valores se puede afirmar que
efectuando la inversion en la propuesta de mejora anteriormente expuesta se puede

alcanzar un ahorro en costos por sanciones de un minimo de Bs. 2.276.824,00
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Culminando con las etapas del trabajo especial de grado, se procede a tratar

breves conclusiones con respecto a cada uno de los objetivos planteados:

[ERN

. El grado de adecuacion de la empresa con respecto a las leyes y normas técnicas
refleja un estimado de 34,78% de incumplimiento, siendo la gestion de seguridad
bésica la que tiene mayor cantidad de aspectos insatisfechos

2. En cuanto a las condiciones laborales, todas las areas de trabajo se encuentran fuera
de la iluminancia promedio de referencia que establece la norma por debajo de 500
lux. Sin embargo, las iluminancias minimas en todas las areas son mayores que sus
correspondientes factores de uniformidades, por lo que se concluye que existe una
aceptable uniformidad de iluminacion.

3. En cuanto a la temperatura, en todas las areas se mantienen las temperaturas
adecuadas entre 23° y 27° C a excepcion del area de cocina con una temperatura
superior a 27° C.

4. Tanto la humedad como la ventilacién se encuentran dentro de los rangos
normativos, motivo por el cual no representan un nivel de riesgo preocupante.

5. En cuanto a los factores de riesgo mas comUnmente asociados a la apariciéon de
trastornos de tipo musculo-esqueléticos producto de la exposicion a la excesiva
carga postural, la aplicacion del método RULA reflejo que el puntaje mas alto fue
el puesto de trabajo de preparador de alimentos (asistente de cocina) con un total de
cinco (5). Su alta puntuacion se debe principalmente a la pronunciada inclinacion
del tronco y del cuello con respecto a la vertical.

6. Los resultados de la Lista de chequeo para inspecciones de orden, limpieza y

seguridad arrojaron que de los treinta y nueve (39) aspectos evaluados en el
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establecimiento, solo seis (6) fueron insatisfechos, los cuales representan solo el
15% de los mismos. un resultado tolerable que permite apreciar el orden, la
limpieza y seguridad que presenta el establecimiento del Chamaco C.A.

. Finalmente, los resultados de la Lista de chequeo para la evaluacion de riesgos
bioldgicos en restaurantes mostraron que del nimero total de items evaluados (23),
se obtuvieron como resultado, cuatro (4) items insatisfechos, arrojando un
porcentaje de incumplimiento del 17%. En el establecimiento se encontraron rastros

de plagas, roedores, cucarachas y moscas en el cuarto de basura

Recomendaciones

A continuacion se presentaran una serie de recomendaciones para la

investigacion desarrollada:

. Se recomienda adaptar la empresa a las leyes y normas técnicas que actualmente se
incumplen, siendo la gestién de seguridad basica la que tiene mayor prioridad por
la cantidad de aspectos insatisfechos

. En cuanto a las condiciones laborales, se recomienda que en todas las areas de
trabajo se recomienda incorporar mas lamparas hasta que la iluminancia promedio
se encuentre entre 500 lux y 1000 lux.

. En cuanto a la temperatura, en el area de cocina se recomienda realizar un estudio
que permita aislar o bloquear esta area de manera de disminuir la temperatura

. Redisefiar el puesto o introducir cambios para mejorar la postura si es necesario al
puesto de trabajo de preparador de alimentos

. Planificar acciones que permitan cumplir con el 15 % de los aspectos insatisfechos
evaluados en la Lista de chequeo para inspecciones de orden, limpieza y seguridad

. Planificar acciones que permitan cumplir con el 17 % de los aspectos insatisfechos

evaluados en la Lista de chequeo para la evaluacion de riesgos bioldgicos,
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especificamente para minimizar los rastros de plagas, roedores, cucarachas y

moscas en el cuarto de basura
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APENDICE A

Lista de verificacion del establecimiento de trabajo
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LISTA DE VERIFICACION

Nombre o Raz6n Social: Fecha:
Ubicacion: Supervisor:
N° Gestion de Seguridad Basica SI | NO | N/A

¢Esta conformado el comité de seguridad y salud laboral de
conformidad con lo establecido en el articulo 46 de la Ley Organica
de Prevencién Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo de la
(LOPCYMAT) y articulo 67 del Reglamento Parcial de la Lopcymat
(RPLopcymat)?

¢La empresa cuenta con un servicio de seguridad y salud en el trabajo
propio o mancomunado de conformidad con los articulos 39 y 56
numeral 15 LOPCYMAT?

¢El programa de Seguridad y Salud en el Trabajo fue aprobado por el
Comité de Seguridad y Salud Laboral de la empresa? De conformidad
con lo establecido en el articulo 48 numeral 1 de la LOPCYMAT?

¢Existen planes especificos de accion para la mejora y correccion de
las condiciones inseguras o insalubres identificadas valoradas y
demandadas por los trabajadores y trabajadoras de conformidad con
lo establecido en los articulos 43 numeral 6.53 numeral 3.56 numeral
7 de LOPCYMAT?

¢La empresa registra y publica periddicamente las estadisticas de
accidentalidad y morbilidad? De conformidad con el articulo 56
numeral 11 articulo 118 numeral 7 de la LOPCYMAT?

¢Los trabajadores reciben formacion tedrica-practica en seguridad y
salud de forma periddica de conformidad con el articulo 53 numeral 2
de la LOPCYMAT?

¢La empresa realiza periddicamente examenes de salud preventivos
como lo establece el articulo 40 numeral 5 y articulo 53 numeral 10
de la LOPCYMAT?

¢La empresa garantiza la atencion inmediata a los trabajadores (as)
lesionada (as) de conformidad con el articulo 40 numeral 13 y articulo
59 numeral 6 de la LOPCYMAT?

¢Los trabajadores y trabajadoras han sido informados por escrito de
los riesgos a los cuales van a ser expuestos con caracter previo al
inicio de su actividad, cuando se realice un cambio de su puesto o
cuando sean promovidos de puesto: de conformidad con el articulo 53
numeral 1y articulo 56 numeral 4 de la LOPCYMAT?

10

¢La empresa declara e Investiga los accidentes y las enfermedades
ocupacionales de conformidad con el articulo 40 numeral 14
LOPCYMAT?

Figura A.1 Protocolo de vigilancia y control de las condiciones y medio ambiente de

trabajo
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NO

Gestion de Seguridad Basica

Sl

NO

N/A

11

¢Existen planes y actividades de formacién e informacion de los
trabajadores y trabajadoras en materia de seguridad y salud en el
trabajo de conformidad con el articulo 40 numeral 18 de la
LOPCYMAT?

12

¢Los trabajadores y las trabajadoras que utilizan aparatos de
respiracion sean de aire u otra atmosfera respirable suplida, han
recibido formacidn tedrica préctica acerca del uso del mismo y de los
procedimientos aplicables en caso de emergencia de conformidad con
el articulo 803 RCHST?

13

¢Los trabajadores y las trabajadoras han participado y han sido
consultados o consultadas en la planificacion, ejecucion y evaluacién
de los programas de prevencion, recreacion y salud y antes de
ejecutarse cambios en la organizacién del trabajo que puedan afectar a
un grupo de trabajadores o trabajadoras o0 a su totalidad, mediante la
creacion de mecanismos de retroalimentacion Como lo establece al
articulo 53 numeral 3 articulos 56 numerales 6 y 7 de la LOPCYMAT
y articulo 81 del Reglamento Parcial de la LOPCYMAT?

