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Resumen

El presente proyecto se llevé a cabo en la empresa Coca Cola FEMSA S.A.,
ubicada en Calle Blancos de San José. El objetivo general es proponer un programa
de manipulacion y levantamiento de cargas para los trabajadores del area de despacho
de la empresa.

Se analizé la situacion actual, llevando a cabo la identificacion de peligros y
evaluacion de los riesgos asociados a los peligros encontrados. La identificacion de
los peligros se realizé por medio de listas de verificacion de comprobacion ergondémica,
de locales de trabajo y de manejo manual de materiales, asi como la observacion no
participativa. La evaluacion de los riesgos se llevd a cabo con la aplicacién de las
herramientas como el método REBA y la ecuacion de NIOSH. Se evaluaron a 40
colaboradores para identificar los factores de riesgo en manipulacién y levantamiento
de cargas en el area de operaciones, distribuidos entre montacarguistas, maniobras

generales, facilitadores y auxiliares.

Los resultados de las herramientas aplicadas evidenciaron que el 49% de los
productos analizados con el método NIOSH presentan un nivel de riesgo moderado,
mientras que con aplicacion del método REBA todos los productos analizados
arrojaron un nivel de actuacion alto, debido a las posturas adoptadas al realizar las

tareas.

A raiz del presente estudio, se logré determinar la necesidad de formular un
programa de prevencion de riesgos en tareas de manipulacién y levantamiento de
cargas, el cual incluya controles administrativos e ingenieriles que contribuyan a la

mejora de las condiciones de seguridad y salud en el trabajo de la compaiia.

Palabras claves: levantamiento de cargas, manipulacion manual de cargas,

ergonomia, lesiones musculo esqueléticas.



Abstract

This project was developed in the company Coca Cola FEMSA S.A., located in
Calle Blancos, San José. The main objective is to propose a lifting and material

handling program for the workers in the dispatch area in this site.

The current status of the operations and deliveries department of the company
was analyzed, identifying the dangers and evaluating the risks that were found, to
achieve this, ergonomics, workplace and materials handling checklists were applied,
as well as non pariticipatory observation of the daily activities. The risks assessment
was performed with the application of the REBA assessment tool and the NIOSH
equation. The risks factors were evaluated for 40 workers in the operations area of the
organization, distributed between lift truck drivers, general handling workers, facilitators

and aukxiliar collaborators.

The results showed that 49% of the products analyzed by the NIOSH method
present a moderate risk level, while the application of the REBA assessment tool

resulted in all the products with a high risk, requiring to investigate and apply changes.

Based on the study of the situation, it was possible to define the necessity of a
risk prevention program in manual handling and lifting activities, including
administrative and engineering controls that contribute in the enhancement of the work

safety and health conditions within the company.

Keywords: manual lifting, manual handling, ergonomics, musculoskeletal

disorders.
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l. Introduccién

A. ldentificacion de la empresa

Coca Cola FEMSA S.A. es una de las embotelladoras mas grandes de bebidas
de la marca Coca-Cola a nivel mundial, distribuyendo mas de cuatro mil millones de
cajas con unidades de producto al afio. La empresa tiene presencia actualmente en
10 paises de América Latina como lo son Costa Rica, Nicaragua, Panama, Colombia,

Brasil, México, Guatemala, Argentina, Honduras y Uruguay.

1. Principios Estratégicos
a) Mision:
“Satisfacer y agradar con excelencia al consumidor de bebidas” (Coca Cola
FEMSA S.A., 2019).

b) Vision:

“Ser la mejor empresa global en comercializar marcas lideres de bebidas.
Generar valor econémico y social de manera sostenible, gestionando modelos de
negocio innovadores y ganadores con los mejores colaboradores del mundo. El
enfoque hacia el cumplimiento de esta mision solo se compara con la pasion por

alcanzar nuestros objetivos estratégicos” (Coca Cola FEMSA S.A., 2019).

c) Declaracion de politica:
Cumplir los requerimientos de nuestras partes interesadas pertinentes; los
requisitos legales aplicables y otros requisitos suscritos, en materia de
seguridad y salud en el trabajo, calidad, inocuidad, ambiente y lo relacionado

con la eficiencia energética, el uso y consumo de la energia.



Gestionar los procesos de manufactura, almacenamiento y despacho de
bebidas de acuerdo con el contexto en el que esta inmersa la operacién, con un
enfoque preventivo considerando los riesgos asociados de las operaciones,
garantizando la seguridad y salud en el trabajo, calidad, inocuidad del producto,
los impactos ambientales y la gestion de la energia para el logro de los objetivos

estratégicos y la rentabilidad del negocio.

Minimizar los impactos de los riesgos de seguridad y salud en el trabajo,
sobre nuestros trabajadores, proveedores, contratistas, visitantes y partes
interesadas pertinentes. Los riesgos y oportunidades relacionados con los
aspectos ambientales significativos de nuestras operaciones, prevenir la
contaminacion y contribuir consistentemente en la proteccion y preservacion del
medio ambiente. Los riesgos que podrian afectar la calidad e implementar
acciones para prevenir o eliminar peligros relacionados con la inocuidad de los

productos.

Asegurar la disponibilidad de la informacion y de los recursos necesarios
para lograr los objetivos y las metas del Sistema de Gestion Integral. La
adquisicion de productos y servicios de eficiencia que impactan en el
desempeno del Sistema de Gestidn Integral. Las actividades de disefio que

consideren la mejora del Sistema de Gestion Integral.

Mejorar continuamente la eficacia del desempefio del sistema de gestion

integral en nuestras operaciones. (Coca Cola FEMSA S.A., 2020)

2. Antecedentes Historicos

FEMSA como empresa tienen una trayectoria muy amplia, iniciando en el afio
1890 cuando cinco empresarios fundaron la Cerveceria Cuauhtémoc en Monterrey,
Nuevo Ledn, México comenzando con 70 obreros. A través de los afos fue tomando

fuerza en su produccidon y venta de cerveza, perfeccionando el embotellado y los



métodos de produccién, llegando a 1929 colaboradores donde crean la Compainiia

Comercial Distribuidora en México.

