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RESUMEN

El presente proyecto fue realizado en la bodega de una empresa dedicada a la
importacion y venta al por mayor y menor de productos varios que se encuentra
ubicada en Guayaquil. Mediante las técnicas de la entrevista y observacion se pudo
diagnosticar que una de las problematicas existentes dentro de la bodega
corresponde al area de Seguridad y Salud Ocupacional, por lo que, el objetivo
general de este proyecto es elaborar una guia para la prevencién de riesgos
laborales. Por tanto, se empleo la metodologia del Analisis de riesgo de tareas y la
técnica de cuestionario, lo que permitié determinar cuales son los riesgos a los que
el personal de trabajo se encuentra expuesto y cudles serian las posibles
soluciones para prevenir cada uno de ellos. El andlisis de resultados permitié
identificar que algunas de las falencias encontradas en el area de Seguridad y

Salud Ocupacional corresponden a errores cometidos en la Gestion de bodega.

Palabras claves: Seguridad y Salud Ocupacional, Prevencion de riesgos laborales,

Gestidn de bodega, Analisis de riesgo de tareas.



ABSTRACT

The present project was carried out in the warehouse of a company dedicated to
the import and wholesale retail of several products that is in Guayaquil. Through the
techniques of interviewing and observation it was possible to diagnose that one of
the problems that exist within the warehouse corresponds to the area of

Occupational Safety and Health, reason why, the general objective of this project is
to elaborate a guide for the prevention of occupational risks. Therefore, the
methodology of the Analysis of risk of tasks and the technique of questionnaire was
used, which allowed to determine which are the risks to which the work personnel
is exposed and what would be the possible solutions to prevent each one of them.
The analysis of results allowed to identify that some of the shortcomings found in

Occupational Safety and Health correspond to errors committed in the Warehouse

Management.

Key words: Occupational Health and Safety, Occupational risk prevention,

Warehouse management, Task risk analysis.
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CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

En la actualidad, la disputa comercial conlleva a un crecimiento rapido, eficiente y
proactivo de las empresas, las cuales, ademas de incrementar su participacion en
el mercado deben cumplir con las leyes estipuladas en la Constitucién del Ecuador,
tanto en el ambito comercial, legal y por su puesto en la Seguridad y Salud
Ocupacional (SSO), garantizando un ambiente laboral estructuralmente confiable,

optimo y agradable.

Para una empresa que cuenta con un centro de distribucion y varias bodegas, la
SSO ya no sélo es un complemento, sino también una obligacion legal, bajo esa
perspectiva, se identificd la oportunidad de fortalecer dicha area en la empresa

donde se realizara el proyecto.

Los objetivos de este trabajo consisten en diagnosticar la situaciéon actual de la
bodega con respecto a la SSO, reconocer actos y condiciones inseguras, Yy
determinar los principales riesgos a los que se encuentran expuestos los
trabajadores, por lo que, se aplicara la metodologia del Analisis de Riesgo de Tarea
(ART) para identificarlos y en base a ello se realizard una propuesta para que pueda
ser considerada por la empresa como respaldo del Sistema de Gestién de la SSO

y asi prevenir lesiones o posibles incidentes en el futuro.

Para cumplir con dicho propdésito el proyecto se estructura en cuatro capitulos. El
primero describe el lugar donde se llevara a cabo el trabajo, la probleméatica
identificada, la hipétesis de estudio, los objetivos planteados y el marco teérico
donde se presenta la investigacion realizada en base a definiciones, conceptos y

articulos relacionados al tema de proyecto que permitiran su respaldo.

El segundo capitulo detalla la metodologia de trabajo empleada para llevar a cabo
el trabajo, describiendo las técnicas y software utilizados para obtener la
informacion necesaria y la justificacion legal del proyecto.



En el tercer capitulo se muestran los resultados obtenidos mediante el analisis de
la informacioén proporcionada a través de los datos recolectados con las técnicas
de investigacion empleadas, lo cual permitird plantear una solucion para la

problematica identificada.

El cuarto capitulo presenta las conclusiones obtenidas del analisis de resultados
realizado en el capitulo anterior y las recomendaciones que se pueden plantear a
la empresa para contribuir con la mejora continua de los procesos que se llevan a

cabo en el lugar de estudio.

La ejecucion del proyecto permitira fortalecer el area de Seguridad y Salud
Ocupacional para que la Gestion de Bodega sea mas dinamica, eficaz, eficiente y
segura, ya que se obtendra un orden estructural con las sefializaciones adecuadas,
lo que posibilitard optimizar tiempos operativos, ademdas, se garantizara la

tranquilidad y seguridad del personal en su ambiente de trabajo.
1.1 Descripcion del problema

La empresa de origen familiar comenz6 a funcionar en el centro de Guayaquil
a partir del aflo 1950, con un pequefio local y bajo la filosofia de que no hay
dias malos, sino dificiles, ha logrado mantenerse en el mercado por mas de
50 afios. Su misiodn es atender a los clientes mediante la importacién y venta
al por mayor y menor de productos varios, desde Utiles escolares hasta

accesorios para el hogar y demas.

A nivel nacional, la empresa cuenta con 10 sucursales ubicadas en diferentes
ciudades del pais y con 2 centros de distribucién, uno de ellos se encuentra
al norte de la ciudad y posee alrededor de 9 bodegas, siendo el area de
despacho una de ellas. En esta area se realiza el respectivo picking de entre

17000 items para preparar las érdenes de compra que seran distribuidas.

1.1.1 Descripciéon general de la Bodega de estudio

Dentro de la bodega se almacenan productos adquiridos mediante
importacion para ser distribuidos a nivel nacional en las diferentes sucursales
gue tiene la empresa, por lo que las operaciones que alli se realizan son las

siguientes:



e Recepcién de la mercaderia.

e Cargay descarga de la mercaderia.

e Verificacién de la orden de compra.

e Registro de la mercaderia en la base de datos.

e Caodificacion de la mercaderia.

¢ Almacenamiento de la mercaderia en racks y en el piso.

¢ |dentificacion de la mercaderia por secciones.

e Preparacion de pedidos y embalaje de la mercaderia.

e Transporte de mercaderia en montacargas, transpaletas y
camiones.

¢ Manipulacién manual de la mercaderia.
La bodega cuenta con las siguientes zonas:

1) Zona de Despacho.
2) Zona Administrativa.
3) Zona de Recepcion.

4) Zona de Embarque.

En la figura 1.1 se ilustra la zonificacion de la bodega.
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Figura 1.1 Zonificacion de la bodega

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

En la bodega no se ha establecido una unidad de carga, se utilizan pallets
para la mercaderia que llega y seré enviada en bultos, la demés es ubicada
en los racks. Los productos almacenados en los pallets no cuentan con un
correcto apilamiento. No se ha definido correctamente un area de picking ni
se ha ubicado de manera adecuada los productos en los racks, lo que genera
maniobras riesgosas por parte de los operarios al momento de preparar los

pedidos o transportar la mercaderia en los equipos de manipulacion.

Figura 1.2 Racks convencionales
Fuente: ATOX, 2017

El almacenamiento que alli se realiza es cadtico, porque la bodega no se
encuentra correctamente zonificada y no cuenta con la sefalizacion
apropiada. El tipo de rack que utilizan es el convencional y no esta acorde

con las dimensiones de la bodega, ademas, almacenan ciertos productos en

4



el piso, por lo que resulta dificil el traslado del personal y la manipulacién de
mercaderia, debido a que no hay espacio suficiente para movilizarse. Los
equipos de manipulacion que alli se manejan son montacargas, transpaletas

y carretillas.

Figura 1.3 Montacargas
Fuente: Multilift, 2015

1.1.2 Problemética

La Seguridad y Salud Ocupacional ya no es simplemente un complemento
adicional para la empresa, sino también una parte esencial y obligatoria con
la que se debe cumplir, es por ello que mediante las técnicas de entrevista 'y
observacion se pudo identificar que debido a la gran variedad de productos
gue se manipulan en la bodega, a la forma compleja de apilamiento que se
maneja dentro de ésta, y por otros factores, se da lugar al surgimiento de
diversos inconvenientes que pueden atentar contra el bienestar y la
seguridad del personal que alli labora. A continuacion, se enlistan algunos

de ellos:

1) Los operarios que trabajan dentro de la bodega no reciben
capacitaciones constantes respecto a la prevencion de riesgos
laborales.

2) Los trabajadores no cuentan con un cronograma de actividades.

3) El personal de trabajo no posee todos los equipos de proteccion
necesarios.

4) Las maniobras que se realizan dentro de la bodega no son
controladas o supervisadas en su totalidad.

5) Los extintores de emergencia no se visualizan con facilidad dentro de

la instalacion.



6) No se han establecido guias de procedimientos para la prevenciéon de
riesgos laborales.

7) Las sefalizaciones y sefialéticas dentro de la bodega no son las
adecuadas.

8) El personal de la bodega realiza un almacenamiento incorrecto de los
productos, lo cual provoca la ejecucion de maniobras riesgosas por
parte del personal al momento de preparar los pedidos.

9) La bodega tiene un almacenamiento cadtico ya que no se encuentra
correctamente zonificada y el espacio para los pasillos no es el
adecuado.

10) La preparacion de los pedidos se realiza en el suelo, lo que disminuye
el espacio disponible para la movilizacion del personal y para los
equipos de manipulacion, pudiendo generar algun accidente durante

las maniobras.

1.1.3 Hipotesis de estudio

La guia para la prevencion de riesgos laborales dentro de la bodega permitira
a la empresa manifestar la importancia de la Seguridad y Salud Ocupacional

de sus trabajadores en cumplimiento de la normativa vigente en el pais.
1.2 Objetivos

Los objetivos permiten definir los resultados que se desean alcanzar en un
determinado tiempo, establecen con claridad la direccién a seguir para el
cumplimiento de los fines del proyecto y permiten evaluar la progresion del

mismo.
1.2.1 Objetivo General

Elaborar una guia para la prevencion de riesgos laborales en la bodega

analizando posibles soluciones en base al diagndéstico de su situacion actual.
1.2.2 Objetivos Especificos

e I|dentificar la situacion actual de trabajo dentro de la bodega.
e Observar actos y condiciones inseguras en el interior de la bodega.

e Determinar los riesgos a los que esta expuesto el personal de trabajo.



e Realizar la guia para la prevencion de riesgos laborales en base al
cumplimiento de la Legislacion vigente en el Ecuador sobre Seguridad y
Salud Ocupacional.

e Informar a la alta gerencia sobre la guia elaborada.
1.3 Marco Tedrico

En este apartado se presenta la investigacién realizada en base a
definiciones, conceptos y articulos relacionados al tema del proyecto que
permiten su respaldo, por tanto, se analizaran estudios investigativos que

serviran de referencia para la realizacion del proyecto.
1.3.1 Revision de la literatura

En esta seccion se detallan tres de los estudios investigativos analizados
como referencia bibliografica para la realizacion del proyecto.
1.3.1.1 Guia de Seguridad en procesos de Almacenamiento y Manejo
de carga
e Autor: Ramon Rodriguez Roel
e Afo de publicacién: 2015
e Pais de procedencia: Espafia
e Fuente: FREMAP, Mutua colaboradora con la Seguridad Social N°
61.

Esta publicacion fue realizada para promover la prevencion de accidentes
y potenciar la Seguridad y Salud de los trabajadores de las diferentes
empresas de Espafia que recurren a los servicios de la Mutua colaboradora
con la Seguridad Social, FREMAP.

Para ello, se realizé un analisis de los requerimientos de seguridad, de los
limites de utilizacion y del mantenimiento dentro de un almacén,
considerando listas de verificacion, certificados, indicadores y sefializacion,
para proponer como solucion la Guia de Seguridad en procesos de

Almacenamiento y Manejo de carga.