14

¢El empleador o empleadora garantiza los elementos del saneamiento
bésico, incluida el agua potable, bafios, sanitarios, vestuarios y
condiciones necesarias para la alimentacion? Articulo 59 numeral 7
de la LOPCYMAT vy articulo 12 numeral 1 del RPLopcymat.

15

¢El empleador o empleadora garantiza la proteccion a la maternidad,
a los y las adolescentes que trabajan y, a las personas naturales sujetas
a proteccion especial? Articulo 12 numeral 3 del RPLopcymat.

16

¢El empleador o empleadora garantiza los medios para el auxilio
inmediato y la atencion médica necesaria para el trabajador o la
trabajadora que padezcan lesiones o dafios a la salud? Articulo 59
numeral 6 de la LOPCYMAT vy articulo 12 numeral 4 del
RPLopcymat.

17

¢El empleador o empleadora garantiza los limites méximos
establecidos en la Constitucion Leyes y reglamentos en materia de
jornada de trabajo, disfrute efectivo de los descansos y vacaciones
que corresponda a los trabajadores y trabajadoras? Articulo 12
numeral 5 del RPLopcymat.

18

¢El empleador o empleadora cumple con los informes, observaciones
0 mandamientos emitidos por las autoridades competentes para la
correccion de fallas, dafios, accidentes o cualquier otra situacion que
afecte la seguridad o salud de los trabajadores y trabajadoras?
Avrticulo 12 numeral 8 del RP Lopcymat.

NO

Medio Ambiente de Trabajo

Sl

NO

N/A

¢Las oficinas poseen una altura mayor o igual a 2.6 metros medida
desde el piso hasta la parte inferior del techo o cielo raso de
conformidad con el articulo 11 literal “b” RCHST?
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NO

Medio Ambiente de Trabajo

Sl

NO

N/A

¢El local de trabajo en su interior y anexos .estan en perfecto estado
de orden y limpieza de conformidad con articulo 101.102 y 103
RCHST?
a) ¢Se observa presencia de desperdicio en el piso?
b) ¢se observa presencia de herramientas y materiales en
lugares no adecuados?
c) ¢existen recipientes para el deposito de los desperdicios?

¢Se eliminan de forma oportuna los desperdicios, manchas de grasa,
residuos de sustancias peligrosas y demas productos que puedan
generar accidentes o contaminar el medio ambiente de trabajo de
conformidad con el articulo 56 numeral 1y articulo 59 numeral 3 de la
LOPCYMAT?

¢(En la empresa existe suministro de agua potable para todos los
trabajadores de manera suficiente asi como vasos higiénicos vy
desechables de conformidad con el articulo 84 RCHST?

¢Existen bafio para hombre y mujeres segin el ndmero de
trabajadores y trabajadoras existentes en el area de conformidad con
el articulo 87 RCHST?

¢Los bafos y retretes se encuentran instalados en compartimientos
privados con puertas de conformidad con el articulo 89 RCHST?

¢La empresa suministra jabon y toalla en cantidad suficiente para la
limpieza de los trabajadores y trabajadoras de conformidad con el
articulo 92 RCHST?

¢La empresa tiene dispuesto un comedor para los trabajadores y
trabajadoras durante la jornada de trabajo de conformidad con el
articulo 96 RCHST?

¢El comedor cuenta con suficientes asientos y mesas para los
trabajadores y trabajadoras, como iluminacién y ventilacion
adecuadas de conformidad con el articulo 98 RCHST?

10

¢Se garantiza el suministro de agua potable en cantidad y calidad
suficiente para satisfacer las necesidades basicas de los trabajadores?
Articulo 84 RCHST.

11

(Existe suficiente espacio de trabajo para la tarea que se realiza?
Articulo 60 de la LOPCYMAT

NO

Trabajos en Altura

Si

NO

N/A

(Existen protecciones colectivas que brinden la seguridad vy
proteccion contra caida de trabajadores, trabajadoras y objetos, en
aquellos lugares donde se realicen trabajos en alturas iguales o
superiores a 1.5 metros y se mantienen en condiciones de seguridad?
Articulo 59 numerales 2 y 3 de la LOPCYMAT. Articulos
15.16y20.23y29 del RCHST y normas Venezolanas COVENIN 2116
y 2271 vigentes.
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NO

Trabajos en Altura

SI

NO

N/A

¢Existen protecciones colectivas que garanticen la retencién de
caidas de trabajadores y trabajadoras y objetos, en aquellos lugares
donde se realicen trabajos en alturas iguales o superiores a 1.5 metros
y se mantienen en condiciones seguras? Articulo 59 numero 2 y 3 de
la LOPCYMAT art.20, 23 y 29 del RCHST y normas COVENIN
2116y 2271 vigentes.

;Los trabajadores y Trabajadoras que realizan trabajos en alturas
iguales o superiores a 1.5 metros, llevan puestos los equipos de
Proteccién Individual de Retencion de caidas? Articulo 59 numerales
2y 3 de la LOPCYMAT. Art. 809 al 811 del RCHST y norma
COVENIN 2116.

¢Brindan seguridad a los trabajadores los equipos de Proteccién
Individual de Retencion de caidas que se les asigna o tienen en uso?
Avrticulo 18 del Convenio 167 de la OIT articulo 59 numerales 2 y 3
de la LOPCYMAT art.809 al 811 del RCHST y norma COVENIN
2271 vigente.

¢Los lugares de trabajo con alturas o superiores a 1.5 metros, cuentan
con estructuras resistentes o sistemas independientes que permitan el
anclaje colectivo o individual de los equipos de proteccién individual
de retencion de caidas utilizados por los trabajadores y trabajadoras?
Avrticulo 18 del Convenio 167 de la OIT. Art.59 numerales 2 y 3 de la
LOPCYMAT. Art.809 del RCHST y norma COVENIN 2271
vigente.

¢Los andamios existentes en la obra poseen estructura resistente y
firme no producen flexién sus componentes, estan sus elementos de
unién, empalme y soporte completo, sin empates debidamente
ajustados y bien arriostrados, los andamios colgantes poseen en los
sistemas de suspension sus respectivos seguros? Articulo 59 numeral
2y 3 de la Lopcymat, articulos 24 al 27 y 40 del RCHST y la norma
Covenin 2116 vigente.

¢Las bases de los andamios estan soportadas en superficies firmes, se
encuentran bien calzadas? ¢Los andamios colgantes tienen elementos
de apoyo resistentes y poseen los dispositivos de seguridad contra el
deslizamiento tanto en los sistemas de suspension como en los de
soporte? Articulo 59 numeral 2 y 3 de la Lopcymat, articulos 24 y 40
del RCHST y la norma Covenin 2116 vigente.

¢Los andamios estan provistos de escaleras o de otro medio adecuado
de facil acceso a los trabajadores y trabajadoras que los utilicen?
Articulo 31 RCHST.

NO

Trabajos en Altura

SI

NO

N/A

¢La estructura de las escaleras, plataformas, rampas o cualquier
medio de acceso a lugares de trabajo sea fija o portatil? ¢Estan
montadas en superficies firmes? (COVENIN 2116).

10

¢La estructura de las escaleras, plataformas, pasarelas, rampas o
cualquier medio de acceso a lugares de trabajo, sea fijo o portatil, no
estan flexionadas en sus componentes estructurales? (Covenin 2116).
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NO

Trabajos en Altura

SI

NO

N/A

11

¢La estructura de las escaleras, plataformas, pasarelas, rampas o
cualquier medio de acceso a lugares de trabajo, sea fijo o portatil,
poseen elementos de unién empalme y soporte completos? ¢Sin
empates y debidamente ajustados? (Covenin 2116).

12

¢En los andamios NO se acumulan materiales en cantidades
excesivas de tal manera que sobrecarguen el andamio o generen
riesgos de caidas? Articulo 33 RCHST.

