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RESUMEN

El presente proyecto de titulacion consistié en elaborar un programa de aplicacion
practica de medidas preventivas enfocadas en el procesamiento y distribucion de
productos carnicos como res, pollo, cerdo enun Centro de Distribucién que abastece

a una cadena de supermercados a nivel nacional.

En el Centro nacional de distribucién objeto de estudio se registraron 25 accidentes
laborales en el afio 2019, se puede destacar que se produjeron 12 accidentes en los
trabajadores operativos representando el 48% de la totalidad de los accidentes. El
numero de trabajadores accidentados es de un 10% segun el nimero total de
trabajadores del &rea de procesos por lo tanto el objetivo del proyecto es determinar
la causa raiz de los problemas para establecer controles operacionales con el fin de
mejorar el indice de accidentalidad de los Carniceros y con ello el desempefio del
area de procesamiento de carnes, esto tomando en cuenta las buenas practicas,
normativa legal y metodologias enfocadas mejorar el comportamiento del trabajador.
Se utilizé la metodologia DMAIC en conjunto con métodos de evaluacion inicial y

herramientas de calidad como: lluvia de ideas, arbol de causas, 5 Por qué's.

Entre los resultados se destacan que hay causas asignables de actos subestandares;
falta de capacitacion previo al uso de herramientas de corte y condiciones
subestandares que representan el 81% de las causas, tiene gran importancia
mencionar que el factor de riesgo que incide de manera directa al indice de
accidentalidad es el riesgo mecénico. Debido a que los factores de riesgo mecéanico

son aquellos donde el personal esta mayormente expuesto se desarrollé un programa



Vil

de control operativo basado en controles en las condiciones de trabajo y sobre
comportamientos seguros que esperareducir el indice de accidentalidad en un 30%
a diciembre 2020, los costos asociados a las jornadas perdidas y dafios producidos
por los accidentes y por ende mejorar el desempefio productivo del personal que

trabaja en centro de distribucion.

Palabras claves: indices de accidentalidad, arbol de consecuencias, DMAIC,

procedimientos.
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INTRODUCCION

En el Ecuadory a nivel mundial han existido cambios significativos respecto
a la seguridad y salud en el trabajo debido a la internacionalizacién de la
norma ISO 45001:2018 que sustituye ala norma OHSAS 18001:2015 lacua
ha tenido un enfoque gerencial que nos ayuda a tomar decisiones con
entornos cambiantes, tomar en cuenta a las partes interesadas
indispensables y gerenciar adecuadamente los riesgos, asi como las
oportunidades enlagestion de Seguridad y Salud de las empresas. En el pais
el Ministerio de Trabajo ha dispuesto de la plataforma Sistema Unico de
Trabajo (SUT) con la cual se ha digitalizado la informacion, el manejoy control

hacia las empresas con el fin de validar el cumplimiento legal.

Segun datos del Ministerio de Agriculturay Ganaderia la participacion del
sector agropecuario en la economia del pais tiene su relevancia es asi que *
en el pais existe un consumo de carne de pollo, cerdo y res de 54,09 Kg per
capita al afo (Rodriguez , Erazo, & Narvaez , 2019) ademas en el
supermercado objeto de estudio la distribucion de productos céarnicos
procesados desde el Centro de Distribucién Nacional fueron de 3.125,34 ton

en el 2019.

De acuerdo a un analisis de los datos de siniestralidad y enfermedades
profesionales de las empresas dedicadas al procesamiento, conservacion de

carne y elaboracion de productos carnicos en Espafia se observé que en las



industrias cérnicas los accidentes de trabajo con jornadas perdidas un gran
porcentaje de accidentes se produjeron a causa de los sobresfuerzos,
seguidos de los contactos con “agente material” cortante, punzante, duro .En
relacion con las zonas del cuerpo afectadas, son las extremidades superiores
y la espalda aquellas en las que mayoritariamente se producen las lesiones

(Limon Garcia, Martin Perez, & Orofino Vega, 2020)

En desarrollo de este proyecto se analizan los riesgos y oportunidades en
cuanto a la seguridad y salud del personal existente en las areas de
procesamiento productos carnicos de un Centro de Distribucién Nacional
(CDN) en donde los volumenes de produccion son altos y los indices de
accidentalidad laboral como lo es el indice de gravedad y tasa de riesgo
presentados en un periodo desde el diciembre 2018 hasta diciembre del 2019
se incrementaron. En total existen 350 colaboradores de los cuales 48
pertenecen al area de procesamiento de carnes quienes de acuerdo a su
evaluacion de riesgos han sido identificados como personal mayormente
expuestos. Los indicadores de accidentalidad del Departamento de
Seguridad y Salud Ocupacional del area logistica indican que en el periodo
de enero a diciembre del 2018 se han presentado 20 accidentes y en el
periodo de enero a diciembre del 2019 se presentaron 25 accidentes e
incidentes de trabajo segun tabla 1, de los cuales el 48% son accidentes
producidos por cortaduras en el area de procesamiento de carnes con

consecuencias que produjeron al trabajador incapacidad temporal y parcial.



El objetivo del proyecto es establecer controles operacionales con el fin de
mejorar el indice de accidentalidad de los Carnicerosy con ello el desempefio
del érea de procesamiento de carnes, esto tomando en cuenta las buenas
practicas, normativa legal y metodologias enfocadas mejorar el

comportamiento del trabajador.

Tabla 1
Resumen de Tipo y Subtipo de Accidentes Afio 2019
. . . Jornadas
Tipo Subtipo Cantidad Perdidas
Accidentes de trabajo Golpes 1 3
Accidentes de trabajo Atrapamientos 2 19
Accidentes de trabajo Cortaduras 12 77
Incidentes de trabajo Quemaduras 1 3
Accidente Itinere Caidas 1 2
Accidente Itinere Accidente en moto 4 6
Accidente Itinere Asalto 2 0
Accidente
Accidente Itinere intencionado por 2 9
terceros
TOTAL 25 119

Nota. Fuente: Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional.



CAPITULO 1

1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

1.1. Area de estudio.

El proyecto se desarrolla en un Centro de Distribucion de Baja
temperatura (CDF) de una empresa que comercializa productos de
consumo masivo, entre estos productos procesados carnicos, a
través de una cadena de autoservicios en el Ecuador, donde la alta
direccion mantiene el compromiso con la seguridad y salud de sus
trabajadores asi como de sus partes interesadas, dispone de un
Sistema de Gestion de Seguridady Salud en el Trabajo sin embargo
a pesar de los controles operacionales existentes en el area de
procesamiento de carnes se ha identificado un aumento del indice

de gravedad y la tasa de riesgo durante el afio 2019.

Segun el andlisis de arbol de causas entre las oportunidades de
mejora que se pueden destacar que los procedimientos de trabajos
no estan claros debido a que no se han actualizado en los ultimos
anos teniendo cambios en las maquinas y herramientas del proceso
operativo, asi también el personal Auxiliar de carnesy Carniceros no
tienen una correcta capacitacion en el uso de las cuchillas y

operacion de la sierradebido a la falta de un programa que permita



dar las competencias tedrico-préacticas y que se evalle formalmente

su eficacia previo al uso de maquinas o herramientas de corte.

Se ha identificado también que existen factores ergonémicos como
posturas forzadas y movimientos repetitivos, distraccion en la tarea
constante en los operarios que generadesconcentracion en el uso
de los equipos generando acciones subestdndares para los

trabajadores.

Las consecuencias que conllevalos accidentes laborales sobre todo
los accidentes graves como cortes y mutilaciones de dedos en los
trabajadores que generan incapacidades permanentes parciales
que provocan sanciones de parte de los organismos de control como
el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) o el Ministerio de
Trabajo (MDT) y el pago de indemnizaciones para el trabajador por
el empleador, ademas esto provoca un aumento el ausentismo
laboral por los dias de descanso que se le otorgan al trabajador
accidentado, existe disminucion en el rendimiento y la confianzaal
momento de operar el equipo en comparacion a antes que sufriera
el accidente lo cual generan disminucion de la productividad en el
area, en la figura 1 se indica la relacion entre las causas y

consecuencias del problema.
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PROBLEMA

CAUSA

AUMENTO DE PERDIDAS

ECONOMICAS DELAREA LOGISTICA
: L)
AUMENTO DEL MULTAS Y SANCIONES POR PARTE DE DISMINUCION DE LA PRODUCTIVIDAD
AUSENTISMO LABORAL LOS ENTES DE CONTROL(IESS Y MDT) DEL AREA DE PROCESO DE CARNICOS
i * f
OD D
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A D 0 O DE CA 0
MAQUINASY HERRAMIENTAS FALTADE UN PROGRAMADE | FACTORESERGONOMICOSY
NUEVAS QUE NO HAN SIDO INDUCCION, CAPACITACION PSICOSOCIALES POCO
ACTUALIZADAS EN LAS GUIAS Y ADIESTRAMIENTO CONTROLADOS.
OPERATIVAS. OPERATIVO SEGURO.

Figura 1 Arbol de Problemas

1.2. Objetivos del Trabajo de Titulacion.

1.2.1. Objetivo General.

Disefiar un programa de control operativo enfocado en el
procesamiento de productos cérnicos en el centro de
distribucién de una empresa retail que permitira disminuir el

indice de accidentalidad del puesto de trabajo “Carnicero”.




1.2.2. Objetivos Especificos.

e Elaborar un diagnéstico de la situacion actual del area de
estudio, en la cual se analizaran los datos histéricos.

e Identificar y analizar los indicadores claves, entre estos,
indice de accidentalidad, asi como los costos asociados a
los accidentes.

e Disefiar un programade control con medidas preventivas
para la reducciéon del indicador de accidentalidad del

Carnicero.

1.3. Preguntas de Investigacion.

Debido a la problematica planteada se definen las siguientes

preguntas de investigacion:

- ¢Las conductas del trabajador influye directamente en que
pueda sufrir algun tipo de accidente?

- ¢Los factores de riesgos ergonomicos han producido
enfermedades profesionales en los trabajadores de CDF?

- ¢El equipo de proteccion personal que utiliza actualmente el
carnicero es suficiente para mitigar el riesgo de corte?

- ¢Se han considerado los controles necesarios segun lo

establecido en la identificacién de peligros y evaluacion de



riesgos para controlar de manera efectiva los riesgos asociados
en el érea?

- ¢El plan de capacitacion actual es suficiente y permite evaluar
el desempefio en términos de seguridad y salud de los
carniceros previo asu ingreso el area de trabajo?

- ¢ Los procedimientos de trabajo establecidos en las areas de

procesos estan actualizados y son debidamente aplicados?

1.4. Justificacion del estudio.

El proyecto de estudio se justifica debido el incremento del indice de
gravedad de los accidentes presentes en el area de procesos en el
altimo afio que estan provocando pérdidas econdémicas para la
empresa, asi como la inseguridad en el carnicero para dese mpefiar
su labor a causa de estos accidentes. La alta direccion de la
empresa debe asegurar que el sistema de gestion de seguridad y
salud en el trabajo considere controles efectivos asociados a los
riesgos presentes en el area logistica buscando metodologias
técnicas aplicables de manera que se logre una mejora continuay
confirme la filosofia del cuidado de los trabajadores que ha sido

planteada en su politicaempresarial.

1.5. Estructura del proyecto.



La estructura del proyecto hasido divididaen 5 capitulos los cuales

se describen a continuacion:

En el Capitulo 1, se presenta el planteamiento del problema, los
objetivos generales y especificos, asi como también se explica la

estructura que sigue el proyecto.

En el Capitulo 2 se plantean los principios, conceptos referentes a
caso de estudio paracomprender algunas terminologias que forman
parte del desarrollo del proyecto de investigacion y la metodologia

aplicada.

El Capitulo 3 se explica la situacion actual del Centro de Distribucion
por medio de un diagnostico situacional que sera la base del

proyecto de estudio, asi también de sus principales causas.

En el Capitulo 4. Se desarrollan las acciones de control operacional

y se presentan los resultados esperados del proyecto en el area de

procesamiento del Centro de Distribucién.

Finalmente, en el Capitulo 5 se establecen las debidas conclusiones



y recomendaciones.
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CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO.

2.1. Seguridad Industrial y Salud en el Trabajo.

La Seguridad y Salud en el trabajo es el conjunto de técnicas y
procedimientos que tienen por objeto eliminar o disminuir el riesgo
de que se produzcan los accidentes de trabajo o enfermedades
ocupacionales. La seguridad industrial como tal esta vinculada a la
actividad dentro de ella fundamentalmente a los medios que se
emplean en la actividad industrial, locales, instalaciones equiposy
productos, y su control relativo a los dafios que pudiera sufrir tanto
las personas como el medio ambiente. La seguridad en el trabajo
controlala actuacion del trabajador en su entorno laboral en relacion
con la tarea que realiza, en especial con los espacios de trabajo,
maquinas, utiles, herramientas, materiales, procesosy organizacion,
asi como las instalaciones utilizadas o por las que se puede verse
afectado para lograr el objetivo empresarial. También es importante
saber que las condiciones de trabajo son el conjunto de factores que
influyen en larealizacién de las tareas encomendadas al trabajador

y que abarcan tres aspectos fundamentales:

- Condiciones medioambientales.
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- Condiciones fisicas en las que se realiza el trabajo, y

- Condiciones organizativas. (Rios, 2018)

2.2. Procedimientos Operativos.

Las instrucciones de trabajo y las normas de prevencién de riesgos
laborales desarrollan con detalle aquellos aspectos concretos de
necesario cumplimiento en la realizacion de un trabajo o tarea. Las
normas podran ser generales o especificas de un puesto de trabgo
o tarea. Hay que destacar lo comentado anteriormente respecto ala
convenienciade integracion de las normas de prevencion de riesgos
laborales en las instrucciones de trabajo, que debieran existir
siempre en tareas criticas que por desviaciones de lo previsto
puedan generar dafos a evitar. Aquellos aspectos de seguridad que
hay que tener en cuenta debieran ser destacados dentro del propio
contexto del procedimiento normalizado de trabajo, para que el
operario sepa como actuar correctamente en las diferentes fases de
la tarea y ademas se aperciba claramente de las atenciones
especiales que debe tener en momentos u operaciones clave para
su seguridad personal, la de sus compafieros y la de las
instalaciones. La integracion de los procedimientos de trabajo y de
las normas de prevencion de riesgos laborales puede ser flexible.

Cabria introducir paulatinamente las normas y recomendaciones de



2.3.
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seguridad a medida que se van describiendo las diferentes etapas
de la tarea a realizar o cabria también desarrollar un apartado
especifico relativo anormas de seguridad de prevencion de riesgos
dentro de la instruccién de trabajo, ya sea porque se trata de una
cuestion general, por ejemplo, el uso de un determinado equipo de
proteccion personal, yasea por tratarse de una cuestion especifica
de especial relevancia, por ejemplo, efectuar una serie de
verificaciones previas de la calidad del aire de un espacio confinado,
antes de iniciar cualquier trabajo en su interior. (Instituto Nacional de

Seguridad e Higiene en el Trabajo de Espafia, ND)

Capacitacion.

Es bien sabido que con frecuencialos procedimientos operativos se
establecen en alguna carpeta de argollas que nadie lee ni toma en
cuenta. Sin embargo, cuando estd en juego una liberacion
catastréfica de quimicos daninos, no son suficientes los “planes en
papel” de la seguridad de un proceso, debe capacitarse al persona
para obligarlo a ejecutar el plan. Un plan de capacitacion eficaz tiene

cuatro ingredientes:

» Capacitacion inicial de nuevos operadores 0 nuevos

procesos.
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» Actualizacion de la capacitacion a intervalos prescritos 'y, en
cualquier caso, por lo menos cada 3 afos.

» Verificacion o pruebas para demostrar que los empleados
entienden el proceso y los procedimientos de seguridad y
gue estan actualizados.

» Documentacién que confirme que se ha llevado a cabo la

capacitacion y prueba. (Asfahl, 2010)

Ergonomia.

La ergonomia (o los ‘factores humanos’) es la disciplina cientifica
gue tiene como objetivo esclarecer las interacciones entre seres
humanos y deméas elementos de un sistema, y la profesion que
aplica principios tedricos, datos y métodos para disefiar optimizando
el bienestar humanoy el rendimiento global del sistema “productivo”.
La ergonomia fisica Se refiere principalmente a las caracteristicas
antropométricas, fisiolégicas y biomecanicas relacionadas a la
actividad fisica, entre estas: Manejo de cargas, sobrecarga postura,
movimientos repetitivos, layout, desérdenes musculo esqueléticos

relacionados al trabajo. (Falzon, 2011)

Trastornos musculoesqueléticos.

El término “enfermedades musculoesqueléticas” (de la traduccion
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literal del inglés musculoskeletal diseases) describe bien las
estructuras que afectan (huesos, articulaciones, estructuras
periarticulares y muasculos) e incluye todo tipo de artritis, dolor
lumbar, enfermedades 6seas, reumatismos de partes blandas con
dolor regional o generalizado y enfermedades sistémicas del tejido
conectivo. Sin embargo, el término refleja peor la capacidad de
afectacion sistémicay de 6rganos vitales lo que complica el abordaje
de muchas de estas enfermedades. Los TME incluyen un espectro
amplio de condiciones que vadesde enfermedades de inicio agudo
o subagudo hasta otras de larga evolucion. Por lo general se asocian
con dolor y limitacion de la movilidad con particularidades en sus
manifestaciones clinicas, morbilidad y mortalidad. Comprenden las
enfermedades articulares, las del tejido conectivo, los problemas de
columna vertebral, los reumatismos de partes blandas, la artrosis y
la osteoporosis, entre otras (Estrategia ERyMEs del SNS). Entre la
poblacién general, los TME son a menudo mal interpretados como
una parte inevitable del envejecimiento y como enfermedades de
personas de edad avanzada en las que no hay lugar para una
intervencioén o tratamiento efectivo. Sin embargo, las intervenciones
preventivas y de promocion de la salud pueden reducir el riesgo de
desarrollar algunas de estas enfermedades o su carga de

enfermedad, y la mejora en el diagnéstico y tratamiento precoz
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conducen a una mayor calidad de vida en las personas que las
padecen. Debido al caracter multidimensional de los TME, su
gestidn terapéutica requiere un abordaje desde una perspectiva

biopsicosocial. (Eesst, 2020)

Sindrome del Tunel Carpiano.

Sindrome neuroldgico producido por el atrapamiento del nervio
mediando en el tlnel carpiano, estructuraque comparte con los
tendones flexores de los dedos y vasos sanguineos. Es la
neuropatia por atrapamiento mas frecuente, afectando hasta a un
3% de la poblacion general, con una mayor incidencia en mujeres
entre las décadas cuarta y sexta de la vida. Su origen laboral se
produce como consecuenciadel desarrollo de tareas que requieren
movimientos repetidos o mantenidos de hiperextension e

hiperflexion de lamufieca o de aprehension de la mano.

El sindrome se caracteriza por la presencia, en la mano dominante,
de dolor, entumecimiento, hormigueo y adormecimiento de la cara
palmar del pulgar, indice, medio y anular; y en la cara dorsal, el lado
cubital del pulgar y los dostercios distales del indice, medioy anular.
Los pacientes refieren mejoria momentanea con el movimiento

brusco/sacudida de las manos (signo de Flick). El inicio de los
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sintomas suele ser nocturno e insidioso. El enfermo describe las
molestias como hormigueo y tumefaccién de la mano de caréacter
progresivo. En un estadio inicial se caracteriza por sensacion de
parestesia en la region correspondiente del nervio, que
ocasionalmente irradia a antebrazo y codo (diagndstico diferencia
con radiculopatias cervicales); aparece en reposoy la aparicion de
dolor es nocturna. A medida que la enfermedad progresa, el dolor se
repite a lo largo de la noche provocando la interrupcion del suefio.
Tanto el dolor como las parestesias se prolongan durante el dia

afectando principalmente alos dedos pulgar, indice y anular.

Trabajos en los que se produzcaun apoyo prolongado y repetido de
forma directa o indirecta sobre las correderas anatémicas que
provocan lesiones nerviosas por compresion. Movimientos extremos
de hiperflexion y de hiperextension. Trabajos que requieran
movimientos repetidos o mantenidos de hiperextension e
hiperflexién de lamufieca, de aprehensiéon de lamano. Lavanderias,
cortadores de tejidos y material plastico y similares, trabajos de
montaje (electrénica, mecanica), industria textil, mataderos
(carniceros, matarifes), hosteleria (camareros, cocineros),
soldadores, carpinteros, pulidores, pintores. (Rodriguez Morales,

2007)
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Método de la Investigacion.