Con el andlisis realizado se plante6 como objetivo lograr una adecuada
gestion para la prevencion de riesgos laborales dentro de las bodegas,
haciendo uso de la Guia publicada. (Rodriguez, 2015)
1.3.1.2 Seguridad en el trabajo de un almacén (Work Safely in a
Warehouse)

e Autores: Marko Vuorinen, Paivi Rauramo, Tuija Laukkarinen

e Afo de publicacién: 2015

e Pais de procedencia: Finlandia

e Fuente: The Centre for Occupational Safety (ttk)

El Centro de Seguridad Ocupacional de Finlandia publicé el documento
titulado Seguridad en el Trabajo, cuyo objetivo es ser un soporte de
induccién para la prevenciéon de riesgos laborales del personal de trabajo
dentro de una bodega. (The Centre for Occupational Safely, 2015)

En esta publicacion se encuentran temas como la manipulacién manual de
carga, el uso de equipos para elevacion y transporte de carga, el uso de
equipos de proteccion personal, condiciones de infraestructura de la
bodega, entre otros; en cada uno de los temas se establecen consejos y
medidas de prevencidon contra accidentes o enfermedades ocupacionales
y mejorar el flujo de trabajo dentro de la bodega.
1.3.1.3 Propuesta de un programa de Seguridad para las operaciones
de levantamiento y transporte de cargas manuales vy
mecanizadas para la bodega de Curridabat de la empresa
IESA, Costa Rica
e Autora: Anali Vargas Calderon
e Afo de publicacién: 2016
e Pais de procedencia: Costa Rica
e Fuente: Instituto Tecnoldgico de Costa Rica — Escuela de Ingenieria

en Seguridad laboral e higiene ambiental

El proyecto de graduacion consultado consiste en elaborar un programa de
Seguridad para las operaciones de levantamiento y transporte de cargas

manuales y mecanizadas dentro de una bodega, con la finalidad de

8



disminuir el indice de accidentabilidad dentro de la instalacion y crear una

cultura de prevencion de riesgos en los operarios.

Mediante identificacion, analisis y evaluacion de riesgos, se evidencio las
falencias presentes en la Seguridad y Salud de los trabajadores al momento
de realizar los procesos mencionados, debido a que no se llevaban a cabo

buenas practicas de almacenamiento. (Vargas Calderon, 2016)

Bajo estas circunstancias, se establece el programa como una alternativa
de solucién para contribuir con el mejoramiento de las condiciones de
seguridad laboral en la bodega. El contenido de dicho programa establece
recomendaciones estructurales para el almacenamiento y manipulacion de
materiales, también de procedimientos de trabajo seguros con respecto al
uso de equipos mecanizados, estimulando e impulsando la seguridad y
salud ocupacional de los trabajadores.

1.3.2 Marco Conceptual

En este apartado se presentan conceptos y definiciones relacionadas al tema

de estudio que respaldan teéricamente el presente proyecto.

1.3.2.1 Definicion de Seguridad y Salud Ocupacional

La Seguridad y Salud Ocupacional también conocida como Seguridad y
Salud en el trabajo, se define por la Organizacion Internacional de Trabajo
(OIT, 2015) como el conjunto de actividades orientadas a promover,
educar, controlar, prevenir, recuperar y rehabilitar a los trabajadores, con la
finalidad de protegerlos frente a los riesgos laborales que se presenten y
asegurarles un ambiente de trabajo favorable. La OIT establecio el 28 de

abril como el dia mundial de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Segun la Organizacién Mundial de la Salud (OMS, 2015) la Seguridad y
Salud en el Trabajo es la promocion y el mantenimiento del mas alto grado
de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las
ocupaciones. Protegiendo a los trabajadores ante riesgos en sus empleos.
1.3.2.2 Higiene Industrial

La Higiene Industrial es considerada una ciencia que se dedica a identificar,

evaluar y controlar factores ambientales originados en lugares de trabajo y
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gue puedan causar enfermedades, quebrantos de la salud o perjuicios al
bienestar, molestias e ineficiencia en el ambito laboral de los trabajadores.
(Arévalo Cederfio, 2014)

Los factores ambientales que deben ser controlados por la Higiene
Industrial corresponden a contaminantes higiénicos como el polvo, humo,
temperatura, ruido, radiaciones, bacterias, insectos, entre otros; es decir,
aguellos agentes fisicos, quimicos y biolégicos presentes en el entorno de
trabajo y que puedan ocasionar dafos a la salud de los trabajadores.
1.3.2.3 Seguridad Industrial

(Creus & Mangosio, 2013) definen la Seguridad Industrial como un conjunto
de técnicas cuyo objetivo es la prevencion de accidentes de trabajo en la
industria. Con el pasar del tiempo se ha convertido en un area encargada
de difundir acciones de proteccion y medidas de control para la prevencion

de riesgos laborales presentes en un ambiente de trabajo.

1.3.2.4 Administraciéon de la Seguridad y Salud Ocupacional

La Administracion de la Seguridad y Salud Ocupacional (OHSA, por sus
siglas en inglés), es una agencia de trabajo creada por Estados Unidos con
la misién de garantizar condiciones de trabajo seguras y saludables para
hombres y mujeres mediante la elaboracion y aplicacion de normas, leyes,

reglamentos, capacitaciones, programas, etc.

Teniendo como referencia esta administracion y en cumplimiento de los
convenios y decisiones internacionales, los paises han podido guiarse para
elaborar sus propias leyes, codigos, politicas y sobre todo un Sistema de
Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional (SGSSO) para promover y
crear una cultura de prevencion de riesgos laborales. A nivel nacional, el
IESS es el encargado de realizar dicho sistema.

1.3.2.5 Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional del

Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS)

El modelo para el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
fue elaborado por el IESS bajo la Resolucion 957 establecida por la CAN.

Dentro de este modelo se consideran cuatro &reas para la gestion de la
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Seguridad y Salud en el Trabajo (SST), en la tabla 2.1 se detalla cada una

de ellas con sus respectivos contenidos.

Tabla 1.1 Sistema de Gestion de la SSO

Areas
Administrativa Técnica Talento Humano Operativa
Politica. Identificacion de | Seleccion de Investigacion de
Planificacion. riesgos. personal. accidentes de trabajo y
Organizacion. Medicién de los Capacitacion al enfermedades
Aplicacién. factores de personal. ocupacionales.
Control. riesgo. Sistema de Inspecciones y auditorias.
Verificacion. Evaluaciény informacion Vigilancia de la Salud.
Mejoramiento control. interno y externo. | Planes de incendios y
continuo. Seguimiento Participacion del explosiones.
ambiental personal. Planes de emergencia y
bioldgico. Estimulacién del contingencia.
personal. Programas de
mantenimiento.

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017
1.3.2.6 Panorama de riesgos
Un panorama de riesgos consiste en observar, identificar y analizar los
factores de riesgo a los que se encuentra expuesto el personal de trabajo.
De esta manera, se podra determinar las consecuencias que originan los
riesgos encontrados y realizar la evaluacion pertinente para el control de
los mismos, asi, no se presentardn inconvenientes al momento de que la
empresa sea auditada. (Arévalo Cedefio, 2014)
1.3.2.7 Factores de riesgos
El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS, 2011) mediante la
Resoluciéon 513 considera como factores de riesgos a aquellos que generan
enfermedades ocupacionales o profesionales, entre estos se encuentran el

riesgo mecanico, fisico, quimico, psicosocial, biolégico y ergonémico.

(Gutierrez Strauss, 2011) los factores de riesgos antes mencionados tienen
las siguientes definiciones:

e Riesgo Fisico: Considerado por las condiciones fisicas del

ambiente de trabajo y que entrando en contacto con las personas
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genera efectos nocivos para la salud, como ejemplo de estas
condiciones se tienen la temperatura, irradiacion, ruido, energia
eléctrica, polvo, humedad, ventilacion, entre otras.

e Riesgo Mecanico: Presente en cualquier operacion que requiera el
uso de herramientas manuales o mecanizadas, origina lesiones
corporales en los trabajadores como cortes, golpes, contusiones,
guemaduras, atrapamientos, aplastamientos, etc.

e Riesgo Quimico: Aquel que provoca intoxicaciones, quemaduras,
irritaciones, entre otras, producto del grado de concentracion y el
tiempo de exposicion de la persona con elementos y sustancias
guimicas que ingresan al organismo por medio de la inhalacion,
ingestion o absorcién.

e Riesgo Bioldgico: Se considera como riesgo biolégico al conjunto
de microorganismos, tejidos u 6rganos corporales de humanos o
animales presentes en el ambiente de trabajo y que son capaces de
provocar  alergias, enfermedades infectocontagiosas 0
intoxicaciones.

e Riesgo Ergondmico: Esfuerzo excesivo que supera la capacidad
fisica del trabajador para llevar a cabo actividades laborales, 0 a su
vez, la repeticion incorrecta de movimientos forzosos o inadecuados
para la realizacion del trabajo, lo cual provoca dolores, lesiones
inflamatorias o degenerativas.

e Riesgo Psicosocial: Se origina en el entorno laboral a través de las
relaciones interpersonales de los trabajadores causando estrés, el
sindrome de burnout, depresién, mobbing, acoso sexual, adiccién al
trabajo, ansiedad y diversas reacciones emocionales.

ERGONOMICOS MECANICOS
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\
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—= QuIMIcCOS

T BloLoGIcO

Figura 1.4 Factores de riesgo
Fuente: Emaze, s.f

A continuacion, se definiran varios conceptos.
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1.3.2.8 Accidente de trabajo
Suceso imprevisto y repentino ocurrido en el lugar de trabajo como
consecuencia de la actividad que alli se realiza, puede causar perturbacion

funcional, muerte inmediata o posterior. (Franco & Alarcon, 2014)

# > R
> 4 &
a

Figura 1.5 Accidentes de Trabajo

Fuente: Trauma stock photos and images, s.f

Un suceso ocurrido antes de llegar al lugar de trabajo o al salir del mismo
es considerado como un accidente in itinere o en transito, sujeto al recorrido

de los trabajadores en las horas de entrada o salida de su jornada laboral.

1.3.2.9 Enfermedad Ocupacional
Afeccidn cronica adquirida de forma directa como producto de la exposicién
a factores de riesgos presentes en el ambiente de trabajo, pueden producir

incapacidad laboral.

1.3.2.10 Acto Inseguro

Se define como acto inseguro al incumplimiento de las normas,
procedimientos, practicas o reglamentos de seguridad establecidos en el
lugar de trabajo, como, por ejemplo, el uso de equipos de proteccion dentro
de una bodega, fabrica, patio de contenedores, etc., generando de esta
manera un accidente laboral. Este término también se conoce como acto

sub estandar.

1.3.2.11 Condicién Insegura

También conocida como condicion sub estandar, es cualquier situacion
presente en el ambiente de trabajo que se desvie de los estandares de
seguridad establecidos y que puede generar accidentes.

1.3.2.12  Factores propios de las Instalaciones

Las condiciones ambientales de los lugares de trabajo deben garantizar la
seguridad y salud del personal creando una fuente de comodidad. Por tal
motivo, se deben considerar diversos factores dentro de las instalaciones
de trabajo como la temperatura, humedad, ventilacion, irradiacion, pasillos,
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sefalizacion, iluminacién, radiacidon solar, entre otros. Dichos factores

pueden causar dafios en la salud del trabajador, generando un estado de

tension conocido como estrés térmico. (Rojas, 2014)

Los factores mas considerados dentro de una bodega para el

almacenamiento de productos son:

Ventilacion: Renovar el aire, reponer el oxigeno y eliminar el aire
sucio producto de la respiracion, el sudor, los malos olores y otros
contaminantes generados en el almacenamiento y manipulacion de
productos para tener las condiciones de ventilacibn adecuadas.
Existen tres medios de ventilacion: natural, forzado y extraccién
localizada.