13

¢El montaje y desmontaje de los andamios se ejecuta solamente por
obreros calificados? articulo 34 RCHST.

14

¢Existen sefializaciones en lugar visible o avisos con las reglas de
seguridad de los andamios? Norma COVENIN 2116-84.

NO

Almacenamiento, manipulacion, transporte, traslado y
utilizacién de sustancias y materiales

Sl

NO

N/A

¢Los tanques o recipientes de almacenamiento disefiados para
trabajar a presion o vacio, estan provistos de valvulas de seguridad?
Articulo 291 RCHST.

¢Los tanques donde se almacenan liquidos combustibles o
inflamables estan conectados eléctricamente a tierra? Articulo 293
RCHST.

¢Existen normas para la manipulacion segura de materiales? Articulo
59 numeral 2 y articulo 222 del RCHST y COVENIN 3059.

¢Cuentan los trabajadores que manipulan materiales peligrosos con
los equipos de proteccion necesarios de acuerdo a las caracteristicas
de los materiales? Articulo 59 numeral 3 articulo 62 numeral 3 de la
LOPCYMAT y COVENIN 3059 224 del RCHST.

¢Se cuenta con equipos portatiles y maéviles apropiados para la
manipulacién segura de materiales? Articulo 59 numeral 2 de la
LOPCYMAT. Articulo 225 del RCHST. Covenin 2248.

¢Los contenedores de los materiales y sustancias estan identificados
con los nombres de su contenido peligros y efectos a la salud?
Avrticulo 53 numeral 1 de la LOPCYMAT y COVENIN 2248 y 187

¢Se dispone de las hojas de datos de Seguridad de los Materiales y
Sustancias Quimicas? Articulo 53

¢Los trabajadores y trabajadoras estan informados sobre el contenido
de las hojas de Datos de Seguridad de los Materiales y Sustancias
Quimicas? Articulo 53 numeral articulo 59 numeral 2 y articulo 62
numeral 1 de la LOPCYMAT y COVENIN 3059

NO

Uso, manejo y operacion de herramientas, equipos Yy
maguinarias

Si

NO

N/A

En el caso de herramientas mecanizadas. ¢ Se protegen aquellas partes
que por su funcionamiento ofrecen peligro de atrapamiento a los
trabajadores y trabajadoras que las utilizan? Articulos 206 y 218
RCHST.
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NO

Uso, manejo Yy operacion de herramientas, equipos Yy
maquinarias

SI

NO

N/A

¢Estan libres de defectos de construccion y de instalacion que puedan
ofrecer riesgos y estdn mantenidos en buenas condiciones de
seguridad y de funcionamiento? Articulo 146 RCHST.

¢Existen normas de orden y limpieza (instrucciones) en cuanto al uso
de las herramientas, y estan publicadas en forma visible? Articulo
197 RCHST.

¢Existen normas de mantenimiento y sustitucion de herramientas
defectuosas, deterioradas o que hayan consumido su vida atil aun
cuando aparentemente se observen en buenas condiciones? Articulo
198 RCHST.

¢Se dispone de lugares apropiados para guardar las herramientas?
Avrticulo 199 RCHST.

¢Poseen mangos de forma y dimensiones adecuadas, superficies lisas,
sin astillas 0 bordes agudos firmemente ajustadas a la cabeza de la
herramienta? Articulo 201 RCHST.

¢Existen documentacion de procedimientos seguros de trabajo y
operacion de equipos, asi como la informacién a los trabajadores
antes de su asignacion? Articulo 53 numeral 1 y articulo 56 numeral
3 de la LOPCYMAT vy articulos 197 y 199 RCHST.

¢Se les da instruccion y capacitacion a los trabajadores y
trabajadoras, sobre el uso de estos equipos? articulo 53 numeral 2 y
articulo 56 numeral 3 de la LOPCYMAT.

¢En las maquinas de combustion interna, se canalizan los gases y
emanaciones tdxicas hacia la atmosfera sin perjudicar a los
trabajadores y trabajadoras? ¢Se toman medidas para reducir al
minimo la emanacién de gases o sustancias toxicas? Articulos 124 y
149 RCHST vy Articulos 59 numeral 3 de la LOPCYMAT.

10

¢Las maquinas que producen vibraciones perjudiciales? ¢Estan
montadas o ancladas sobre superficies independientes de las
plataformas y asientos de los operarios para evitar que estos se vean
expuestos a dichas vibraciones? Articulo 137 RCHST vy articulo 59
numeral 3 de la LOPCYMAT.

11

¢Las sierras de cinta son inspeccionadas por lo menos una vez al
mes? Articulo 168 RCHST.

12

Las sierras circulares no presentan deterioro, grietas, Art. 170
RCHST.

13

Todos los vehiculos estdn mantenidos en buenas condiciones de
funcionamiento y se transporta personal en aquellos debidamente
acondicionados para tal efecto, y solo se transporta con el personal
las herramientas de mano necesaria para efectuar el trabajo. Articulo
817 RCHST.

14

¢Se cumplen los planes de mantenimiento preventivo de las
magquinarias y equipos? ¢Estos planes consideran registros histdricos
de fallas y servicios, ademas consideran las instrucciones vy
recomendaciones de fabricantes y proveedores? Articulo 59 numeral
3 LOPCYMAT.
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N° Factores Ergondmicos SI | NO | N/A
¢Existe un disefio adecuado de los puestos de trabajo en general?

1 Articulo 60 de la LOPCYMAT (Eliminar) es subjetivo para evitar
ataque por el empleador.
¢La distribucion de personas y/o equipos de trabajo en las diferentes

2 areas del centro de trabajo es suficiente? Articulo 59 numeral 2 y
articulo 60 de la LOPCYMAT.
¢Hay sefializacion y/o demarcacién adecuada de los espacios de

3 trabajo en general? Articulo 59 numeral 3 de la LOPCYMAT y
articulo 150 RCHST.
¢El mobiliario, equipos y/o herramientas se adaptan a las

4 caracteristicas de los trabajadores y trabajadoras? Articulo 59
numeral 2 y articulo 60 de la LOPCYMAT.

5 ¢Hay sillas y asientos suficientes para el nimero de trabajadores y
trabajadoras? Articulo 56 numeral 1 de la LOPCYMAT.

6 ¢Las sillas son lo suficiente confortables para los trabajadores y
trabajadora? Articulo 60 de la LOPCYMAT.

7 ¢Las tareas a realizar permiten cambios frecuentes de postura?
Avrticulo 59 numeral 2 de la LOPCYMAT.

8 ¢Existen eqyipos 0 medios de trabajo para el manejo y transporte de
cargas? Articulo 60 de la LOPCYMAT.

9 ¢Existen procedimientos de almacenamiento para una correcta
manipulacién de cargas? Articulo 60 de la LOPCYMAT.
¢Los trabajadores y trabajadoras han recibido formacion para el

10 | manejo y manipulaciéon de cargas? Articulo 53 numeral de la
LOPCYMAT.

N° Instalacion (Norma Covenin 810:1998) SI | NO | N/A

1 ¢ Posee via de escape?
¢Se cuenta con una franja exterior para el acceso de los vehiculos

2 bomberiles, de 5 metros de ancho y menos de 10 metros de la
fachada de la instalacion?

N° Puerta de Escape (Norma Covenin 810:1998) SI | NO | N/A

1 | ¢La puerta de escape se encuentra sefializada?

2 | ¢Las puertas de escape abren en direccion de la salida?

3 ¢Las puertas poseen los mecanismos adecuados para que se
mantengan cerradas cuando no se estén en uso?