En los noventa fue cuando FEMSA comenzo a crecer aun mas en sus ventas
con la amplitud de su catalogo de productos, de manera que para el afio de 1993 se
asocio con The Coca Cola Co. para acelerar el crecimiento de la division Coca Cola
FEMSA, de esta forma, para el siguiente aino ya habian comprado el 51% de las

acciones de Coca Cola en Buenos Aires, Argentina.

En el afio 2013, Coca Cola FEMSA tomo el control de Coca Cola Bottlers
Philippines Inc., la cual era propiedad de The Coca Cola Company. En la actualidad,
Coca Cola FEMSA, es la embotelladora mas grande a nivel mundial de la marca Coca—
Cola. La organizacién mantiene operaciones en Argentina, Brasil, Chile, Colombia,
Costa Rica, Panama, Guatemala, México, Nicaragua y Venezuela, comercializando
marcas reconocidas de refrescos, jugos, agua embotellada y bebidas energizantes;

atendiendo asi, a mas de 381 millones de consumidores a nivel mundial.

Especificamente en Costa Rica, fue en el 2003, cuando Coca Cola FEMSA
compré al grupo Panamco, convirtiéndose asi en la segunda embotelladora de Coca-
Cola mas grande del mundo, exportando mas de $49.000.000 de dolares para otras
embotelladoras de Centroamérica y el Caribe. Coca Cola FEMSA en Costa Rica
empaca sus productos en botellas de vidrio y plastico, y distribuidas a diferentes puntos
del pais en varias presentaciones individuales y familiares. (CEDI) (Coca Cola FEMSA
S.A., 2019).

3. Ubicacioén geografica

Coca Cola FEMSA Costa Rica cuenta con dos plantas, una en Calle Blancos y
otra en Coronado. La mas grande y en donde se llevara a cabo el presente proyecto,
se ubica a 150 metros este de la Guardia Rural de Calle Blancos, Goicochea, San
José. Esta planta cuenta con el area de produccion de bebidas carbonatadas y agua

y ademas es el Centro de Distribucion (CEDI) con mayor capacidad de almacenaje de



producto final. En la Figura I-1 se puede apreciar la ubicacién geografica de la planta

mas grande ubicada en Calle Blancos, San José.
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Figura I-1. Ubicacién geografica de Coca Cola FEMSA S.A. Calle Blancos

Fuente: Google Maps, 2020

4. Organizacién

A nivel interno, Coca Cola FEMSA, S. A. cuenta con dos areas muy marcadas:
Cadena de suministro (embotellado de la bebida) y Comercial (preventa y distribucion
de la bebida). A continuacién, se muestra el organigrama del area de Manufactura,

incluyendo el area de despacho donde se enfoco el presente proyecto.
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5. Numero de empleados

Actualmente en el area de Manufactura se cuenta con un personal operativo de
332 colaboradores, de los cuales 59 de ellos son administrativos y 273 es personal
operativo de planta y operaciones. En cuanto al departamento de operaciones, el
mismo se encuentra seccionado en dos partes, el personal de almacén de producto
terminado (APT), el cual esta conformado en su mayoria por los montacarguistas que
transportan las tarimas desde las lineas de produccion hasta la bodega; y una segunda
parte conformada por el personal de despacho, este ultimo siendo el foco de analisis

para el desarrollo del presente proyecto.

Dentro del personal de despacho se encuentra contemplado el personal
mostrado en el Cuadro I-1.

Cuadro I-1. Personal en area de despacho

Puesto de trabajo Cantidad total de trabajadores
Coordinador de despacho 1
Facilitadores 3
Auxiliares de bodega 4
Montacarguistas 8
Maniobras Generales 25
Total 4

Fuente: Coca Cola FEMSA S.A., 2020

6. Mercado general

El mercado de Coca Cola FEMSA en Costa Rica va desde pequefos
supermercados hasta grandes empresas como Walmart. Ademas, cuenta con clientes
en cadenas de restaurantes, hoteles, estaciones de servicio, cafeterias y otros; de
manera que la gama de clientes es muy grande y esto se debe a la variedad de
productos que Coca Cola FEMSA distribuye en todo el pais.



7. Proceso productivo

El proceso productivo que se lleva a cabo en el departamento de operaciones y
especificamente en el area de despacho se divide en tres etapas. La primera etapa es
ejecutada por el personal de montacarguistas; estos transportan las tarimas con el
producto terminado provenientes de la bodega, a zonas designadas como “zonas de

armado”.

En la segunda etapa, los colaboradores de maniobras generales proceden a
movilizar los productos, de las distintas zonas de armado, a nuevas tarimas donde se
agrupan segun el pedido del cliente final, ubicando la cantidad solicitada de cada
producto para su posterior envio. Al concluir esta etapa los auxiliares de bodega
realizan un control de calidad, donde verifican que cada tarima que fue armada por el
personal de maniobras cuente con los productos ordenados. Finalmente, los
montacarguistas proceden a movilizar las tarimas armadas a los camiones para su

envio a los distintos centros de distribucion y comercios.

8. Productos

En Costa Rica se embotella y distribuye tanto bebidas carbonatadas como las
no carbonatadas. Dentro de las bebidas carbonadas que se embotellan y distribuyen
en el pais estan: Coca Cola Clasica, Light y Zero, Fanta y sus sabores (Uva, Kolita,

Naranja y Pina), Fresca, Sprite, Sprite Zero, y Canada Dry.

Ademas de las carbonatadas, se cuenta con las no carbonatadas (jugos,
isotdnicos y energizantes), tales como: Jugos del Valle y todas sus clases, Agua
Alpina, Jugo de Naranja Sunfruit, Fuze tea, Powerade y Powerade Zero, Jugos
Nutridefensas, Gladiator y Monster Energy (Coca Cola FEMSA S.A., 2019).



B. Descripcion del problema
El area de despacho de Coca Cola FEMSA presenta un constante manejo de
materiales y de distintos riesgos asociados a la manipulacion de materiales,
incrementando en esta area la generacion de desordenes musculoesqueléticos y
lesiones. Estas lesiones representan el 55% de las consultas médicas por dolor
musculoesquelético durante el ano 2019. Las lesiones podrian estar asociadas a las
funciones y tareas de los puestos, ya que, durante su jornada laboral, este personal

puede manipular entre 45 hasta 80 paquetes de productos cada uno.