Temperatura: Climatizar el aire, reducir la transmision de calor,
definir lugares para ventanas, utilizar persianas, establecer
temperaturas adecuadas en cada zona dentro de la bodega, etc.,
para conseguir las condiciones de temperatura adecuadas.
lluminacion: Cada tarea requiere un nivel de iluminacion distinto
dependiendo de la zona donde se realice para que las operaciones
dentro de la bodega sean ejecutadas de forma eficaz, por tanto, no
se debe provocar deslumbramiento por exceso de luz ni por el
contrario falta de iluminacion.

Pasillos: Deben estar bien definidos para facilitar la circulacion de
las personas y de los equipos de manipulacion dentro de la bodega,
ademas, se debe sefializar la direccion del trafico y delimitar con
pintura los pasillos.

Sefializacidon: Debe ser llamativa, clara, anticipatoria y orientadora
con respecto a la ubicacién de equipo contra incendio, de primeros
auxilios, de salidas de emergencia, de areas criticas, de lugares y
elementos que presenten riesgos dentro de la instalacion. Los
colores de las sefalizaciones para comunicar los riesgos son el rojo
gue indica prohibicibn o material y equipos contra incendios, el
amarillo que significa advertencia, el azul que indica obligacién y el

verde que significa auxilio.

14



GRUPO o

EHE ALMACEN "}
£ o

PELIGRO
ALTA TENSION

mﬂ HIDRANTE E

9 et RUTA DE
EVACUACION 3
EVACUACION

Figura 1.6 Sefializacion
Fuente: Grupo Visién, 2016

1.3.2.13 Equipos de proteccion personal (EPP)

Conocidos también como equipos de proteccion individual (EPI), estan
destinados a ser usados por los trabajadores con la finalidad de protegerlos
frente a los riesgos que puedan amenazar su seguridad y salud dentro de

las instalaciones de trabajo.

Existen diversos equipos de proteccién individual acordes a las diferentes
actividades de trabajo que se realicen, pero, dentro de una bodega donde
se almacenan productos, los equipos mas utilizados son el casco, las botas
con punta de acero, chaleco o ropa reflectiva, mascarillas, protectores de

oido, guantes, arneses, cinturones de sujecion, fajas.

Figura 1.7 Equipos de proteccidn personal
Fuente: El portal de la Seguridad, la Prevencion y la Salud Ocupacional de Chile, 2013

1.3.2.14  Equipos de proteccién colectiva

Los equipos de proteccién colectiva deben ser establecidos en el programa
de Seguridad y Salud Ocupacional de toda empresa, con la finalidad de ser
utilizados de manera rapida para el control de incidentes y la prevencion de

riesgos. Los mas utilizados son las duchas de seguridad, extintores,
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neutralizadores, mantas ignifugas, equipos para ventilacion de emergencia,

espumas y gabinetes contra incendios, etc.

Figura 1.8 Extintores

Fuente: Sercoin, 2014

1.3.2.15 Evaluacién de riesgos

La evaluacion de riesgos se realiza con la finalidad de identificar y eliminar
los riesgos presentes en el ambiente de trabajo, su objetivo es precautelar
la seguridad de los trabajadores mediante el cumplimiento de las normas
establecidas para prevenir, disminuir o eliminar los riesgos en el trabajo.
(Romero Alban, 2013)

Es obligacion de la empresa realizar evaluaciones para estructurar
actividades de planificacion y controlar los riesgos de trabajo, asi como
también de analizar el estado de los elementos y equipos propios del
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud. A nivel nacional, el IESS es la
entidad encargada de controlar y revisar el cumplimiento de dichas

evaluaciones en las empresas.

Las evaluaciones de riesgos deben realizarse periddicamente y cuando
alguna o varias de las condiciones de trabajo cambien, por ejemplo, la
adquisicion de nuevos equipos de manipulacion, implementacion de
nuevos procedimientos o tecnologias, entre otras, con la finalidad de crear

medidas preventivas de seguridad para los trabajadores.
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1.3.2.15.1 Andlisis de Seguridad y Salud en el Trabajo

Es una metodologia empleada para identificar peligros relacionados con
las diferentes operaciones de trabajo, permitiendo desarrollar soluciones
para la eliminacion o disminucion de riesgos laborales y promover la

seguridad de los trabajadores. (Arévalo Cedefio, 2014)

Existen cuatro pasos basicos para realizar un Analisis de Seguridad y
Salud en el Trabajo (ASST):

1. Seleccionar el trabajo u operacion para analizar: Establecer un
criterio para determinar el orden en el que se realizard el ASST
para cada trabajo que necesita ser analizado.

2. Dividir el trabajo seleccionado en fases: Describir
ordenadamente en fases lo que se realiza para llevar a cabo dicho
trabajo.

3. Identificar los peligros presentes en cada fase del trabajo
seleccionado: Buscar los peligros asociados a cada fase del
trabajo identificando los posibles accidentes que puedan sucitarse.

4. Desarrollar soluciones para el control de los peligros
identificados: Considerar métodos para la prevencion de riesgos,
cambiar procedimientos de trabajo o proponer medidas de

proteccion para evitar accidentes.

Los métodos mas utilizados para realizar un ASST son el método de
observacion, de discusion y de recordar — comprobar. Con estos
métodos se emplean diversas técnicas, procedimientos vy
metodologias para llevar a cabo el analisis, a continuacion se detallan
las mas utilizadas en el area de Seguridad y Salud Ocupacional.

e Messeri: Utilizado para evaluar el riesgo contra incendio del
lugar de trabajo, considera los aspectos mas importantes
dividiéndolos en dos factores, aquellos que son propios de
las instalaciones como la construccion, propagablilidad,
entre otros, y los factores de proteccion colectiva como

extintores, hidrantes, etc.
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e Owas: Esta herramienta se utiliza para realizar un analisis
del riesgo ergondmico, consiste en clasificar las posturas de
trabajo, evaluando el riesgo de carga postural en términos
de frecuencia por gravedad. Otras herramientas para este
analisis son NIOSH y Snook — Ciriello.

e William Fine: Procedimiento matematico para determinar el
grado de peligrosidad en cada riesgo identificado, considera
la probabilidad de ocurrencia, las consecuencias de
ocurrencia y la exposicion a dicho riesgo.

e Andlisis de riesgos de tareas (ART): Procedimiento en el
cual se identifican los peligros y potenciales riesgos a los
gue se encuentra expuesta una persona en su lugar de
trabajo segun las actividades que alli realice.

e Matriz de riesgos: Se realiza un andlisis de las tareas que
desarrollan los trabajadores para determinar los riesgos
relevantes que enfrenta la seguridad y salud del personal.

Matriz de Riesgos

PROBABILIDAD

Fi Probabl Ocasi I Raro: Improbable
ORIA Probable gue ocurma Muy prodadie de Es probable que No es pecdadle £y impecbable
Inmedataments o ecwrrit en o empo ocures Que ocurrs peco o Que ocurma.
o0 wn OO pevhedo s posible

Puede cousar lesita

Figura 1.9 Matriz de Riesgos
Fuente: Ceolevel, 2016
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1.3.2.15.2 Ventajas de realizar un analisis de la Seguridad y Salud en
el Trabajo
Algunas de las ventajas de realizar un analisis de la Seguridad y Salud en
el trabajo son:
¢ Planificar auditorias internas para tener un mayor control de la SST.
e Preparar un ambiente de trabajo sano y adecuado para el personal.
e Contribuir con el mejoramiento continuo del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa.
e Disminuir accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales.
e Prevenir riesgos laborales.
e Obtener un solo Sistema de Gestion integrado por Calidad, Medio
Ambiente, Salud y Seguridad.
e Garantizar el cumplimiento de la legislacion vigente.
e Realizar controles continuos de las actividades laborales.
e |dentificar riesgos potenciales presentes en las instalaciones de
trabajo.
e Descubrir actos y condiciones inseguras.
e Detectar procedimientos inadecuados de trabajo.
e Mejorar las relaciones laborales con el personal de trabajo
garantizando su seguridad y el mejoramiento de la salud.
e Capacitar al personal para la realizacion correcta de las
operaciones
e Establecer métodos para mejorar las operaciones de trabajo.

e Aumentar la productividad laboral.

1.3.2.16  Riesgos de Trabajo presentes en una Bodega

El Centro de Seguridad Ocupacional de Finlandia (2015) establece de
manera general los riesgos que se pueden encontrar dentro de una bodega,

los cuales se mencionaran a continuacion.

e Caidas y deslizamientos por suelos resbaladizos.

e Caidas, golpes o tropiezos con productos ubicados en los pasillos y

corredores.
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e Atrapamientos o atropellos a los trabajadores por maniobras
riesgosas de los equipos de manipulacion.

e Caidas producto de trabajos en altura.

e Chogques entre vehiculos por falta de sefalizacion.

e Golpes por productos mal apilados.

e Lesiones lumbares por levantamiento manual y excesivo de carga.

1.3.2.17 Prevencion de riesgos de trabajo dentro de la Gestion de

bodegas

La Gestion de Bodega se define como un proceso dentro de la funcién
logistica para el control de actividades de recepcion, almacenamiento y
distribucion de materia prima, producto semielaborado o terminado. Su
objetivo principal es asegurar el abastecimiento continuo de los materiales
o productos para garantizar el cumplimiento de los servicios. (Ingenieria

Industrial Online.com, s.f.)

Bajo esta definicion, se considera importante el area de Seguridad y Salud
para la prevencion de riesgos como parte de la Gestion de bodegas, ya que
si no se brinda un ambiente adecuado de trabajo la operatividad de la
bodega se vera afectada, debido al personal ausente por lesiones o
enfermedades, a una incorrecta zonificacion, al espacio reducido para la
manipulacion de carga, al apilamiento incorrecto de los productos, y a
diversas situaciones que ponen en riesgo la seguridad y salud de los
trabajadores, y a su vez generan ineficiencia en el desarrollo de las

actividades dentro de la bodega. (Vargas Calderon, 2016)
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CAPITULO 2

2. METODOLOGIA DEL DISENO

En este capitulo se describen las técnicas y software utilizados para obtener

informacion de gran utilidad que permita llevar a cabo el proyecto.

2.1 Flujograma de actividades

En la figura 2.1 se detalla ordenadamente las actividades que se llevaran a

cabo para la ejecucion del proyecto.

< INICIO D

¥
| Reunicn con &l Jefe de Logistica |

:

| Inspeccion no programada de la Bodega |

:

| Plantear fema de proyscio |

'

+ +

Reunitn con =l Jefe de Logistica Reunién con & Jefe de 550

| |

¥
Elaborar Objetivos (general y especificos)
Crear hipotesis
Establecer cronogmmade actiidsdes

!

| Solicitar inform acdn |

]

| Analizar informacion |

| Elaborar formato de Andlisis de Riesgos de Tareas (ART) |

i

| Ejecutar ART an I3 Bodega |

‘

| Determinar causas de riesgos 2n s Bodega |
'

| Elsborar guis para ks prevencion de riesgos lsborales |
'

| Fresentacion dela guia |

I

e FIN )

Figura 2.1 Flujograma de actividades

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017



2.2 Cronograma de actividades
La figura 2.2 presentada a continuacion muestra cronolégicamente el orden
en el que se realizardn cada una de las actividades establecidas en el

flujograma para poder llevar a cabo el presente proyecto.