4 ¢La puerta de escape posee un ancho de 0,90 m?

5 | ¢Las puertas tienen barras anti panico?

N° Escaleras (Norma Covenin 810:1998)) SI | NO | N/A

1 ¢ Posee escaleras de escape?

2 ¢ Tiene huella minimo de 28 cm?

3 ¢ Tiene la contra huella una altura maxima de 17 cm?

4 | ¢Las escaleras poseen ventilacion cruzada?
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Escaleras (Norma Covenin 810:1998))

SI

NO

N/A

¢;Las escaleras de emergencia poseen descanso?

¢ Se encuentran las escaleras presurizadas?

;Las escaleras poseen pasamanos?

¢ El pasamano es de alta resistencia al fuego?

¢;Las escaleras poseen pasamanos de ambos lados?

¢ El pasamanos sobresale de la pared 15 cm? (No debe)

¢L0s pasamanos se encuentran a una altura de 1 m?

¢Las escaleras se encuentran libres de obstaculos?

Pasillos de Escape (NORMA COVENIN 815:99)

¢ Posee pasillo de escape?

¢Son de un ancho igual o mayor a 1,50 m?

¢ Tiene algun objeto que lo obstaculice?

Salidas de Emergencia (NORMA COVENIN 810:1998)

SI

NO

N/A

¢Estan ubicadas en direcciones opuestas?

¢ Tienen un ancho igual o mayor a 90 cm?

¢ Tiene un alto igual o mayor a 190 cm?

¢La salida esta libre de obstaculos?

lluminaciéon (NORMA COVENIN 810-1998)

¢ Se encuentran iluminadas las vias de escape?

¢;Cuentan con lamparas de emergencia?

¢;Las lamparas de emergencia se encuentran en buen estado?

¢ Se encuentran las lamparas de emergencia identificadas?

¢ Tienen las lamparas de emergencia una duracién de por lo menos
90 min?

¢ Se cuenta con lamparas portatiles?

¢Su altura no es superior a 50 cm?

¢;Las lamparas de emergencia se encuentran limpias?

Sefializacion (NORMA COVENIN187-92)

¢ Estan sefialados todos los medios de escape?

¢Las sefiales se encuentran a una altura no mayor de 2,10 mts. y otra
a 0,5 mts. medido desde el piso?

¢;La sefializacion de los equipos es adecuada?

¢La sefializacién se encuentra en buen estado?

¢La sefalizacién se encuentra bien ubicada?

o |alnlwl N (R(ElolNol g |Men k| Elswin e o EG

¢Estan identificadas las estaciones manuales de alarma contra
incendios, en ambos extremos del piso?

¢Existe el cartel de identificacién del personal de la brigada de

! emergencia en la entrada?

8 ¢Los avisos poseen escritura clara, son de facil y répida
comprension?

9 ¢ Se encuentra la sefializacion roja en el lugar de cada equipo contra

incendios?
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NO

Extintores (NORMA COVENIN 1040-89 y 1213-98)

;Posee los planos de ubicacion de proteccidon contra incendios
actualizados?

¢ Se encuentra ubicado entre 10cm y 1,30cm del suelo?

¢ Tipo de extintor?

¢Fecha de ultimo mantenimiento?

¢ Capacidad?

¢ Peso?

(El precinto y sello de seguridad se encuentran?

¢El cilindro o cuerpo el extintor se encuentra?

¢Cuantos extintores se encuentran?

¢Las mangueras se encuentran en buen estado?

¢ Conexiones en buen estado?

¢Boquillas en buen estado?

¢ Cambio de posicion?

Gabinetes (NORMA COVENIN 3506:1999)

¢ Se encuentran gabinetes?

¢ Se encuentran identificados los gabinetes?

¢ Se encuentran empotrados?

¢La pintura se encuentra en buen estado?

¢Presenta moho o humedad?

¢ Se encuentra a facil acceso?

[ Y PN PN
~Njo|a|s|lw|nk| ZRIGIRIB|o|eo|N|o|a| s wn| e

¢ Se encuentra pintado de rojo?

2
©

Planos de ubicacion de uso bomberil (NORMA COVENIN 1642-
2001)

¢;Posee los planos de ubicacion y evacuacion de incendios?

¢;Los planos de ubicacion y evacuacién se encuentran actualizados?

w (N~

¢Los planos de uso bomberil se encuentran adyacentes al tablero
central de control?

SI

NO

N/A

o

Ocupacién comercial (NORMA COVENIN 823-88)

Sl

NO

N/A

Ocupacion comercial tipo

¢Ocupacion mixta?

Niveles que posee

o

Detectores (NORMA COVENIN 1176-80)

NO

N/A

¢ Tipos de detectores?

¢ Al detector de humo se le ha aplicado limpieza interna?

¢;La sefial de activacion se recibe?

¢ Posee las conexiones eléctricas sulfatadas?

¢ Los dispositivos se encuentran en buen estado?

Zlolslwnk| 2w -2

o

Manejo de materiales y equipos (NORMA COVENIN 2248:87)

Sl

NO

N/A

¢El personal posee entrenamiento en el uso de los equipos de
extincion?

¢ Se observan condiciones inseguras?

¢ Se observan actos inseguros?

¢ Se sobrepasa la carga maxima (20kg). Mujeres/ 50kg. Hombres)?

¢ Se usa el EPP adecuado?

o (G jw|N| -

¢Presentan los materiales astillas, bordes cortantes, asperezas, nudos
y superficies irregulares o resbaladizas?
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Continuacion figura A.1

N° Requisitos Legales SI | NO | N/A

1 ¢;Estan las Notificaciones de Riesgo de los trabajadores?

2 ¢+ Se encuentra el Permiso de Bomberos Actualizados?

3 ¢ Esta conformado el Botiquin de Primeros Auxilios?

4 ¢ Se esta publicando la informacion de seguridad que se envia?
Inspeccién realizada por: En fecha: / /
Nombre: Firma:

Cargo:
Nombre: Firma:
Cargo:
Nombre: Firma:
Cargo:
Nombre: Firma:

Cargo:




APENDICE B

Caracterizacion de proceso de cada puesto de trabajo
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Ficha de proceso de trabajo

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacion de carnes y pollo)

P:?;EZ(}:E Actividad Objeto de trabajo I\:Ire:t:gjge
Clasificar las carnes y pollos segun el
men(
Limpiar las piezas de carne y pollo,
Preparar eliminando cueros y pellejos a fin de Carnes y pollos

carnes y pollo

dejar la carne y pollo prolijos

Cortar las carnes y pollos en trozos
pequefios segin el mend que
corresponda

preparados

Moler carnes

Moler porciones de carnes y pollos (en

Carnes y pollos

Tabla, cuchillo,

y pollos caso de preparacion de hamburguesa) molidos bandeja,
Cortar alifios para el condimento de las guantes de
Preparar carnes Alifios, goma, molino
alifios Mezclar  alifios, sal y demas | Saly condimentos
condimentos a las carnes
- Separar las raciones de carnes y pollo .
Clasificar P yp Raciones
. cortados en trozo de acuerdo a cada e
raciones . clasificadas
menu
Almacenar Colocar en contenedores las raciones Raciones
. de carnes y pollo cortados en trozo
raciones . almacenadas
para llevarlos al refrigerador
Limpiar el pues,_t(_) de trabaj_o Jabén,
Mantener el | Lavar los utensilios de cocina desinfectante,
puesto de Ordenar y colocar los utensilios de Puesto de trabajo pafio himedo,

trabajo limpio

cocina en su lugar

escoba, pala,
coleto

Figura B.1 Preparacion de carnes y pollo
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Ficha de proceso de trabajo