Se ejecutd un disefio no experimental transversal de la cual se
obtuvieron datos del 2019 los mismos que se han evaluado. El tipo
de muestratomada es probabilistica, el procesamiento para anélisis

de los datos se efectua con estadistica descriptiva.

Hipétesis de la Investigacion.

Se plantean dos hipoétesis causales:

Hipdtesis 1: Si se dispone de una Escuela de formacion de
Carniceros se lograria un control operacional que permita disminuir
los accidentes a causa de actos sub estandares del Centro de

Distribucion.

Hipotesis 2: Los factores de riesgo ergondmicos presentes en la
operaciénde cuchillas y sierrade corte de carne de res han causado
traumatismos musculoesqueléticos en los carniceros del Centro de

Distribucion.
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CAPITULO 3

3. DISENO DE LA INVESTIGACION.

3.1. Situacién Actual.

Estructura Organizacional.

El Centro de Distribucion Nacional cuenta con aproximadamente
350 colaboradores en donde que se desarrollan las actividades
operacionales de recepcién, almacenamiento, procesamiento y
despacho de productos que estan apoyadas de éreas claves como
lo son: Recursos Humanos, Transporte, Seguridad y Salud
Ocupacional, Mantenimiento, Control de Calidad, Compras y Ventas
quienes sistémicamente trabajan para atender su cliente principa

gue son los Supermercados en todo el pais.

Entre las actividades operativas mas representativas son las
relacionadas con los productos llamados secos que estan
almacenados a temperatura ambiente y los productos llamados baja
temperatura que son perecederos que estan almacenados en
temperaturas controladas que oscilan entre los 18 °C para productos
refrigerados hasta los -20 °C para productos que requieren

congelacioén.
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En la figura 2 se ilustra el organigrama empresarial general de

Centro de Distribucién Nacional:

e Gerente Direccién
Seguridad y Salud Auditor General - o
0. Mantenimiento Logistica
Controller
Logistica
cnperurs
temperaturas

Jefes Operativos Jefes Operativos Jefe Control de
Calidad
I

Analista de
Auxiliares Auxiliares Control de
Operativos Operativos Calidad

Trabajador Trabajador
Operativo Operativo

Carniceros

I

Figura 2 Estructura Organizacional CDN

Es importante mencionar que segun el Ministerio de Trabajo la
empresaes considerada como gran empresaya que forma parte de

un grupo empresarial con 8000 colaboradores a nivel nacional.

En el &rea donde se almacenan los productos baja temperatura se
denomina Centro de Distribucion de Frios (CDF) se labora en dos

turnos para cargos operativos y 1 turno para cargos administrativos,
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el 90 % se representacargos operativos de los cuales los accidentes

ocurridos son en su totalidad de estos cargos, en la tabla 2 se

presentalarelaciéon entre la cantidad de personas segun el cargo vs

los accidentes ocurridos.

L?]tr)#?ar% de Trabajadores vs. Numero de Accidentes 2019 de
CDF
Numero de Cantidad de
CARGOS CDF
Trabajadores  Accidentes
Gerente del CDF 1 0
Analista de control de alimentos 2 0
Analista de control de calidad 2 0
Analista de control sanitario 1 0
Analista de productividad 1 0
Asistente de recepcion 1 0
Asistente de transporte 1 0
Auxiliar administrativo 8 0
Auxiliar de carnes 36 4
Auxiliar de limpieza 4 0
Auxiliar de mantenimiento 4 1
Auxiliar de perecederos 61 3
Auxiliar de RRHH 1 0
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Auxiliar de estadisticas 1 0
Carnicero 12 7
Coordinador de servicios

1 0
generales
Coordinador de perecederos 2 0
Jefe Operativo 1 0
TOTAL GENERAL 140 15

Nota. Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional.

Segun los resultados de la tabla 2 se observa que hay mayor
incidencia en accidentes en el cargo carniceroy auxiliar de carnes
guienes se encuentra en el area de procesos de carnes, en este
cargo se hatenido 11 eventos de accidentes del total de 15, es decir

el 73,33 % del total.

Perfiles de Cargo y Competencias.

El perfil de cargos del Auxiliar de carnes y el Carnicero
proporcionado por el Dpto. de RRHH menciona que la formacion
académica minima es Bachiller, la experienciarequerida es minimo
1 afio desempefando funciones similares, en otros conocimientos

requeridos se mencionatener experienciaen cortes de carnes.
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En cuanto a las competencias conductuales se requiere:
- Trabajo en equipo.
- Comunicacion.
- Compromiso.
- Orientacion al cliente.

- Orientacion a resultados.

Las competencias técnicas requeridas son:
- Dinamismo

- Trabajo bajo presion

Segun lo verificado existe un 50% de personal que cumple con el
perfilrequerido pararealizar actividades de corte sinembargo el otro
50% no cuenta con experiencia demostrable en cargos similares
mismas que estan siendo recibidas durante su trabajo en el area de
proceso de carnes, al consultar al Jefe del CDF sobre el proceso de
evaluacion de desempefio del personal que se encuentrapostulando
para el Cargo carnicero nos manifestaron que no hay un
procedimiento formal para esto sin embargo esto se lo realiza en
funcioén de la destrezay rapidez que cada personademuestra con

su jefe inmediato.



Procedimiento del Procesamiento de carnes.

a) Recepcion:
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En la figura 3 se muestra el &rea de recepcion, las

actividades que se realizan son:

i)

FCEPCION
RESES
o ——

K

ARNI
POLLOS

2110

RECEPCION
DE POLLOS

Q

£2Ud

Figura 3 Plano de Area de Recepcién de Res y Pollos.

Solicitar al proveedor los documentos necesarios para la

descargade la mercaderia. Estos documentos son:

- Tresfacturas en blanco (una original y dos copias) Guia

de remision del Camal.

- Registro de Limpieza y Sanitizaciéon del Camién, donde

se revisarala frecuencia (que se hayalimpiado antes de

cargar la mercaderia), el quimico utilizado y su

concentracion o dosificacion.

b) Analisis de Control de Calidad: Se toma el pH al producto

utilizando un pH-metro y mediante una inspeccién visual

procede a escoger el producto que se va a descargar de
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acuerdo al criterio establecido en la Ficha Técnica de
Carnes. Toma la temperatura interna de la carne con un
termoémetro de puncion y debe de estar entre los 25°C a

38°C.

Pesado: Toma el peso a la persona que va a hacer la
descarga del producto para sacar la tara a la balanza.
Descarga la mercaderiay llena un registro de recepcion de
carne de res en donde se registra la fecha, nombre del
proveedor, responsable de la descarga y los pesos de las
medias canales. Coloca las medias canales en ganchos

previamente sanitizados, evitando que la carne toque el piso.

Primera limpieza: Retira el exceso de grasa y tejido
conjuntivo de los brazos y piernas de la res, colgados en los
ganchos de acero inoxidable. Pesa el exceso de grasa o los
residuos para descontarle el excedente al proveedor. La
grasa que se genera a partir de esta limpieza se la coloca
dentro de una funda y se la almacena en la camara de

congelacioén para la gestion del desecho.

Lavado y sanitizacion: Lava las medias canales con agua a
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presion paraeliminar cualquier residuo solido producto de la
manipulacion y transporte de la mercaderia. Luego, sanitiza
la carne por aspersion con é&cido lactico diluido en agua
destilada, de acuerdo a la recomendacion del proveedory a
la fichatécnica del quimico, para eliminar posibles bacterias
en la superficie de lares, Se ingresa las medias canales ala

camara de maduracion una vez concluido su lavado.

Maduracion: La camara de maduracion debe estar de 0°C a
5°C. Controla que la carne de res permanezca en reposo
durante aproximadamente 18 a 24 horas para que se
ablande y, mediante un proceso natural, el mdsculo se
convierta en carne con las caracteristicas organolépticas

correspondientes para el consumo humano.

g) Desposte:
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Figura 4 Plano e Imagen de Desposte de Res.

Tal como se muestra en la figura4 en el area de desposte
previamente se lavan y sanitizan las gavetas rojas enla zona
de lavado de gavetas para luego ser llevadas al area de
desposte y colocar la carne que resulta de la operacion. Se
debe aplicar sanitizante en el interior de las gavetas rojas
antes de empezar a usarlas, y evitar que se apoyen en el piso
directamente, 0 que se usen como gaveta base. Desposta
las medias canales (colgadas en los ganchos de acero
inoxidable) utilizando un cuchillo limpio y sanitizado nimero
18 para esta operacion. Coloca en cada gaveta una etiqueta
para poderla identificar segun el proveedor, y la fecha, a
partir de la piernay el brazo de res se obtienen los cortes

matrices a los cuales se les haran una segunda limpieza.
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h) Segunda limpieza: Elimina los excesos de tejido adiposo,
nervioso, conectivo y conjuntivo entre los musculos
principales de los cortes matrices generados en el desposte.
Los residuos que se generan en estaoperacion se los puede
clasificar en carne industrial (residuos de carne) y sebo
(residuos de grasa), las cuales se colocan en gavetas rojas
para luego ponerlas en una funda y almacenarlas en la
camara de congelacién a-18°C hasta que sean retiradas por

el comprador interesado en los residuos.

i) Cortes diferenciados:
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Figura 5 Plano e Imagen de Corte en mesa de partes diferenciadas

)

Tal como se muestra en la figura5 en el area de corte se
divide los cortes matrices en porciones mas pequefias y

adecuadas para los diferentes tipos de empaques.

Cortadora automatica de carnes: Antes de manejar la
cortadora se coloca el equipo de proteccion persond
(guantes anticorte, gafas protectoras, guantes de nitrilo de
grado alimenticio), se debe asegurar que antes de empezar
la operacién la maquina cortadorano contengaresiduos de
otraoperacion de un dia anterior, y se sanitiza por aspersion

en sus partes. Posteriormente arma, conectay enciende la
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cortadora automaética, revisa el funcionamiento de la
cortadoraal encenderla, se ubicala carne sobre el tablero de
la cortadoraautomatica, luego se deslizala carne a través de
la sierra teniendo las manos fijas y guardando la distancia
suficiente de la herramienta y finalmente se colocala carne

cortada en una gaveta roja sanitizada.

k) Embandejado, Etiquetado y Despacho: Una vez que se
tienen los cortes requeridos segun laorden de produccién el
producto es puesto en bandejas, otros en fundas parasellar
al vacio, y posteriormente pasan a una maquina de
etiquetado automatico llamada Bizerba que pesael producto
y lo etiqueta con una codificacion para su posterior
despacho. Este proceso lo comparten los productos como la

res, polloy cerdo.

En el apéndice B se muestra el diagrama de flujo del procesamiento

de carne de res detallado.

De manera similar al proceso de carnes existen areas separadas
exclusivas para procesamiento y transformacion de productos de

polloy cerdo, ver figura 6.
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Figura 6 Plano e Imagen de Proceso de Cerdo

Matrices de Riesqgo.

De acuerdo a la Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de
Riesgos del Carnicero (ver Anexo 1) se puede evidenciar que existen

los siguientes factores de riesgos durante todo el proceso que

ejecuta el Carnicero:

- Riesgo Mecanico, debido a los cortes por el uso de
herramientas como cuchillos en limpieza y clasificacion de
piezas, asi como de la sierra para corte de huesos. El
principal control es a través del uso de guantes anti cortes.

- Riesgo Ergondmico, debido a las posturas forzadas en la
limpiezay clasificacion, asi como movimientos repetitivos de
brazos/manos en los cortes de hueso en lasierra.

- Riesgo Fisico, debido al ruido de las maquinas donde se
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utilizan tapones auditivos y a la temperaturade las camaras
de desposte y producciénde res que estan desde 7 °C a-10
°C utilizan ropade proteccién para bajas temperaturas.

- Riego Psicosocial, debido a la carga de trabajo y
concentracion requerida para la actividad de produccion de

res.

De la evaluacién se pudo notar que los riesgos considerados altos
estan los asociados a las cortaduras en extremidades superiores
especificamente las manos y/o dedos. Los deméas riesgos se
consideran medio o bajo debido ala poca ocurrenciade accidentes,
no hay reportes de enfermedades profesionales y los controles
existentes son exhaustivos, sin embargo, es importante resaltar que
para factores de riesgos Psicosociales no se han realizado
evaluaciones en base a metodologias técnicas que permitan medir
de forma cuantitativa el nivel de riesgo.

En cuanto al riesgo Ergondmico es importante mencionar que se
pudo verificar los puestos de trabajo de los trabajadores operativos
que realizan procesamiento de carnes como el Carnicero y Auxiliar
de Carnes donde se logré identificar que para actividades de corte
de hueso, pata, chuleta y pollo existe dos sierras de corte en las

areas de Res, Cerdo y Pollos que son utilizadas por el Carnicero tal
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como se la muestra en la figura 7:

7, ~— -

Figura 7 Carnicero en sierrade cortede hueso.

En el caso de los procesos de corte con cuchillos se usa mesas de
corte tal como se muestra en la figura 8, el carnicero utiliza
indumentarias como: mascarilla, ropa de proteccién para bajas
temperaturas, polainas, botas antideslizantes, capuchas, delantales,
pecherametélica de proteccidon contracortes, guantes anti cortesy

guantes de nitrilo.



3.2.

34

1M il

\ g.._,, <

Figura 8 Mesa de cortede carne deres.

En estas actividades tal cual estan identificadas en la matriz de
riesgos existen posturas forzadas y movimientos repetitivos a nivel
de manos, mufiecas y brazo que se constituyen importantes fuentes
de peligro. Respecto a esto, se verificd que se realizaron mediciones
de riesgo en base a la metodologia OCRAS para el procesamiento
de pollos donde se utilizan la maquina sierra 'y cuchillos donde el
resultado del nivel de RIESGO ES MEDIO O NO ACEPTABLE. (Ver

Anexo 2).

Andlisis de la data del CDF.

En el CDF existen varias areas de trabajo donde se realizan tareas
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especificas de procesamiento como lo son el desposte y corte de
carnes ya sea de Res, pollo o cerdo, en esta area el auxiliar de
carnes y carnicero desempefian sus funciones y ha sido
identificadas como es una de las méas criticas con respecto a los
riesgos por area tal como lo muestra en la figura 9 en donde se

produjeron el 54% de los accidentes de trabajo del afio 2019.

ACCIDENTES DE TRABAJO SEGUN
AREAS - CDF 2019

B Almacenamiento
M Fuera de la localidad

H Proceso Carnes

Figura 9 Porcentaje de accidentes por &rea CDF 2019.

En la tabla 3 se presentaun analisis de los tipos de accidentes que
se hatenido vs la jornada perdida o dias de descanso que se les
otorgo el personal accidentado, se observa que se tuvieron 15
eventos acumulados en el afio 2019 con 64 dias de descanso

otorgados.
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Tabla 3
Tipos y Subtipos de Accidentes 2019
Jornadas
Tipo Subtipo CantidadCDF  Perdidas
CDF
Acudgntes de Golpes 1 3
trabajo
Acci
cad.entes de Cortaduras 9 52
trabajo
Incidentes de trabajo Quemaduras 1 3
Accidente Itinere Accidente en 2 3
moto
Accidente Itinere Asalto 1 0
Accidente
Accidente Itinere intencionado por 1 3
terceros
TOTAL 15 64

Nota. Fuente: Departamento de Seguridad y Salud O.

Segun la figura 10 el mayor porcentaje de accidente por tipo de
accidente son las cortaduras en las manos que ha sufrido el
personal, esta estd asociada a las maquinas y herramientas que
utiliza el personal en el area de procesamiento de carnes siendo la
causa principal de accidentes con un 60 % del total, por lo tanto se
debe atacar el factor de riesgo mecéanico es el que se debe de darle
énfasis yaque en la mayoria de tipos de accidentes esta asociado a

este.
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TIPOS ACCIDENTES DE TRABAJO
EN CDF 2019

M Golpes
M Cortaduras
B Quemaduras

Accidente en moto

Figura 10 Porcentaje de accidentes detrabajo portipo CDF 2019.

Mediante una relacion entre las jornadas perdidas con la
clasificacién deltipo de accidentes que ocurrié en elafio 2019 vemos
en la figurall que el 81% son a causa de los cortes que ha sufrido
el personal, por lo tanto, los accidentes por cortes son los que

representamayor indice de gravedad.
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JORNADAS PERDIDAS EN CDF 2019

81%
5% 5% 5% 0% 5%
— e IS
¥ Golpes Cortaduras
Quemaduras u Accidente en moto
m Asalto m Accidente intencionado por terceros

Figura 11 Porcentajede Jornadas perdidas por tipo de accidente CDF 2019.

En relacion con las zonas del cuerpo afectadas principalmente las
manos son las que sufren lesiones por cortegenerandoseen un 67%
durante el 2019 lo cual asi mismo generd la mayor parte de las
jornadas perdidas en el CDF en ese periodo, esto se puede notar en

la figura12.

ACCIDENTES/INCIDENTES DE
TRABAJO SEGUN PARTE AFECTADA

= MANO

= NO DEFINIDO

u PIERNA
CABEZA

m BRAZO

Figura 12 Porcentaje de accidentes/incidentes segun parte afectada CDF 2019.
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Es asi que se puede mencionar que el mayor factor de riesgo
presente en el centro de distribucion de baja temperatura es el
asociado a los riesgos mecanicos. Adicionalmente, es importante
analizar cudles son las causas que el Dpto. de Seguridad Industria
identificé segun las investigaciones de los accidentes (tomando en
cuenta el formato de investigacion de accidentes tal como se detalla
en el apéndice B).

Otro tema relevante fue identificar que para el procesamiento de
carnes existen varios equiposy mesas de trabajo donde se observan
las posturas realizadas para tareas de corte, los movimientos en el
desposte de los cortes de carne a nivel de extremidades superiores
y la dosificacion de la tarea (ver Figura 13) en donde se pudo notar
gue existen posturas forzadas en la maquina sierra, movimientos
repetitivos durante al menos 6 horas continuas de trabajo que
pueden provocar trastornos musculoesqueléticos a largo plazo que
de acuerdo alas investigaciones publicadas por el Instituto Nacional
de Seguridad y Salud en el Trabajo son muy frecuentes. Al consultar
al Dpto. Medicina Ocupacional se mencioné que se lleva un
programa de vigilancia de la salud para los trabajadores expuestos
en este cargo sin embargo no se han reportado lesiones o
enfermedades profesionales ya que la mayoria de trabajadores

tienen maximo 2 afios de trabajo en la empresa. También se cuenta
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con maquinas etiquetadoras, empacadoras y de proceso que son
automaticas reduciendo asi la exposicién al factor de riesgo

ergondémico, ver figura14.

Figura 13 Carnicero — CDF.
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Figura 14 Magquinaempacadora/etiquetadora— CDF.

Mediante la identificacion de las causas directas e indirectas
podemos determinar la representacion porcentual de cada una de
ellas en donde se puede observar en la Figura 15 que la mayor
incidencia es producto de actos subestandares 93% y factores del
trabajador en un 67%, siendo las condiciones subestandaresy los

factores de trabajo un 27%.
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CAUSAS DIRECTAS E INDIRECTAS

FACTORES TRABAJADOR FACTORES TRABAJO
ACTOS SUBESTANDARES CONDICIONES SUBESTANDARES
93%
67%
27% 27%

Figura 15 Porcentaje de Causas Directas e Indirectas de Accidentes

Respecto a los actos subestandares se pudo notar que el 72% se
presentd debido a la falta de precaucion para realizar la tarea,
también esta presente elnouso de EPP’s en cambio las condiciones
subestandares el 50% se debe a que existieron equipos y maquinas
sin proteccion o con problemas con el filo y la hoja sierra. Respecto
a los factores del trabajador se observé que el 40% se produjo
debido a la fatiga por carga y duracion de la tarea, un 30% por falta
de conocimiento adecuado de la tarea; el factor de trabajo mas
presente es que existen estandares deficientes de trabajo respecto
a la identificacion y evaluacion del riesgo del Trabajador Operativo

de Carnes.

3.3. Andlisis de causas
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Lluvia de Ideas de Causas.

En las reuniones dadas con el personal del area de Seguridad y
salud se analizé por qué se han presentado los accidentes y se

mencionaron las posibles causas resumidas en la figura 16:

Deficit de
L Inadecuado
conocimiento L
. Mantenimiento
de trabajo .
de Equipos.
seguro
Deficienciaen la Fatiga debido a
Capacitaciéna la cargay
los duracion de la
Trabajadores. AUMENTO DE tarea

INDICE DE

ACCIDENTALIDAD

Figura 16 Lluviade ideas de causas principales.