Figura 2.2 Cronograma de actividades

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017
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2.3 Técnicas de Investigacion

Existen diversas técnicas de investigacion que se utilizan para la recoleccion
de datos y la obtencion de informacion. Para llevar a cabo el presente proyecto

se emplearan las siguientes técnicas:

e Entrevista: Permite reunir informacion sobre el tema de estudio, a
diferencia de la encuesta, esta técnica requiere necesariamente
interaccion entre el entrevistado y el entrevistador. Para llevar a cabo
el proyecto fue necesario entrevistar al Jefe de Logistica y al Jefe de
Seguridad y Salud Ocupacional, lo que permitié obtener informacién
relevante para plantear el tema del proyecto como una solucién para el
problema identificado.

e Observacion: Es una de las primeras técnicas empleadas para la
recopilacion de informacién. Consiste en observar con atencion y
detenimiento el fenbmeno de estudio, para adquirir informacion que
posteriormente sera analizada. Con esta técnica se pudo identificar la
problemética existente dentro de la bodega.

e Uso de cuestionario: Procedimiento aplicado para la obtencién de
informacion mediante una serie de preguntas que permite conocer las
opiniones de los encuestados. El cuestionario empleado para este
proyecto sera realizado a los trabajadores que operan dentro de la
bodega, con la finalidad de obtener informacion sobre la opinién del
personal de trabajo con respecto a la situacidén actual de la Seguridad

y Salud Ocupacional que alli se maneja.

Otra técnica que se utilizara para recopilar informacion es la del analisis de
riesgos de tareas (mediante observacion), la cual es de gran utilidad para
conocer y analizar cuéles son los riesgos a los que un trabajador se encuentra

expuesto por la actividad laboral que realiza dentro de la bodega.

2.4 Software

Para realizar el proyecto se utlizaran los siguientes paquetes

computacionales:
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e Microsoft Excel: Utilizado para la elaboracién del cronograma de
actividades y para la depuracion, analisis y tabulaciébn de datos
facilitados por la empresa y obtenidos en la encuesta.

e Microsoft Word: Empleado para definir el flujograma de actividades y

para elaborar el formato de la encuesta y del ART.

2.5 Justificacion

La justificacion de este proyecto se basa en la importancia que ha tomado
desde hace muchos afios la Seguridad y Salud Ocupacional, convirtiéndose
en un requisito fundamental y obligatorio para las empresas de muchos
paises. Por tanto, se han creado diversas instituciones a nivel nacional e
internacional encargadas de controlar, regular y asegurar la Seguridad y Salud

Ocupacional de los trabajadores.

En la actualidad, la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) es la
encargada de establecer normas laborales, formular politicas y elaborar
programas mediante convenios que realiza con los diferentes paises.
Ecuador, cuenta con alrededor de 55 convenios con la organizacion, los
cuales ha venido adoptando desde el afio 1960, entre los convenios se
encuentran los referentes a trabajos forzosos, a trabajos subterraneos, a

inspecciones, examenes médicos, entre otros.
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Figura 2.3 Logo de la OIT

Fuente: Red Eurolatino americana de analisis de trabajo y sindicalismo, 2017

La Comunidad Andina de Naciones (CAN), mediante su Secretaria General
establece ciertas decisiones y resoluciones que deben ser adoptadas por los
paises miembros, entre ellos Ecuador. Una de las decisiones mas relevantes

es la 584, donde se define el Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el
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Trabajo (2005), estableciendo que cada pais miembro elaborard,
implementard y evaluara periédicamente su politica nacional en cuanto al

mejoramiento de condiciones laborales.

‘W'l-
l’:’“’ o N

Figura 2.4 Logo de la CAN
Fuente: bilaterals.org, 2014

En la Resolucion 957 la Comunidad Andina de Naciones establece el
Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo
(2006), donde se indica que la empresa debe contar dentro de sus
instalaciones con el Servicio de salud, medidas de proteccion, el Comité de

Trabajadores y un Delegado de Seguridad y Salud Ocupacional.

A nivel nacional, como primera instancia reguladora se tiene a la Constitucion
de la Republica (2008), donde se establece en el Articulo 326 que todas las
personas tienen derecho a laborar en un ambiente que garantice la salud,
seguridad, integridad, higiene y bienestar. En cumplimiento de este articulo,
el Ministerio de Trabajo es el encargado de actualizar y reformar el Codigo de
Trabajo (2012) en funcion de los convenios y disposiciones establecidas en el

pais.

El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS), establece en el afio 2011
la Ley de Seguridad Social con el objetivo de que todas las empresas cuenten
con un seguro general de riesgos para sus trabajadores. Ademas, mediante
el Decreto 2393 (2012), se delega al Instituto como el encargado de vigilar el
mejoramiento de la Seguridad y Salud en el Trabajo, en funcion del
cumplimiento de la Legislacion vigente. Con la Resolucion 513 (2016), se
establece el Reglamento del Seguro General de riesgos de Trabajo como
pauta para el cumplimiento de la Ley de Seguridad Social por parte de las

empresas.
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Figura 2.5 Logo del IESS
Fuente: Brands of the World, 2016

Cualquier lugar de trabajo dentro del pais debe tomar las medidas necesarias
para prevenir, controlar, disminuir e incluso eliminar los riesgos laborales a los
gue un personal de trabajo se encuentra expuesto. Estas medidas deben ser
tomadas en base a las directrices y politicas establecidas en el Programa de
Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa, aplicando las normas vigentes

respecto a la prevencion de riesgos laborales y enfermedades ocupacionales.

La Seguridad y Salud Ocupacional se ha convertido en un pilar fundamental
dentro de la gestiébn de bodegas, presentandose como un requisito de
prevencion frente a los diferentes riesgos que puedan causar dafios a la salud
y bienestar de los trabajadores, y de esta manera lograr un ambiente

adecuado para el desarrollo de sus actividades.

El objetivo de una buena gestion de bodegas en funcion de la Seguridad y
Salud Ocupacional es ofrecer un ambiente laboral seguro y de bienestar para
gue las actividades que alli se realicen sean desarrolladas de manera eficiente
y productiva, mientras se crea una cultura organizacional de prevencion en

riesgos laborales.

La finalidad de este trabajo es ser un aporte para el cumplimiento de las
exigencias legales en el pais con respecto a la Seguridad y Salud
Ocupacional, contribuyendo asi con el orden, limpieza y refuerzo de la
prevencion de riesgos laborales dentro de la bodega, demostrando en futuras

auditorias el cumplimiento de las normas vigentes por parte de la empresa.
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CAPITULO 3

3. RESULTADOS

En este capitulo se presenta el andlisis de la informacién obtenida a través de los
datos recolectados mediante las técnicas de investigacion empleadas, la misma
gue dara paso al planteamiento de la solucion que permitira resolver la problematica

identificada.

3.1 Anadlisis Exploratorio de datos

El andlisis exploratorio de datos permite organizar la informacién obtenida
para identificar patrones de comportamiento y apartados relevantes. Los datos
con los que se realiz6 este analisis fueron proporcionados por el Jefe de

Seguridad de la empresa.

3.1.1 Accidentes registrados

Para realizar el analisis exploratorio de datos, se consider6 la cantidad de
accidentes registrados en la bodega de estudio durante los dos ultimos afios,

a continuacion, en la tabla 3.1 se detalla la informacién obtenida.

Tabla 3.1 NUmero de accidentes

Mes ANo
2015 2016
Enero 0 1
Febrero 1 2
Marzo 1 1
Abril 1 0
Mayo 0 0
Junio 1 0
Julio 0 0
Agosto 2 2
Septiembre 1 1
Octubre 1 0
Noviembre 0 0
Diciembre 0 3
Total 8 10

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017
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Figura 3.1 Nimero de accidentes

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

En la figura 3.1 se puede observar que la cantidad total de accidentes

registrados dentro de la bodega fue mayor en el afio 2016, registrandose

accidentes como caidas, golpes, heridas con objetos cortopunzantes,

lesiones lumbares, entre otros.

La tabla 3.2 detalla la cantidad de horas perdidas por los accidentes

registrados dentro de la bodega en los dos ultimos afios.

Tabla 3.2 Horas perdidas por accidente

Mes Ano
2015 2016
Enero 0 80
Febrero 120 152
Marzo 32 80
Abril 184 0
Mayo 0 0
Junio 64 0
Julio 0 0
Agosto 48 16
Septiembre 248 16
Octubre 24 0
Noviembre 0 0
Diciembre 0 3
Total 720 347

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017
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Figura 3.2 Horas perdidas por accidente

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

A través de la figura 3.2 se evidencia que en el afio 2015 se perdi6 mayor
cantidad de horas de trabajo por los accidentes registrados dentro de la
bodega, si bien la cantidad de accidentes fue menor, la gravedad de los

mismos no, lo cual generé mayor niumero de dias para reposo.

3.1.2 Indicadores

La Resolucion 390 (IESS, 2011) establece indicadores de gestibn en SSO
para la prevencion de riesgos laborales. Los indicadores fijados hacen
referencia a la gravedad de los accidentes, a la frecuencia con la que estos

ocurren y a la tasa de riesgo que representan.

3.1.2.1 indice de Gravedad

El indice de gravedad se calcula mediante la siguiente formula:

200.000
# HHT

IG = # dias perdidos *
Siendo:

e # dias perdidos, la cantidad de dias de ausentismo por incapacidad

temporal.

e # HHT, la cantidad total de horas hombre trabajadas dentro de la

empresa en cierto periodo anual.

e 200.000, un valor constante establecido por el IESS.
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En la tabla 3.3 se muestran los indices de gravedad de los accidentes

registrados en la bodega durante los dos ultimos afios.

Tabla 3.3 indice de gravedad

Mes Ano
2015 2016
Enero 0,00 21,49
Febrero 23,91 40,83
Marzo 6,47 19,62
Abril 37,45 0,00
Mayo 0,00 0,00
Junio 19,80 0,00
Julio 0,00 0,00
Agosto 10,62 3,92
Septiembre 53,81 4,10
Octubre 53,81 0,00
Noviembre 0,00 0,00
Diciembre 0,00 17,28
Total 205,87 107,24

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

250,00
200,00
150,00
100,00
50,00 /—\
0.00 /\/\A |
‘é‘e}o 0@4\ w@ & ‘@AO 50\0 » voe\ & oé\@g@&;*‘@ /\O\\
EAR
—2015 2016

Figura 3.3 indice de gravedad

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Como se observa en la figura 3.3, el indice de gravedad del afio 2016 se
mantuvo por encima del afio anterior durante los tres primeros meses, sin
embargo, el valor acumulado (total) del afio 2015 es mayor, justificando asi
la cantidad de horas perdidas por accidentes registrados dentro de la

bodega en ese afio.
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3.1.2.2 indice de Frecuencia

Este indice se calcula mediante la siguiente formula:

200.000

IF = # lesi —_—
esiones * — e

Siendo:

e #lesiones, la cantidad de accidentes o enfermedades ocupacionales
registradas durante el periodo.

e # HHT, la cantidad total de horas hombre trabajadas dentro de la
empresa en cierto periodo anual.

e 200.000, un valor constante establecido por el IESS.

A continuacion, se presenta en la tabla 3.4 los valores de este indice para

los ultimos dos afnos.

Tabla 3.4 indice de frecuencia

Mes Afo
2015 2016
Enero 0,00 2,15
Febrero 1,59 4,30
Marzo 1,62 1,96
Abril 1,63 0,00
Mayo 0,00 0,00
Junio 1,65 0,00
Julio 0,00 0,00
Agosto 3,54 3,92
Septiembre 3,47 2,05
Octubre 3,47 0,00
Noviembre 0,00 0,00
Diciembre 0,00 0,52
Total 16,97 14,90

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017
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Figura 3.4 indice de Frecuencia

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Mediante la figura 3.4 se puede determinar que el indice de frecuencia del
afio 2015 se encuentra por debajo del afio 2016 durante los tres primeros
meses, y que, el valor acumulado (total) del mismo es mayor, a pesar de

qgue en el aflo 2016 incrementd la cantidad de accidentes.

El analisis exploratorio de estos datos permitié concluir que, a pesar de que
las horas perdidas por accidentes registrados en el tGltimo afio disminuyeron
en comparacion con el afilo anterior, al igual que los valores acumulados
(totales) de los indices de gravedad y frecuencia, la existencia de riesgos

gue generen accidentes dentro de la bodega esta latente.