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacion de charcuteria)

Proceso de trabajo

Actividad

Objeto de trabajo

Medio de trabajo

Mantenimiento de
maquina

Limpiar maquina
rebanadora antes de
utilizarla

Magquina rebanadora

Organizar charcuteria
y puesto de trabajo

Retirar del frizer las
piezas de charcuteria
(jamon, tocineta 'y
queso) y ubicarla cerca

de la maquina
rebanadora
Preparar 'y colocar

bandeja receptora de la
charcuteria rebanada

Charcuteria,
Puesto de trabajo

Tabla, cuchillo,
bandeja, guantes de
goma, maguina

Cortar las diferentes rebanadora

piezas de charcuteria

(jamén, tocineta 'y

quesos)
Preparar charcuteria Colocar charcuteria Charcuteria

rebanada en

contenedores

separados

Almacenar charcuteria

preparada

Limpiar el area de Jabén,
Mantener el puesto de | trabajo, la maquina desinfectante, pafio

trabajo limpio

rebanadora y  los
utensilios de cocina

Puesto de trabajo

hiimedo, escoba,
pala, coleto

Figura B.2 Preparacion de charcuteria
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Ficha de proceso de trabajo

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacién de jugos)

Proceso de trabajo Actividad Objeto de trabajo Medio de trabajo
. Lavar licuadora vy . Jabén, pafio
Preparar materiales - Licuadora .
utensilios himedo

Preparar materia prima

Retirar de la despensa
ingredientes para los
jugos (azucar, esencia,

bebidas instantaneas,
etc.)

Retirar de la nevera las
frutas, proceder a

lavarlas y picarlas

Buscar el botellén de
agua potable

Materia prima

Tabla, cuchillo,
bandeja, guantes de
goma, nevera

Colocar frutas y azlcar
en licuadora y licuar

Exprimir naranjas vy
agregar azUcar

Ubicar los recipientes

Tabla, cuchillo,

Preparar jugos para los diferentes Jugos bandeja, _guantes de
jugos, lavarlo y goma, licuadora,
proceder a verterlos en envases
los mismos
Almacenar los
recipientes  con los
jugos en el frizer

. Limpiar  4rea  de Jabon,
Realizar

mantenimiento al
puesto de trabajo

trabajo, equipos vy
utensilios, y
organizarlos en su sitio

Puesto de trabajo

desinfectante, pafio
himedo, escoba,
pala, coleto

Figura B.3 Preparacion de jugos
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Ficha de proceso de trabajo

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacion de ensaladas)

Proceso de trabajo Actividad Objeto de trabajo Medio de trabajo
Retirar del almacén
vegetales (repollo,
zanahoria, tomate,
Preparacion de papas, etc.)
ensalada Lavar vegetales vegetales
Pelar rallar | .
elar |y raflar 1os Tabla, cuchillo,
vegetales .
bandeja, guantes de
Cortar los vegetales
ol los diferent goma, rallo,
. ofocar los drterentes contenedores, frizer
Organizar vegetales vegetales en
contenedores
Almacenar contenedores
contenedores y

Almacenar vegetales

organizarlos en el
frizer

Realizar
mantenimiento al
puesto de trabajo

Limpiar puesto de
trabajo y utensilios de
cocina

Puesto de trabajo

Jabon,
desinfectante, pafio
himedo,  escoba,
pala, coleto

Figura B.4 Preparacion de ensaladas
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Ficha de proceso de trabajo

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacion de salsas)

Proceso de trabajo

Actividad

Objeto de trabajo

Medio de trabajo

Preparar ingredientes

Retirar de la despensa
ingredientes de las
diferentes salsas que
sirven como aderezo a
los diferentes menus

Ingredientes

Lavar los salseros y

Preparar salseros . salseros
organizarlos
Mezclar las diferentes
salsas en la licuadora .
Preparar salsas licuar

Agregar condimentos y
licuar

Almacenar salseros

Llenar los salseros

Limpiar los salseros y
organizarlos

Almacenar salseros

Bandeja, guantes de
goma, Jabhon,
desinfectante, pafio
hamedo, licuadora,

llenos -
Almacenar en el frizer
los salseros llenos
. Limpiar uesto de Jabon,
Realizar P P

mantenimiento al
puesto de trabajo

trabajo y utensilios de
cocina

Puesto de trabajo

desinfectante, pafio
himedo, escoba,
pala, coleto

Figura B.5 Preparacion de salsas

Ficha de proceso de trabajo

Cargo: mesoneros

Proceso de trabajo

Actividad

Objeto de trabajo

Medio de trabajo

Atender al cliente

Atender la orden del
cliente, en las mesas o
en los vehiculos

Llevar la orden a los
cajeros para que sea
procesada

Entregar el pedido al
cliente en las mesas o
en los carros.

Orden del cliente

bandeja, libreta de
anotaciones, lapiz

Figura B.6 Mesoneros
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Ficha de proceso de trabajo

Cargo: cajeras

Proceso de trabajo

Actividad

Objeto de trabajo

Medio de trabajo

Tramitar las ordenes

de los clientes

Procesar la orden de
los clientes que traen

los mesoneros

Cobrar a los clientes

Realizar trdmites con
las distintas tipos de
instrumentos

financieros (tarjetas de

débito, crédito, etc.)

Orden del cliente

bandeja, libreta de

anotaciones, lapiz,

punto de venta, caja
registradora

Figura B.7 Cajeras



APENDICE C
Anélisis de Trabajo Seguro (ATS)
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ANALISIS DE TRABAJO SEGURO

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacion de carnes y pollo)

Efectos a la Medidas de

Actividad Peligros salud seguridad

- Mantener un alto
grado de higiene
Personal.
-Desinfectar las
areas de trabajo
. - Usar guantes de
. . Infecciones . . .
Limpiar las piezas de carne y pollo, Tétanos latex si se tiene
eliminando cueros y pellejos a fin de Carne animal Ieptospiro;is cortaduras en las
dejar la carne y pollo prolijos UG manos
Intoxicaciones
- No fumar, comer o
beber en el area de
trabajo.
- No wusar objetos
personales (anillos,
pulseras, relojes).

Contacto con
objeto filoso.
Contaminacion
por el
manipular
manipulador
(S. aureus,
shigelas, virus
de la hepatitis

A, - tener cuidado al
virus de Corte}durz?\,, momento de
Cortar las carnes y pollos en trozos . contaminacion, . L
pequefios seglin el mend que Nortvval_k), L infecciones, realizar actividades
corresponda comamnacion | perdidade un | - Mantener una
. miembro velocidad de corte
partir moderada
de los
productos
crudos por las
manos, el
equipo, los
utensilios,

las superficies
y los pafios de
limpieza

Moler porciones de carnes y pollos
(en caso de preparacién de
hamburguesa)

Figura C.1 ATS Preparacion de carnes y pollo



Continuacion Figura C.1
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Cortar alifios para el condimento de

Cortes por

Fatiga postural

las carnes objetos.
Sobrecarga
fisica.