3.3.1. Determinacién de la causa raiz.

Andlisis de los 5 ¢/, Por qué?

Al utilizar el analisis por medio de los 5" por qué se determind
la causa raiz generada en el Centro de Distribucion de Baja
temperatura que produjo un aumento en el indice de
accidentalidad, ver tabla 4.

Tabla 4
Analisis 5 ¢ Por qué?



Personal poco

Condiciones

. Procedimientos  de trabajo
capacitado y ) .
. enéareade  subestandares
adiestrado L
. carnicos presentes en
para realizar .
deficientesy mesas y
tareas de corte Lo
poco claras. maquinas de
de carnes.
corte.
No hay un
rograma de L
i): g<]51citaci()n Maquinas y
; Por a?g utilizacion Las gulas cuchillos
¢ ) P operativas de presentan
qué? de :
H ) trabajo seguro desgaste
erramientas . L.
inos d y no estan rapidamente
equipos de actualizadas
corte
No se han
actualizado los No hay un
No hay nuevos EPP, adecuado
¢Por  planificacion maquinas y mantenimiento
qué?  del personal equipos de las
paragenerarla adquiridos en maquinas y
los herramientas
procedimientos
No se cuenta
Falta de No se cuenta
. e, conuna
identificacion conun plan de
adecuada -
¢ Por de o mantenimiento
. . comunicacion .
qué? necesidades . preventivo
de los cambios
de para tareas
o en los iy
capacitacion criticas.
procesos
CAU No se cuenta con controles adecuados para
SA determinar necesidades, actos y condiciones y
RAIZ creacion de documentos guias a nivel operacional
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Una vez determinado las causaraiz del aumento en el indice
de accidentalidad se procedi6 a realizar una lluvia de ideas
de soluciones como se observar en el Figura 17. Gracias ala
lluvia de ideas de soluciones se pudo realizar una matriz de
priorizacion de soluciones la cual nos indicara que solucion

tiene mayor efecto sobre las causas.

Programa de
control de
operativo para
Procesos de

. Carnes

Disefio de un Plan Estudio

Ergonomico del
Trabajador
Operativo

Capacitacionesy
Evaluacion de
Competencias

sobre SSO.

AUMENTO DEL
INDICE DE
ACCIDENTALIDAD

Figura 17 Lluviade Ideas de Soluciones

Por este motivo se disefid una matriz de priorizacion de
soluciones para seleccionar las soluciones que generen un
impacto directo ala causa raiz determinada, esto se muestra

enla tabla 5.
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Tabla 5
Priorizacion de la Matriz de Soluciones
Disefio de
Planificacion Programa Check List
de de control del reporte
capacitacion operativo de Actos y
condiciones
No se cuenta con
controles adecuados
para determinar
necesidades, actos y 5 3 1
condiciones y
creacion de
documentos guias a
nivel operacional
Impacto 2 3 1
Orden de prioridad 2 1 3

Gracias a la matriz de soluciones podemos ver cuales de las
soluciones planteadas tienen mayor relevancia, siendo o
menos importante y 3 muy importante; entre las que
podemos notar que el disefio y posterior implementacion de
un programa de control operativo es la soluciéon 6ptima para

poder eliminar la causa raiz del problema.

El Programa de Control Operativo deberd contemplar
aspectos claves tendientes a controlar los siguientes

factores:
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» Conocimiento adecuado de las tareas.
» Magquinas y herramientas criticas disponibles

» Dosificacién adecuadade la carga de trabajo

Para lograr esto se propone un Programa de Control
Operativo para el Trabajador Operativo de las areas de
procesamiento de carnes que incluyalo que a continuacion

se muestra en la figura 18:

Escuela de Carniceros

Plan de Mantenimiento Guias Operativasde

Preventivo y Correctivo Trabajo Seguro

Figura 18 Componentes Programa Control Operativo CDF
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CAPITULO 4

4, DESARROLLO DEL PROGRAMA.

4.1. Programa de control operativo en proceso de carnes.

Los controles operativos de la exposicion de factores de riesgo en
las empresas forman parte fundamental de la gestion de la
Seguridad y Salud en el trabajo. En el capitulo anterior se pudo
identificar que existen riesgos especificos como el mecénico y
ergondémico que deben ser tomados en consideracion al momento
de definir los controles, si bien el CDF cuenta con varios de ellos, en
este capitulo se planteard un modelo enfocado en la conducta del
trabajador y los factores de trabajo con el fin de disminuir los indices
de accidentalidad laboral, asi como posibles enfermedades

profesionales en el CDF.

El modelo para el control operativo que a continuacién se describe
estd basado en el Ciclo de Deming Planear, Hacer, Verificar, Actuar

(PHVA), ver figura19.
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¢ Guias operativas
seguras.

¢ Induccion,
formaciony
Adiestramiento.

¢ Mantenimiento

equipos

* Medidas
Organizativas
® Escuelade

Carniceros
* Mantenimiento
preventivo y
correctivo

PLANIFICACION OPERACION

® Accion frente a ¢ Indicadores

No desempefio.
conformidades. ¢ Auditoria

Figura 19 Modelo del Programa Control Operativo CDF

4.1.1. Planificacion.

Organizacion del trabajo.

En el CDF la organizacion del personal para los procesos de
Recepcion, Transformacion, Desposte y Despacho de carnes
deberan guiarse tomando en cuenta el requerimiento de
produccidbn segun la demanda de las tiendas, la
disponibilidad de equipos y el tiempo operativo disponible de
los carniceros afinde cumplir con las 6rdenes de pedidos sin
gue esta afecte a la salud de los trabajadores del area de
carnes, para esto se ha planificado un esquema de nimero
de personasy tiempos de trabajo a considerar para manejar

un tiempo de trabajo adecuado y no exista una exposicion
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prolongada alos riesgos presentes en cada area, ver tabla 6.

Tabla 6

Organizacion de Personal Segun Proceso de Res 'y

Riesgo CDF

Méquinas /
Proceso herramientas
/ equipos

No.

Person
as por

turno

Factor de

Tiempo
de

riesgo trabajo

Q

(9]

= Qo

Rieles,

Recepcion Balanza

Maduracion Rieles

Rieles,

Desposte cuchillos

Limpieza
en mesa

Cuchillos

Estrés

térmico por

baja

temperatura

, Caida al 1.5 hrs.
mismo

nivel,

Posturas

forzadas

Estrés

térmico por

baja

temperatura

, Caida al 1.5 hrs.
mismo

nivel,
Posturas
forzadas
Estrés
térmico por
baja
temperatura
, Cortes,
Caida al
mismo

nivel,
Posturas
forzadas
Estrés
térmico por
baja 3 hrs.
temperatura

, Cortes,

1.5 hrs.
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N Q

Limpieza
en mesa

Cortesen
sierra

Molino

Fileteadora

Embandeja
do

Empagqueta
do

Develadora

(1)

Sierra(2)

Molino (2)

Fileteadora

(1)

llpra

Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura
, Cortes,
Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura
, Cortes,
Movimiento
repetitivo,
Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura

Atrapamient
0s, Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura
, Cortes,
Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura
, Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura

3 hrs.

5 hrs.

5 hrs.

3 hrs.

6 hrs.

6 hrs.
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do vacio

i3 Empaqueta
do funda

Empaqueta Empacador

Amarradora

Atrapamient
0s, Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura

Atrapamient
0s, Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura

Atrapamient
os, Caida al
mismo nivel

3 hrs.

3 hrs.

Asi también para el area de Pollos, ver tabla 7.

Tabla 7
Organizacion de Personal Segun Proceso de Pollo y
Riesgo CDF
L No. .
Maquw_]as/ Person Factor de Tiempo
Proceso herram[enta as por riesgo de'
s / equipos turno trabajo
Estrés térmico
por baja
temperatura,
a Recepcién Caida al 40 min
mismo nivel,
Posturas
forzadas
Estrés térmico
Cortesen por baja
sierra temperatura, 5 hrs.
Cortes,

Movimiento
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repetitivo,

Caida al

mismo nivel

Estrés térmico

por baja
2 temperatura, 6 hrs.

Cortes, Caida

al mismo nivel

Estrés térmico

por baja
1 temperatura, 6 hrs.
Caida al
mismo nivel
Estrés térmico
por baja
temperatura,
Atrapamiento,
Caida al
mismo nivel
Estrés térmico
por baja
temperatura,
Atrapamientos,
Caida al
mismo nivel
Estrés térmico
por baja
temperatura,
Atrapamientos,
Caida al
mismo nivel

Fileteador Fileteadora
a (1)

Embandej Tambor
ado rotativo

Elixa,
Tambor 1
rotativo

Empaquet

ado 6 hrs.

Empaquet Empacador

. . 1.5hrs.
ado vacio aal vacio

Empaquet

ado funda 1.5hrs.

Amarradora 1

Y finalmente para cerdos.

Tabla 8
Organizacion de Personal Segun Proceso de Cerdo y
Riesgo CDF

No.

Maquinas / Tiempo
Proceso herramientas F;zrsg:l Fzriicet;)rge de
/ equipos b 9 trabajo

turno
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Recepcion

Desposte en
mesa

Cortesen
sierra

Fileteadora

Chuleteadora

Embandejado

Balanza

Cuchillos

Sierra(2)

Fileteadora

(1)

Chuleteadora

Estrés
térmico por
baja
temperatura
, Caida al
mismo

nivel,
Posturas
forzadas
Estrés
térmico por
baja
temperatura
, Cortes,
Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura
, Cortes,
Movimiento
repetitivo,
Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura
, Cortes,
Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura
, Cortes,
Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja
temperatura

40 min

5hrs

5hrs

6 hrs

6 hrs

6 hrs
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, Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja

Elixa, tambor temperatura

rotativo 6 hrs

gl Empaquetado

Atrapamient
0, Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja

92 Empaquetado Empagadora temperatura 1.5 hrs

vacio al vacio ,

Atrapamient
0s, Caida al
mismo nivel
Estrés
térmico por
baja

Empaquetado temperatura

funda 1.5hrs

g3 Amarradora 1

Atrapamient
os, Caida al
mismo nivel

Tanto res, como polloy cerdo comparten un procesoy area
en comun que es el Etiguetado y Distribucion, que a
continuacién se lo detalla en la tabla 9.

Tabla 9

Organizacion de Personal Segun Procesos y Riesgo
CDF

No.
Méquinas / Perso Tiempo
Proceso herramientas/ nas  Factor de riesgo de
equipos por trabajo

turno
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Estrés térmico
por baja
temperatura,
Atrapamiento,
Caida al mismo
nivel

Estrés térmico
por baja
temperatura,
Golpes,
Manipulacion
manual de
cargas, Caidas
al mismo nivel

Etiquetado  Bizerba 4

Transpaleta

Distribucion
manual

Adicionalmente se recalca la importancia de mantener
controlado los niveles de ausentismo del personal y tomar en
cuenta los meses de temporadas alta donde la demanda
tiende a aumentar por lo que la Jefatura del CDF debera
evaluar el niumero de personas y equipos requeridos para
cumplir con las érdenes de producciéon. Muy importante es
dejar claro como politica que todo personal nuevo debera
tomarse en cuenta para tareas que no involucren el uso de
maguinas o0 equipos cuyo hivel de riesgo es mayor y deberan

pasar por el proceso de induccion establecido.

Escuela de Carniceros.

Conelfinde garantizar las competencias que todo trabajador

operativo que realice tareas de corte en el CDF debe poseer
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se deberaincluir una escuelade formacion y entrenamiento
de carniceros que considere aspectos técnicos y de
comportamiento seguro al momento de manejar equipos o
herramientas de cortes que son las que aseguraran un
desempefio productivo efectivo evitando lesiones al
trabajador.

El sistema de gestidén de seguridad y salud en el trabajo del
CDF adoptard como parte de su procedimiento de
competencias, formacién y toma de conciencia (Ver Anexo
2.) la “Escuela de Carniceros” la misma que contara con los

siguientes factores claves:

- FRECUENCIAY TIEMPO DEFINIDO
- TEMARIO
- INSTRUCTORES COMPETENTES

- EVALUACION DE DESEMPENO

Frecuenciay Tiempo.

Todos los afios el Jefe del Centro de Distribucion de Frios
seré el encargado de planificar al menos dos veces por afio
una “Escuela de carniceros” la misma que tendra un periodo
de duracion de 3 meses, a través de la cual se asegurara de

guetodo el personal que esté en periodo de postulacion para
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el cargo CARNICERO logre complementar las competencias

necesarias previo a la obtencién del cargo.

Temario.

El contenido de la escuela estard defina en 3 etapas, las

cuales se detallan en la siguiente figura:

MODULO
VIRTUAL

MODULO I

MODULO Iii

*BPM de productos perecederos
¢ Empaques y gavetas

¢ EPP Frios

¢ Seguridad Industrial

® Produccion |

e Control de calidad

¢ Procedimiento seguro de trabajo
* Manejo de maquinarias

* Motivacion y accién

* Produccion |1

* Ante y post morten
® Carnicos avanzado
*Visita camal

Figura 20 Etapas de Escuela de Carniceros CDF

Instructores.

Losinstructores deberan ser profesionales que posean pleno

conocimiento en los temas a dictar y que tengan experiencia

demostrable, la misma debera ser corroborada por el

Departamento de Recursos Humanos quienes mantendrén



59

las Hojas de Vida de cada instructor.

Evaluacién de desempefio.

Cada mdédulo presencial de la Escuela estara evaluado por
variables como: Examenes tedricos (50%), Asistencia (10%),
Examen préctico (35%) y Participacion (5%). El postulante
podraaprobar el curso con un cumplimiento minimo del 70%,

en el caso del moédulo virtual existira un solo examen enlinea.

Mantenimiento Preventivo y Correctivo.

En el aea de carnes del CDF existen maquinas,
herramientas y equipos alimenticios que deben seguir un
estricto plan de mantenimiento a fin de asegurar la calidad de
los alimentos, evitar paros no programados y accidentes de
trabajo a los carniceros. El Jefe de Mantenimiento y jefe del
Centro de Distribucibn de Baja temperatura seran los
responsables del cumplimiento de los planes de
mantenimiento de todas las maquinas y equipos del CDF
conforme a la frecuencia establecida por el fabricante, asi
como el criterio del &rea de Mantenimiento. Las maquinas y

equipos atomar en consideracion por su criticidad se detallan



en la tabla 10:

Tabla 10

Maquinas y Equipos del Area de Carnes CDF.

Area

Equipos

Cantidad

Recepcion de
res

Proceso deres

Transformacion
de reses

Proceso de
pollos

Proceso de
cerdos

Brazo mecanico (Riel)
Cabina de éacido lactico
Tie Matic HD 38 -
Amarradora de fundas
Develadora

Molino Hobbart 28342
Sierra Cortadora
Packaging Machine Model
Food Pack Speedy

Empacadoras al Vacio de
doble Camara

Molino Mainca PC98/32
Rebanadora de carne A13-
000826

Esterilizador de cuchillos
Empanadora

Embutidor hidraulico Gaser
Formadorade
Hamburguesa F2000N
Termo encogible
Formadorade albéndiga
Gaser

Mezcladorade carne LR
38324

Molino Mainca PC98/32
Empacadoras al Vacio de
doble Camara

Maguina empaquetadora
Elixa pollos

Sierra CortadoraH11-
000044

Mesa giratoria 1
Esterilizador de cuchillos
Sierra Cortadora GH-
000005

N NP R N R

B RPN NRPR B R R

P PN DN

60
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Chuleteadora

Mé&guina empaquetadora
Elixa Cerdos

Rebanadora de carne 110-
000158

Mesa giratoria 3
Esterilizador de cuchillos
Sistema de pesado Bizerba
Sistema de etiquetado
Bizerba

Producto
terminado

A

La planificacion de los Mantenimientos Preventivos estara
descritaen elformato del Anexo 3. La misma que formaparte
del Sistema de gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Se deberan disponer de ayudas visuales cuando existan
maquinas en desuso 0 que se encuentren en mantenimiento

con el fin de advertir el peligro del mismo, ver figura 21.

MAPgIl:lllﬁﬁoEN MAQUINA PARADA
REPARACION POR MANTENIMIENTO

Figura 21 Sefializacion preventivade Mantenimiento

Operacion.

Guias operativas de trabajo seguras.

Con el fin de mejorar las interfaces de trabajo entre las
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maquinas - los operadores y de asegurar una excelencia de
los procesos se debera dar a conocer la forma segura de
trabajo de cada uno de los procesos del CDF a través de la
descripcion de Guias Operativas de algunas actividades
criticas que es necesario documentarlas tomando en cuenta
las recomendaciones de seguridad, entre ellas: riesgo
presente, control especifico y otras recomendaciones para el
area de proceso de carnes.

El formato que tiene laguia se muestra en la figura 22:



63

GUIA OPERATIVA PARA PROCEDIMIENTO SEGURO

PROCESO:

Departamento: Procesos Codigo: AP.90.3.2.1

Elaborado por: Fecha de elaboracién: 1/6/2020

Actualizado por: Fecha de actualizacion:

Operado por: Trabajador operativo Versién: 01

Objetivo: Describir el equipo de proteccidn personal necesario y los pasos a seguir por el
operario en el proceso de empaquetado de carnes en el CDN FRIO

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

. E
Botas térmicas Ropa de proteccién Guantes

antideslizantes it Mandil de caucho

PROCEDIMIENTO OPERATIVO SEGURO
EMPAQUE EN ATMOSFERAS MODIFICADAS

Pasamontafias

Paso 1 Paso 2 Paso 3

RECOMENDACIONES GENERALES
1. Describir las principales recomendaciones.

2

Revisado por: Aprobado por:

Figura 22 Modelo Guia Operativadel CDF

A continuacion, se describen las Guias Operativas que se
han elaborado en donde cada una busca actuar en los

procesos mas criticos:

e AP.90.3.2.1 Empaque de carnes (Anexo 4.)

e AP.90.3.2.2 Desposte de carnes (Anexo5.)
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e AP.90.3.2.8 Procesamiento y Empaque cerdos
(Anexo 6).

e AP.90.3.2.8 Procesamientoy Empaque pollos (Anexo
7).

e AP.90.3.2.10 Procesamiento de carne molida (Anexo
8).

e AP.90.3.2.11 Procesamiento hueso carnudo (Anexo

9).

Estas Guias deben ser socializadas y colocadas a manera

de ayudas visuales en cada area donde se realicen estas

tareas.

Induccién, Formacion y Adiestramiento.

En la etapa de ejecucion de la escuela de carnicos es
importante tener en cuenta que la misma esta basada en la
metodologia “Aprender haciendo” ya que es la forma mas
idénea para que el Carnicero desarrolle las destrezas en el
puesto de trabajo, esta parte de un primer modulo de
induccion virtual al trabajador de los temas basicos que es
necesario conocer seguido de una capacitacion presencia

donde el trabajador podrahacer ejercicios practicos y finaliza
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con el adiestramiento en campo cuyas etapas son evaluadas

por cada instructor o tutor.

El médulo que se tomara en consideracion en este estudio

es el de Seguridad Industrial el cual se detalard a

continuacion:

Modulo 1. Seguridad Industrial

Contenido:

1.

2.

Politica de seguridad y salud ocupacional.
Conceptos generales SSO

Factores de riesgo

Prevencion

Accidente e incidente

EPP

Modulo 2. Procedimiento Seguro de Trabajo

Contenido:

1.

Guias Operativas principales
Riesgo Mecanico
Riesgo Ergonémico

Controles Operacionales
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El detalle del contenido de cada modulo se lo describe en el

“Anexo 12

Evaluacién M6dulos 1y 2.

La evaluacion de los médulos es tedrica y consideran un
listado de 10 preguntas por cada médulo que tiende a evaluar
las principales ideas dictadas. A continuacion, se describen

las evaluaciones con las preguntas que se haformulado.

EVALUACION DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Nombre:

Fecha:

1. ¢Qué es mejor, preveniro corregir? (2 puntos)

2. EscribaVsiesverdaderoyF siesfalso. (2
puntos)

Un incidente es un suceso imprevisto y repentino
gue pudo ocasionar al trabajador(a) unalesion
corporal o perturbacién funcional, lamuerte
inmediata o posterior. ( )

Un accidente es un suceso imprevisto y repentno
gue ocasiona al trabajador(a) unalesion corporal o
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perturbacion funcional, la muerte inmediata o
posterior. ( )

Escribael literal segun corresponda. (2 puntos)

() Un accidente In Itinere o de Transito es el que..