3.1.2.3 Tasa de Riesgo

La tasa de riesgo se calcula aplicando la siguiente férmula:

16

TR = —
IF

Siendo:

e |G, el indice de gravedad.

e |F, el indice de frecuencia.

La tabla 3.5 muestra la tasa de riesgo por mes en los ultimos dos afios de

trabajo dentro de la bodega.
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Mediante la figura 3.5 mostrada se puede observar que la tasa de riesgo

del afio 2015 se mantuvo por encima del afio siguiente, en siete de los doce

Tabla 3.5 Tasa de Riesgo

Mes Afo
2015 2016
Enero 0,00 10,00
Febrero 15,04 9,50
Marzo 3,99 10,01
Abril 22,98 0,00
Mayo 0,00 0,00
Junio 12,00 0,00
Julio 0,00 0,00
Agosto 3,00 1,00
Septiembre 15,51 2,00
Octubre 15,51 0,00
Noviembre 0,00 0,00
Diciembre 0,00 33,23
Total 88,03 65,74

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017
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Figura 3.5 Tasa de Riesgo

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

meses del afio, con un valor acumulado (total) mayor al del 2016.

Aunque el valor acumulado (total) de la tasa de riesgo del ultimo afo
disminuy6 en comparacion con el afio anterior, sigue siendo un valor muy

elevado, por lo que se evidencia la presencia de riesgos dentro de la
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bodega que pueden desencadenar accidentes o0 enfermedades
ocupacionales, siendo asi necesario contar con un proceso para la
prevencion de riesgos laborales que permita disminuir y en el mejor de los
casos evitar accidentes de trabajo o enfermedades derivadas de las

actividades que el personal realiza.

Para cumplir con dicho proceso, se aplicara un Andlisis de riesgo de tareas
y un Cuestionario para identificar los riesgos a los que se encuentra
expuesto el personal de trabajo y determinar la conformidad de los mismos
con respecto a la SSO gque se maneja actualmente dentro de la bodega.
Una vez aplicadas dichas técnicas, se planteara y elaborara una propuesta

gue contribuya con la prevencion de riesgos laborales en la instalacion.

3.2 Andlisis deriesgo de tarea

La recoleccion de datos se llevd a cabo haciendo uso de la metodologia del
ART, la cual indica que se debe elegir a una persona por cada puesto de
trabajo para realizar el andlisis, por lo que, en primera instancia se
establecieron las zonas y los puestos de trabajo donde se realizarian los ART,

siendo estas: Zona de despacho, de embarque, administrativa y de recepcion.

3.2.1 Zonade Despacho

Para un mejor desarrollo del ART, esta zona fue dividida en cuatro subzonas:

picking, packing, sistemas y saneo.

e Zona de Picking: Dentro de esta zona, existe de manera fija un
puesto de trabajo que corresponde al recogedor de productos
(despachador), se cuenta con 15 personas encargadas de recoger los
productos para que luego puedan ser conformados los pedidos.

De manera poco inusual, se tiene el puesto de trabajo del
montacarguista, ya que pertenece a otra bodega y s6lo cuando es
necesario se pide su colaboracion. Por tanto, el ART so6lo se realizé

al puesto de trabajo fijo que corresponde al despachador.
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En la tabla 3.6, se muestra los datos obtenidos mediante el ART

realizado al puesto de trabajo del despachador perteneciente a la

Zona de picking.

Tabla 3.6 ART: Despachador (Zona de picking)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

N° ACTIVIDADES A REALIZAR RIESGO MEDIDAS PREVENTIVAS
1 Recibir guia de pedido Ninguno No aplica
Golpes por caida Utilizar casco
. . . de productos mal )
5 Seleccionar carretilla y carton para estibados en el Estibar correctamente los
recolectar los productos nivel superior de | Productos por bulto en el
los racks nivel superior de los racks
Choque y golpe en
3 | Empujar la carretilla mientras recolecta los los pies con la Usar calzado de seguridad

productos carretilla
. . . Cortes por uso de . :
4 Abrir la caja con estilete para sacar el m aﬁ erial Cambiar el estilete por
producto una tijera
cortopunzante
Lesion lumbar por Capacitar al personal
5 Empujar y llevar la escalera a la ubicacion | la forma incorrecta | sobre la forma correcta de
donde se encuentra el producto de empuijar la empujar la escalera.
escalera Utilizar faja lumbar
Subir a la escalera para recoger el . -
. : . Caida a distinto - . .
6 | producto y bajar a depositarlo en el carton nivel Utilizar arnés de seguridad
que se encuentra en la carretilla
. Capacitar al personal
. . : Lesion lumbar por P P
Levantar la caja que esta en la carretilla . sobre la forma correcta de
! ara estimar su peso la forma incorrecta manipular manualmente
P P de levantar la caja pular .
carga. Utilizar faja lumbar
Lesion lumbar con .
: Capacitar al personal
la carretilla
mientras se la sobre la forma correcta de
manipula con carga manipular la carretilla con
8 | Llevar la carretilla hasta la zona de packing carga. Utilizar faja lumbar
Choque y golpe en
los pies con la Usar calzado de seguridad
carretilla
i Capacitar al personal
Lesion lumbar por sobre la forma correcta de
9 Levantar la caja y colocarla en la mesa la forma incorrecta

de levantar la caja

manipular manualmente
carga. Utilizar faja lumbar

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017

Mediante el ART realizado en el puesto de trabajo del despachador,

se observo lo siguiente:
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o La seleccion de la caja para recoger los productos depende de
la cantidad de items solicitados en el pedido.

o Unavez que la caja ubicada en la carretilla donde se depositan
los productos que se van recogiendo, esté llena o muy pesada
y aun no se ha finalizado con el picking de ese pedido, el
despachador debe llevarla al area de packing y vaciarla para
continuar con la recoleccion.

o Si el despachador encuentra un producto en mal estado lo
entrega al area de saneo para su respectiva categorizacion y
regresa a continuar con el picking.

o Si un producto no se encuentra en la ubicacion indicada en la
guia, el despachador se acerca a la zona de sistemas para
verificar la ubicacién, por lo que el uso de la computadora y el
lector de codigo de barra no es muy frecuente.

o Sifalta producto para completar el pedido, el despachador se
acerca a la zona de sistemas (supervision) para solicitar lo
faltante.

o Existe exposicion del personal de trabajo al polvo y no todos
hacen uso de las mascarillas que les son asignadas.

o Los despachadores no cuentan con su equipo de proteccion
personal (cascos, calzado de seguridad, faja lumbar, chalecos
reflectivos).

o Falta de orden y limpieza en la zona de picking, no se ha
establecido un lugar para colocar la basura originada por la

destruccion de los embalajes y empaques de los productos.

Zona de Packing: En esta zona existen dos puestos de trabajo, el
chequeador que realiza las funciones de empacar y embalar, y el
consolidador que se encarga de transportar las cajas a la zona de
embarque. Se cuenta con 9 chequeadores y 3 consolidadores, en
ocasiones, dos personas pertenecientes al area de apoyo logistico

realizan la funcién de chequeador.
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En la tabla 3.7, se muestra los datos obtenidos mediante el ART realizado

al puesto de trabajo del chequeador.

Tabla 3.7 ART: Chequeador (Zona de packing)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

N° ACTIVIDADES A REALIZAR RIESGO MEDIDAS PREVENTIVAS
Lesién lumbar por
la posicién . . .
Verificar que los productos llevados por |incorrecta en la que Asignar una silla o cambiar
L . la mesa de manera que
el despachador coincidan con lo revisan los

aumente su altura y se

1 establecido en la guia de pedido productos y la guia .
. . . . encuentre a un nivel
mientras revisa que estén en buen de pedido ya que
adecuado con respecto a la
estado se encuentran de -
. posicion del chequeador
pie durante toda la
jornada de trabajo
Enfermedad
2 Limpiar los productos y empacarlos respiratoria Usar mascarilla
producto del polvo
Cortes por
3 Embalar los empaques manipular objeto | Cambiar el estilete por tijera
cortopunzante
Lesion lumbar por
la posicion
4 Levantar las cajas de la mesa y ubicarlas incorrecta para Capacitar al personal sobre
en el area amarilla manipular la forma correcta de
manualmente manipular manualmente
carga carga. Utilizar faja lumbar
. Golpes por caida . .
5 Pesar cajas Pes po Utilizar calzado de seguridad
de cajas
Tropiezo por cajas Mantener el orden y limpieza
5 Caminar a la zona de sistemas y carretillas o basura del area
elaborar la lista de packing ubicadas en el Asignar un lugar para
suelo depositar la basura
Lesién lumbar por
la posicién Capacitar al personal sobre
. , . . incorrecta para la forma correcta de
7 | Pasar las cajas del area amarilla a la roja . .
manipular manipular manualmente
manualmente carga. Utilizar faja lumbar
carga

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017

Mediante el ART realizado en el puesto de trabajo del chequeador, se

observo lo siguiente:

o Lailuminacion en esta zona no es suficiente, los chequeadores

presentan un poco de dificultad para leer la guia de pedido en

las ultimas horas de la jornada laboral.
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o Existe exposicion del personal de trabajo al polvo y no hacen
uso de las mascarillas que les son asignadas.

o En esta zona se encuentra ubicado el dispensador de agua, y
cuenta con un solo vaso para uso del personal, ademas de que
se encuentra expuesto también al polvo, puede generar una
enfermedad bioldgica en el personal de trabajo de la bodega.

o Los chequeadores no cuentan con calzado de seguridad ni faja
lumbar.

o El personal de trabajo de esta zona se mantiene fijo, ya que
son los mas aptos para realizar el empaque de los productos.

o Cuando se empaca y embala producto fragil, se coloca una
etiqueta especial en la caja, no se ha establecido un
procedimiento adecuado de embalaje para este tipo de
productos.

o En el &rea bordeada con la linea de color amarillo, se colocan
las cajas hasta completar el pedido para poder crear la guia de
packing. Una vez creada la guia, se la coloca en una de las
cajas del pedido y estas se cambian al area bordeada con la
linea de color rojo.

o En el area bordeada con la linea de color rojo, se colocan las
cajas que estan listas para ser llevadas por el consolidador a la
zona de embarque.

o Existen dos balanzas que funcionan a bateria para pesar las
cajas y deben estar cerca del tomacorriente porque se
descargan rapidamente, se encuentran cerca del area de la
linea roja.

o Laguia de packing se realiza en la computadora, por lo que el
uso de esta y del lector de cédigo de barra es fijo para el
chequeador, a diferencia del despachador en la zona de

picking.