Mezclar alifios, sal y demas | Caidas de

condimentos a las carnes objetos en
manipulacion,

golpes contra
objetos

Separar las raciones de carnes y pollo
cortados en trozo de acuerdo a cada
menu

Colocar en contenedores las raciones
de carnes y pollo cortados en trozo
para llevarlos al refrigerador

Limpiar el puesto de trabajo

Lavar los utensilios de cocina

Ordenar y colocar los utensilios de
cocina en su lugar

ANALISIS DE TRABAJO SEGURO

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacién de charcuteria)

Actividad

Peligros

Efectos a
la salud

Medidas
de
seguridad

Equipos de
proteccion
personal

Limpiar maquina rebanadora antes de
utilizarla

Retirar del frizer las piezas de
charcuteria (jamdn, tocineta y queso) y
ubicarla cerca de la maquina
rebanadora

Preparar y colocar bandeja receptora
de la charcuteria rebanada

Cortar las diferentes piezas de
charcuteria (jamon, tocineta y quesos)

Colocar charcuteria rebanada en
contenedores separados

Almacenar charcuteria preparada

Limpiar el &rea de trabajo, la maquina
rebanadora y los utensilios de cocina

Figura C.2 ATS Preparacion de carnes y pollo
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ANALISIS DE TRABAJO SEGURO

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacién de jugos)

Actividad

Peligros

Efectos a
la salud

Medidas
de
seguridad

Equipos de
proteccion
personal

Lavar licuadora y utensilios

Retirar de la despensa ingredientes para
los jugos (azlcar, esencia, bebidas
instantaneas, etc.)

Retirar de la nevera las frutas, proceder
a lavarlas y picarlas

Buscar el botelldn de agua potable

Colocar frutas y azlcar en licuadora y
licuar

Exprimir naranjas y agregar azUcar

Ubicar los recipientes para los
diferentes jugos, lavarlo y proceder a
verterlos en los mismos

Almacenar los recipientes con los

jugos en el frizer

Limpiar &rea de trabajo, equipos y
utensilios, y organizarlos en su sitio

Figura C.3 ATS Preparacion de jugos

ANALISIS DE TRABAJO SEGURO

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacién de ensaladas)

Actividad

Peligros

Efectos a la
salud

Medidas
de
seguridad

Equipos de
proteccion
personal

Retirar del almacén vegetales (repollo,
zanahoria, tomate, papas, etc.)

Lavar vegetales

Pelar y rallar los vegetales

Cortar los vegetales

Colocar los diferentes vegetales en
contenedores

Almacenar contenedores y organizarlos
en el frizer

Limpiar puesto de trabajo y utensilios
de cocina

Figura C.4 ATS Preparacion de ensaladas
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ANALISIS DE TRABAJO SEGURO

Cargo: Manipulador de alimentos (preparacion de salsas)

Medidas Equipos de
L . Efectos a la .
Actividad Peligros de proteccion
salud -
seguridad personal
Retirar de la despensa ingredientes de
las diferentes salsas que sirven como
aderezo a los diferentes menus
Lavar los salseros y organizarlos
Mezclar las diferentes salsas en la
licuadora
Agregar condimentos y licuar
Llenar los salseros
Limpiar los salseros y organizarlos
Almacenar en el frizer los salseros
llenos
Limpiar puesto de trabajo y utensilios
de cocina
Figura C.5 ATS Preparacion de salsas
ANALISIS DE TRABAJO SEGURO
Cargo: Manipulador de alimentos (mesoneros)
Medidas Equipos de
. . Efectos a la )
Actividad Peligros de proteccion
salud .
seguridad personal
Atender la orden del cliente, en las
mesas 0 en los vehiculos
Llevar la orden a los cajeros para que sea
procesada
Entregar el pedido al cliente en las
mesas o en los carros.
Figura C.6 ATS Mesoneros
ANALISIS DE TRABAJO SEGURO
Cargo: Manipulador de alimentos (cajeros)
Medidas Equipos
. . Efectos a la de
Actividad Peligros de L
salud . proteccion
seguridad
personal

Procesar la orden de los clientes que
traen los mesoneros

Cobrar a los clientes

Realizar tramites con las distintas tipos
de instrumentos financieros (tarjetas de
débito, crédito, etc.)

Figura C.7 ATS Cajeros
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Resultados de la medicion de iluminacion
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D.1 Mediciones en el area de cocina

El area de cocina fue dividida en dos cuadriculas. Los resultados de las

mediciones son las siguientes:

Cocina Area 1

409 473 533 516 482
447 387 400 426 452
lluminancia minima=| 387

lluminancia media = | 4525
Factor de uniformidad = | 226,25

Cocina Area 2

428 495 558 540 504
473 446 419 405 468
lluminancia minima = 405
lluminancia media = 473,6
Factor de uniformidad = 236,8

La uniformidad de la iluminancia es aceptable ya que la iluminancia minima es

mayor a 226.25 y 236.8 respectivamente

D.2 Mediciones en el area de barra

El area de barra fue dividida en dos cuadriculas. Los datos arrojados por el
luxémetro son los siguientes:

Barra Area 1

229 347 391 378 353
331 312 293 284 328
lluminancia minima = 229
lluminancia media = 324,6
Factor de uniformidad = 162,3




Barra Area 2

328 380 428 414 386
342 321 311 359 328
lluminancia minima = 311
lluminancia media = 359,7
Factor de uniformidad = | 179,85

105

La uniformidad de la iluminancia es aceptable ya que la iluminancia minima es

mayor a 162.3 y 179.85 respectivamente

D.3 Mediciones en el area de Mesas

El area de mesas fue dividida en 3 cuadriculas, los valores arrojados por las

mediciones del luxdmetro son las siguientes:

Mesas Area 1

128 149 167 162 151
142 134 126 122 140
Iluminancia minima = 122
lluminancia media = 142,1
Factor de uniformidad = 71,05
Mesas Area 2
119 138 155 150 130
131 124 116 113 140
lluminancia minima = 113
lluminancia media = 131,6
Factor de uniformidad = 65,8
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Mesas Area 3

133 138 154 174 168
139 130 126 146 157
lluminancia minima = 126
lluminancia media = 146,5
Factor de uniformidad = 73,25

La uniformidad de la iluminancia es aceptable ya que la iluminancia minima es

mayor a 71.05, 65.8 y 73.25 respectivamente

D.4 Mediciones en el rea de caja

Los datos recolectados de las mediciones son:

Caja Area 1
449 520 587 568 530
497 468 440 426 492
Iluminancia minima = 426
lluminancia media = 4977
Factor de uniformidad = | 248,85

La uniformidad de la iluminancia es aceptable ya que la iluminancia minima es

mayor a 248.85.

D.5 Mediciones en el area de preparacion de alimentos

El area de preparacion de alimentos fue dividida en 3 cuadriculas, los valores

arrojados por las mediciones del luxdmetro son las siguientes:



Preparacion de alimentos Area 1

209 242 273 264 246
180 231 205 198 229
lluminancia minima = 180
lluminancia media = 227,7
Factor de uniformidad = 113,85
Preparacion de alimentos Area 2
303 341 330 308 286
303 289 272 256 248
lluminancia minima = 248
[luminancia media = 293,6
Factor de uniformidad = 146,8
Preparacion de alimentos Area 3
226 262 295 286 267
236 221 214 248 229
lluminancia minima = 214
lluminancia media = 248,4
Factor de uniformidad = 124,2
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La uniformidad de la iluminancia es aceptable ya que la iluminancia minima es

mayor a 113.85, 146.8 y 124.2 respectivamente



APENDICE E

Resultados de las medidas resultados de temperatura
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. Temperatura
i . . Temperatura Promedio .
Area de trabajo Areas . Promedio de
Registrada (°C) ]
Referencia (°C)
. 1 28,9
Cocina
2 28
1 27,7
Barra
2 27,1
1 26,8
Mesas 2 26,1 23 -27
3 24,8
Caja 1 23,4
26,6
Preparacion de alimentos 2 26,6
3 27,3
Temperatura Cocina °C Temperatura Barra °C
Areas Areas
Muestras Muestras
1 2 1 2
1 30 28 1 29 26
2 30 28 2 27 28
3 30 27 3 26 28
4 28 29 4 28 28
5 28 28 5 29 28
6 30 28 6 28 27
7 28 29 7 29 26
8 27 28 8 27 27
9 28 28 9 27 26
10 30 27 10 27 27
Promedio 28,90 28,00 Promedio 27,70 27,10
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Temperatura Mesas °C Temperggjra Caja Temperz:lijr:]ae E{gggéacién de
Areas Area Areas
Muestras Muestras Muestras
1 2 3 1 1 2 3
1 28 25 25 1 23 1 26 28 28
2 27 27 24 2 24 2 27 27 29
3 27 27 23 3 23 3 25 26 27
4 28 25 25 4 23 4 27 25 26
5 27 26 26 5 24 5 28 28 25
6 27 27 26 6 23 6 26 27 27
7 25 26 25 7 24 7 27 27 27
8 26 26 24 8 23 8 26 26 28
9 27 27 26 9 24 9 28 26 29
10 26 25 24 10 23 10 26 27 27
Promedio | 26,80 | 26,10 | 24,80 Promedio | 23,40 Promedio | 26,60 | 26,70 | 27,30