Mensualmente se manejan indicadores de incidentes laborales dentro del
departamento de Seguridad Industrial, en los cuales se contemplan incidentes no
incapacitantes e incapacitantes, en donde los dias acumulados de incapacidad es el
principal factor que llega a impactar de forma desfavorable en dichos indicadores. Para
el afno 2018 y 2019 se reportaron al menos dos eventos al afio de incidentes con dias
perdidos relacionados a lesiones musculoesqueléticas en el sitio de trabajo en estudio,
llegando a reportar un acumulado de hasta 120 dias perdidos, ya que la naturaleza de
estas lesiones, implican tiempos de recuperacion mas largos y se han reportado casos
donde el trabajador no es capaz de continuar en el mismo puesto de trabajo una vez
reincorporado. Lo anterior llega a repercutir negativamente en la meta anual planteada
por el corporativo para estos indicadores, y de igual forma cada evento lleg6 a generar

costos operativos elevados para la organizacion y un aumento en las polizas laborales.

Aunado a lo anterior, las auditorias internas y legales realizadas por la compafiia
en el ano 2019 mostraron la falta de controles ingenieriles y administrativos, asi como
deficiencias en el seguimiento del tema de ergonomia ocupacional para los puestos
de trabajo del area de despacho de la compafia. A raiz de estos hallazgos se
determino la importancia de atender el tema de prevencion de riesgos y manipulacion
de cargas enfocado en el area de operaciones, para lograr disminuir el indicador de
incidentes laborales y establecer medidas de control eficientes a los hallazgos que

fueron encontrados en las auditorias ejecutadas en la organizacion.



C. Justificacién

Segun datos proporcionados por la Organizacion Mundial de la Salud (2005), el
numero de accidentes y enfermedades relacionadas al trabajo cobra anualmente mas
de 2 millones de vidas. Este numero va en aumento debido a la rapida industrializacion
que se ha presentado en algunos paises en desarrollo (Organizacion Mundial de la
Salud (OMS), 2005). La OMS (2005) expone que las enfermedades profesionales mas
comunes son atribuidas a las enfermedades musculoesqueléticas, enfermedades
respiratorias, pérdida de la audicidén, entre otras; destacando la necesidad de la
creacion de politicas y programas en prevencion primaria, principalmente en paises en
desarrollo en donde este tipo de politicas y programas son débiles o practicamente
inexistentes. Sin embargo, la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) considera
que la manipulacion manual es una de las causas mas frecuentes de accidentes
laborales. Estiman que de un 20% al 25% del total de los accidentes son generados

por el manejo manual de cargas (INSHT, 1997).

En Costa Rica, los datos proporcionados por el Instituto Nacional de Seguros
(INS), en el afio 2016, presentaron un total de 122,275 accidentes laborales, los cuales
registran un aumento del 5,6% en comparacién con el afio 2015. Los accidentes
reportados primordialmente estan asociados a riesgos mecanicos, locativos,
sobrecarga fisica de trabajo y por exposicidon a riesgos higiénicos (Consejo de Salud
Ocupacional (CSO), 2016).

Las estadisticas presentadas por el INS para el afio 2016, logran identificar
aquellas clasificaciones mas comunes de denuncias presentadas. Destacan en primer
lugar denuncias por riesgos mecanicos y locativos representando el 55% de los
accidentes, los cuales estan asociados a golpes o cortes con herramientas, caidas de
personas, atropello, entre otros. En segundo lugar, se ubican las denuncias por
sobrecarga fisica (14%), las cuales surgen a partir del esfuerzo fisiolégico exigido a un
trabajador para el desarrollo de su tarea. Este 14% corresponde a 17,270 accidentes

donde 13,522 corresponden a sobresfuerzos, 1,717 a carga fisica por manejo manual



de cargas, 1,587 a carga fisica por malas posturas y 444 a cargas fisicas estaticas.
(Consejo de Salud Ocupacional (CSO), 2016).

Segun el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en Espafia (1997) “se
considera que la manipulacion manual de toda carga que pese mas de 3 kg puede
entraiar un potencial riesgo dorsolumbar no tolerable, ya que, a pesar de ser una carga
bastante ligera, si se manipula en unas condiciones ergondmicas desfavorables
(alejada del cuerpo, con posturas inadecuadas, muy frecuentemente, en condiciones

ambientales desfavorables, con suelos inestables, etc.), podria generar un riesgo.”

Si bien, las lesiones por riesgos ergondmicos muy dificiimente pueden
ocasionar la muerte del trabajador, los periodos de recuperacion y tratamientos puede
ser largos y dificiles para el colaborador. Esta peculiaridad se traduce en grandes
costes econdmicos tanto para la empresa como para los servicios de salud,
considerando la posibilidad de incapacidades prolongadas o permanentes y el dafio a
calidad de vida del trabajador (INSHT, 1997).

El Ministerio de Sanidad y Consumo de Espafia (1999) a partir de un estudio
realizado sobre lesiones musculoesqueléticas y malas posturas en el trabajo,
determina que estas lesiones generan un alto grado de absentismo laboral, asi como,
incapacidades e indemnizaciones que generan costos adicionales a los procesos

productivos.

Durante el ano 2008, casi el 40% de 1,078,140 lesiones reportadas en Estados
Unidos por el Bureau of Labor Statistics corresponden a esguinces y torceduras, donde
el sobreesfuerzo en trabajos manuales se identifica como el motivo del 45% de estos
casos, siendo el area lumbar la mas afectada (Waters et al. 2011). Snook y Ciriello
(1991) establecen que un 66% de las lesiones lumbares se pueden prevenir si se
redisefian y adaptan las tareas de manera de cargas para que al menos un 75% de la

poblacioén trabajadora sea capaz de realizarlas con el menor riesgo.

De acuerdo con datos brindados por Coca Cola FEMSA S.A. parael 2019 en la

planta de Calle Blancos se presentaron un total de 330 casos relacionados con
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manipulacion de cargas, donde el 62% del personal afectado pertenece al area de
despacho. Adicionalmente, en setiembre del 2019 se presentd un incidente en la
operacion de Coca Cola FEMSA S.A. en Nicaragua donde a causa de una falla
operativa, un montacargas realiz6 una maniobra de conduccion hacia adelante con
carga, y golped a un supervisor que se encontraba en el area provocandole un fuerte

golpe en una de sus extremidades inferiores.