En la tabla 3.8, se muestra los datos obtenidos mediante el ART
realizado al puesto de trabajo del consolidador, perteneciente a la
zona de packing.
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Tabla 3.8 ART: Consolidador (Zona de packing)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

N° | ACTIVIDADES A REALIZAR RIESGO MEDIDAS PREVENTIVAS
Tropiezos y golpes en los pies
. con la carretilla Usar calzado de seguridad
1 Llevar carretilla h_asta la zona
de packing Caida de objetos ubicados en los Utilizar casco
ultimos niveles de los racks
Lesion lumbar por la forma | o SRR B SO
2 | Cargar cajas a la carretilla incorrecta de manipular :
manipular manualmente
manualmente cargas L .
carga. Utilizar faja lumbar
T ; . | Caida de objetos ubicados en los Utilizar casco
ransportar cajas en ia ultimos niveles de los racks
carretilla hasta el rea de _
3 rgcepmon detla zona ged Tropiezos y golpes con la reseeucti)gcna(rjgllzrzesngede
embarque y entregar guia de | o5 retjlla por el espacio reducido P
packing : L embarque y usar calzado
para su manipulacion ;
de seguridad
Lesion lumbar por la forma Capacitar al personal
- ; sobre la forma correcta de
incorrecta de manipular i
manipular manualmente
. manualmente cargas o .
4 Descargar las cajas en el carga. Utilizar faja lumbar
area de la ruta asignada i ' o .
9 T_rop|ezos y go!pes por cajas Redisefar el area
ubicadas en el piso y el espacio !
X . designada para las rutas
reducido de separacion entre el
. de embarque
area de las rutas
Tropiezos y golpes en los pies
con la carretilla Usar calzado de seguridad
5 Regresar a la zona de

packing

Caida de objetos ubicados en los
ultimos niveles de los racks

Utilizar casco

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Con el ART realizado en el puesto de trabajo del consolidador, se

observo lo siguiente:

o Las balanzas que se encuentran ubicadas en el area bordeada

por la linea color rojo en la zona de packing, conllevan a que

los consolidadores ubiquen las carretillas mas alejadas de la

zona, y asi carguen por una mayor distancia las cajas.

o Enlos pasillos donde circulan los consolidadores y sobre todo

en el area de recepcion de la zona de embarque, no existe la

sefalizacion adecuada y los consolidadores no usan chaleco

reflectivo.

o Existe exposicion al polvo y los consolidadores no usan

mascarillas, calzado de seguridad, faja lumbar, cascos.
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e Zona de Sistemas:
computadoras y 3 lectores de codigo de barra, estos equipos son
utilizados por los despachadores y chequeadores, a su vez, se
encuentra el escritorio donde se ubica el Jefe de Despacho, y una
computadora adicional para el supervisor de esta area. Considerando
gue el jefe y el supervisor realizan las mismas actividades, se aplico

el ART sobre el puesto de trabajo del Supervisor de Despacho. A

Dentro de esta zona se encuentran 6

continuacion, en la tabla 3.9 se muestra los datos obtenidos.

Tabla 3.9 ART: Supervisor de despacho (Zona de Sistemas)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

N°| ACTIVIDADES A REALIZAR RIESGO MEDIDAS PREVENTIVAS
1 | Verificar inventario de compras | Ergonémico Asignar silla

Consolidar pedidos y emitir Asi .

. L L signar silla

2 guias de picking Ergondmico

Planificar y asignar lineas de | Ergonémico Asignar silla
3 pedido para los 3

despachadores Estrés laboral Realizar pausas activas

4 | Atender reclamos y llamadas | Estrés laboral | Emplear técnicas de relajacion

de clientes internos y externos

Golpes,
tropiezos,
Supervisar y controlar las (_:aldas_al
5 actividades de la zona de mismo nivel, . Usar EPPs .
despach cqudas de Estibar correctamente las cajas
pacho
objetos mal
estibados en
los racks
Elaborar informes sobre el Asignar silla
6 rendimiento de los Ergondmico

despachadores

Realizar pausas activas

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017

Una vez realizado el ART al Supervisor de Despacho, se notificaron

las siguientes observaciones:

o El personal pasa de pie durante toda la jornada laboral, no ha
sido asignada una silla para que puedan sentarse a realizar las

actividades propias de su puesto de trabajo.
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o Existe poca iluminacion en esta zona, y al hacer uso de la
computadora es necesario un mayor brillo en la pantalla del
monitor para apreciar mejor lo que se visualiza.

o EI personal no usa equipos de proteccién personal para
supervisar y controlar a los despachadores. Se encuentran
expuestos al polvo.

o Cuando la temperatura aumenta, se genera calor dentro de la
bodega, principalmente en esta zona y no se cuenta con
ventilador o enfriador.

o No se realiza mantenimiento continuo a las computadoras de

esta zona.

Zona de Saneo: Se denomina zona de saneo, al area dentro de la
bodega donde se categorizan los productos en mal estado como
productos destinados para ofertas o productos que seran dados de
baja. Existen dos personas que desempefan la funcién de

categorizadores en esta zona y hacen uso de la misma computadora.

El ART realizado a uno de los categorizadores nos proporcioné los

datos que se muestran en la tabla 3.10.
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Tabla 3.10 ART: Categorizador (Zona de saneo)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

N MEDIDAS
A ACTIVIDADES A REALIZAR RIESGO PREVENTIVAS
Recibir productos en mal estado . Usar calzado de
1 Golpe por caida de producto .
por parte de los despachadores seguridad
Solicitar que los
productos
cortopunzantes sean
Cortes por productos envueltos en papel o
cortopunzantes llevados en caja para
. e su revision y
2 | Revisary clasificar los productos categorizacion
Lesion lumbar por la posicion Asignar una mesa
incorrecta para la revision y para la revision y
categorizacion de los categorizacion de los
productos productos
Registrar los productos - Reahzar pausas
4 . Ergonomico activas. Asignar silla
categorizados
adecuada
Empacar y embalar los productos Cortes por mampular Cambiar estilete por
6 . productos y objeto .
en cajas tijera
cortopunzante
7 Solicitar al despachador que lleve Ninguno No aplica

las cajas a la ubicacion respectiva

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017

Se tienen las siguientes observaciones en este puesto de trabajo:

o Los productos que llegan a esta zona son ubicados en el piso

alrededor del escritorio, de la misma manera se ubican las
cajas con los productos categorizados, lo cual obstaculiza el
paso de esta area y dificulta el traslado de las cajas a los racks
por parte de los despachadores. Existen cables extendidos a
lo largo del piso que obstaculizan el paso.

No se ha asignado una silla para esta zona, por lo que los
categorizadores han improvisado una, formada por bancos
plasticos en mal estado.

En las horas de la tarde de la jornada laboral, los
categorizadores se encuentran expuestos al calor, debido a la
ubicacion de la bodega, ya que recibe luz solar directamente

en esta zona y no se cuenta con ventilador o enfriador.
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3.2.2 Zonade Embarque

Esta zona se dividié de la siguiente manera:

e Zonade Recepcion: Un pedido puede ser preparado por cualquiera
de las bodegas existentes en el centro de distribucioén, es por ello, que
en esta zona se va colocando el pedido aun sin completar, es decir,
el consolidador lleva a la zona de recepcion los productos ya
recogidos y se espera a que lleguen los demas articulos de las
diferentes bodegas para completar cada pedido. En esta zona se
encuentran establecidos 2 puestos de trabajos, el consolidador y el

ayudante de consolidacion, cada uno con una persona asignada.

En la tabla 3.11 se presentaran los datos obtenidos mediante el ART

del puesto de trabajo del consolidador.

Tabla 3.11 ART: Consolidador (Zona de recepcién/embarque)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

N° | ACTIVIDADES A REALIZAR RIESGO MEDIDAS PREVENTIVAS
1 Recibir la hoja de packing Ninguno No aplica
- : . E oM Utilizar faja lumb
Verificar que el pedido esté rgonomico fizar faja umbar
2 | completo (mirar bultos uno Choque y
por uno) golpes enlos | Usar zapatos con punta de acero y Chaleco
pies
3 | Pistolear la hoja de Packing Ninguno No aplica
Choque y golpe
4 Dejar los sobres en las en los PIES, Usar calzado de seguridad y casco
zonas de embarque caida de objetos
en altura

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Se tienen las siguientes observaciones en este puesto de trabajo:

o Si existen pedidos que soélo se forman con articulos de la
bodega de unidades, éstos no se ubican en la zona de
recepcion, sino que se colocan directamente en la zona de
consolidacion de embarque previo a la asignacion de una ruta

y espacio.
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Las actividades del consolidador pueden variar dependiendo
del tipo de pedido y del transporte por el cual sera enviado.

El consolidador, también realiza la funcidon de ayudante de
embarque para evitar la acumulacién de productos en la zona
y despachar con mas rapidez los camiones.

Se pudo observar que el uso de la computadora es constante
y no se ha establecido técnicas de relajacion ni el intervalo de
tiempo en el que deben ser realizadas.

La sefalizacion que existe en el area es improvisada con hojas
tamafio A4 y cinta, no existe una sefalizacion legible en
posiciones claves.

Existe presencia de polvo en el area y el consolidador no lleva

mascarilla ni utiliza EPP para evitar inconvenientes cuando le

toque transitar en el area de embarque.

En la tabla 3.12 adjunta se presentara el ART del ayudante de

consolidacion que es el segundo puesto de trabajo del area de

recepcion.

Tabla 3.12 ART: Ayudante de consolidacion (Zona de recepcion/embarque)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

N° | ACTIVIDADES A REALIZAR RIESGO MEDIDAS PREVENTIVAS
Lesién lumbar por la posiciéon Capacitar al personal
Recoger y cargar los bultos y | .
: incorrecta en la que recogeny | sobre la manera correcta
1 cartones de un mismo .
. X cargan los productos en la de realizar el cargue de
pedido a la carretilla .
carretilla bultos
Empujar carretilla desde la Lesién lumbar bor empuiar la
2 zona de recepcion a . b pul Utilizar fajas lumbares
carretilla con exceso de peso
embarque
L . Capacitar al personal
Lesion lumbar por la posicion
. sobre la manera correcta
3 Descargar los bultos incorrecta en la que descargan

los productos de la carretilla

de realizar el descargue
de bultos

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017

Mediante el ART realizado al puesto de trabajo de ayudante de

consolidacion, se observé lo siguiente:
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o En algunas ocasiones, la falta de sefializacion en el area no le
permite al ayudante de consolidacion tener fluidez en el transito
por el area.

o El ayudante de consolidacion manipula manualmente la carga
y no cuenta con faja lumbar para proteger su columna
vertebral.

o Existe exposicion al polvo y el ayudante no cuenta con
mascarilla ni EPP para protegerse mientras transite por la zona
de embarque.

o Las posiciones empleadas para manipular la carga son

inadecuadas.

Zona de Embarque: En esta zona se ubican los pedidos que ya
fueron consolidados y que se encuentran asignados a una ruta de
transporte, en esta area se verifica el pedido y se lo embarca al
camion correspondiente con sus respectivos documentos. Esta zona
cuenta con los siguientes puestos de trabajo: Ayudante de embarque
(6 personas), Conductor (8 personas) y Ayudante del conductor (10
personas), a continuacion, en la tabla 3.13 se presentara el ART

correspondiente al ayudante de embarque.
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Tabla 3.13 ART: Ayudante de embarque (Zona de embarque)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

o

ACTIVIDADES A REALIZAR RIESGO MEDIDAS PREVENTIVAS

Separar los pedidos por ruta,

fransporte y sector Tropiezos y golpes en los pies | Usar calzado de seguridad

Lesion lumbar por la forma
incorrecta de agacharse,
tropiezos y golpes en los pies

Utilizar faja lumbar, usar
calzado de seguridad

Verificar pedido con el
conductor

Pistolear la lista de Packing Ninguno No aplica

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Una vez realizado el ART en este puesto de trabajo, se observé lo
siguiente:

o Para cumplir con sus funciones, los ayudantes de embarque
deben caminar por el area, la cual no cuenta con una buena
sefializacion. Ademas, el personal no usa EPP.

o En el ambiente hay presencia de polvo y el personal no cuenta
con mascarilla para protegerse de este factor.

o En caso de existir acumulacién de pedidos en el area de
embarque, los ayudantes pasan a formar parte de la patrulla

de cargue de mercaderia sin una proteccion previa.

A continuacion, en la tabla 3.14 se mostrara el ART realizado al

conductor.
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Tabla 3.14 ART: Conductor (Zona de embarque)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

o

ACTIVIDADES A REALIZAR

RIESGO

MEDIDAS PREVENTIVAS

Verificar los productos que
se embarcaran

Lesion lumbar por la forma
incorrecta de agacharse,
tropiezos y golpes en los pies

Utilizar faja lumbar, usar
calzado de seguridad

Cargar la mercaderia al
camion

Lesion lumbar por la forma
incorrecta de manipular
manualmente cargas

Capacitar al personal
sobre la forma correcta de
manipular manualmente
carga

Organizar las hojas de
transferencia

Ergondmico

Capacitar al personal
sobre técnicas de
relajacion

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Durante el andlisis, se observo lo siguiente:

o Existe exposicion al polvo y el personal no portaba ningun EPP

para protegerse de este factor.

o Se pudo percibir que los conductores estan expuestos a un

ambiente de trabajo con alta temperatura.