() Unaccidente por acciéon sub estandar es cuando..

a) El trabajador labora en estado etilico o bajo la

accion de cualquier téxico droga o sustancia
prohibida.

b) Puede sufrir el trabajador al ir desde su domicilio

a su lugar de trabajo o viceversa

Escriba si es un acto inseguro o una condicién

insegura. (2 puntos)

Trabajar sin equipo de proteccion personal

Piso mojado 0 resbaladizo

Usar el teléfono mientras realiza el trabajo

Instalaciones eléctricas en mal estado

Operar equipos sin autorizacion

Equipos o] herramientas defectuosas

5. Unaconlineas segun corresponda. (2 puntos)

Riesgo Fisico Posturas inadecuadas
Riesgo Quimico Manejo de herramientas y equipos
Riesgo Mecénico Estrés, ansiedad, bullying
Riesgo Psicosocial Ruido, temperaturas extremas

Riesgo Ergondmico Polvo, humo, gases



10.

Escriba 3 equipos de proteccion personal. (2
puntos)

1.
2.
3.
¢ Cudles son los 2 tipos de extintores que se

encuentran en su trabajo? (2 puntos)
1.
2.

Indique los riesgos alos que estara expuesto en
su trabajo. (2 puntos)

68

¢ Qué hace en caso de unaemergencia (SISMO)?
(2 puntos)

¢ Coémo usted cumpleconlaPoliticade Seguridad
y Salud Ocupacional? (2 puntos)

EVALUACION DE PROCEDIMIENTOS SEGUROS

Nombre:
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Fecha:

1. EscribaVsiesverdaderoo Fsiesfalso (2
puntos)

Las guias operativas son documentos que contienen
informacién relevante que mediante a una
descripcion del paso a paso de las tareas de una
actividad especifica permite al operador o encargado
de ese proceso realizarlade manera segura. ()

2. Seleccionelarespuestacorrecta (2 puntos)

El corte con cuchillos 0 maquina sierra se considera
un riesgo:

a) Fisico.
b) Mecénico.
c) Ergondmico.

3. Seleccionelos riesgosergonémicos correctos (2
puntos)

a) Ruido.

b) Movimientos repetitivos
c) Posturas forzadas.

d) Frio.

4. EscribaVsiesverdadero o Fsiesfalso (2
puntos)

Cuando existen tareas que no tienen ciclos continuos
de una accién especificaque involucrael uso de las
extremidades durante unajornada laboral se pueden
producir afectaciones ala salud de la persona. ()



10.
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Escribaporqué es importante unamanipulacion
adecuadade los cuchillos o maquina sierra (2
puntos)

Escribaque afectaciones puedegenerar los altos
niveles deruido (2 puntos)

Escribacual es latemperatura de las camaras de
congelamiento (2 puntos).

Unacon lineas segun correspondael control de
cadariesgo. (2 puntos)

Ruido Uso de guantes anticorte
Cortes Uso de trajes térmicos
Frio Uso de Protectores Auditivos
Movimientos Repetitivos Pausas activas

Unacon lineas segun correspondael control de
cadariesgo. (2 puntos)

Las pausas activas son breves durante la
jornada laboral que sirven para recuperar energia,
mejorar el desempefio y eficienciaen el trabajo.

Enumere 3 Equipos de proteccion personal. (2
puntos)

1.
2.
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Ejecucién de Mantenimientos.

Los Mantenimientos de las maquinas, equipos Yy
herramientas de CDF deben ejecutarse conforme a su
planificacion anteriormente detallada, el Jefe de
Mantenimiento deberd asegurarse del cumplimiento del
mismo y debera reportar el indicador de cumplimiento a la
Direccion con el fin de mantener el compromiso de la
ejecucion de los mismos, asi como cualquier adquisicion que
sea necesaria realizar como parte de los mantenimientos

correctivos por dafios de los mismos.

Adicionalmente los operadores de cada maquina deberéan
tener responsabilidades claras respecto a la limpieza y
cambio de suministros susceptibles a dafio diario ya que
estas constituyen un riesgo inminente al operador sino se lo
realiza constantemente. Para esto se debera tomar en
consideracionlas guias paralimpieza y cambio de hojasierra
de la Maquina Sierra 'y del Molino de carnes que se detallan

a continuacion en la figura 23y 24:
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GUIA OPERATIVA PARA PROCEDIMIENTO SEGU

LIMPIEZA DE MOLINO

Depar Procesos Cédigo: AP.90.3.2.5
por: Fecha de elaboracié 1/6/2020
por: Fecha de actualizacit
Operado por: Trabajador operativo Versién:01
Objetivo: Este manual sefiala el equipo de proteccion personal necesaria y los pasos a seguir por el operario en el proceso
de limpieza de molino en el CDN FRIO

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

2080 O

Ropa de proteccion Botas térmicas

Pasamontafias Mandil de tela 3 Mandil de caucho Guantes de vinyl el
de frio antideslizantes

PROCEDIMIENTO OPERATIVO SEG
= 0

»

Ju

Apagary desconectar la . separar el anillo de Quitar el cedazo
méquina. Retirar el embudo. aluste :

Verter la solucién
desengrasante sobre cada
parte del molino y enjuagar con
abundante agua

limpiar merba de Limpiar y lubricar partes
Retirar el gusano. maquina retiradas

RECOMENDACIONES GENERALES

1. Antes de comenzar a trabajar debe recordar sacarse anillos, pulseras, cadenas, relojes; asi como todo tipo de accesorios que puedan
interrumpir la correcta realizacion del trabajo, ademas de respetar las normas sanitarias antes y después de ir al bafio y de cada actividad

2. Los guantes de vinyl, cofia y mascarilla no son reutilizables, es decir, debe usar unos nuevos antes de volver a ingresar al area.

3. Si sufre algun tipo de lesién mientras lleva a cabo el procedimiento debe retirarse de su lugar de trabajo para recibir el cuidado necesario, si
la lesién no es de gravedad debe notificar a su superior inmediato y después de recibir la atencion médica regresar a su lugar de trabajo si su
superior asi lo indica.

4. Si siente algin malestar o decaimiento en su salud antes o durante la operacién asignada debe retirarse de la misma y notificar a su superior
inmediato.

5. Debe de utilizar el equipo de proteccién adecuado para la operacion.

6. En el caso de ser necesario, debe utilizar de forma correcta la técnica de levantamiento manual de cargas.

7. No utilizar ningun tipo de papel o tela absorbente para retirar el agua de la maquina después de la limpieza debido a las impurezas que
puede existir en los mismos.

8. Asegurarse de que previo a la limpieza se apague el equipo y se desconecte el enchufe del toma corriente.
9. Proceder a la limpieza cuando, cerca de la zona de trabajo no haya producto al descubierto o producto terminado, ya que todo producto
debe estar almacenado en los frigorificos o en stock para su posterior despacho.

10. Con agua potable, lavar cada parte de la maquina o zona fisica de trabajo para retirar impurezas y residuos de carnes, no utilizar brochas ni
tela o papel absorbente ya que pueden dejar impurezas en el drea de trabajo.

Revisado por: Aprobado por:

Figura 23 Guia Operativa Limpieza de Molino del CDF
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GUIA OPERATIVA PARA PROCEDIMIENTO SEGURO

LIMPIEZA DE LA SIERRA

Depar Procesos Cédigo: AP.90.3.2.7
laborado por: Fecha de elaboracién:  |1/6/2020
A i por: Fecha de lizacié
Operado por: Trabajador operativo Versién:01
Objetivo: Este manual sefiala el equipo de proteccién personal necesaria y los pasos a seguir por el operario en el proceso
de limpieza de la sierra en el CDN FRIO

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

-~ T \ o
1108 |
\, s
o '
Mandil di Ropa de proteccién i érmi
andil de P p M cho Guantes de Vinyl Botas térmicas

tela de frio y nitrilo antideslizantes

PROCEDIMIENTO OPERATIVO SEGURO

Pasamontafias

Remover los residuos de desmontar el equipo,
Apagar y desconectar la carnes. Verter la solucién
méquina. desengresante sobre

cada parte del mismo

impiary enjuagar. Agregar sanitizante. Limpiar y enjuagar con

abundante agua.

RECOMENDACIONES GENERALES
1. Antes de comenzar a trabajar debe recordar sacarse anillos, pulseras, cadenas, relojes; asi como todo tipo de accesorios que puedan
interrumpir la correcta realizacién del trabajo, ademas de respetar las normas sanitarias antes y después de ir al bafio y de cada actividad

laboral.
2. Los guantes de vinyl, cofia y mascarilla no son reutilizables, es decir, debe usar unos nuevos antes de volver a ingresar al area.

3. Si sufre algun tipo de lesién mientras lleva a cabo el procedimiento debe retirarse de su lugar de trabajo para recibir el cuidado necesario, si
la lesion no es de gravedad debe notificar a su superior inmediato y después de recibir la atencion médica regresar a su lugar de trabajo si su
superior asi lo indica.

4. Si siente algin malestar o decaimiento en su salud antes o durante la operacion asignada debe retirarse de la misma y notificar a su superior
inmediato.

5. Debe de utilizar el equipo de proteccién adecuado para la operacién.

6. En el caso de ser necesario, debe utilizar de forma correcta la técnica de levantamiento manual de cargas.

7. No utilizar ninglin material absorbente para retirar el agua de la maquina después de la limpieza debido a las impurezas que puede existir en
los mismos.

8. Solo en caso de remocion de carne por motivo de trabamiento con la herramienta de corte, utilizar implementos no corto punzantes para
realizar la accion.

9. No debe iniciar con el proceso de limpieza cuando el equipo se encuentre contectado a una fuente de energia eléctrica

10. Verter agua y quimicos de limpieza en abundancia por encima y debajo de la maquina e incluso en pared y piso, y por la canaleta
direccionar el agua residual de la limpieza con escobas o removedores plasticos para su eliminacién de la zona de trabajo.

Revisado por: Aprobado por:

Figura 24 Guia Operativade Limpieza de Sierra del CDF

4.1.3. Seguimiento.
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Indicadores de desempeiio.

La evaluacibn de desempefio del programa estara

determinada por los resultados de los indicadores claves que

forman parte del “Procedimiento de medicién y seguimiento

de desempeino AP.90.16.1 (Ver Anexo 14)” del sistema de

gestion de seguridad y salud en el trabajo del CDF, a

continuacion, se describirdn algunosindicadores claves para

seguimiento del programa.

Indicador de Cumplimiento del Plan de
Capacitaciones.

Indicador de Cumplimiento del Plan de
Mantenimientos.

Indicador de Disponibilidad de maquinas y equipos.
indice de Frecuenciade los accidentes.

indice de gravedad de los accidentes.

Tasa de riesgo de los accidentes.

Nivel de Ausentismo.

A continuacion, se describen cadauno de los indicadores en

las figuras 25, 26, 27, 28, 29, 30, 31.
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Indicador de Cumplimiento del Plan de Capacitaciones

NOMBRE DEL INDICADOR

Cumplimiento de Plan Capacitaciones CODIGO AP.1.1.1

OBJETIVO Cumplir el 100% del plan de capacitaciones del CDF
DESCRIPCION Permite controlar la ejecucion de las cap.acitaciones planificadas para los trabajadores
operativos del CDF

FRECUENCIA Mensual UNIDAD % POLARIDAD Mantener
FORMULA / CRITERIO PARA # de Capacitaciones ejecutadas
EL CALCULO " #de Capacitaciones Programadas

A " - . TIPO DE
FUENTE DE INFORMACION Registros de capacitaciones ejecutados KPI

INDICADOR

META 100% MINIMO 90% MAXIMO 95%

RESPONSABLE DE LA
INFORMACION

Jefe de RRHH de CDF

Figura 25 Fichalndicador Plan de Capacitaciones del CDF

Ficha de

NOMBRE DEL INDICADOR

Indicador de Cumplimiento del Plan de Mantenimiento

Cumplimiento de Plan Mantenimiento CODIGO AP.1.1.2

Cumplir el 100% del plan de mantenimientos de las maquinas y equipos del area de procesos

BJE
OBIETIVO de carnes instalados en CDF.
B Permite controlar la ejecucion de los mantenimientos programados de las maquinas y equipos
DESCRIPCION
de CDF
FRECUENCIA Mensual UNIDAD % POLARIDAD Mantener
FORMULA / CRITERIO PARA # de Mantenimientos ejecutados
EL CALCULO "~ # de Mantenimientos Programados
TIPO DE
FUENTE DE INFORMACION Ordenes de trabajos ejecutados KPI
INDICADOR
META 100% MINIMO 90% MAXIMO 95%

RESPONSABLE DE LA
INFORMACION

Jefe de Mantenimiento de CDF

Figura 26 Fichalndicador Plan de Mantenimiento del CDF
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Ficha de Indicador de Disponibilidad de Equipos

NOMBRE DEL INDICADOR

Disponibilidad de Equipos AP.1.1.3

OBJETIVO Asegurar el 100% de la operatividad de las maquinas y equipos de CDF

DESCRIPCION Establece el control de la operatividad de las maquinas y equipos de CDF

FRECUENCIA Semanal UNIDAD % POLARIDAD Aumentar

FORMULA / CRITERIO PARA _ Numero de Equipos Operativos

EL CALCULO " Total de Equipos Instalados

FUENTE DE INFORMACION Control diario de funcio.navmiento de eq},lipos y del plan |TIPO DE kel
de mantenimiento preventivo. INDICADOR

META 99.9% MINIMO 98% MAXIMO 100%

RESPONSABLE DE LA
INFORMACION

Jefe de Mantenimiento de CDF

Figura 27 Fichalndicador Disponibilidad de equipos del CDF

Ficha de Indicador de FRECUENCIA DE ACCIDENTES

NOMBRE DEL INDICADOR

Frecuencia de Accidentes AP1.1.4

Conocer la frecuencia con que se presentan los accidentes de trabajo en el area de carnes de

OBJETIVO CDF
DESCRIPCION Permite evaluar el numero de accidentes de trabajo segln las horas trabajadas por el personal
de CDF
FRECUENCIA Diaria UNIDAD % POLARIDAD Disminuir
FORMULA / CRITERIO PARA _ tlesiones X 200.000
EL CALCULO Horas Hombre Trab.
4 . . . TIPO DE
FUENTE DE INFORMACION Reporte de Accidentes e Incidentes de Trabajo KPI
INDICADOR
META 0% MINIMO 0% MAXIMO 1

RESPONSABLE DE LA
INFORMACION

Responsable de Seguridad Industrial CDF

Figura 28 Fichalndicador Frecuenciade Accidentes del CDF
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Ficha de Indicador de GRAVEDAD DE ACCIDENTES

NOMBRE DEL INDICADOR

Gravedad de Accidentes AP1.15

OBJETIVO Conocer la gravedad de los accidentes de trabajo en el drea de carnes de CDF
Permite evaluar los gravedad de las lesiones por jornadas perdidas de accidentes de trabajo
DESCRIPCION . )
segun las horas trabajadas por el personal de CDF

FRECUENCIA Diaria UNIDAD % POLARIDAD Disminuir
FORMULA / CRITERIO PARA _ #jornadas perdidas X 200.000
EL CALCULO - Horas Hombres Trab.
FUENTE DE INFORMACION Reporte de Accidentes e Incidentes de Trabajo [ KPI

P ) INDICADOR
META 0% MINIMO 0% MAXIMO 1%

RESPONSABLE DE LA
INFORMACION

Responsable de Seguridad Industrial CDF

Figura 29 Fichalndicador Gravedad de Accidentes del CDF

Ficha de Indicador de RIESGO DE ACCIDENTES

NOMBRE DEL INDICADOR

Tasa de Riesgo CODIGO AP1.1.6

Conocer la relacién entre la gravedad y la frecuencia de los accidentes de trabajo en el area de

OBIJETIVO
carnes de CDF
. Permite evaluar los la relacion entre la gravedad por jornadas perdidas con la frecuencia de las
DESCRIPCION . . .
lesiones de los accidentes de trabajo de CDF
FRECUENCIA Diaria UNIDAD Numero POLARIDAD Disminuir
FORMULA / CRITERIO PARA _ #Jornadas Perdidas
EL CALCULO # Lesiones
. . . TIPO DE
FUENTE DE INFORMACION Reporte de Accidentes e Incidentes de Trabajo KPI
INDICADOR
META 0 MINIMO 0 MAXIMO 1

RESPONSABLE DE LA
INFORMACION

Responsable de Seguridad Industrial CDF

Figura 30 Fichalndicador Tasaderiesgo del CDF



4.1.4.

NOMBRE DEL INDICADOR

Ficha de Indicador de AUSENTISMO LABORAL

Ausentismo Laboral

78

AP 1.1.7

OBJETIVO Medir el ausentismo laboral por accidentes de trabajo en el CDF
Permite evaluar el nivel de ausencia del personal necesario para cumplir con las ordenes de
DESCRIPCION oep P P
produccién en los procesos de CDF
FRECUENCIA Mensual UNIDAD % POLARIDAD Disminuir

FORMULA / CRITERIO PARA
EL CALCULO

Dias de Ausentismo por accidentes

Dias laborales X # Empleados

FUENTE DE INFORMACION

Marcaciones, Reporte de Accidentes de trabajo

TIPO DE
INDICADOR

META

0%

MINIMO

0% MAXIMO

1%

RESPONSABLE DE LA
INFORMACION

Jefe de RRHH CDF

Figura 31 Fichalndicador Ausentismo laboraldel CDF

Auditoria.

La Auditoria interna del programa estara considerado en el

plan de auditorias anuales del sistema de gestion de

Seguridad y Salud en el Trabajo segun el “Procedimiento de

Auditorias Internas AP.90.5.1” (Ver Anexo 15).

La frecuenciade la Auditoria Internasera de al menos 1 vez

por afo.

Actuacion.

No Conformidades.

El plan de accion frente a las No conformidades detectadas

en el seguimiento del programa estara en funcién del

“Procedimiento de no conformidades, acciones correctivas
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preventivas y de mejora AP.90.6.1” (Ver Anexo 16) con la
finalidad de definir directrices que permitan laidentificacion e
investigacion de hallazgos (no conformidades actuales o
potenciales), estudiar las causas que las originan y

establecer acciones correctivas y/o preventivas de programa.

4.2. Andlisis de resultados.

Luego de que se hayan implementado las actividades del programa
es importante definir metas esperadas para identificar los aciertos u
oportunidades de mejora. En latabla 11 se muestra la propuesta de
resultados esperados adiciembre 2020 en base a los indicadores de
accidentalidad de los ultimos dos afios del CDF y los resultados que

a la hasta agosto 2020 se han registrado.

Tabla 11
Resultados Esperados del Programa 2020
. Hasta L L
Indicadores Esperado Disminucion
de CDE 2018 2019 agosto Dic 2020 %
2020

][”d'ce de 4.0 32 26 2.24 -30%
recuencia
Indice de 115 177 89 8.85 50%
gravedad
Tasade 2.9 55  4.48 3.96 -28%
riesgo
Accidentes 11 10 3 v -30%

de trabajo
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Jornadas

Asi también es importante mencionar que con laimplementacién del
programa la empresa podra actuar sobre los factores de riesgo
ergondmicos presentes en el area de proceso de carnes del CDF
gue en conjunto con los demés controles existentes se espera evitar
la ocurrenciade enfermedades ocupacionales en los Carniceros, asi
como mejorar significativamente el nivel de ausentismo provocadas
por posibles afectaciones a nivel de extremidades superiores y
region lumbar. El Departamento de Medicina Ocupacional debe
asegurar que el plan de vigilancia de la salud de los carniceros se
mantenga y deberatrabajar en conjunto con el técnico de seguridad

del CDF en la identificacion de peligros de forma permanente.
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CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones.

Se concluye indicando que:

Se diagnostico la situacion actual del Centro de Distribucién
de Baja temperatura donde se encontro que el 60% del tota
de los accidentes laborales se producen por riesgos
mecanicos como cortes en extremidades superiores
generando un 81% de jornadas perdidas lo cua ha
provocado una disminucién del rendimiento operacional del

personal.