En la actualidad no se han presentado accidentes fatales, pero a raiz de los
aspectos mencionados, la compainiia identificd la importancia de crear y fortalecer las
medidas de prevencion de riesgos de seguridad, especificamente enfocado en el area

de despacho de la organizacion.
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D. Objetivos

1. Objetivo general
Proponer un programa de prevencion de riesgos ergonomicos en tareas de
manipulacion y levantamiento de cargas en el area de despacho de Coca Cola FEMSA

S.A., planta Calle Blancos.

2. Objetivos especificos

» ldentificar los peligros relacionados a sintomas musculoesqueléticos en las tareas
de manipulacién y levantamiento de cargas del area de despacho en Coca Cola
FEMSA S.A.

» Evaluar los riesgos ergondmicos en tareas de manipulacion y levantamiento de
cargas que se presentan en el area de despacho en Coca Cola FEMSA S.A.

» Disenar controles administrativos e ingenieriles para la prevencion de riesgos
ergonomicos en tareas de manipulacion y levantamiento de cargas que permita
controlar el desarrollo de lesiones musculoesqueléticas en el area de despacho de
Coca Cola FEMSA S.A.

E. Alcances y Limitaciones

1. Alcances

El presente proyecto presenta una propuesta de programa de prevencion de
riesgos ergonomicos en tareas de manipulacion y levantamiento de cargas para el area
de despacho de la empresa. El mismo contempla la identificacion de peligros y la
evaluacion de riesgos ergonomicos del area. Asimismo, permite ejecutar
procedimientos y herramientas que permitan realizar las tareas que se llevan a cabo
en el area de una forma mas segura y prevaleciendo la salud de todos los
colaboradores del departamento; y de esta forma, proponer controles administrativos

e ingenieriles que mejoren el sistema actual de manipulacion y transporte de cargas.
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2. Limitaciones

La situacion socioecondmica resultante de la pandemia del virus COVID-19
durante el afno 2020, ocasiond que multiples procesos productivos sufrieron una
contraccion en su volumen y el acceso al personal se restringio para evitar situaciones
de potencial transmision del patogeno. El estudio fue realizado en meses
caracterizados por una disminucion en el volumen de produccion, por lo tanto, la
cantidad de trabajadores, asi como la carga de trabajo de estos puede variar en otros
periodos del afo.

Como se encuentra establecido dentro de los lineamientos de la empresa, el
personal operativo labora bajo tres turnos en horario rotativo, no obstante, el equipo
de montacarguistas se encuentra dividido en tres grupos fijos, por lo que no es posible
entrevistar y aplicarle las herramientas al turno nocturno de montacarguistas. Ya que
el mismo nunca coincide con el horario del personal del departamento de Seguridad

Industrial.

Debido a que parte de la informacion relacionada con los expedientes médicos
de los trabajadores es considerada sensible o confidencial, no es posible tener acceso
a detalles del estado clinico de cada individuo, por lo que detalles de las incapacidades
u horas extraordinarias que pudieron afectar la lesion no fueron compartidas.
Solamente se puede obtener acceso a datos generales que la empresa proporciona y
aquella informacién que los colaboradores accedan a compartir para sustentar el

presente proyecto.
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II. Marco Teodrico

Operaciones en Almacenes o Bodegas

La cadena de suministros de una compafnia se ha convertido en la actualidad
en un punto critico para mantener la productividad y competitividad. Esto refleja la
importancia de la gestion de almacenes o bodegas como un proceso critico dentro de
la cadena de suministros. Una adecuada administracion de estos espacios representa
para casos como el estudiado la capacidad de la empresa de suplir las necesidades

de los clientes (Correa, et. al., 2010).

Considerando la importancia que tiene el trabajo en el almacén para la empresa,
es imperante que las actividades realizadas en estos lugares de trabajo se lleven a
cabo de la manera mas segura posible para mantener al personal y el espacio fisico
eficiente y operativo en todo momento. Sin embargo, la naturaleza de estos recintos
los hace propensos a varios factores de riesgos comunes como caidas a mismo o
distinto nivel, caida de objetos o derrames de sustancias. Estos riesgos estan ligados
a las caracteristicas fisicas del edificio (tamafo, forma, etc.), manipulacion de los
productos almacenados (manual o automatizada) o las caracteristicas del almacén
(interior o exterior, tipos de estanterias, etc.) aunados a factores como la limpieza, el

orden y la correcta manipulacion de los productos (Rubio y Villarroel, 2012).
Manejo manual de productos

Segun la Agencia Europea para la Seguridad y la Salud en el Trabajo (2007), la
manipulacion manual de cargas se entiende como “cualquiera de las siguientes
operaciones efectuadas por uno o varios trabajadores: el levantamiento, la colocacion,
el empuje, la traccién, el transporte o el desplazamiento de una carga” (p.1).
Adicionalmente relaciona estas actividades en el trabajo con problemas de salud como
trastornos acumulativos debido a deterioro progresivo del sistema musculoesquelético

o traumatismo por cortes y golpes como resultado de accidentes.
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Segun el Servicio de Prevencién de Riesgos Laborales (SEPRUNA) (2006),
existes factores que pueden determinar si un manejo manual de una carga se realiza
en las condiciones mas favorables que sean posibles, los cuales son limitar el peso de
la carga, la posicion de la carga respecto al cuerpo y la distancia del desplazamiento

vertical de la carga.
Manejo mecanizado de productos

Como alternativa al manejo manual de los productos, por lo general, las
empresas hacen uso de maquinaria, para ayudar al trabajador con procesos de
movimiento de cargas que podrian producir lesiones a los trabajadores, o exceden la
capacidad fisica de los mismos debido a su peso, o en busqueda de una mayor
eficiencia en las labores. Una de las maquinarias mas comunes utilizadas en el manejo
mecanizado de cargas, en almacenes y bodegas, son los montacargas o carretillas
elevadoras. La Nota Técnica de Prevencion 214 (NTP) define esta maquina como un
aparato autonomo apto para llevar cargas en voladizo sobre dos ejes y debe ser un
elemento resistente que proteja al conductor en caso de caida de las cargas entre
otras especificaciones técnicas. También, establece la importancia de que este
conductor se encuentre capacitado especificamente para maniobrar el montacarga y
que el mismo posea las capacidades psico-fisiolégicas necesarias para operar el

mismo (Tamborero del Pino, 1988).