En la tabla 3.15, se muestran los datos obtenidos mediante el ART

realizado al ayudante del conductor.

Tabla 3.15 ART: Ayudante del conductor (Zona de embarque)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

o

ACTIVIDADES A REALIZAR

RIESGO

MEDIDAS PREVENTIVAS

Chequear alguna mercaderia
defectuosa

Ergondmico

Capacitar al personal
sobre las posiciones
correcta para agacharse

Cargar la mercaderia al
camion

Lesién lumbar por la forma
incorrecta de manipular
manualmente cargas

Capacitar al personal
sobre la forma correcta de
manipular manualmente
carga

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017

Mediante el ART realizado en este puesto de trabajo, se pudo

observar lo siguiente:
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o El personal de trabajo realiza carga y descarga de mercaderia
y no cuenta con fajas lumbares para proteger su columna
vertebral.

o Se evidencido la falta de capacitaciones sobre la forma
adecuada de manipular manualmente la carga, ya que las
posiciones empleadas para el cargue y descargue de
mercaderia no eran las correctas.

o No contaban con EPP para evitar lesiones en las extremidades
inferiores.

3.2.3 Zona Administrativa

Esta zona se encuentra dividida en atencion al cliente y logistica.
e Zona de Atencidn al cliente: Esta zona se encuentra cerca de la
zona de embarque y cuenta con dos personas encargadas de realizar
la atencion y servicio a clientes que no son corporativos. En la tabla

3.16 se muestra los datos obtenidos mediante el ART realizado.

Tabla 3.16 ART: Servicio al cliente (Zona Administrativa)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

ACTIVIDADES A REALIZAR RIESGO MEDIDAS PREVENTIVAS

. i Técnicas de relajacion
Atender requerimientos generales Estrés laboral

Pausas activas

Recibir y verificar 6rdenes de

pedidos Ergondmico Pausas Activas

Imprimir Facturas Ergondmico Pausas Activas

Choques, golpes,
tropiezos, caidas
al mismo nivel y
de objetos mal
estibados en
altura

Llevar facturas al area de despacho Usar EPP al salir del area de trabajo

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017

En esta zona, se tienen las siguientes observaciones:

o EIl area destinada para esta zona es un lugar cerrado, no
cuenta con ventilacion suficiente, enfriador o aire

acondicionado, por tanto, el personal de trabajo se encuentra
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expuesto al calor producto del aumento de temperatura
durante la jornada laboral.

o Al momento de que los encargados de esta area transitan por
la bodega en las zonas operativas, no utilizan equipo de
proteccion personal.

o La mayor parte del tiempo de la jornada de trabajo pasan
sentados, por lo que se exponen a estrés laboral y riesgo
ergonomico, ya que las sillas que han sido destinadas para esa

area no son las adecuadas.

e Zona Logistica: En esta zona se encuentran varios puestos de
trabajo destinados a realizar diversas funciones propias del flujo
logistico. A continuacion, se detallan los puestos de trabajo.

o Coordinador de planificacién logistica: Encargado de
estandarizar el paletizado y empaque de productos para su
almacenamiento, medir el nivel de almacenamiento de las
bodegas y manejar indicadores para planificar el despacho de
pedidos.

o Coordinadora de procesos logisticos: Este puesto de
trabajo fue creado para la implementacion, seguimiento y
control de la metodologia 5s, el redisefio y reubicacion de areas
dentro de las bodegas.

o Apoyo Logistico: Conocido también como bodega de
cadenas (ficticia), cuenta con una persona para atender las
ventas corporativas, revisar el inventario de compras, crear
facturas, manejar el portal web de la empresa, elaborar nuevas
etiquetas con codigos y asegurar la calidad de los productos
requeridos por los clientes; y dos personas mas encargadas de
despachar los pedidos para los clientes corporativos (recoger,
empacar, embalar).

o Secretariade Logistica: Encargada de crear notas de crédito,

elaborar documentacion, coordinar informacion.
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o Mantenimiento de items: También conocido como fotografia,
este puesto de trabajo cuenta con dos personas encargadas
de tomar fotos de los productos nuevos que llegan al centro de
distribucion y a la matriz, para editarlos con sus respectivas
caracteristicas y subirlos al sistema.

o Jefe de Logistica: Supervisa y controla todas las actividades
ejecutadas dentro y fuera del centro de distribucion.

o Jefe de Bodega: Existe una persona encargada de este
puesto de trabajo, sus funciones principales son supervisar,
controlar y dar seguimiento a todas las actividades operativas

gue se realicen dentro de la bodega.

El ART en esta zona fue realizado de manera general, ya que la forma
en que cada puesto de trabajo realiza sus actividades tiende a ser la

misma. A continuacion, se muestran los datos obtenidos en la tabla 3.17.

Tabla 3.17 ART: Logistica (Zona Administrativa)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

o ACTIVIDADES A REALIZAR RIESGO MEDIDAS PREVENTIVAS
1 Ingresar, verificar y actualizar datos
Estrés laboral Técnicas de relajacion
> Actualizar, establecer y medir
indicadores
Elaborar, actualizar e imprimir
3 documentos Ergonémico Pausas Activas
4 Transitar en zonas operativas para Chqques,
solicitar y verificar informacion trop|ezo§,
golpes, caidas
al mismo nivel,
caida de objetos
almacenados en | Usar EPP al salir del area de
. - altura, trabajo
5 Supervisar y controlgr procedimientos atropellamiento
operativos P
por
montacargas,
camiones o
trailer

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017

En esta zona, se tienen las siguientes observaciones:
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o Algunas de las sillas que se encuentran en esta zona estan en
mal estado, ademas, no son ergonémicas.

o Todas las personas que trabajan en esta zona transitan de
manera poco frecuente por las areas operativas de la bodega
y del centro de distribucion sin usar equipo de proteccién
personal.

o Las dos personas encargadas del despacho en el area de
apoyo logistico son derivadas al puesto de trabajo de
chequeador cuando no tienen pedidos pendientes para clientes

corporativos.

3.2.4 Zonade Recepcidn

En esta zona se recibe la mercaderia de forma masiva para abastecer la
demanda diaria de los pedidos tanto de unidades como de bultos, en esta
area se identificé un puesto de trabajo que corresponde al estibador y lo
desempefian conjuntamente cinco personas. A continuacién, se presentara
el ART del estibador en la tabla 3.18.

Tabla 3.18 ART: Estibador (Zona de Recepcidn)

DETALLE DEL ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

N ACTIVIDADES A MEDIDAS
° REALIZAR RIESGO PREVENTIVAS
1 Recibir la hol"?‘ de Ninguno No aplica
transferencia
> Venﬂca[ que el pedido Ninguno Ninguno
esté completo
3 Descargar el pedido Lesién lumbar por la forma incorrecta de Utilizar faja lumbar
agacharse
4 | Etiquetar los articulos Lesion lumbar por la forma incorrecta de Utilizar faja lumbar
agacharse
5 Iélset\;irtle?isagudlg): di E‘; Choque y golpes en los pies, caida de Usar calzado de
. objetos en altura seguridad y casco
almacenaran
. . Lesién lumbar por la forma incorrecta de Usar casco y faja
6 Estibar la mercaderia . ;
agacharse, caida de objetos lumbar

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

3.2.5 Actos inseguros dentro de la bodega de estudio

e Paletizado incorrecto en los racks.
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e Postura inadecuada para el levantamiento manual de carga.

e Los EPP asignados no son utilizados constantemente.

e Obstaculizaciéon de los pasillos por la basura de empaques y
embalajes.

¢ Incumplimiento de las normas establecidas para ubicar los equipos de

manipulacion.

3.2.6 Condiciones inseguras dentro de la bodega de estudio

No existen sillas ergonémicas en las distintas zonas de la bodega.

e EI 19% de los focos industriales dentro de la bodega no funcionan.

¢ No existen generadores de aire en la bodega.

e Las computadoras utilizadas en la bodega no cuentan con protector de
pantalla para los monitores.

e No existe una programacion de mantenimiento preventivo para los
montacargas utilizados dentro de la bodega.

e No se capacita debidamente al personal previo a los cambios de
funciones.

e La infraestructura de la bodega cuenta con tuneles que conectan las
dos areas donde se realiza el picking.

e La bodega no cuenta con las sefalizaciones adecuadas.

e Lademanda de los EPP no es cubierta en su totalidad.

3.3 Cuestionario

Esta técnica fue aplicada para obtener informacion sobre la opinion de los
trabajadores con respecto a la situacion actual de la Seguridad y Salud
Ocupacional que se maneja dentro de la bodega. El formato del cuestionario

empleado se presentara en la seccion de anexos.
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Tabla 3.19 Poblacion objetivo

Bodega de Despacho
Zona Cantidad Porcentaje
Administrativa 12 16%
Despacho 31 41%
Embarque 27 36%
Recepcién 5 7%
Total 75 100%

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

En la tabla 3.19 se muestra la cantidad en porcentaje de la poblacion objetivo,

distribuida en las diferentes zonas de la Bodega.

Poblacién Objetivo

7%
16% = Administrativa

36% ’ Despacho
\ 41% ’ Embarque
Recepcién

Figura 3.6 Poblacion Objetivo

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

La figura 3.6 muestra que la mayor cantidad de personal se encuentra en la
zona de Despacho con un 41%.

Tabla 3.20 Género de la Poblaciéon Objetivo

Género
Alternativas Frecuencia | Porcentaje
Femenino 3 4%
Masculino 72 96%
Total 75 100%

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

La tabla 3.20 presenta la cantidad en porcentaje de personal con género

masculino y femenino dentro de la Bodega.
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Género

4%

® Femenino

= Masculino

Figura 3.7 Género de la Poblacién Obijetivo

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Como se muestra en la figura 3.7, el 96% de la poblacién objetivo son de

género masculino.

Tabla 3.21 Edad de la Poblacion Objetivo

Edad
Rango Frecuencia Porcentaje
[18,30] 42 56%
[31,43] 28 37%
>43 5 7%
Total 75 100%

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

La edad de la poblacion objetivo se segmenté en tres rangos, los cuales se

observan en la tabla 3.21.

Edad

7%

= [18,30]
" [31,43]
>43

Figura 3.8 Edad de la Poblacion Objetivo

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

La figura 3.8 muestra que el 56% de la poblacion objetivo se encuentra en un

rango de edad de entre 18 y 30 afios.

El cuestionario desarrollado para la encuesta fue conformado por siete
preguntas. A continuacion, mediante graficos y tablas se mostraran los

resultados obtenidos en cada una de ellas.
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Pregunta N°1: ¢Con qué frecuencia utiliza Equipos de Proteccion
Personal (EPP)?

Tabla 3.22 Datos Pregunta N°1

Pregunta N°1
Alternativas Frecuencia Porcentaje
Siempre 31 41%
A menudo 26 35%
A veces 10 13%
Rara vez 6 8%
Nunca 2 3%
Total 75 100%

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017

Pregunta N°1
8% 3% = Siempre
= A menudo
A veces
Rara vez
®m Nunca

13%

Figura 3.9 Resultado Pregunta N°1

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

La figura 3.9 indica que el 41% de los encuestados siempre utiliza los EPP
gue les son asignados, el 35% de ellos los usa a menudo, un 13% a veces,

el 8% rara vez y un 3% no los usa nunca.
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Pregunta N°2: Si uno o mas de sus EPP sufrieron algun dafio, ¢después

de cuanto tiempo fue reemplazado?