Se ha identificado que los controles operacionales existentes
no son suficientes y requieren de una actualizacion que sea
coherente con los riesgos y oportunidades frente a las
nuevas maquinas y equipos adquiridos parala operacion del
CDF, asi como con las competencias técnicas especificas
del Carnicero evidenciando asi la mejora continua del

Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.
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Debido a la deficiencia en el plan de formacion y
competencias de los carniceros para actividades de corte se
puede afirmar que la escuela de formacion de Carniceros
lograria un mejor control operacional que permita disminuir
los accidentes a causa de actos sub estandares del Centro

de Distribucion.

Los factores de riesgo ergonomicos presentes en la
operacion de cuchillas y sierre de corte de carne no han
causado traumatismos musculoesqueléticos en
extremidades superiores por los movimientos repetitivos en
los carniceros del Centro de Distribucién sin embargo de
acuerdo al método Check List OCRA ejecutado por la
empresa en Diciembre del 2019 se evidencié un nivel de
exposicion medio o no aceptable que debera controlarse a
través de un estudio ergondmico del areay un adecuado plan

de vigilancia de la salud de los trabajadores expuestos.

Con el cumplimiento del programa de control se busca
disminuir los indicadores de accidentalidad del Carnicero en

un 30% parael indice de frecuenciay en un 50% en el indice
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de gravedad, asi como mejorar el desemperio del area de
produccién en donde se disminuyan los niveles de
ausentismo por accidentes al 50%, se eviten sanciones o
indemnizaciones por posibles incapacidades permanentes

gue se presenten y se genere confianzaen el trabajador.

5.2. Recomendaciones.

Entre las principales recomendaciones de este proyecto estan:

Poner en ejecucién el Programa de control operativo

disefiado cumpliendo la planificacion de cada tarea.

Que la Alta Gerenciade la empresa designe recurso humano
y econdmico para la implementacion de la escuela de
carniceros y el mantenimiento de las maquinas o equipos de
forma eficiente de manera que se logren los resultados

esperados de este Programa.

Designar a un responsable de Seguridad quien debera
encargarse de implementar, hacer seguimiento permanente
deldesemperio del programa, mantener sesiones mensuales

con los miembros del Comité Paritario de Seguridad y Salud



84

en el trabajo donde se propongan mejoras y mantener el
reporte de los indicadores del programa a la Alta Gerencia
segun el procedimiento de revisidon y seguimiento de los

indicadores claves del sistema de gestion.

Determinar en las politicas incentivos en donde los
resultados del programa se consideren como unavariable de
medicién de desempefio alos colaboradores para motivar su
participacion y cumplimiento de las normas de seguridad de

la empresa.

Realizar un estudio ergonémico para la maquina sierra y
mantener los controles de vigilancia de la salud de los

Carniceros a cargo de esta maquina.

Al Departamento de Seguridad Industrial se recomienda
levantar informacion que permita conocer los beneficios de
la inversion preventiva tomando en consideracion le
metodologiadel INSST NTP 984. Anadlisis coste beneficio en

la accion preventiva (lll).
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APENDICE

APENDICE A: FLUJOGRAMA DE PROCESO DE CARNES

S Temperztura ambients
>=72'Ca I8

LINPIETA DEMEDLA .

: Tiempo: 24 horas
- ez <=5

!
DESPOSTE DEBRAZOSY
b

UMPIEA Cortes principales: Pulpas Lomo fino,
Lomo de as2do, cebo, maligz aspecial

J

|Hueso camudo, Costillz dzres)
=z et

(Pulpas, Lomo fin, Lomo de as2do) {Puracarne en un 80Xy graszen un 20%|
ea =it Galimaral 2%

J > 3 = 5%

B/PALADO | Bandgjzovacio |

AMACERAMBADPT il R

TRANSOORTACICHET B et




APENDICE B: INFORME DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES E INCIDENTES

INFORME DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES E INCIDENTES

FECHA:

ELABORADO POR:

INFORMACION DEL ACCIDENTE

Fecha:

Hora:

Turno:

Lugar del Accidentes:

Sucursal:

Probabilidad de Ocurrencia:

Parte del cuerpo afectada:

1. INFORMACION DEL ACCIDENTADO

Mombre:

Edad:

Sexo:

Cedula de Identidad:

Estado Civil:

Direccion Domicilio:

Teléfonos:

Cargo:

Tiempo en el cargo:
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1. INFORMACION DE TESTIGOS

N. Nombre

Cargo

Cedula

2. DESCRIPCION DETALLADA DEL ACCIDENTE

3. ANALISIS DELAS CAUSA DEL ACCIDENTE
CAUSAS DIRECTAS

Acto Subestandar.

N/A

Condiciones Subestandar.

N/A

CAUSAS INDIRECTAS

Factores Personales

N/A

Factores de Trabajo

N/A

1. AGENTES O ELEMENTOS MATERIALES DEL ACCIDENTE

Agente o elemento Material del Accidente

NA

87



Parte del Agente

N/A

1. FUENTE O ACTIVIDAD DURANTE EL ACCIDENTE

N/A

2. ANALISIS DEL TIPO DE CONTACTO

N/A

3. COSTO DIRECTO

N/A

4. COSTOS INDIRECTOS

N/A

1. ACCIONES PREVENTIVA Y CORRECTIVAS

ACCION
CORRECTIVA

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

STATUS

2. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

88
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ANEXO 1: MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS.
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Cargo: CARNICERO
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS DE TIENDAS INDUSTRIALES ASOCIADAS
Numero de
Trabajadores
) 6 ONTROLES OPERATIVO
5 o 0) O O D O dio pto
@ | o 25 B4 O WwQ Wu
i w g £ 3 ACTOR 2 RO pQ f
TIPO DE DESCRIPCIONDE | & | & B a o J DESCRIPCION DEL RIESGO CRD g =0 S8 OBSERVACI| Ingenieria / Cambio | =1 € medio de
AREA up<E s cwl=y del factor| i ) EPP
ACTIVIDAD ACTIVIDADES = 3 [Sas) INSITU = ba b2 R ON de Proceso " .
) > E LE ES de riesgo ocupacional
I|=2 a [ a F ﬂj F O
Limpieza de tejido adiposo, Exposicion a agentes biol6gicos Protocolo de Uso correcto de los
Desposte OPERATIVA nervioso, cor?e_ctlvo yse 3 0 0 como virus SARS-CoV-2 (contacto 2 " 25 | 200 N/A Contro_les_de sggund_ad ; Epps, prglocolc), de | Uso de mascarilla,
colocan clasificados en directo entre personas, contacto Ingenieria distar ) de pr / Guias | guantes latex, gafas
gavetas con objetos contaminados) 2m operativas.
Realizay Clasificar los Manejo de equipo cortante y/o Cuchillos Uso de guantes
Desposte OPERATIVA Y . 8] 0 0 R ) quip: n Y A o) 2 3 25 [150 | Alto N/A constantemente Pausas activas Escuela de carnicero | anticorte de malla de|
cortes matrices punzante (cuchillo) X
afilados acero
Llr':sls’rj\l/eio:ouec;?:;;:: Ipls)euv Manejo de equipo cortante y/o Cuchillos Uso de guantes
Desposte OPERATIVA U y 8] 0 0 R d quip: " Y A O 2 3 25 [150 | Alto N/A constantemente Pausas activas Escuela de carnicero | anticorte de malla de]
colocan clasificados en punzante(cuchillo) afilados acero
Llr'::rj\l/eio:ouecﬁfeﬂ:;:: Ipls)euv Control de la Medici6n de Estrés Uso de chompa
Desposte OPERATIVA L y 3 0 0 R Temperatura Baja (0-4°C) 2 3 10 | 60 (Medio N/A temperatura de las " . N/A pantalon termico y
colocan clasificados en Termico por frio o
camaras pasamontafias
CrmpTEza 68 8fffo-auTpuso; Mantener postura
: " » - Establ . u . .
Desposte OPERATIVA EMEER EEEEROYE | o |l g | g |@ Posicion forzada (de pie) ERGONOMICO 2 | 3 | 25 [150] Alto N/A stablecer periodos N/A adecuada y realizar | US0 d€ trajes termico
colocan clasificados en de descanso ejercicios de de baja temperatura
* EXPUSICIONTd dgeTTES DTOTOYITU: FTOTOTUI0 UE USU CUTTECIU UE T0S
produccion res OPERATIVA Realizar corte de huesos 4 0 0 como virus SARS-CoV-2 (contacto 2 3 25 | 150 N/A Contro!es_de se_gurld_a d N Epps, pr 9tocolq de| Uso de mascarilla,
directo entre personas, contacto Ingenieria distar ) de pr / Guias | guantes latex, gafas
hint i By i
Control de la Medicién de Estrés Uso de traje termico
produccion res OPERATIVA Realizar corte de huesos 4 0 0 R Temperatura Baja (7-10°C) 2 3 10 | 60 (Medio N/A temperatura de las . . N/A de baja temperatura,
Termico por frio
camaras guantes
Ruido (87u: Uso de guantes de
produccion res OPERATIVA Realizar corte de huesos 4 0 0 R Ruido 2 3 60 [360| Alto Nea- dB/. N/A N/A N/A proteccion,
i q‘ o protectores auditivos.
'USU UE BUEs
produccion res OPERATIVA Realizar corte de huesos 4 0 0 R Obstaculos en el Piso 2 O 2 1 10 | 20 | Bajo N/A N/A Ordeny Limpieza N/A . ‘ef”"c"’s
antideslizante punta
a
produccion res OPERATIVA Realizar corte de huesos 4 0 0 R MERDED equlpolcortante G A O 6 3 60 |1080 Critic N/A N/A N/A Escuela de carnicero Uso de equipos de
punzante(Sierra) o guantes anticortes
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Cargo:

CARNICERO

Numero de
Trabajadores

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS DE TIENDAS INDUSTRIALES ASOCIADAS

PELIGRO

GRUPOS

RIESGO

VALORACION DE!

L RIESGO

En la fuente

En el medio

PLAN DE PREVENCION / CONTROLES OPERATIVOS

En el receptor

VI LES
o | xw RO Bd O WO Wu
w w I F S Nz RO b2 R
AREA TIPO DE DESCRIPCIONDE | & | & B & &2 d DESCRIPCION DEL RIESGO |EREEE & 1 5 1 8 SINIVBPIH|OBSERVACI| Ingenieria/ Cambio | En :Ig:‘d’:: f‘liml N erp
ACTIVIDAD ACTIVIDADES 2 3 RPo® N SITU g BOHE2 ON deProceso | ansi el
8 2 g E B EX EQ le riesgo ocupacion:
a b FO
Medlclén FdCET Pautds detivds,
produccionres |  OPERATIVA Realizar corte dehuesos | 4 | 0 | 0 |R Movimientos repetitivos ERGONOMICO 2 | 3 | 60 [360|Alto| OCRA N/A er‘;;‘:.fc'%snde N/A N/A
realizada ajaciony
producciénres | OPERATIVA | Limpiezaycortesfinales | 4 | o | o |r | ™Maneiodeeqipocartanteyio MECANICO 2 | 3 | 25 [150] Alto N/A N/A N/A Escuela de carnicero | U 9° eduipos de
punzante (Cuchillo) guantes anticortes
Control de la Uso de trajes termico
produccion res OPERATIVA Limpieza y cortes finales 4 0 0 R Temperatura Baja (7-10°C) 2 3 10 | 60 |Medio N/A N/A temperatura de las N/A ¢ traj
camaras de baja temperatura
produccion res OPERATIVA cortes finales 4 0 0 METPED D EEIDYE MECANICO 2 2 10 | 40 (Medio N/A N/A Pausas activas Escuela de carnicero Uso de equipos de
punzante (Rebanadora/Develadora) guantes anticortes
EXPUSICION @ ageTIES DTOTOYITU: FTOTOCOT0 UE 'USU COTTETIO UE 105
Produccion OPERATIVA Realizar corte de Pollo en 3 0 0 como virus SARS-CoV-2 (contacto 2 4 25 | 200 N/A Controles de seguridad , Epps, protocolo de | Uso de mascarilla,
Pollos presas directo entre personas, contacto Ingenieria distanciamiento de prevencion/ Guias | guantes latex, gafas
bint . IVIGTTIETTET Ta - USU U8 BUES PVT
Produccién OPERATIVA Realizar corte de Pollo en 3 0 0 R Manejo de equipo Foname ylo MECANICO 6 3 60 |1080 Critic NA Camﬁlu diario de la temperfatura de Escuela de carnicero punta ’de acero
Pollos presas punzante (Sierra) o sierra cortante procesamiento de la ergondmicas y
Produccion OPERATIVA Realizar corte de Pollo en 3 0 0 R Manejo de equipo co_nante ylo MECANICO 2 3 25 1150 | Alto N/A N/A N/A Escuela de carnicero Uso de equipos de
Pollos presas punzante (Cuchillo) guantes anticortes
qa A Control de la . .
Produccion | qoepaiva | RedlizarcortedePolloen || 1o g | rornoratura Baja (0-10°C). 2 | 3 | 10 | 60 [Medio] N/A N/A temperatura de las N/A Uso de trajes termico
Pollos presas camaras de baja temperatura
IVIEUTCTOIT UE
Produccién OPERATIVA Realizar corte de Pollo en 3 0 o Ir Ruido 2 3 60 1360 Alto Ruido (87.7 N/A Pausas activas N/A Uso de _prolector
Pollos presas Neg-dB / auditivos
Limita OEY
Produccion Realizar corte de Pollo en Uso de Botas PVC
Pollos OPERATIVA — 3 0 0 |R Posici6n forzada (de pie) ERGONOMICO 2 3 10 | 60 |Medio N/A N/A Pausas activas N/A punta de acero
P ergonomicas
Medicion TACET Pautds activas,
Produccion | oepativa | RedlizarcortedePolloen | o\ o | o | g Movimientos corporal repetitivo |  ERGONOMICO 2 | 3 | 60 [360|Alo| OCRA N/A Pausas activas ejercicios de N/A
Pollos presas realizada relajaciony
na&,ﬁi";ifauﬁfs"ﬁ'ﬁlvd "
FCCLEN | Gommgiya [ ReETEEEGEREEn | Sal e G Trabajo a Presion PSICOSOCIAL 2 | 1| 25 |50 |Medio] N/A N/A Pausas activas ejercicios de N/A
Pollos presas relajaciony
P’giﬁ‘lco"sm" OPERATIVA Envasar productofinal | 3 | 0 | 0 Temperatura Baja (0-10°C) 2 | 3| 10 |60 [Medio] N/A N/A N/A N/A Uso de traje térmico




95

Cargo:

CARNICERO

Numero de
Trabajadores

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS DE TIENDAS INDUSTRIALES ASOCIADAS

PELIGRO

GRUPOS
VULNERABLES

RIESGO

FACTOR DE RIESGO

Mecdnico

MECANICO

Mecanico

ERGONOMICO

PR o " EXDDSICID" a agentes biologicos como
Produccién Limpieza de tejido adiposo, Virus SARS-CoV-2 (contacto directo
OPERATIVA nervioso, conectivo y se colocan 1 2 0 R N
Pollos Lo entre personas, contacto con objetos
clasificados en gavetas N
Rre=TiEDe Limpieza de tejido adiposo,
s OPERATIVA nervioso, conectivo y se colocan 1 2 0 R |Manejo de equipo cortante y/o punzante
clasificados en gavetas
Procesamiento OPERATIVA Realizar corte de chuletas 3 0 o | r [Manejo de equipo cortante y/o punzante
Cerdo (Sierra)
R Limpieza de tejido adiposo,
o OPERATIVA nervioso, conectivo y se colocan | 1 2 0 R | Atrapamientos con méaquina Develadora
clasificados en gavetas
REEriEe Limpieza de tejido adiposo,
i OPERATIVA nervioso, conectivo y se colocan 1 2 0 R Obstaculos en el Piso
clasificados en gavetas
R Limpieza de tejido adiposo,
i OPERATIVA nervioso, conectivo y se colocan 1 2 0 R Temperatura Baja (7-10°C)
clasificados en gavetas
R Limpieza de tejido adiposo,
i OPERATIVA nervioso, conectivo y se colocan | 1 2 0 R Posicién forzada (de pie)
clasificados en gavetas
Fuera‘de la OPERATIVA Actividades de traslado ul 2 o | g | Contagiopor exposicion del Covid-19
localidad en el ambiente

VALORACION DEL RIESGO

NIVEL DE

PLAN DE PREVENCION / CONTROLES OPERATIVOS

En la fuente

En el medio

Protocolo de seguridad

En el receptor

Uso correcto de los
Epps, protocolo de

Uso de mascarilla,

N/A Controles de Ingenieria , distanciamiento de 2m, | prevencion / Guias guantes latex, gafas
operativas.
. Mantener la temperatura
25 | 100 |Medio N/A Cuchillos - de procesamiento de la N/A Uso d? Guantes
constantemente afilados anticortes
carne
Uso de Botas PVC
Cambio diario de la Mantener |a temperatura unta de acero
60 |1080 |Critico N/A N de procesamiento de la | Escuela de carnicero P P
sierra cortante ergonomicas y
carne o
auditivo:
. Mantener la temperatura,
25 | 100 | Medio N/A Cuchillos N de procesamiento de la N/A Uso d? Guantes
constantemente afilados anticortes
carne
Uso de Botas PVC
10 40 | Medio N/A N/A Orden y limpieza N/A punta de acero
ergonomicas
Control de la o . " .
10 60 | Medio N/A temperatura de las Medlcl_on de Estyres N/A Uso dg trajes termico de
Termico por frio baja temperatura
camaras
Mantener postura
10 60 | Medio NIA Establecer periodos de pausas de descanso. adec_uadfiy realizar NA
descanso ejercicios de
Desinfeccién de las Uso de vehiculos
100 | 400 N/A unidades o expresos de N/A Uso de Mascarilla

transporte

seguros para traslado




ANEXO 2. MEDICION ERGONOMICA PROCESO DE POLLOS (OCRA).

¥ PUESTO DE TRABAJO: TRABAJADOR OPERATIVO (PROCESOS POLLD)

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dch. lzd
Tiempo de recuperacion insuficiente: | 2 | | 2 |
Frecuencia de movimientos: | 4.5 45
Aplicacion de fuerza: | 4 | | e |

o
cose [ 4] [ 4]
wiecs: [ 2] [ 2]
Manodedos: [ 4 || & |
- e )

Posturas forzadas: | 7,5 7.5

Factores de nesgo complementarios: l 3 | | 3 |

Factor Duracidn: | 0:925| | 0,925|

indice de riesgo y valoracién

Dch. lzd.

indice de riesgo: | 19,43 | | 19,43

Ho aceptable. Nivel medio  No acepiable. Hivel medio

Eacala de valoracion del risage:

Checkhist | Color | | MNiwel de nesgo
worars | [ | p—

-1 | _ | Moscepiable Miuslleve

141-225 | _| Mo sceptable. Hivel medio
22203 __ | Mo aceptable. Nivel alta

| TE-1 | Brmarillo ] | Muy leve o incieno
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ANEXO 3. PROCEDIMIENTO DE COMPETENCIA, FORMACION Y TOMA DE
CONCIENCIA.

OBJETIVO

Disefar un sistema para detectar las necesidades de formacion, establecer prioridades, y
programar la realizacion de los procesos de capacitacion relacionados con sus riesgos en
Seguridad y Salud ocupacional para cumplir con las politicas de la organizacion y colaborar con
el desarrollo del Sistema de Gestion de Seguridad de TIA S.A.

ALCANCE

Este procedimiento tiene como alcance determinar las necesidades de formacion, competencia y
toma de conciencia de los Centros de Distribucién (CDN y CRD).

POLITICAS
CDNy CRD

Todas las capacitaciones de seguridad y salud ocupacional realizadas deberan ser subidas al
sistema Orpheus.

Se debera tener soporte de las competencias del personal interno o externo que dictan las
capacitaciones.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE

El responsable de seguridad debe
asegurarse que todo el personal tome
conciencia de:

Las consecuencias para la S&SO, de
sus actividades laborales, su
comportamiento y de los beneficios
Toma de conciencia para el S&SO de un mayor desempefio
laboral.

Sus funciones y responsabilidades; de
la importancia en el logro del
cumplimiento de la politica, los
procedimientos de S&SO vy los|Responsable  de
requisitos del sistema de Gestién de[Seguridad /
S&SO, incluyendo los requisitos de




preparacion 'y  respuesta ante
emergencias.

Las consecuencias potenciales del
incumplimiento de los procedimientos
de operacion especificados.