El principio de mecanizacion estipula que se debe ver como una oportunidad de
mejora el mecanizar tareas manuales. Se debe entender la mecanizacion como la
aplicacion de energia para eliminar el transporte manual, pero se debe considerar que
aun con el uso de maquinaria, esta introduce una serie de riesgos intrinsecos a las

mismas magquinas a la manipulacién de cargas (Meyers & Stephens, 2006).
Identificacion y clasificacion de peligros

En aras a la elaboracion de un programa de trabajo seguro y realizar la

identificacion de los peligros presentes en las actividades comprendidas es importante
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entender que un peligro es toda situacidon o acto con potencial de causar dafio en la

salud de los trabajadores, el equipo o las instalaciones (Lopez et. al., 2015).

Los peligros pueden ser clasificados en seis grupos generales segun la
Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA, 2011). Estos son peligros
quimicos, fisicos, bioldgicos, naturales, de seguridad y biomecanicos, siendo esta

ultima categoria el enfoque del presente proyecto.

Los peligros biomecanicos son aquellos factores externos al trabajador que
actuan sobre el mismo al realizar sus funciones. Hacen referencia a peligros
intrinsecos del lugar de trabajo o local, asi como circunstancias socio culturales e
infraestructura fisica que rodea al trabajador. Estos factores tienen el potencial de
afectar la calidad de vida de este debido a un deterioro de sus capacidades bioldgicas,

como por ejemplo perdida de movilidad y fatiga cronica (Guacheta y Ramirez, 2014).
Evaluacion de riesgos

Segun Cortés (2012), un proceso de evaluacion es “el proceso de valoracion
del riesgo que entrafia para la salud y seguridad de los trabajadores la posibilidad de

que se verifique un determinado peligro en el lugar de trabajo” (p.129).

Al realizar una evaluacion de riesgo, se busca cumplir el objetivo de facilitar la
toma de medidas para garantizar la seguridad y proteccién de la salud de los
trabajadores. Por lo general, las medidas a implementar son las siguientes: la
prevencion de los riesgos, informacion y formacion de los trabajadores y la

organizacion y puesta en practica de las medidas preventivas (Cortés, 2012).
Programa de seguridad en el trabajo y ergonomia

INTECO (2016) establece la “Guia para la elaboracion del programa de salud y
seguridad en el trabajo”. La INTE 31-09-09:2016 establece los aspectos generales
donde define los puntos que se deben tomar en cuenta para la elaboracion satisfactoria
de un programa de trabajo. Los elementos minimos necesarios incluyen la recopilacion

adecuada de la informacién general de la organizacion, la presencia de figuras de
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liderazgo que inculqguen medidas de prevencidn para contrarrestar los riesgos
ocupacionales que sean identificados, la importancia dada a la participacion de todas
las personas que laboren y la correcta identificacion y evaluacion de los peligros
(INTECO, 2016).

El programa expuesto en el presente proyecto se enfocd especificamente en el
desarrollo de un programa de prevencion de riesgos ergondmicos en tareas de
manipulacion manual y levantamiento de cargas, que contemple la informacion y
formacion de los trabajadores. Lépez (1997), define estos tipos de programas como
un método sistematico para prevenir, evaluar y manejar los desordenes relacionados
con el sistema musculoesquelético. El desarrollo de este fue basado en los siete pasos
esenciales establecidos por el National Institute of Occupational Safety and Health
(NIOSH, 1997), para evaluar y buscar soluciones de problemas musculoesqueléticos.

Estos pasos se muestran a continuacion.

1. Determinar signos de problemas musculoesqueléticos latentes en el puesto
de trabajo. Entre estos signos se contemplan quejas por dolencias y
malestares, reportes médicos, asi como la observacion de tareas con
movimientos repetitivos o con sobreesfuerzos.

2. Apoyo por parte de jefaturas y gerencias para proponer alternativas de
solucién, asi como la inclusion de los trabajadores en este proceso.

3. Capacitar al personal para concientizar sobre la importancia de la
identificacion y el control de riesgos ergondmicos.

4. Llevar a cabo la recoleccion de datos pertinentes para la identificacién de los
puestos y condiciones de trabajos que propicien riesgos ergonomicos.

5. Identificar métodos de control efectivos que puedan ser aplicados en las
tareas identificadas como problematicas en pasos anteriores para mitigar los
riesgos, realizando el posterior seguimiento para determinar la efectividad

de los controles aplicados.
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6. Definir pautas en el cuidado de la salud, poniendo énfasis en la importancia
del tratamiento prematuro de desdérdenes musculoesqueléticos, con la
finalidad de prevenir dolencias incapacitantes.

7. Llevar a cabo evaluaciones y mejoras continuas al programa, involucrando
el proceso de disefio de puestos y tareas, asi como la compra de equipos

para la reduccién o eliminacion de factores de riesgo ergonémico.

Segun NIOSH (1997), la adecuada implementacion de un programa de
prevencion en tareas de levantamiento manual de cargas ayuda a disminuir
significativamente las lesiones y los costos que estas representan para las empresas

y estos beneficios justifican la inversion requerida para su planteamiento y aplicacion.
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lll. Metodologia

A. Tipo de Investigacion

El presente proyecto fue desarrollado bajo un estudio de investigacion aplicada,
con lo cual se pretendi6 a conocer la situacion actual de la organizacion referente a las
labores que los colaboradores realizan en el area de despacho, y mediante la
ejecucion de un analisis de los riesgos y controles existentes en este tema dentro de
la comparfiia. Asimismo, el proyecto contemplé dentro de su ejecucion un estudio
descriptivo, ya que se busco especificar las propiedades, escenarios, caracteristicas y
perfiles importantes de las personas que son referentes al objeto en estudio dentro de

la organizacion (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio, 2014).