APENDICE F

Resultados de las medidas de humedad relativa
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_ Humedad
. ) 3 Humedad Relativa )
Area de trabajo Areas ] Relativa de
Registrada (%) )
Referencia (%)
_ 1 44.07
Cocina
2 44.97
1 49.07
Barra
2 47.18
1 52.96
Mesas 2 55.96 30 - 60
3 54.98
Caja 1 47.40
. 1 48.82
Preparacion de
_ 2 49.07
alimentos
3 46.07
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Humedad Relativa (%)| |Humedad Relativa (%) Humedad Relativa (%)
Cocina Barra Mesas

Muestras 1‘% < asj Muestras lA 1‘6&52 Muestras 1 A 1‘;3 i 3
1 403 | 443 1 49.7 | 47,0 1 53,7 | 873|543
2 403 | 45.7 2 503 | 49.0 2 52.7 | 55.3 | 56.7
3 447 | 44.7 3 47.7 | 48.0 3 540 | 543 | 55.7
4 412 1433 4 48,7 | 46,0 4 523|563 | 543
5 453 | 46,3 5 49.3 | 45,7 5 52,3 | 85,7 | 54,7
6 43,7 | 44,7 6 49.3 | 48,0 6 53,7 | 56,7 | 55,7
7 493 | 453 7 50,0 | 453 7 54,0 | 55,7 | 54,7
8 443 | 47.7 8 49.7 | 46.7 8 523 | 56.7 | 53.7
9 463 | 4.1 9 49.0 | 46.8 9 523 | 563|553
10 453 | 43.6 10 47.0 | 49.3 10 523 | 553 | 547

Maxmmo [49.30[47.70| |Maximo [350.30{49.30] [Maxmmo [54.00(37.30({356.70

Minimo [40,30|4330| |Minimo [47.00[4530| |Mmimo [5230{54,30(53.70

Promedio|44.07[4497| |Promedio|49.07|47.18] |Promedio|352.96|355.96(54.98
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Humedad Relativa (%) Humedad Relatva (%)

Caia Preparacion de alimentos

Area Areas
Muestras l - Muestras l - -

L

—
I

1

1

—
|

[

1

197 | 47.0

2 485 2 485 | 495 | 46,5
3 48,7 3 490 | 497 | 457

193

|
|
1
Lad
|
I._ - -
R B S S
L)

LF
LF

3] 497

]

e
RN R R
Lad

180 | 493

i

O
I._ -
L L
1
-
|

7 167 7 497 | 487 | 45.7
g 473 g 483 | 487 | 457

Ly
¥

| i

9 47, 9 193 | 483 | 453
9

10 47T 10 i | :_'-?. LS:I:I '_'6._I:I

. — : U T .
Maxmo [ 4270 MMaxmo ['—9__ 0| 49.70 (4700
.. - .. - r.. - -r..-
Mmimo 46,70 Moumo [ 4E8.00[ 4800|4550

T S T | R
Promedio 4740 Promedio | 48 82[49.07 46,07
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Resultados de las medidas de la velocidad del aire
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0 Velocidad Caudal
Rejillas Ubicacion Registrada (mh)
(m/s)
1 Cocina 5 2160
2 Cocina 59 2548,8
3 Caja 1,7 820
4 Preparacion de alimentos 2,3 3434
5 Preparacion de alimentos 2,8 3045
6 Preparacion de alimentos 51 2073
Caudal total (m°/h) 14080.8




APENDICE H
Meétodo de evaluacion RULA
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GRUPO A GRUPO B
BRAZO = 3 ANTEBRAZO= 1 CUELLO= 1 TRONCO= 3
MUNECA= 2 GIRO DE MUNECA= 1 PIERNA= 1
TABLAA= 3 TABLAB= 3
MAS MAS
ACTIVIDAD MUSCULAR = 1 ACTIVIDAD MUSCULAR = 1
MAS MAS
CARGAOFUERZA= 0 CARGAOFUERZA= 0
IGUAL IGUAL

PUNTUACIONN°1= 4

PUNTUACION N° 2 =

4

TABLAC
PUNTUACION FINAL =

4

COCCION DE ALIMENTOS




119

GRUPO A GRUPO B
BRAZO = 3 ANTEBRAZO= 2 CUELLO= 1 TRONCO= 3
MUNECA= 1 GIRO DE MUNECA= 1 PIERNA= 1
TABLAA= 2 TABLAB= 3
MAS MAS
ACTIVIDAD MUSCULAR= 1 ACTIVIDAD MUSCULAR= 1
MAS MAS
CARGAOFUERZA= 0 CARGAOFUERZA= 0
IGUAL IGUAL

PUNTUACION N°1= 3

PUNTUACION N° 2 =

4

TABLAC
PUNTUACION FINAL =

4

PREPARACION DE BEBIDAS




120

GRUPO A GRUPO B
BRAZO= 8 ANTEBRAZO= 1 CUELLO= 3 TRONCO= 3
MUNECA= 2 GIRO DE MUNECA= 1 PIERNA= 1
TABLAA= 3 TABLAB= 4
MAS MAS
ACTIVIDAD MUSCULAR= 1 ACTIVIDAD MUSCULAR = 1
MAS MAS
CARGA O FUERZA= 0 CARGAOFUERZA= 0
IGUAL IGUAL

PUNTUACION N°1= 4

PUNTUACIONN°2= 5

TABLAC
PUNTUACION FINAL =

5

PREPARACION DE ALIMENTOS
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GRUPO A GRUPO B
BRAZO= 1 ANTEBRAZO= 2 CUELLO= 1 TRONCO= 2
MUNECA= 1 GIRO DE MUNECA= 1 PIERNA= 1
TABLAA= 2 TABLAB= 2
MAS MAS
ACTIVIDAD MUSCULAR = 1 ACTIVIDAD MUSCULAR = 1
MAS MAS
CARGA O FUERZA= 0 CARGA O FUERZA= 0
IGUAL IGUAL

PUNTUACION N°1 = 3

PUNTUACIONN°2= 0

TABLAC
PUNTUACION FINAL =

3

CAJA
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RESULTADOS OBTENIDOS DE LA INSPECCION GENERAL DE
SENALIZACION, ORDEN Y LIMPIEZA