Los jefes de cada é&rea cuando
evidencien gque los colaboradores no
hayan tomado conciencia de temas
que se han impartido en las
capacitaciones y/o entrenamientos
brindados por la organizacion, deberan
informar al Departamento de S&SO y
Departamento de talento humano paral
eliminar esta deficiencia a través de:

Simulacros;

Talleres;

Dialogos periédicos de seguridad;
Proyeccion de videos;

Nuevas capacitaciones;
Publicaciones en carteleras;

Incentivos y sanciones.

Departamento
Talento Humano

de

La organizacion identifica las
necesidades de formacion
relacionadas con sus riesgos de S&SO
y su sistema de Gestion de S&SO y
proporciona la formacion para
satisfacer estas necesidades, evaluar
la eficacia y mantener los registros
asociados mediante el procedimiento
de capacitaciones al persona
AV.20.4.11.

Asi también se tomarda en
consideracion la “Escuela de

carniceros” como parte de las

Responsable
Seguridad
Departamento
Talento Humano

de
/
de

98
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Formacion y competencialcompetencias que el Carnicero debera
poseer previo a la obtencion de su

cargo.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

No Aplica.

GLOSARIO

Competencia: Aptitud demostrada para aplicar los conocimientos y habilidades.

Capacitacion: Proceso de aprendizaje permanente, el cual lleva implicito un cambio de
conductaorientado al mejoramiento de los conocimientos y habilidades del personal.

Entrenamiento o adiestramiento: Es todo proceso de aprendizaje permanente,
orientado al mejoramiento de los conocimientos, habilidades o destrezas adquiridas a
través del ensayo, la practica o el ejercicio de lo aprendido.

ANEXOS

Procedimiento de capacitaciones al personal AV.20.4.11
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ANEXO 4. PLAN DE MANTENIMIENTOS DE MAQUINAS Y EQUIPOS DEL CDF.

‘ . [ | €ODIGO: | AP.90.10.1.1
CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS Y EQUIPOS DE CDF
| | FECHA DE REVISON: | 1/6/2020
ANO: 2020
AREA OMBRE DEL EQUIPO PO DE MA 0 R FYene [FEB [MAR[ABR |MAY[JuN UL |AGo [seP |ocT [Nov [pic
Revision de mecanismos, sistema electrico
Recepcion de |Brazo mecanico y de control Semestral
res Revision de mecanismos, sistema electrico
Cabina de écido lactico y de control Semestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Tie Matic HD 38 - Amarradora de fundas y de control Trimestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Develadora y de control Semestral
Molino Hobbart 28342 Revision de mecanismo y sistema electrico [Cada mes
Sierra Cortadora A13-000298 Revision de mecanismo y sistema electrico [Cada mes
Sierra Cortadora A13-000268 Revision de y sistema electrico [Cada mes
Mecanismos de movimiento, sistema de
Packaging Machine Model Food Pack Speedy  |vacio, dosificacion de CO2, sistema
PN12, Serie: FP-9909 electrico y de control. Trimestral
Mecanismos de movimiento, sistema de
Proceso de res |Packaging Machine Model Food Pack Speedy |vacio, dosificacion de CO2, sistema
PN10, Serie: FP-9909 electrico y de control. Trimestral
Mecanismos de movimiento, sistema de
Empacadoras al Vacio de doble Camara vacio, sistema electrico y sistema de
ECUAPACK, Serie: 1245314120005 control. Trimestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Molino Mainca PC98/32 y de control Semestral
Rebanadora de carne A13-000826 Revision de mecanismo y sistema electrico [Cada mes
Revision de mecanismos, sistema electrico
Tie Matic HD 38 - Amarradora de fundas y de control Trimestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Esterilizador de cuchillos y de control Anual
Revision de mecanismos, sistema electrico
Empanadora y de control Cada 4 meses
Revision de mecanismos, sistema electrico
Embutidor hidraulico Gaser y de control Trimestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Embutidor hidraulico Gaser y de control Trimestral

Formadora de Hamburguesa F2000N

Revision de sistema de control y

Cada 2 meses

Revision de mecanismos, sistema electrico

Transformacion |Termoencogible y de control Cada 4 meses
de reses Revision de mecanismos, sistema electrico
Formadora de hamburguesa Gaser y de control Trimestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Formadora de albondiga Gaser y de control Trimestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Mezcladora de carne LR 38324 y de control Cada 2 meses
Revision de mecanismos, sistema electrico
Molino Mainca PC98/32 y de control Semestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Molino Mainca PC114L y de control Semestral
Mecanismos de movimiento, sistema de
Empacadoras al Vacio de doble Camara vacio, sistema electrico y sistema de
ECUAPACK, 124531406000 control. Trimestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Magquina a Elixa pollos y de control Cada 2 meses
Sierra Cortadora H11-000044 Revision de mecanismo y sistema electrico |Cada mes
Proceso de
pollos . - i § y
Sierra Cortadora A13-000297 Revision de mecanismo y sistema electrico |Cada mes
Revision de mecanismos, sistema electrico
Mesa giratoria 1 vy de control Semestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Mesa giratoria 2 v de control Semestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Esterilizador de cuchillos v de control Anual
Mecanismos de movimiento, sistema de
Transformacion|Empacadoras al Vacio de doble Camara vacio, sistema electrico y sistema de
de pollos CIERPRONTI, Serie: 600105 control. Trimestral
Sierra Cortadora GH-000005 Revision de mecanismo y sistema electrico |Cada mes
Revision de mecanismos, sistema electrico
C a y de control Cada 4 meses
Revision de mecanismos, sistema electrico
Proceso de |Maquina a Elixa Cerdos y de control Cada 4 meses
cerdos
Rebanadora de carne 110-000158 Revision de mecanismo y sistema electrico |Cada mes
Revision de mecanismos, sistema electrico
Mesa giratoria 3 y de control Semestral
Revision de mecanismos, sistema electrico
Esterilizador de cuchillos y de control Anual
Revision de mecanismos, sistema electrico
Producto  |Sistema de pesado Bizerba v de control Semestral
terminado Revision de mecanismos, sistema electrico
Sistema de etiquetado Bizerba y de control Semestral

Jefe de

Jefe de CDF
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ANEXO 5. AP.90.3.2.1 EMPAQUE DE CARNES.

GUIA OPERATIVA PARA PROCEDIMIENTO SEGURO

Departamento: Procesos Caodigo: AP.90.3.2.1

Elaborado por: Fecha de elaboracién: 1/6/2020

Actualizado por: Fecha de actualizacion:

Operado por: Trabajador operativo Versién: 01

Objetivo: Este manual sefiala el equipo de proteccidn personal necesaria y los pasos a seguir por el operario en el proceso
de empaquetado de carnes en el CDN FRIO

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Ot O O

Ropa de proteccion ’ Guantes de Botas térmicas
R Mandil de caucho o . R .
térmica nitrilo y Vinyl antideslizantes

PROCEDIMIENTO OPERATIVO SEGURO

Pasamontafias Mandil de tela

Colocar las porciones en Pasar las bandejas con el Colocar etiquetas de Colocar las bandejas en
bandejas una vez producto en la maquina de informacién gavetas en base al
cortadas y pesadas. empaque de atmdsfera nutricional. estadistico

modificada.




102

EMPAQUE AL VACIO

>

Una vez trascurrido

Colocar la carne Verificar que el empague el tiempo de Colocar en gavetas Pesary colocar
en fundas de al sellar se encuentre etiquetas en
do al sellado, alzar la
empacado a correctamente colocada ] productos que sean
. N campana y retirar -
vacio. y bajar la campana de la necesarios
i . el producto.
madquina para realizar el
sellado.
TERMOSELLADO

Retirar de gaveta colocar en la parrilla Accionar equipo y Almacenar en Pesary etiquetar
corte previamente de la maquina de tomar distancia gavetas producto final
empacado al vacio. termosellado adecuada

RECOMENDACIONES GENERALES

1. Antes de comenzar a trabajar debe recordar sacarse anillos, pulseras, cadenas, relojes; asi como todo tipo de accesorios que puedan
interrumpir la correcta realizacion del trabajo, ademas de respetar las normas sanitarias antes y después de ir al bafio y de cada actividad

2. Los guantes de Vinyl, cofia y mascarilla no son reutilizables, es decir, debe usar unos nuevos antes de volver a ingresar al drea.

3. Si sufre alguin tipo de lesiéon mientras lleva a cabo el procedimiento debe retirarse de su lugar de trabajo para recibir el cuidado necesario, si
la lesion no es de gravedad debe notificar a su superior inmediato y después de recibir la atencion médica regresar a su lugar de trabajo si su
superior asi lo indica.

4. Si siente algun malestar o decaimiento en su salud antes o durante la operacion asignada debe retirarse de la misma y notificar a su superior
inmediato.

5. Luego del sellado verificar que la funda se encuentre totalmente cerrada y sin aberturas. En caso de existir alguna, repetir el proceso de
sellado.

6. Debe de utilizar el equipo de proteccién adecuado para la operacion.

7. Las gavetas deben encontrarse limpias dentro del area proceso.

8. En el caso de ser necesario, debe utilizar de forma correcta la técnica de levantamiento manual de cargas.

9. Debe tomar en cuenta que al realizar el empaque al vacio se debe comprobar que todo el ancho de la funda esté encima de la barra de
selladora. No abrir la tapa de la envasadora hasta que el proceso de vacio culmine.

10. Si se encuentra algin suministro que no esté apto para su uso (como bandejas, papel absorbente, cinta film, etc. en mal estado) debe
notificarlo al coordinador de carnes para que este suministro sea retirado.

11. Debe verificar que después de hacer el empacado al vacio no exista aire dentro de la funda o que este abierta, de ser asi tiene que abrir la
funda y volver a realizar el empacado al vacio.

12. En el proceso de termosellado el encargado de la operacién debe tomar una distancia apropiada de 0.5 metros

Revisado por: Aprobado por:
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ANEXO 6. AP.90.3.2.2 DESPOSTE DE CARNES

GUIA OPERATIVA PARA PROCEDIMIENTO SEGURO

DEPOSTE DE CARNES

Departamento: Procesos Codigo: AP.90.3.2.2

Elaborado por: Fecha de elaboracién: 1/6/2020

Actualizado por: Fecha de actualizacién:

Operado por: Carnicero Versién: 01

Objetivo: Este manual sefiala el equipo de proteccidn personal necesaria y los pasos a seguir por el operario en el proceso
de desposte de carnes en el CDN FRIO

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Pasamontafias Mandil de Ropade pr9tec010n Mandil de Guantes de Bot_as tgrmmas proteccion especial
tela de frio caucho vinyl antideslizantes anti-cortes

PROCEDIMIENTO OPERATIVO SEGURO

e )

Transportar materia prima Scanear con ayuda del PDT el Despostar el producto de

carnlca'cile camara de collarin de materia. acuerdo al tipo de corte matriz.
maduracién a cdmara de

desposte.
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Colocar los cortes matrices en Los cortes con hueso son

gavetas para luego ser colocados en coches o rieles Colocar las gavetas en un érea
debidamente pesados. para ser procesados. designada para ser trasladada a

mesa de cortes.

RECOMEN IONES GENERALES
1. Antes de comenzar a trabajar debe recordar sacarse anillos, pulseras, cadenas, relojes; asi como todo tipo de accesorios que puedan
interrumpir la correcta realizacidn del trabajo, ademas de respetar las normas sanitarias antes y después de ir al bafio y de cada actividad
laboral.
2. Los guantes de vinyl, cofia y mascarilla no son reutilizables, es decir, debe usar unos nuevos antes de volver a ingresar al drea.
3. Si sufre alguin tipo de lesiéon mientras lleva a cabo el procedimiento debe retirarse de su lugar de trabajo para recibir el cuidado necesario, si
la lesién no es de gravedad debe notificar a su superior inmediato y después de recibir la atenciéon médica regresar a su lugar de trabajo si su
superior asi lo indica.
4. Si siente algun malestar o decaimiento en su salud antes o durante la operacion asignada debe retirarse de la misma y notificar a su superior
inmediato.
5. Debe de utilizar el equipo de proteccién adecuado para la operacion.
6. Al realizar los cortes, verificar el buen estado de la herramienta utilizada. Se debe afilar los cuchillos las veces que sean necesarias con el fin
de realizar un trabajo adecuado. Si tiene algtin problema con el cuchillo debera informar a su superior para su reposicion.
7. Para hacer cortes matrices, el carnicero debe mantener fija la res sosteniéndola con una mano, por su seguridad la mano con la que realiza
los cortes debe estar por debajo de la mano con la que sostiene la res.
9. Cuando vaya a cargar el producto congelado usar los guantes para termico y al cerrar la cdmara de congelacion verificar que nadie se
encuentre adentro.

Revisado por: Aprobado por:
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ANEXO 7. AP.90.3.2.8 PROCESAMIENTO Y EMPAQUE CERDOS
GUIA OPERATIVA PARA PROCEDIMIENTO SEGURO

Departamento: Procesos Codigo: AP.90.3.2.8

Elaborado por: Fecha de elaboracién: 1/6/2020

Actualizado por: Fecha de actualizacién:

Operado por: Trabajador operativo Version:01

Objetivo: Este manual sefiala el equipo de proteccidn personal necesaria y los pasos a seguir por el operario en el
procesamiento y empaquetado de cerdos en el CDN FRIO

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

2000 O

Ropa de proteccion 9 . Botas térmicas
e Mandil de caucho Guantes de Vinyl antideslizantes

Pasamontafas Mandil de tela

PROCEDIMIENTO OPERATIVO SEGURO

¥ 7747,
7 /
//,ﬁf :

Colocar piezas de cerdo

Despostar el cerdo. Colocar en gavetas los en maquina rebanadora
cortes fraccionados de chuletas para sus
respectivos cortes.

Trasladar las medias
canales de la camara de
almacenamiento
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Colocar los cortes en

bandejas y trasladaren ~ Una vez empacado, pasa a Las gavetas son
Colocar en gavetas para banda transportadora la mesa giratoriay el trasJadadas ala
ser empacado. hacia la maquina produccto es colocado en estacion de pesado y
envolvedora gavetas. etiquetado

RECOMENDACIONES GENERALES
1. Antes de comenzar a trabajar debe recordar sacarse anillos, pulseras, cadenas, relojes; asi como todo tipo de accesorios que puedan

interrumpir la correcta realizacion del trabajo, ademds de respetar las normas sanitarias antes y después de ir al bafio y de cada actividad

laboral.
2. Los guantes de Vinyl, cofia y mascarilla no son reutilizables, es decir, debe usar unos nuevos antes de volver a ingresar al drea.

3. Si sufre algun tipo de lesién mientras lleva a cabo el procedimiento debe retirarse de su lugar de trabajo para recibir el cuidado necesario, si
la lesion no es de gravedad debe notificar a su superior inmediato y después de recibir la atencion médica regresar a su lugar de trabajo si su
superior asi lo indica.

4. Si siente algun malestar o decaimiento en su salud antes o durante la operacion asignada debe retirarse de la misma y notificar a su superior
inmediato.

5. En el caso de ser necesario, debe utilizar de forma correcta la técnica de levantamiento manual de cargas.

6. Al accionar la maquina rebanadora de chuletas se debe asegurar la cubierta.

7. Verificar que el nombre del etiquetado pertenezca al producto.

Revisado por: Aprobado por:
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ANEXO 8. AP.90.3.2.8 PROCESAMIENTO Y EMPAQUE POLLOS

GUIA OPERATIVA PARA PROCEDIMIENTO SEGURO

TO Y EMPAQUE DE POLLOS
Codigo: AP.90.3.2.9
Fecha de elaboracién: 1/6/2020
Fecha de actualizacién:

Trabajador operativo Version:01
Este manual sefiala el equipo de proteccidn personal necesaria y los pasos a seguir por el operario en el

procesamiento y empaquetado de pollos en el CDN FRIO
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

2OMOOD

Mandil de
caucho

PROCESAMIE

Departamento: Procesos

Elaborado por:
Actualizado por:
Operado por:

Objetivo:

Guantes con
proteccion especial
anti-cortes

Proteccion
auditiva

Guantes de  Botas térmicas

Ropa de proteccidn
vinyl y nitrilo  antideslizanttes

Mandil de tela de frio

Pasamontafias

PROCEDIMIENTO OPERATIVO SEGURO

Realizar el despresado en la

magquina de sierra, colocar
cortes en gavetas en caso de
ser necesario.

Trasladar los cortes a la mesa
giratoria, donde son
clasificados y colocados en
bandejas.

Colocar las fracciones de pollos
en bandejas y colocarlos en la
banda transportadora de la
magquina de embalaje.
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- Las gavetas son traslz@

Una vez empaquetadas las
. al area de pesadoy
bandejas son colocadas en

Los cortes que requieren ser
subprocesados son trasladados

a mesa de cortes etiquetado.
gavetas.

RECOMENDACIONES GENERALES

1. Antes de comenzar a trabajar debe recordar sacarse anillos, pulseras, cadenas, relojes; asi como todo tipo de accesorios que puedan
interrumpir la correcta realizacidn del trabajo, ademas de respetar las normas sanitarias antes y después de ir al bafio y de cada actividad

2. Los guantes de vinyl, cofia y mascarilla no son reutilizables, es decir, debe usar unos nuevos antes de volver a ingresar al area.

3. Si sufre algun tipo de lesién mientras lleva a cabo el procedimiento debe retirarse de su lugar de trabajo para recibir el cuidado necesario, si
la lesion no es de gravedad debe notificar a su superior inmediato y después de recibir la atencion médica regresar a su lugar de trabajo si su

superior asi lo indica.
4. Si siente algun malestar o decaimiento en su salud antes o durante la operacion asignada debe retirarse de la misma y notificar a su superior

inmediato.

5. Debe de utilizar el equipo de proteccién adecuado para la operacion.

6. En el momento de usar la sierra para cortar el pollo debe encontrarse totalmente concentrado, observando a cada momento el pollo que se
estd troceando manteniendo siempre las manos tan alejadas como sea posible de la sierra.

7. En el caso de ser necesario, debe utilizar de forma correcta la técnica de levantamiento manual de cargas.

8. Si siente que la sierra no esta cortando de manera adecuada debe notificarlo a su superior para que esta sea cambiada las veces necesarias,
debe tomar como referencia que el movimiento al cortar siempre sea fluido.

9. Verificar que el tamafio de la bandeja en donde se coloca el pollo sea el adecuado.

Revisado por: Aprobado por:
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ANEXO 9. AP.90.3.2.10 PROCESAMIENTO DE CARNE MOLIDA

GUIA OPERATIVA PARA PROCEDIMIENTO SEGURO

PROCESAMIENTO DE CARNE MOLIDA

Departamento: Procesos Codigo: AP.90.3.2.10

Elaborado por: Fecha de elaboracién: 1/6/2020

Actualizado por: Fecha de actualizacion:

Operado por: Trabajador operativo Version:01

Objetivo: Este manual sefiala el equipo de proteccidn personal necesaria y los pasos a seguir por el operario en el
procesamiento de carne molida en el CDN-FRIO

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Q2O O

Ropa de proteccion  \1andil de caucho Botas térmicas
de frio antideslizantes

Guantes de Vinyl Pasamontafias Mandil de tela

PROCEDIMIENTO OPERATIVO SEGURO

Armar la méaquina, insertar el ] i i
q ! Insertar las cuchillas. Introduc!r €l anillo de
gusano. ajuste.

Energizar la maquina Colocar carne procesada en

Ajustar el embudo P f
. asar la carne por el molino. .
P segundo molino.
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Agregar Galimax al 2% Colocar la carne molida Pasar por la maquina de
diéxido de cloro, en las bandejas. Colocar bandejas en Gavetas. empaque en atmoésfera
modificada.

RECOMEN IONES GENERALES

1. Antes de comenzar a trabajar debe recordar sacarse anillos, pulseras, cadenas, relojes; asi como todo tipo de accesorios que puedan
interrumpir la correcta realizacidn del trabajo, ademas de respetar las normas sanitarias antes y después de ir al bafio y de cada actividad

2. Los guantes de latex, cofia y mascarilla no son reutilizables, es decir, debe usar unos nuevos antes de volver a ingresar al drea.

3. Si sufre algun tipo de lesién mientras lleva a cabo el procedimiento debe retirarse de su lugar de trabajo para recibir el cuidado necesario, si
la lesion no es de gravedad debe notificar a su superior inmediato y después de recibir la atencion médica regresar a su lugar de trabajo si su
superior asi lo indica.