B. Fuentes de Informacion
A continuacién, se presentan las fuentes de informacion utilizadas en el

presente estudio:

1. Fuentes primarias
» Datos recopilados por medio de encuestas y entrevistas aplicadas a los
colaboradores de la empresa
» Informacion brindada directamente por la compania
» Libros:
= Seguridad e Higiene en el Trabajo: Técnicas de prevencion de riesgos
laborales (2012).
= Manipulacion de cargas con carretillas elevadoras (2012).
» Metodologia de la investigacién (2006).
» Normas y reglamentacion
= (Cddigo de trabajo de Costa Rica, contemplando todo el Titulo IV: De la

proteccion de los trabajadores durante el ejercicio del trabajo
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= NTP 387: Evaluacion de las condiciones de trabajo: método del analisis
ergondmico del puesto de trabajo

= NTP 214: Carretillas elevadoras

= NTP 330: Sistema simplificado de evaluacion de riesgos

= NTP 481: Orden y limpieza de lugares de trabajo

= NTP 434: Superficies de trabajo seguras

= INTE 31-09-09:2016 Guia para la elaboracion de programas de salud y
seguridad en el trabajo

2. Fuentes secundarias
Bases de datos:

* ProQuest

= EbscoHost

» Digitalia

= AENORmas
Paginas web

» Ergonautas

= Gestion documental de Coca Cola FEMSA S.A.

= NIOSH: National Institute for Occupational Safety and Health
INTE ISO 11228-1: 2016 Ergonomia. Manejo Manual. Parte 1: Levantamiento y
transporte.
OSHA 29 CFR-1910.178: Normas para montacargas

3. Fuentes terciarias
Paginas web
= Organizacion Internacional del trabajo
» Organizacion Mundial de la salud
= OSHA: Occupational Safety and Health Administration
» |Instituto Nacional de Seguros
= Consejo de Salud Ocupacional
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» Base de datos de Proyectos de Graduacion de la Escuela de Ingenieria en

Seguridad Laboral e Higiene Ambiental.

C. Poblacién y muestra

Para la recoleccion de los datos y analisis de la informacién llevada a cabo en
el area de despacho de Coca Cola FEMSA en Calle Blancos, se realizaron encuestas
y formularios a la poblacién total de 40 colaboradores de esta area que representan
98% del total del personal del area. No obstante, para la evaluacion de las tareas de
manipulacion y levantamiento manual de cargas como la aplicacion de la ecuacion
NIOSH y el método REBA; las mismas fueron aplicadas a los paquetes de productos
con mayor peso Y flujo dentro del area del centro de distribucién de Calle Blancos.

Dado que el total de paquetes de productos que se maneja en el area de
despacho contempla un total de 162 productos, se calculé una muestra de acuerdo

con la Ecuacion 1.

Ecuacion 1. Calculo de muestra de productos a evaluar

Nfoxpxq
n=
dzx(N—1)+Zaz><p><q

162 x 1,96% x 0,5 x 0,95

"= 0,052 x (162 —1) + 1,962 x 0,5 x 0,95

n=>51
Donde:
N (Poblacion conocida) = 162
Z (Nivel de confianza) = 1,96 (con un 95% de confianza)
= p (proporcion esperada) = 0,5
* q=1-p(0,95)
= d (porcentaje de error) = 5% (0,05)
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A partir del calculo de la muestra se obtuvo un total de 51 paquetes a analizar,
no obstante, las categorias de los paquetes cuentan con distinto numero de
presentaciones de producto, por lo que se procedid a seleccionar la cantidad de
muestra a analizar a partir de una seleccidn de muestra probabilistica estratificada,
obteniendo asi la cantidad total de muestras para cada una de las presentaciones

seleccionadas. En el Cuadro Ill-1 se puede apreciar el resumen de la seleccion.

Cuadro llI-1. Seleccidon de muestra probabilistica estratificada

Clasificacion por presentacion de

N=Poblacion Peso Proporcional @ Muestra

paquete

1 Caja 12 botellas vidrio 1L 8 5% 3
2 Caja 24 botellas vidrio 355 ml 14 9% 4
3 Caja 12 botellas 1.5 L 12 7% 4
4 2 pack refresco 3 L 29 18% 9
5 Paquete 8 botellas 2 L 12 7% 4
6 Caja 24 botellas vidrio 192 ml 14 9% 4
7 Caja 2 unidades agua 6 L 1 1% 0
8 Paquete de 24 latas 473 ml 14 9% 4
9 Paquete 12 botellas 600 ml 11 7% 3
10 Paquete 12 botellas 500 ml 25 15% 8
11 Paquete 12 botellas 355 ml 12 7% 4
12 Paquete de 12 Latas 354ml 10 6% 3

Total 162 100% 51
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D. Operacionalizacion de variables

En el Cuadro IlI-2 se desglosa la Operacionalizacion de las variables que se desarrollan en el proyecto.

Cuadro llI-2. Operacionalizacion de variables

Objetivo Variable Conceptualizacion Indicador Herramienta/ Instrumento

Lista de verificaciéon para
la identificacion de
peligros ergondmicos
basado en el listado de

. ] Fuente, condicion o acto ] la Organizacion
Identificar los peligros . ) ) Porcentaje de i )
. ] Peligros que afectan la inseguro con el potencial o Internacional del Trabajo
relacionados a sintomas ) ) B cumplimiento
integridad de los para causar dafio humano o (OIT)

musculoesqueléticos en las ) )
i . colaboradores relacionado | deterioro de la salud, o una
tareas de manipulacién y

) a presencia de lesiones combinacion de éstos a los Lista de inspeccion de
levantamiento de cargas del . ] o
] musculoesqueléticas del colaboradores a nivel condiciones de locales
area de despacho en Coca ] . )
area de despacho de musculoesquelético en el de trabajo
Cola FEMSA S.A. ]
Coca Cola FEMSA S.A. area de despacho de la

Cantidad de peligros .
empresa. _ Observacion no
asociados las L
o participativa de las
condiciones o )
o ] actividades realizadas en
ergondémicas del area
el area de despacho.
de despacho
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Objetivo

Variable

Conceptualizacion

Indicador

Herramienta/ Instrumento

Cantidad de molestias

musculoesqueléticas

Numero de molestias
por zona del cuerpo e
intensidad de dolor

Indicadores y
expedientes médicos del
departamento de salud

de la organizacién.