ASPECTOS INSPECCIONADOS

Sl |[NO |OBSERVACIONES

1 EVALUACION DE LAS AREAS
Las salidas de emergencia y vias de escape se encuentran
11 sefializadas, en buen estado y libres de obstaculos X
1.2 |Las salidas de emergencia poseen salidas anti panico X
1.3 |Las areas son limpiadas periédicamente X
1.4 |Las paredes estan limpias y en buen estado X
1.5 |Se mantienen limpias las paredes X
Las ventanas y tragaluces estan limpias y no impiden la
1.6 |entrada de luz natural X
El sistema de iluminacion esta mantenido de forma eficiente y
L7 |limpio X
1.8 |Los bombillos estan en buen estado X
Las sefales de seguridad estan visibles y correctamente
1.9 ldistribuidas X
1.10 Existen lamparas de emergencia y se encuentran en buen X
" |estado de limpieza y mantenimiento
1.11 |Las puertas se encuentran libres de obstaculos X
2 EVALUACION DE LOS PASILLOS, PISOS Y VIAS DE CIRCULACION
Los suelos estan limpios, secos, sin desperdicios ni material
2.1 linnecesario X
29 Las caracteristicas de los pisos, paredes y techos son tales X
" |que le permiten la limpieza y el mantenimiento
Estdn las vias de circulacion de personas y vehiculos
2.3 |diferenciadas y sefializadas X
24 Las vias de circulacion de vehiculos, estan delimitada con X
" |colores que contrastan con el fondo del piso
25 Los pasillos se encuentran libres de obstaculos u objetos X

innecesarios




124

3 EVALUACION DE LOS DEPOSITOS Y LUGARES DE ALMACENAJE
31 Las areas de almacenamiento y disposicién de materiales X
"~ |estén sefializadas
32 Los materiales y sustancias almacenados se encuentran X
" |correctamente identificados
3.3 |Los materiales estan apilados en su sitio sin invadir zonas de | x
paso
3.4 |LOS materiales se apilan y cargan de manera segura, limpia X
" |yordenada
35 Se encuentran limpios y libres en su entorno de todo material X
" linnecesario
3.6 Poseen las protecciones adecuadas y los dispositivos de X
"~ |seguridad requeridos
4 EVALUACION DE MAQUINARIAS, HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EQUIPO
4.1 |Las maquinarias en los distintos puestos de trabajo se X
encuentran en buen estado
4.2 |Alas maquinarias en los distintos puestos de trabajo se le X
realiza mantenimiento periédicamente.
Las maquinarias en los distintos puestos de trabajo se
4.3 |encuentran libres de filtraciones, derrames de aceite y/o X
grasas goteras, etc.
Las herramientas empleadas para la realizacion de las
4.4 |distintas tareas se encuentran en sus respectivos puestos de X
trabajo
45 Los equipos de protecciéon personal se almacenan limpios y X
" |libres de grasa
Los equipos de proteccion personal se ubican en el sitio
4.6 |destinado para ello X
47 Se cuentan con los equipos y herramientas necesarios para la X
" |realizacion de los trabajos
5 EVALUACION DEL CABLEADO E INSTALACIONES ELECTRICAS
5.1 Existen cables que sobresalen de las paredes o lugares donde X
"~ |deberian estar
5.2 |El cableado visible esta en buen estado X
5.3 |se le realiza mantenimiento al cableado en general X
5.4 |Los cables estan dispuestos debidamente X
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6 EVALUACION DE LIMPIEZA
6.1 |El local esta limpio y ordenado X
6.2 Existe un horario para retirar la basura de los pipotes y colocar X
"~ |nuevas bolsas
6.3 Se cuenta con papeleras y depdsitos de desechos en las X
"~ |areas de trabajo
6.4 |Los bafios lucen limpios, secos y abastecidos X
Los puestos de trabajo cuentan con sus respectivos envases
6.5 |de sanitar y pafiitos de limpieza X
6.6 |La oficina de los gerentes lucen limpias y ordenada X

PUNTUACION FINAL

ASPECTOS INSPECCIONADOS

ITEMS SATISFECHO

DE LAS AREAS 11
DE LOS PASILLOS, PISOS Y VIAS DE CIRCULACION 04
DE LOS DEPOSITOS Y LUGARES DE ALMACENAJE 04

MAQUINARIAS, HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EQUIPO 06

DEL CABLEADO E INSTALACIONES ELECTRICAS 02
DE LIMPIEZA 06

TOTAL DE ITEMS SATISFECHO = 33

TOTAL DE ITEMS EVALUADOS = 39

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO =

85%
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RESULTADOS OBTENIDOS DE LA EVALUACION DE RIESGO BIOLOGICO EN

RESTAURANTES
ASPECTOS INSPECCIONADOS SI |NO |OBSERVACIONES
1 CONTROL DE PLAGAS
1.1 |El local esta libre de presencia de animales domésticos o X
mascotas
Ausencia de plagas como roedores, cucarachas y moscas,
1.2 |encontrados en depésito, cocinas, alacenas, desperdicios y X
rincones inaccesibles entre otros.
2 CONTAMINACION DE LOS ALIMENTOS
Existencia de agua potable para el consumo tanto dentro del
2.1 |restaurante como para la preparacion de alimentos, lavado de | X
los mismos, etc.
Las materias primas o alimentos perecederos permanecen
22 . . X
homogéneos durante la cadena del frio
Ausencia de aguas residuales no debidamente eliminadas, es
decir, agua que fue utlizada para la limpieza de las
2.3 |instalaciones, preparacién de sustancias alimenticias, lavado | X
de alimentos frescos y otros usos
Imposible contaminacién donde un alimento con carga de
bacteria puede contaminar a otro limpio de ellas si entran en
2.4 |contacto directo o a través de un intermedio que hace de| x
puente como por ejemplo: mesas y tablas de trabajo, las
manos, bandejas, entre otros.
25 Prontitud en la disposicion de los productos sea para guardar X
" |en frio o para ser procesados
Consolidacion del orden cronolégico en el uso de los
2.6 |productos secos y congelados. Se les da prioridad de salida | X
aquellos productos con mayor tiempo de almacenamiento.
2.7 |Inspeccion eficiente durante la recepcién de productos. X
2 g |Deposito adecuado de las condiciones de almacenamiento X
— |como por ejemplo: humedad y temperatura.
29 |Las camaras congeladoras, refrigeradoras o frizer se ajustan a X
" [su capacidad nominal de almacenamiento
210 Ausencia de rastros de residuos, suciedad y grasa en X
" |diferentes areas de la cocina
> 11 |La limpieza y desinfeccion de tanques y cisternas es realizada X
" |con la periodicidad necesaria
> 1p|Las temperaturas de calor y frio son verificadas X
" |periédicamente
Los contenedores de residuos permanecen cerrados y lejos
2.13 |de los puestos de trabajo donde se procesan alimentos| X

frescos
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2.14

Los productos estan convenientemente envasados y no se
utilizan recipientes que hayan contenidos productos no| X
alimenticios

2.15

Los productos alimenticios son colocados directamente en un
lugar adecuado lejos del piso

2.16

Los productos caducados son retirados de los depositos
camaras o frizer

2.17

Los trabajadores siguen las normas de higiene personal X

SANITIZACION

3.1

Los bafios de los empleados lucen limpios, en buen estado de
reparacion y sin colores molestos u ofensivos

3.2

Se realiza limpieza de las &reas humedas del restaurante de
manera que exista un control de hongos y bacterias

3.3

Las papeleras son vaciadas con regularidad X

3.4

Son utilizados limpiadores germicidas para la higienizacion
diaria y profunda de las &reas del restaurante, en especial| X
aquellas zonas humedas

Aspectos Inspeccionados items Incumplidos

Control de plagas = 1

Contaminacién de los alimentos = 3

Sanitizacion = 0

PUNTUACION FINAL

Numero de items insatisfechos = 4
Numero total de items evaluados =| 23
% de incumplimiento = 17