4. Si siente algun malestar o decaimiento en su salud antes o durante la operacién asignada debe retirarse de la misma y notificar a su superior
inmediato.

5. Debe de utilizar el equipo de proteccién adecuado para la operacion.

6. En el caso de ser necesario, debe utilizar de forma correcta la técnica de levantamiento manual de cargas.

7. Precautelar el producto en gavetas y no permitir el contacto del mismo con demas sustancias (quimicos de limpieza), ni con otras superficies.
8. Solo en caso de remocidn de carne por motivo de trabamiento con la herramienta de corte, utilizar implementos no corto punzantes para
realizar la accién.

9. Verificar que la etiqueta pertenezca al producto empaquetado.

10. No acercar los dedos a la herramienta de corte indistintamente de la accién que se deba ejecutar.

Revisado por: Aprobado por:
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ANEXO 10. AP.90.3.2.11 PROCESAMIENTO HUESO CARNUDO

GUIA OPERATIVA PARA PROCEDIMIENTO SEGURO

PROCESAMI
Departamento: Procesos Caédigo: AP.90.3.2.11
Elaborado por: Fecha de elaboracién: 1/6/2020
Actualizado por: Fecha de actualizacion:
Operado por: Trabajador operativo Version:01
Objetivo: Este manual sefiala el equipo de proteccidn personal necesaria y los pasos a seguir por el operario en el
procesamiento de hueso carnudo en el CDN FRIO

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

OO V¥

- P Guantes con
Ropa de proteccién 7 . Botas térmicas ., .
] Mandil de caucho Guantes de vinyl o proteccién especial

de frio antideslizantes

anti-cortes

Pasamontafias Mandil de tela

PROCEDIMIENTO OPERATIVO SEGURO

Despostar la carne para Transportar por coches Realizar los cortes en Colocar los cortes

cortadora o maquina de finales en funda

su respectiva o rieles, piezas de res
gaveteras

clasificacion. para ser procesados sierra
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trasladadar las gavetas hacia proceder a enfundar los Pesad ) p Se realizard la distribucién por
el area de enfundado trocitos esadoy etiquetado medio de tablet de acuerdo al

pedido del sistema de
transformacion

RECOMEN IONES GENERALES
1. Antes de comenzar a trabajar debe recordar sacarse anillos, pulseras, cadenas, relojes; asi como todo tipo de accesorios que puedan
interrumpir la correcta realizacidn del trabajo, ademas de respetar las normas sanitarias antes y después de ir al bafio y de cada actividad

2. Los guantes de vinyl, cofia y mascarilla no son reutilizables, es decir, debe usar unos nuevos antes de volver a ingresar al area.

3. Si sufre algun tipo de lesién mientras lleva a cabo el procedimiento debe retirarse de su lugar de trabajo para recibir el cuidado necesario, si
la lesion no es de gravedad debe notificar a su superior inmediato y después de recibir la atencion médica regresar a su lugar de trabajo si su
superior asf lo indica.

4. Si siente algun malestar o decaimiento en su salud antes o durante la operacion asignada debe retirarse de la misma y notificar a su superior
inmediato.

5. Debe de utilizar el equipo de proteccién adecuado para la operacion.

6. Tener precaucion al movilizar el porta gavetas y adoptar una correcta postura.

7. En el caso de ser necesario, debe utilizar de forma correcta la técnica de levantamiento manual de cargas.

8. Precautelar el producto en gavetas y no permitir el contacto del mismo con los quimicos de limpieza u otros ni el contacto con otras

9. Solo en caso de remocién de carne por motivo de trabamiento con la herramienta de corte, utilizar implementos no corto punzantes para
realizar la actividad.

10. No acercar los dedos a la herramienta de corte sin importar la accién que deba realizar.

Revisado por: Aprobado por:




ANEXO 11. CONTENIDO DE MODULOS DE SEGURIDAD EN ESCUELA DE
CARNICOS.

!

U
W e,

ESCUELA DE CARNICOS

Formacién continua

MODULO |

SEGURIDAD INDUSTRIAL

Instructor: Roger Loor.

Y

CONTENIDO
/
1.

Politica de seguridad y salud
ocupacional.

Conceptos generales SSO
Factores de riesgo
Prevencion

Accidente e incidente
EPP

o ULk WD
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OBIJETIVO

Socializar las medidas
de seguridad para tener

mejores practicas
preventivas en el
puesto de trabajo.

’ / ¢Cudles son las politicas de

/

seguridad?

Cumplir con la Legislacion vigente referida a
Seguridad y Salud en el Trabajo de la Republica
del Ecuador.

Dotar de las mejores condiciones de seguridad y
salud ocupacional para todo su personal.
Promover la comunicacién de la presente
politica a todas las personas involucradas a la
actividad laboral de la empresa.

Disponer de los recursos apropiados que
permitan la implementacién eficiente de esta
politica.

Actualizar periddicamente la presente politica
con el objetivo evaluar y mejorar su eficacia.

114



115

/ “La salud es un estado de bienestar fisico, mental

y social completo y no meramente la ausencia de
dafio y enfermedad” - 0.M.S 1948

La Seguridad en el trabajo estudia todos los

N riesgos y condiciones materiales

& relacionadas con el trabajo que podrian

is ‘f L .... llegar a afectar directa o indirectamente, a la
integridad fisica de los trabajadores.

» El peligro es toda fuente o situacion
con capacidad de causar dafio en
términos de lesiones, dafios a la
propiedad, etc.

k!

> El riesgo es la combinacion de la
probabilidad y las posibles
consecuencias que pueden generarse de
la materializacion de un peligro
(Accidente).




DEFINICION

\ \‘

Son todos aquellos factores
ambientales de naturaleza fisica que
pueden provocar efectos adversos a la
salud seglin sea la intensidad,
exposicion y concentracion de los
mismos.

116

FACTORES DE RIESGO FiSICOS

CLASIFICACION

Ruido

Vibracion
Temperaturas Extremas
Presiones Anormales

Radiaciones lonizantes y no
lonizantes

Contactos eléctricos

q

/ FACTORES DE RIESGO
QUIMICOS

/ DEFINICION

“Toda sustancia orgdnica e inorganica,
natural o sintética que durante la
fabricacion, manejo, transporte,
almacenamiento 0 uso, puede
incorporarse al aire ambiente en forma de
polvos, humos, gases o vapores, con
efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes.

\

)

0

A

,gif:;b -

CLASIFICACION
Gases y Vapores
Aerosoles
Quimicos sdlidos y liquidos
Sustancias nocivas o toxicas
Sustancias  corrosivas  y/o

causticas w"
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Q

*Producto quimico: Todo
producto quimico que por sus
caracteristicas presentan o
pueden presentar riesgo de
afeccion a la salud, al
ambiente o destruccién de
bienes.

/' ACTORES DE RIESGOS ERGONOMICOS

Ergonomia: Es la ciencia del bienestar y el confort. Planifica
y disefia los puestos de trabajo de forma que exista una
adaptacion entre estos y el individuo.




/' / FACTORES DE RIESGOS

ERGONOMICOS
~

)

1S [. '
78 ] Manipulacion
&ﬁ Ambiente laboral ‘)} S —

-l

0 Ly
\ / Posturas 1 Movimientos
inadecuadas repetitivos

/’ / FACTORES DE RIESGO MECANICOS
&

Objetos, mdquinas, equipos, herramientas que por sus condiciones de

/ funcionamiento, disefio o por la forma, tamaiio, ubicacion y disposicion
del ultimo tienen la capacidad potencial de entrar en contacto con las
personas o materiales, provocando lesiones en los primeros o dafios en
los segundos

FUENTES

— Herramientas manuales

— Puntos de operacion

— Equipos

— Elementos a presion

— Mecanismos en movimiento
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* Conjunto de técnicas o medidas adoptadas en todas
las fases de una actividad o proyecto con el fin de

PREVENCION

evitar o disminuir los riesgos derivados del trabajo.

/{abaié 30 oﬁosy\\

" s Poresoestoy /
. Que es mejor,
1 (
. \‘&
Prevenir o
Corregir ?
RIESGOS CONTROLES
#
Mecanicos :
; o - Uso de guantes anti-corte
- Manejo de maquina o B -
: - Inducciéon de procedimientos
herramientas corto punzantes .
/ B o ] de trabajo seguro
(cuchillos, maquina de sierra)
Ergondmicos

- Posiciones forzadas (posicidn
de pie durante jornada)

Psicosociales
- Trabajo a presién

Fisicos

- Estrés térmico por bajas
temperaturas (0 -4 °c)

- Exposiciéon a ruidos (maquinas
de sierra)

=>
=
=

=

Pausas activas
Pausas de relajacion

‘ - Evaluacion psicosocial

Uso de equipo térmico
Uso de protectores auditivos
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/I /Incidente de Trabajo

L

-

Un incidente es un suceso
imprevisto y repentino gque
pudo ocasionar al trabajador(a)
una lesion corporal o]
perturbacién  funcional, Ia
muerte inmediata o posterior;
con ocasion o consecuencia del
trabajo.

120
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-

/° Un accidente es un suceso

imprevisto y repentino gue
ocasiona al trabajador(a) una
lesidon corporal o perturbacién
funcional, la muerte inmediata
o posterior; con ocasion o
consecuencia del trabajo.

Accidente de Trabajo

=

Lo
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7

’ Accidente In-Itinere

N

* Un accidente In Itinere
o de Transito el que
puede sufrir el
trabajador al ir desde
su domicilio a su lugar
de trabajo o viceversa
(1ESS).

k:

» Enfermedad Profesional

N\
\

A

* Enfermedad Profesional es
la afeccidn aguda o crdnica
causada de wuna manera
directa por el ejercicio de la
profesién o trabajo, que
realiza el trabajador(a) y que
produce incapacidad.




Actos Inseguros:

Condiciones Inseguras:

Piso mojado

Obstéculos en los pasillos _

Falta de avisos

/' APor qgué ocurren los Accidentes?
-

® No cumplir con las normas
® Distraerse

® No usar los implementos de
proteccién

[/

# ¢ QUE HACER EN CASO DE UN ACCIDENTE?

El médico evaluara el dafio. Si se
trata de un dafio leve que
requiere asistencia se realizard el
traslado del herido al
dispensario médico del CDN. En
caso de no contar con los
medios necesarios para tratar al
herido se solicitard ayuda
externa para el traslado.
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/l /E_QUE HACER EN CASO DE UN ACCIDENTE?

@ Comunicar inmediatamente la emergencia a
\ J RRHH, Dpto. Médico y Seguridad Industrial.

l AJE HACER EN CASO DE UN ACCIDENTE?

—. No mover al herido si sospecha un dafio grave y

@ desconoce como hacerlo; Unicamente si hay un

\ J/ riesgo inminente, movera al herido trasladandolo
a un lugar seguro.

b




/ A) SE CONSIDERAN ACCIDENTES DE TRABAIO

v" Cuando el trabajador labora en estado etilico o

bajo la accion de cualquier téxico droga o
sustancia prohibida

Si el trabajador intencionalmente, o por si solo,
o valiéndose de otra persona causare
incapacidad

Si es resultado de una rifa, juego o intento de
suicidio

Cuando el accidente no tenga relacion alguna
con la actividad normal que realiza el
trabajador

NO SE CONSIDERAN ACCIDENTES DE TRABAJO

Cuando el trabajador labora en estado etilico o
bajo la accién de cualquier téxico droga o sustancia

prohibida
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' A) SE CONSIDERAN ACCIDENTES DE TRABAJO

Si es resultado de una rifia, juego o intento de suicidio

mCuando el accidente no tenga relacion alguna con la

actividad normal que realiza el trabajador

TALLER

Identifique los Actos y las Condiciones Inseguras
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¢QUE SON EPP?

Se entiende por Equipo de

Proteccion Personal: 0 @
“Cualquier equipo destinado a ser @ H @
llevado o sujetado por el ’yr
trabajador para que le proteja de @ ‘ » @

N\
\

\

uno o varios riesgos que puedan i i
amenazar su seguridad o su salud a B
en el trabajo.

/' %LASIFICACI()N DE LOS EPP

"o BEo 2o

Proteccion de la cabeza  Proteccion del oido  Proteccion de los ojos y de la
cara

£9 Wo mo

Proteccion de las vias  protectores de manos y

. : Proteccion de pies
respiratorias brazos

Proteccion total del cuerpo . @ @
._LA-
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/ :COMO SE UTILIZAN?

Son de uso personal.

"W

QO OO

Deben adaptarse a las caracteristicas
anatdmicas personales del usuario.

Deben mantenerse en buen estado de
limpieza y funcionalidad.

La persona debe haber sido capacitada en el
uso.

Q Debe elegirse el elemento adecuado acorde al
riesgo del que se quiere. Proteger.

Q

EPP OBLIGATORIO PARA INGRESAR AL AREA

DE FRIOS
/ \V,
| | L]
EQUIPO TERMICO MANDIL DE TELA PASAMONTANAS
MANDIL DE BOTAS TERMICAS GUANTES

CAUCHO ANTIDESLIZANTES




AELINg
. "
o "

ESCUELA DE CARNICOS

Formacién continua

MODULO Il

PROCEDIMIENTO SEGURO DE TRABAJO

Instructor: Roger Loor.

CONTENIDO

N\

1. Guias Operativas criticas.
2. Riesgo Mecanico
3. Riesgo Ergonémico

. Controles Operacionales
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DAR A CONOCER LOS
RIESGOS ESPECIFICOS

OBJETIVO BNt e e

DE CARNES Y SUS
MEDIDAS DE CONTROL

/r / Guias Operativas

/ Las guias operativas son documentos que contienen
informacién relevante que mediante a una
descripcion del paso a paso de las tareas de una

4 actividad especifica permite al operador o encargado
£ "; de ese procesorealizarla de manera segura.

- Guia Operativa para Procesamiento
de Hueso Carnudo.

- Guia operativa para procesamiento
de pollos

- Guia operativa para procesamiento

de cerdos



N

» El grado de comprension de los

/ procedimientos asi como del

cumplimiento de los EPP's de cada tarea

permitird disminuir la probabilidad de

ocurrencia de accidentes y
enfermedades en el trabajo

» Todo trabajador debe conocer las guias
operativas de sus procesos previo al uso
de maquinas o equipos de trabajo.

/' / FACTORES DE RIESGOS

/ » Los factores de riesgos que estan mas presentes en el
ambiente laboral del proceso de frios son los fisicos,
ergonomicos y mecanicos.

FiSICOS: RUIDO DE LAS MAQUINAS SIERRA

MECANICOS: CORTES CON CUCHILLOS Y
SIERRAS

ERGONOMICOS: POSTURAS FORZADAS Y
MOVIMIENTOS REPETITIVOS EN PROCESOS DE
CORTE Y EMBANDEJADO
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/' AC’I’ORES DE RIESGOS ERGONOMICOS

Ergonomia: Es la ciencia del bienestar y el confort. Planifica y
disefia los puestos de trabajo de forma que exista una
adaptacion entre estos y el individuo.

/’ / FACTORES DE RIESGOS

ERGONOMICOS

1 =)

-2 . d Manipulacién
&ﬁAmblente laboral %‘; e .

) 2
' &/ Posturas 1 Movimientos
~ inadecuadas repetitivos
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Cuando existen tareas que
tienen varios ciclos continuos
de una accion especifica que
involucra el uso de |las
extremidades durante una
jornada laboral se pueden
producir afectaciones a la
salud de la persona. Ejemplo:
- Corte en sierra.

- Embandejado de carnes

- Etiquetado

' AOVIMIENTOS REPETITIVOS
/

Cuando se realizan tareas donde
existen acciones que el trabajador debe
adoptar una posicién inadecuada,
existen fuerzas aplicadas y estas son
continuas se  pueden  producir
afectaciones a la salud del trabajador
en la parte osteomuscular.

Ejemplo:

- Desposte de carnes en riel.

- Corteensierra
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FACTORES DE RIESGO MECANICOS

7’

Objetos, méquinas, equipos, herramientas que por sus condiciones de
/ funcionamiento, disefio o por la forma, tamafio, ubicacion y disposicion
del ultimo tienen la capacidad potencial de entrar en contacto con las
personas o materiales, provocando lesiones en los primeros o dafios en
los segundos

EUENTES

— Herramientas manuales

Puntos de operacion
Equipos

Elementos a presion

— Mecanismos en movimiento

CORTES

N

El uso de herramientas como
cuchillos y maquinas como la sierra
que tienen una hoja sierra pueden
provocar cortes, punzadas,
desmembramientos en todo el
cuerpo, siendo mas probable el
corte en extremidades superiores
como las manos y dedos.




FACTORES DE RIESGO FiSICOS

7’

Los riesgos fisicos mas frecuentes en el lugar de trabajo son:
ruido, vibracion, radiacion, y temperatura y humedad.

\

FUENTES

ILUMINACION
— Magquinas. 3
— Calderos. ﬁ
— Camaras de frio. whno, W ]
— lluminacion

VIBRACION  RADIACIONES

RUIDO

N \‘

El uso de maquinas como la sierra
generan ruido producto de la
operacion de cortes de los huesos
o piezas de carne cuyos decibeles
pueden provocar alteraciones
auditivas al trabajador que esta
expuesto a niveles no adecuados
durante un periodo de tiempo
prolongado.

134



/ El estrés térmico por frio es aquel
que se produce como
consecuencia de una exposicion
laboral a ambientes de trabajo
frios. Dicha exposicion puede
producir sintomas desde leves
incomodidades, como el
enfriamiento, hasta problemas
mas graves como podria ser la
hipotermia fisiologica.

En CDF existen cdmaras a —20°C lo
cual generan un entorno de
congelamiento.

/'/ PREVENCION

Conjunto de técnicas o medidas adoptadas en todas
las fases de una actividad o proyecto con el fin de
evitar o disminuirlos riesgos derivados del trabajo.

/Ticbaié 30 afos v,

=i "-M" = un solo accidente. |

. Que es mejor,
Prevenir o
Corregir ?
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RIESGOS CONTROLES

7’
Mecénicos
- Manejo de maquina o

/ - - Inducciénde procedimientos
herramientas corto punzantes

- Uso de guantes anti-corte

\

i S : trabaj ur
(cuchillos, maquina de sierra) de ajo.scenre

Ergondémicos

- Posiciones forzadas (posicion
de pie durante jornada).

- Movimientos repetitivos.

- Pausas activas
- Pausas de relajacion

Fisicos

- Estrés térmico por bajas
temperaturas (0 -20 °C)

- Exposicidna ruidos (maquinas
de sierra)

- Uso de equipo térmico
- Uso de protectores auditivos

!

- ¢QUE SON EPP?

Se entiende por [Egquipo de

p i6n P :

“Cualquier equipo destinado a ser %’
llevado o sujetado por el 1yr
trabajador para que le proteja de ‘ -

W

\

uno o varios riesgos que puedan —9
amenazar su seguridad o su salud
en el trabajo.

OO
©,0,©

N
= =
alh Ea
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EPP OBLIGATORIO PARA PERSONAL DE FRIOS

D @

Q

A

/

EQUIPOTERMICO MANDIL DE TELA PECHERA
ANTICORTE
P
3
BOTAS TERMICAS GUANTES DE
PROTECTORES
AUDITIVOS ANTIDESLIZANTES OPERACION O
ANTICORTE

23]

PAUSAS ACTIVAS Y DE RELAJAMIENTO

(11143

Las pausas activas son breves descansos durante la jornada
laboral que sirven para recuperar energia, mejorar el
desempefrio y eficiencia en el trabajo.

Q

N\
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ANEXO 12. AP.90.16.1 PROCEDIMIENTO DE MEDICION Y SEGUIMIENTO DE
DESEMPENO.

OBJETIVO

Desarrollar una guia que facilite la elaboracién, seguimiento y medicién del desempefio del
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa, mediante la revision de
respectiva documentacion de los indicadores de la Gestion del Sistema S&SO.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las areas de XXX S.A. de los Centros de Distribucion
(CDNy CRD), incluye a todo el personal vinculado laboralmente, y partes interesadas.