Cuestionario de
dolencias
musculoesqueléticas de
Cornell University

Evaluar los riesgos
ergonomicos en tareas de
manipulacion y levantamiento
de cargas que se presentan
en el area de despacho en
Coca Cola FEMSA S.A.

Riesgos derivados de la
manipulacion y
levantamiento de cargas
en el areade

operaciones.

Combinacion de la
probabilidad de que ocurra
un incidente al realizar
manejo de cargas manual o
por medio de carretillas y la
severidad que puede generar
dicho suceso en los

involucrados.

Porcentaje de

cumplimiento

Nivel de riesgo
asociado a posturas
incorrectas durante la

realizacion de

manipulacion de cargas

indice de levantamiento

(IL)

Lista de verificacion de
manejo manual de
materiales de la NIOSH

Meétodo Rapid Entire
Body Assessment
(REBA).

Método NIOSH para el
levantamiento de cargas

manuales
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Objetivo

Variable

Conceptualizacion

Indicador

Herramienta/ Instrumento

Peso maximo

recomendado

Causas que puede
generar lesiones

musculoesqueléticas

Diagrama Ishikawa

Disenar controles
administrativos es ingenieriles
para la prevencion de riesgos

ergonémicos en tareas de
manipulacion y levantamiento
de cargas que permita
controlar el desarrollo de
lesiones musculo esqueléticas
en el area de despacho de
Coca Cola FEMSA S.A.

Programa de seguridad
en riesgos de seguridad y
manipulacion y

levantamiento de cargas.

Documento escrito que
recopila todas las
actividades,
responsabilidades, protocolos
y procedimientos de trabajo,
aparte de controles que se
implementan para minimizar
los riesgos a los cuales se
expone el personal del area
de despacho durante la

ejecucion de sus tareas.

Cantidad de requisitos
para la elaboracion del

programa

Cantidad de
involucrados en el

programa

Cantidad de
responsables en el

programa

Cantidad de tareas que

abarca el programa

INTE 31-09-09:2016
Guia para la elaboracion
de Programa de Salud y

Seguridad en el trabajo.

Matriz de involucrados

Matriz de asignacién de

responsabilidades

Estructura de desglose
de trabajo (EDT)
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Objetivo Variable Conceptualizacion Indicador Herramienta/ Instrumento

Cantidad de temas de Guia de elaboracion de
capacitaciéon programas de

capacitacion
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E. Descripcion de las herramientas

Lista de verificacion para la identificacion de peligros ergonémicos basado en el

listado de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT)

Consiste en una lista de verificacion de comprobacion ergonémica basado en
el listado de la Organizacion Internacional de Trabajo (ver anexo 1) de la cual se extrajo
los apartados relacionados directamente a la manipulacion y almacenamiento de

materiales, asi como ciertos aspectos que los locales de trabajo deben de cumplir.

La lista de verificacién consta de ocho apartados divididos en manipulacion y
almacenamiento de materiales, herramientas manuales, disefio del puesto de trabajo,
iluminacion, locales de trabajo, servicios higiénicos y locales de descanso, equipo de
proteccion personal y finalmente el apartado de organizacion del trabajo. Una vez
aplicada la lista de verificacion, se obtuvieron porcentajes de cumplimiento para cada
uno de los aspectos evaluados, lo que permitié identificar las principales fuentes con

un potencial para causar lesiones y deterioro de la salud.

Lista de inspeccion de locales de trabajo

La lista de inspeccion es una herramienta que busca recopilar informacion y
verificar condiciones que propicien riesgos de lesiones en el local de trabajo,
verificando el grado de cumplimiento de determinados requisitos establecidos segun
criterios de la NTP 481, el Consejo de Salud Ocupacional y la Organizacion

Internacional del Trabajo (Ver anexo 2).

Observacion no participativa

La observacion se encuentra definida como la descripcion sistematica de

eventos, comportamientos y artefactos en el escenario social seleccionado para ser
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estudiado, en este caso el area de despacho de Coca Cola FEMSA S.A. Estas
observaciones facultan al observador a describir distintas situaciones existentes
utilizando los cinco sentidos, proporcionando asi una “fotografia escrita” de la situacion

en estudio (Kawulich, s.f.).

En este caso, la observacion no participativa se llevo a cabo a la ejecucion de
tareas por parte del personal de maniobras generales y montacarguistas durante su
jornada laboral. Se realizaron observaciones en distintas etapas de los turnos de
trabajo y se tomo nota de temas relacionados a la manipulacién y almacenamiento de
materiales, el uso de equipo de proteccion personal, los puestos de trabajo y el area

donde se llevaban a cabo las funciones.

Cuestionario de dolencias de Cornell University

Va referida a una encuesta que se le aplica a cada colaborador con el objetivo
de extraer informacién sobre las principales dolencias que se han presentado en el
ultimo periodo de analisis. Con la encuesta de dolencias de Cornell (ver anexo 3) se
obtiene las principales areas del cuerpo donde los colaboradores reportan mayor dolor,
igualmente, que tan seguido e intenso ha sido el dolor y si éste ha interferido con su

trabajo.

Lista de verificacion manejo manual de materiales de la NIOSH

La lista de verificacion es una herramienta sencilla que consta de una serie de
criterios que busca recopilar informacion y verificar el grado de cumplimiento de
determinados requisitos establecidos con anterioridad para un fin establecido. La lista
de verificacién aplicada se encuentra basada en lo establecido por la NIOSH (ver
anexo 4), la cual establece criterios minimos para determinar el modo en el qué los

trabajadores del area de operaciones podrian llegar a lesionarse.
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Método Rapid Entire Body Assessment (REBA)

El método REBA es uno de los métodos observacionales para la evaluacion de
posturas, el mismo permite el analisis conjunto de las posiciones adoptadas por los
miembros superiores, el tronco, el cuello y las piernas. Este analisis postural es
esencialmente sensible con las tareas que conllevan cambios inesperados de postura,
derivados normalmente de la manipulacion de cargas inestables (Portal de ergonomia,
2006). Con la aplicacion del método REBA (ver anexo 5) se determinan cinco rangos
o niveles de riesgo para los trabajadores basados en la puntuacion obtenida, estos son
inapreciable, bajo, medio, alto y muy alto. A su vez, los rangos de riesgo se traducen
en niveles de actuacion sobre el puesto. Los niveles de actuacion determinan que tan

necesario o urgente es actuar y realizar cambios en la tarea para mitigar el riesgo.