Tabla 3.23 Datos Pregunta N°2

Pregunta N°2
Alternativas Frecuencia | Porcentaje
Entre 1y 7 dias 10 13%
Entre 8 y 15 dias 6 8%
Después de 15 dias 59 79%
Total 75 100%

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017

Pregunta N°2
13%

' 8% mEntre 1y 7 dias

Entre 8 y 15 dias

\ 79% ’ Después de 15 dias

Figura 3.10 Resultado Pregunta N°2

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Mediante la figura 3.10 se puede observar que el 13% de los encuestados
manifestd que cuando uno de sus EPP sufre algun dafio, es reemplazado
entre uno y siete dias. Un 8% indic6 que el reemplazo de sus EPP se da
entre ocho y quince dias, mayoritariamente para un 79% sus EPP han sido

reemplazados después de 15 dias.
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Pregunta N°3: En el dltimo afio, ¢ha tenido algun tipo de accidente
ejecutando actividades del trabajo? Si su respuesta fue si, por favor

indique qué tipo de accidente sufrid.

Tabla 3.24 Datos Pregunta N°3

Pregunta N°3
Alternativas Frecuencia Porcentaje
Si 5 7%
No 70 93%
Total 75 100%

Fuente: Elaboracion de autoras, 2017

Pregunta N°3
7%

u Si
= No

Figura 3.11 Resultado Pregunta N°3

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

La figura 3.11 indica que el 93% de los encuestados no ha tenido ningun tipo
de accidente ejecutando actividades del trabajo, sin embargo, aunque en
menor porcentaje, un 7% si ha sufrido algun tipo de accidente, entre los que

se encuentran:

e Caidas al mismo nivel.
e Golpes, tropiezos, esguinces por el uso de equipos de manipulacion.

e Lesiones oculares por la manipulacion de productos de vidrio.
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Pregunta N°4:. ¢Ha presentado alguna enfermedad producto de las
tareas asighadas en su lugar de trabajo? Si su respuesta fue si, por

favor indique qué enfermedad ha presentado.

Tabla 3.25 Datos Pregunta N°4

Pregunta N°4
Alternativas Frecuencia Porcentaje
Si 14 19%
No 61 81%
Total 75 100%

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Pregunta N°4

uSj
= No

Figura 3.12 Resultado Pregunta N°4

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

La figura 3.12 indica que el 81% de los trabajadores encuestados no ha
presentado ninguna enfermedad ocupacional, por el contrario, el 19% de

ellos ha presentado enfermedades como:

e Lumbalgia

e Dermatitis

e Gastritis

e Estrés laboral

¢ Enfermedades respiratorias

58



Pregunta N°5:

de trabajo?

¢, Con qué frecuenciase siente Ud. seguro en su ambiente

Tabla 3.26 Datos Pregunta N°5

Pregunta N°5
Alternativas Frecuencia Porcentaje

Siempre 43 57%

A menudo 24 32%
A veces 6 8%
Rara vez 1%
Nunca 1 1%

Total 75 100%

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

105 Pregunta N°5
8% 1%

= Siempre
= A menudo
A veces
Rara vez
® Nunca

Figura 3.13 Resultado Pregunta N°5

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Como se observa en la figura 3.13, el 57% de los encuestados siempre se
siente seguro en su ambiente de trabajo, un 32% manifestd sentirse seguro
a menudo, el 8% se siente seguro a veces, el 1% rara vez se siente seguro

en su ambiente de trabajo y otro 1% nunca se siente seguro.
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Pregunta N°6: ¢ Cree Ud. que deberian hacerse cambios para mejorar la
seguridad en el trabajo? Si su respuesta fue si, por favor indique cuales

deberian ser esos cambios.

Tabla 3.27 Datos Pregunta N°6

Pregunta N°6
Alternativas Frecuencia Porcentaje
Si 53 71%
No 22 29%
Total 75 100%

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Pregunta N°6

m Si
= No

Figura 3.14 Resultado Pregunta N°6

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

Mediante la figura 3.14, se muestra que el 29% de los encuestados no cree
gue deban realizarse cambios para mejorar la seguridad en el trabajo, sin
embargo, representando a la mayoria, un 71% cree que se deberian realizar

cambios con respecto a:

¢ Redisefiar la bodega.

e Controlar el uso del montacargas.

e Mantener fijos los puestos de trabajo.

e Cambiar los uniformes de trabajo.

e Mantener un control permanente de la seguridad en la bodega.

e Dotar a todo el personal de EPP.

e Implementar normas y politicas de seguridad en la bodega.

e Dar mantenimiento a los equipos de manipulacion y camiones.

e Mantener el orden, control y limpieza de la bodega e implementar

sefaléticas en todas las areas.
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e Ejecutar permanentemente capacitaciones en todos los temas
relacionados a la seguridad laboral.

e Asignar montacargas para el uso permanente en la bodega.

e Estibar correctamente la mercaderia en los racks.

e Incrementar la cantidad de escaleras para el picking.

e Limpiar con mayor frecuencia los bafios y el dispensador de agua.

e Incrementar la ventilacion dentro de la bodega.

Pregunta N°7: Califique del 1 al 10 la seguridad en su ambiente de

trabajo, siendo 1 la minima calificacion y 10 la maxima.

Tabla 3.28 Datos Pregunta N°7

Pregunta N°7
Alternativas Frecuencia Porcentaje
1 0 0%
2 0 0%
3 0 0%
4 0 0%
5 6 8%
6 6 8%
7 18 24%
8 23 31%
9 14 19%
10 8 11%
Total 75 100%
Promedio 7,8

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017
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Pregunta N°7

0% 0% 0%

Figura 3.15 Resultado Pregunta N°7

Fuente: Elaboracién de autoras, 2017

La figura 3.15 muestra que el 0% de los encuestados otorgd una calificacion
entre uno y cuatro, el 8% califico la seguridad en el ambiente de trabajo con
un cinco, otro 8% la califico con un 6, el 24% de los trabajadores encuestados
proporcion6 una calificacion de 7, un 31% calificé la seguridad en la bodega
con un 8, el 19% le dio una calificacion de 9 y el 11% una calificacién de 10.
El promedio de la calificacion para la seguridad dentro del ambiente de
trabajo es de 7,8 sobre 10.

3.4 Propuesta

Para el diagndstico de la situacion actual de la bodega con respecto a la SSO,
se empled la técnica de observacion a través del ART y la técnica de la
encuesta, con las cuales se pudo identificar las falencias existentes en dicha

area.

Una vez realizado el andlisis de datos, se concluyo que el personal de trabajo
se encuentra expuesto a diversos riesgos, por tanto, se plantea elaborar una
Guia para la prevencion de riesgos laborales mediante el analisis de posibles
soluciones para prevenir cada uno de los riesgos presentes, manifestando asi
la importancia de la Seguridad y Salud Ocupacional de los trabajadores y

cumpliendo con la normativa vigente en el pais.
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El contenido de la guia seré:
e Introduccion.
e Conceptos basicos.

¢ Riesgos y medidas preventivas.
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CAPITULO 4

4. DISCUSION Y CONCLUSIONES

En este capitulo se presentan las conclusiones del andlisis de resultados y las
recomendaciones que se pueden realizar al personal de la bodega para contribuir

con la mejora continua de sus procesos.

4.1 Conclusiones

El objetivo del proyecto fue elaborar una guia para la prevencion de riesgos
laborales en la bodega mediante el ART ejecutado en los diferentes puestos
de trabajo y se concluy6 que los principales riesgos a los que se encuentra
expuesto el personal de trabajo son:

e Caidas al mismo nivel.

e Caidas a distinto nivel.

e Caidas de objetos almacenados en altura.

e Estrés laboral.

e Estrés térmico.

¢ Riesgo ergonomico.

e Enfermedades y alergias respiratorias.

e Alergias en la piel.

e Cortes.

e Atropellamiento por montacargas.

o Golpes.

¢ Riesgo eléctrico.

e Riesgo hioldgico.

En conclusion, se pudo identificar que el personal de trabajo en la bodega no
ha desarrollado una cultura de Seguridad y Salud Ocupacional debido a que
no se realizan capacitaciones ni controles permanentes. Ademas, existen

falencias en la Gestién de la bodega como:



4.2

Técnicas de paletizado.

Manipulacién manual y mecanica de carga.
Técnicas de embalaje.

Zonificacion.

Sistema de almacenamiento.

Disefio de la bodega.

La guia elaborada contribuye con el refuerzo de la Seguridad y Salud

Ocupacional del personal en la bodega, mientras se demuestra la importancia

gue la empresa otorga a dicha area y el cumplimiento de la normativa vigente

en el pais, siendo util para futuras auditorias.

Recomendaciones

Las recomendaciones para el proyecto son las siguientes:

Tener conocimiento claro y especifico sobre los puestos de trabajo que
existen en cada area y quiénes y cuantos son los trabajadores
asignados en cada uno, de esa manera se podra clasificar y capacitar
al personal con respecto a las funciones que deben realizar.
Al momento de realizar cambio de funciones, la empresa deberia llevar
a cabo un procedimiento formal para comunicar con anticipacion tanto
a los trabajadores como a los jefes de area lo que se llevara a cabo.
Implementar un programa de capacitaciones continuas para cada
puesto de trabajo.
Establecer el Comité de Seguridad conformada por varios trabajadores
de la bodega, minimo uno de cada area, con la finalidad de que realicen
el control y seguimiento respectivo para evitar y corregir actos y
condiciones inseguras que se susciten en las instalaciones.
Sugerir a la alta Gerencia el redisefio de la instalacion para
implementar el uso adecuado de sefalizaciones y asi mejorar la
zonificacion de la bodega contribuyendo con la eficiencia de los
procesos operativos.
Crear e implementar politicas de uso para los equipos de trabajo y
realizar seguimientos y controles permanentes para verificar el
cumplimiento de las normas establecidas.
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Establecer normas de orden y limpieza para prevenir riesgos dentro de
la bodega.

Mejorar la técnica de paletizado y embalaje para evitar que los
productos almacenados en altura caigan sobre alguno de los
trabajadores.

Redisefar el area de picking de manera que los productos por bulto no
sean almacenados en el mismo rack donde se encuentran los

productos por unidad.
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APENDICE B

Cuestionario

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DEL LITORAL
Proyecto de Materia Integradora

“GESTION DE BODEGA EN LA SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL”

Este cuestionario tiene como objetivo recoger datos relacionados con la situacién actual de la Seguridad y

Salud Ocupacional que se maneja dentro de la bodega de despacho, pretendiendo asi, identificar cuales son

las falencias presentes en esta area y como se siente el personal de trabajo al respecto. Por tal motivo se le

solicita llenar el presente formulario de la manera mas sincera y responsable posible. Le estaremos muy

agradecidas.
1. CARACTERISTICAS GENERALES DEL INFORMANTE
1. Edad: 2. Género: O Masculino O Femenino
3. Cargo:
2. PREGUNTAS MULTIPLES Respuestas
Siempre

| Amenudo

1. ¢Con qué frecuencia utiliza Equipos de Proteccién Personal (EPP)? | Aveces
| Raravez
| Nunca

2. Si uno o mas de sus EPP sufrieron algin dafio, ¢después de cuanto tiempo fue

reemplazado? _—

Entre 1y 7 dias
Entre 8 y 15
dias

Después de 15

dias
3. En el tltimo afio, ¢hatenido algun tipo de accidente ejecutando actividades del Si
trabajo?
Si su respuesta es si, por favor indique cuales fueron esos accidentes:

No
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4. ¢Ha presentado alguna enfermedad producto de las tareas asignadas en su Si

lugar de trabajo?

Si su respuesta es si, por favor indique cuales fueron esas enfermedades:
No
Siempre

i ) ) ) ) A menudo

5. ¢Con qué frecuencia se siente Ud. seguro en su ambiente de trabajo?
A veces
Rara vez
Nunca

6. ¢(Cree Ud. que deberian hacerse cambios para mejorar la seguridad en el

. Si
trabajo?
Si su respuesta es si, por favor indique cuales deberian ser esos cambios: No

7. Califique del 1 al 10 la seguridad en su ambiente de trabajo, siendo 1 la minima

calificacion y 10 la maxima.
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