POLITICAS

CDNy CRD

El Responsable Seguridad y demas personas involucradas en el proceso, seran los responsables
del cumplimiento obligatorio del presente procedimiento.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

‘ACTIVIDAD

Medidas cualitativas
y cuantitativas

‘DESCRI PCION

Se realizard mediciones cualitativas y cuantitativas
apropiadas a la organizacion segun lo indicado en €l
AP.90.1 Planificacion anual de S&SO. Las
mediciones incluyen:

Medicién de factores de riesgos
Auditorias internas

Auditorias externas
Inspecciones planeadas

Programa de SBC

RESPONSABLE SISTEMA

Responsable de
Seguridad

Grado de
cumplimiento  de
objetivos de SST

Se dara seguimiento al grado de cumplimiento de los
objetivosde laSSTmediante los indicadores reactivos
y proactivos del sistema ORPHEUS.

Los indicadores reactivos son:

Responsable de

Seguridad
ORPHEUS




139

indice de frecuencia

indice de gravedad
tasaderiesgo

Los indicadores proactivos son:
entrenamientos de seguridad
permisos de trabajo

control de incidentes y accidentes
charlas de salud

campafas de salud

Seguimiento de la|

Se dara seguimiento de la eficacia de los controles|

Responsable de

eficacia de los|operacionales mediante la revision mensual de las|Seguridad
controles medidas proactivas y reactivas del desempefio del

sistema de gestion de S&SO.
Mediciones Se realizara mediciones proactivas para dar|Responsable de
proactivas dellseguimiento de la conformidad con los programas,|Seguridad
desempefio controles y criterios operacionales de la SST.

Las mediciones proactivas incluyen:

Evaluacion del cumplimiento de mediciones de
factores de riesgo mediante el plan de mediciones
AP.90.16.1.1

Evaluacion del cumplimiento de las capacitaciones
sobre S&SO mediante el plan de capacitaciones
AP.90.11.1.2

Evaluacion del cumplimiento de las inspecciones
planeadas mediante el plan de inspecciones
AP.90.7.1.1

Evaluacion del cumplimiento de requisitos legales y
otros requisitos mediante la lista de verificacién de
requisitos legales AP.90.3.1.2.

ORPHEUS
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Evaluacion del comportamiento en SST basado en
observaciones mediante la matriz de evaluacion de
programasbc AP.90.3.3.1

Evaluacién del cumplimiento de la eliminacién de no
conformidades detectadas mediante la matriz de
acciones correctivas, preventivas y de mejora
AP.90.6.1.2.

Evaluacion de la asistencia a capacitaciones sobre
S&SO mediante el indicador proactivo
entrenamientos de seguridad del sistema
ORPEHUS.

Evaluacién de la implementacion de medidas
correctivas propuestas posterior a un incidente o
accidente mediante el indicador proactivo control
de accidentes e incidentes del sistema ORPHEUS.

Evaluacién del cumplimiento de trabajos especiales
mediante el indicador proactivo permisos de
trabajo del sistema ORPHEUS.

Evaluacion del cumplimiento de las campafias de
salud planeadas mediante el indicador campafias de
salud del sistema ORPHEUS.

Evaluacion del cumplimiento de las charlas de salud
planeadas mediante el indicador charlas de salud
del sistema ORPHEUS.

Mediciones
reactivas
desempefio

del

Se realizara mediciones reactivas del desempefio
para dar seguimiento al deterioro de la salud, los
incidentes, accidentes, accidentes en itinere y
enfermedades profesionales.

Las mediciones reactivas incluyen:

Evaluacion de la frecuencia de ocurrencia de
incidentes, accidentes, accidentes en itinere o
enfermedades profesionales por cada 100

Responsable de
Seguridad

ORPHEUS
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trabajadores mediante el indicador indice de
incidencia del sistema ORPHEUS.

Evaluacion de la gravedad de los incidentes,
accidentes, accidentes en itinere o enfermedades
profesionales por cada 200000 horas hombre
trabajadas mediante el indicador indice de gravedad
del sistema ORPHEUS.

Evaluacion de la cantidad de incidentes, accidentes,
accidentes en itinere o enfermedades profesionales
por cada 200000 horas hombre trabajadas mediante
el indicador indice de frecuencia del sistema
ORPHEUS.

Evaluacion de la cantidad de dias perdidos por cada
incidente, accidente, accidente en itinere o
enfermedades profesionales mediante el indicador
tasade riesgo del sistema ORPHEUS.

Registro
resultado
seguimiento
medicion
desempefio.

del
del

y
del

Los resultados del seguimiento y medicion del
desempefio seran revisados en:

Reuniones de Subcomité Paritario, mensualmente.
Revisidn por la direccién, por lo menos 1 vez al afio.

Los resultados seran registrados en las actas de
reunion.

Responsable de
Seguridad

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

No Aplica

GLOSARIO

Indicador de Gestion: indice numérico, de preferencia resultado de una ecuacién matemética
gue permite mostrar cuantitativamente si la actividad descrita esta cumpliendo conlo esperado,
dentro de un periodo establecido.

S&SO0: Seguridad y Salud Ocupacional

SBC: Seguridad Basada en Comportamiento




ANEXOS

Plan anual de S&SO.

Plan de mediciones de factores de riesgos.
Plan de capacitaciones

Plan de inspecciones

Lista de verificacion de requisitos legales

Matriz de objetivos, metas y programas de seguridad y salud ocupacional.

Matriz de evaluacion de programa sbc
Matriz de acciones correctivas, preventivas y de mejora
Indicadores reactivos en ORPHEUS.

Indicadores proactivos en ORPHEUS.
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ANEXO 13. PROCEDIMIENTO DE AUDITORIAS INTERNAS AP.90.5.1
OBJETIVO.

Establecer los mecanismos que permitan la planificacion y realizacion de Auditorias Internas al
Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional

ALCANCE.

Este procedimiento es de aplicaciéon a toda auditoria interna que se realice en los procesos que
forman parte del Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional en las bodegas de XXX S.A.

RESPONSABILIDADES.

La responsabilidad ultima del control y seguimiento del cumplimiento de este procedimiento recae
sobre el Jefe de Seguridad Industrial y Medio Ambiente I. La responsabilidad en la ejecucion y
cumplimiento de este procedimiento recae en el Responsable de Seguridad.

El auditor interno, el auditor lider y cada responsable del proceso deben cumplir con los requisitos
con el fin de asegurar la objetividad e imparcialidad d el proceso de auditoria.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

El lider del equipo auditor selecciona a
los Auditores.

El personal para ser considerado como
auditor debe cumplir con los siguientes
requisitos:

Tener las competencias de Auditor
Interno relacionado al Sistema que se
vaya a auditar.

Ser independientes del proceso a ser
auditados para asegurar la
imparcialidad y objetividad de la

auditoria.
Seleccionar equipo auditor

El lider del equipo Auditor prepara el
AP.90.5.1.2 Plan de Auditoria Interna
que incluye:
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Los objetivos (definen que es lo que se
vaalograr).

El alcance (describe la extensiony los
limites)

El criterio (referencia frente a la cual se
determina la conformidad, es decir, la
Normay todos aquellos documentos de
referencia.

Los procesos a auditar.

Los responsables de los procesos a
auditar.

Los auditores de cada proceso.
El diay la hora de cada auditoria

Una vez aprobado el AP.90.5.1.2 plan
de auditoria, lo publicara al interior de la
empresa através de lared interna, con
el objetivo de informar las fechas, las
areas a auditar y los auditores
asignados.

Equipo auditor.

Aprobar AP.90.5.1.3
programade auditoria

La Alta Direccion es encargada de
aprobar el AP.90.5.1.3 Programa de
auditoria interna.

El auditor con anticipacion debe estar
familiarizado con el proceso a auditar,
mediante el andlisis de la informacion o
documentacion.

Alta Direccion

Reunién de apertura (opcional):

Es dirigida por el Lider del Equipo
Auditor con la asistencia de: Gerencia,
los auditores y los auditados. El
propdsito de esta reunion es:
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Programar
auditorias

y

ejecutar|

Revisar y confirmar el Plan de
Auditorias Internas.

Presentar al equipo auditor.

Explicar métodos y muestreos de coémo
se llevaran a cabo las actividades de
auditoria.

Confirmar asuntos relacionados con la
confidencialidad.

Explicar métodos de presentacion del
informe.

Despejar cualquier inquietud por parte
del auditado y/o auditor.

El Lider del Equipo Auditor registra la
asistencia de los presentes, tanto a las
reuniones de apertura, como a las de
cierreen el formato AP.90.5.1.1Actade
Reunién.

Recoleccion y verificacion de la
informacion

El equipo auditor debe recopilar
mediante un muestreo apropiado la
informacion pertinente
paralos objetivos, el alcancey el criterio
de la misma, incluyendo infomacion
relacionada con las interrelaciones
entre funciones, actividadesy procesos.
Se utiliza el formato AP.90.5.1.5 Notas
Auditor.

Los miembros del equipo auditor
pueden consultarse periodicamente

Lider del equipo
auditor
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para intercambiar informacion, evaluar
el progreso de la auditoria y reasignar
las tareas entre los miembros del
equipo auditor, cuando sea necesario.

El lider del equipo auditor realizara el
chequeo de requisitos técnicos legales
mediante los requisitos de la noma
OHSAS 18001-2007.

Hallazgos de la auditoria:

El equipo auditor evalla las evidencias
con el criterio de la auditoria para
generar los respectivos hallazgos. Los
hallazgos de la auditoria pueden indicar
tanto conformidad como no
conformidad. Cuandolosobjetivos de la
auditoria lo especifiquen, los hallazgos
de la auditoria pueden identificar una
oportunidad para la mejora u
observaciones.

El Auditor debera retroalimentar al
auditado de los hallazgos encontrados.

Reunién de cierre (opcional)

Se desarrolla con la presencia de
Gerencia, los auditores y los auditados.

El propdsito de estareunion es:

Presentar los resultados obtenidos a fin
de garantizar una comprension clara de
los mismos.
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Evitar que el informe contenga
resultados sorpresivos y aclarar
inquietudes.

Cerrar la auditoria

La auditoria finaliza cuando:

Todas las actividades incluidas en €l
plan de auditorias se han ejecutado.

Se han documentado las no
conformidades por parte de los
auditoresinternosy las han entregado a
los auditados.

Los auditores deberan presentar un
resumen de las auditorias al auditor
lider y las no conformidades deberan
ser llenadas en el formato resumen de
auditoria interna.

Serealizara una reunionde enlace para
tratar la categorizaciéon de las No
Conformidades y demas hallazgos.

Se realizard un resumen de los
hallazgos del proceso de auditoria
utilizando el formato AP.90.5.14
Resumen de Auditorias Internas

Equipo auditor

Se verifica la implantacion de las
acciones correctivas, preventivas o de
mejora, cuando estas ya han sido
implementadas por el area auditada. La
finalizacion y eficacia de la accion
correctiva y/o preventiva debe ser
verificadapor el auditor, alguna persona
designada por el lider del equipo auditor
o por el representante de la direccion.

Los responsables del proceso tienen la
obligacion de:
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Realizar el analisis de las causas de las|
no conformidades.

Establecer las acciones correctivas.

Ejecutar las acciones correctivas.

Se tiene previsto que se desarrollen Auditor

auditorias internas por personal extemo
a la empresa, para lo cual el Unico
requisito es que el auditor externo tenga
Dar seguimiento a la|curso de Auditor Lider con respaldo
auditoria internacional y/o acredite experiencia
en auditoria por lo menos 1 afio.

Cuando se realice Unicamente una
auditoria con entes externos se le
solicitara un informe de la misma.

GLOSARIO

Auditoria. Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener evidencias de la
auditoria y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar la extension en que se cumplen
los criterios de auditoria.

Criterios de auditoria. Conjunto de politicas, procedimientos o requisitos

Alcance de la auditoria. Registros, declaraciones de hechos o cualquiera otra informacion que
son pertinentes para los criterios de auditoria y que son verificables.

Hallazgos de la auditoria. Resultados de la evaluacion de la evidencia de la auditoria recopilada
frente a los criterios de auditoria.

Conclusiones de la auditoria. Resultado de una auditoria, que proporciona el equipo auditor tras
considerar los objetivos de la auditoria y todos los hallazgos de la auditoria.

Auditado. Organizacion que es auditada.
Auditor. Persona con la competencia para llevar a cabo una auditoria.

Equipo Auditor. Uno o mas auditores que lleven a cabo una auditoria, con el apoyo, si es
necesario, de expertos técnicos.
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Programadeauditoria. Conjunto de una o mas auditorias planificadas para un periodo de tiempo
determinado y dirigidas hacia un propdsito especifico.

Plan de auditoria. Descripcion de las actividades y de los detalles acordados de una auditoria.

No conformidad. Desviacion o ausencia de una o varias caracteristicas relativas a la Calidad,
Seguridad y Salud Ocupacional e Inocuidad del producto, 0 a uno o varios elementos del Sistema
en relacidon con los requisitos especificos.

S&SO0. Seguridad y Salud Ocupacional
ANEXOS

AP.90.5.1.3 Formato Programa Auditoria Interna

CODIGO: AP.90.5.1.3
PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIA FECHA DE 01/06/2020
REVISION: 106/
OBJETIVO: Revisar el grado de cumplimiento del Sistema de Gestion de S&SO
ALCANCE: Todos los procesos y dreas del CDF y CND
CRITERIO:
Ne TIPO DE AUDITORIA FECHA PREVISTA DEPARTAMENTO/PROCESO A AUDITAR EQUIPO AUDITOR
1
2
OBSERVACIONES:
REALIZADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

AP.90.5.1.2 Formato Plan Auditoria Interna
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CODIGO: AP.90.5.1.2
PLAN DE AUDITORIA INTERNA FECHA DE
REVISION: 01/06/2020
FECHA DE REUNION: DiA MES l ‘ANO
OBJETIVO: Revisar el grado de cumplimiento del Sistema de Gestion de S&SO
ALCANCE: Todos los procesos y dreas del CDN SECOS Y FRIOS
CRITERIO:
FECHA HORARIO PROCESO A AUDITAR AUDITADO(S) AUDITOR(ES) CLAUSULA
REVISADO POR: APROBADO POR:
AP.90.5.1.4 Formato Resumen Auditoria Interna
c |copico | AP90514 |
| | RESUMEN DE AUDITORIA INTERNA [ e T

| AREA/PROCESO AUDITADO: Seguridad Industrial FECHA DE AUDITORIA:

RESPONSABLE DEL AREA/PROCESO AUDITADO: AUDITORIA N°:

EQUIPO AUDITOR:
OBJETIVO:
ALCANCE:
CRITERIO;

Bodega CDN TIA

o NO . <
N HALLAZGO CONFORMIDAD OBSERVACION AREA RESPONSABLE |MEDIDA CORRECTIVA PLAZO
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ANEXO 14. PROCEDIMIENTO DE NO CONFORMIDADES, ACCIONES
CORRECTIVAS PREVENTIVAS Y DE MEJORA AP.90.6.1

OBJETIVO.

Definir directrices que permitan la identificacion e investigacion de hallazgos (no conformidades
actuales o potenciales), estudiar las causas que las originan y establecer acciones correctivas y/o
preventivas con el fin de mitigar o reducir los peligros y riesgos para la Seguridad y Salud
Ocupacional

ALCANCE.

Este procedimiento es aplicable a los procesos que forman parte del Sistema de Seguridad y
Salud Ocupacional en las bodegas de XXX S.A.

RESPONSABILIDADES.

La responsabilidad ultima del control y seguimiento del cumplimiento de este procedimiento recae
sobre el Jefe de Seguridad Industrial y Medio Ambiente. La responsabilidad en la ejecucion y
cumplimiento de este procedimiento recae en el Responsable de Seguridad.

Todo el personal es responsable de la deteccion de no conformidades y de la comunicacion al
responsable del area para que se establezcan las acciones correctivas, preventivas o de mejora,
en el caso de ser requerido.

Se asignara un responsable de area para que se realice el seguimiento respectivo a cada no
conformidad, con el fin de evitar que los cambios, las acciones correctivas, preventivas o de mejora
no se pongan en marcha dentro de los plazos establecidos.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

‘ACTIVIDAD DESCRIPCION ‘RESPONSABLE ‘SISTEMA

Una actividad, proceso o tarea que no
cumpla total o parcialmente los
requerimientos establecidos en el
sistema de gestion de S&SO se
considerara como un hallazgo, el cua -
puede ser una no conformidad actual o
potencial. Las no conformidades
Identificacion de|actuales se detectan a partir de
hallazgos auditorias internas y auditorias
externas. Las no conformidades
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potenciales se detectan a partir de
auditorias internas, auditorias extemas

e inspecciones planeadas.

El responsable procedera a registrar €l
hallazgo en el formato de solicitud de
acciones correctivas, preventivas y
demejoraAP.90.6.1.1,ademas deberd
tomar las medidas inmediatas
necesarias a cadahallazgo.

Es necesario que el responsable de
Seguridad establezca una resolucion,
junto con el Sub-Comité Paritario, con el
fin de dar correccién y seguimiento al
hallazgo.

Responsable de
Seguridad / Sub-
Comité Paritario

Acciones correctivas

En el caso de una no confomidad
actual se debera levantar una acciéon
correctiva  que debera  estan
encaminada a la causa raiz de la no
conformidad actual, teniendo en cuental
que las resoluciones obtenidas no sean
momentaneas.

Una vezestablecidalaaccion correctival
se deberaestablecerunresponsable de
dar cumplimiento a dicha accion.

Responsable de
Seguridad/Respo
nsable de area.

En el caso de una no conformidad
potencial se deberd proponer una
accion preventiva, o de mejord
revisando su eficacia y estableciendo
responsables de la implementacion y
verificacion de las acciones obtenidas.
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Acciones preventivas y
de mejora

Responsable de
Seguridad/Respo
nsable de area.

Seguimiento de los
hallazgos

Para hacer efectiva la implementacion
de acciones correctivas, preventvas y
de mejora, se establecera una fecha
tentativa de finalizacion a los hallazgos|
obtenidos, las mismas que serédn
monitoreadas por los subcomités
paritarios y registrados en el formato
control de las acciones preventivas,
correctivas y de mejora AP.90.6.1.2.

Sub-Comité
paritario

Cierre del Hallazgos

El cierre de los hallazgos encontrados
podra estar a cargo del auditor intemo,
externo enel caso de unaauditoriay del
Subcomité paritario en el caso de
inspeccion planeada.

Auditor Interno/|
Subcomité

GLOSARIO

Procedimiento. Forma especifica para llevar a cabo una actividad o un proceso.

Accién correctiva. Accién de eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra situacion

indeseable

Accién preventiva. Accion para eliminar la causa de una no conformidad potencial u otras

situaciones potenciales no

deseables.

Evaluacion del riesgo. Proceso de evaluar el riesgo que se presenta durante algun peligro(s),
tomando en cuenta la adecuacion de cualquier control existente, y decidiendo si el riesgo(s) es o

no aceptable
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Riesgo. Combinacién de la posibilidad de la ocurrencia de un evento peligroso o exposicion y la
severidad de lesién o enfermedad que pueden ser causados por el evento o la exposicién.

No conformidad. Desviacion o ausencia de una o varias caracteristicas relativas a la Calidad,
Seguridad y Salud Ocupacional e Inocuidad del producto, 0 a uno o varios elementos del Sistema
en relacién con los requisitos especificos.

ANEXOS

Anexo a: Formato de solicitud de acciones correctivas, preventivas y de mejora AP.90.6.1.1.

| NORMA AUDITADA: |

[ No. SAP/SAC/SAM: | [ Proceso/Area: | [Mayor [ | [oBS | |
[ Fecha: | [ Cléusula (s): | [Menor[ ] [OM

Hallazgo (Descripcion de No conformidad / oportunidad de mejora)

Auditor/Denunciante
ACCION INMEDIATA (Solo aplica a accion correctiva)

ANALISIS DE CAUSAS/SOPORTES/RIESGO

PLAN DE ACCION

COMPROMISOS RESPONSABLES PLAZO
Representante del Sub- Comité Paritario Director de Logistica
Validacion Aprobacion

‘ SEGUIMIENTO Y CIERRE |
| Plazo de cierre: [ Nuevo Plazo de Cierre: |
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Anexo b: Formato control de las acciones preventivas, correctivas y de mejora AP.90.6.1.2.

CODIGO: AP.90.6.1.2
ACCIONES CORRECTIVAS, PREVENTIVAS Y DE MEJORA ]
FECHA DE REVISION: 1/6/2020
ESTADO
N° HALLAZGOS ACCION A TOMAR TIPODEACCION|  AREA DEPARTAMENTO FECHA DE RESPONSABLE
IMPLENTACION
Implementado En proceso

REVISADO POR:

APROBADO POR:

% DE CUMPLIMIENTO