Método NIOSH

El método creado por el National Institute for Occupational Safety and Health
(NIOSH) consiste en calcular un indice de levantamiento (IL), el cual proporciona una
estimacion relativa del nivel de riesgo asociado a una tarea de levantamiento manual
especifica. Con la ecuacion NIOSH para el levantamiento de cargas (ver anexo 6) se
pretende determinar el limite de peso recomendado para los colaboradores que se
desemperfian en el puesto de maniobras generales en el area de despacho de la
compainiia (Nogareda y Canosa, 1988). La ecuacion toma en cuenta factores como los
son el agarre de la carga, las posturas implementadas, la frecuencia de levantamiento,
el desplazamiento, asi como la distancia vertical y horizontal. A partir de estas
variables se determina el limite de peso recomendado y el indice de levantamiento
(LI), con los cuales se establecieron las condiciones bajo las cuales se encuentran
expuesto el personal durante el manejo manual de cargas, con el objetivo de mejorar
dichas condiciones para evitar lesiones y realizar mejoras en las condiciones del
ambiente de trabajo. Ademas, este indice de levantamiento se utiliza como una medida

de analisis del riesgo lumbar, en donde se establece que un LI menor a 1 es un riesgo
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bajo, un resultado entre 1 y 3 se categoriza como riesgo medio y finalmente aquellos

LI mayores a 3 como un riesgo alto (Nogareda y Canosa, 1988).

Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de espina de
pescado es una herramienta que muestra de manera grafica un conjunto de las
causas-raices de un determinado problema, analizando todos los factores que
involucran la ejecucion del proceso. Las causas determinadas se colocan en el cuerpo
0 en las espinas del pescado, mientras que la consecuencia se llega a colocar en la

cabeza.

El diagrama fue realizado para analizar todas las causas que pueden generar
una lesién o incidente a nivel musculoesquelético en el area de despacho de la

empresa (Ver anexo 7)

INTE 31-09-09:2016 Guia para la elaboracién de Programas de Salud y Seguridad

en el Trabajo

La norma INTE 31-09-09:2016 es una guia, la cual muestra los diferentes pasos
para desarrollar un programa de salud y seguridad en el trabajo. Los aspectos por
considerar para el desarrollo del programa son: el analisis de la situacion actual, la
definicion de metas propias del programa, asignacion de recursos, la elaboracion de
procedimientos de seguridad y registros respectivos, el seguimiento del programa, la
capacitacion necesaria, el control de los resultados, y la ejecucion de evaluaciones e

inspecciones.
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Matriz de involucrados

La matriz de involucrados es una herramienta en la cual se puede llegar a
identificar a aquellas personas que se encuentren interesados en la ejecucion de un
proyecto determinado. Igualmente, la herramienta para el caso en estudio va a ser
aplicado para poder establecer a las personas responsables de cada una de las etapas

del programa desarrollado (Project Management Institute, Inc., 2013).

Matriz de asignacion de responsabilidades

La matriz de asignacion de responsabilidades es una herramienta en la cual se
logra visualizar concretamente las responsabilidades que posee cada uno de los
involucrados e integrantes contemplados en el programa de prevencion de riesgos y

manipulacion y levantamiento de cargas.

Estructura de desglose de trabajo

La estructura de desglose de trabajo (EDT) es una matriz en la cual se evidencia
cada una de las actividades, tareas y entregables que van a ser ejecutadas durante la
realizacion del programa de prevencion de riesgos y manipulacion y levantamiento de

cargas en el area de despacho de la organizacion.
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F. Plan de Analisis

A continuacion, se expone el plan de analisis de la informacién para cada uno de los objetivos propuestos.

Evaluar los riesgos en tareas de
manipulacion y levantamiento de

cargas gue se presentan en el
area de despacho de Coca Cola
FEMSA S A.

+

Objetivo 3

Objetivo General

Proponer un programa de prevencion de riesgos ergonémicos en tareas de
manipulacion y levantamiento de cargas en el area de despacho de Coca

Disefiar controles administrativos e
ingenieriles para la prevencion de
riesgos ergonémicos en tareas de
manipulacién y levantamiento de
cargas que permita controlar el
desarrollo de lesiones
musculoesqueléticas en el area de
despacho de Coca Cola FEMSA
SA.

Cola FEMSA S.A_, Calle Blancos
A P—— eﬂﬁ;ﬁggﬁmﬁ:@ﬁos | ,| Ustadeinspeccionde | |  obsewvacionno [ f oo o || cuestionario de dolencias
Objetivo 1 i ‘9 locales del trabajo participativa de Cornell
ergonémicos
Identificar los peligros
relacionados a sintomas
musculoesqueléticos en
las tareas de manipulacion y
levantamiento de cargas del area A4 Y — v - Y
de despacho en Coca Cola INFORMACION | | Porcentaje de | ,| Listadeinspeccionde [ fActividades criticas y actos Capsdadie n]o_lefuas r || Percepcion de molestia
FEMSA S A. OBETENIDA cumplimiento locales del trabajo y condiciones inseguras PO musculoesqueléticas
departamento
Lista de verificacion de
L HERRAMIENTA —>| manejo manual de > Método REBA > Método NIOSH > Diagrama ISHIKAWA
Objetivo 2 materiales
A 4 A A 4 A
INFORMACION Porcentaje de Nivel de riesgo asociado a - : Causas que pueden
OBETENIDA | | cumplimiento ™| posturas incorrectas | | Indice de levantamiento | —> generar lesiones
; s 5 Matriz de ion de Desgl estructural del
HERRAMIENTA —» INTE 31-09-09:2016 > Matriz de involucrados responsabilidades > proyecto
INFORMACION Pasos a seguir para g = Responsables del Desglose de actividades
OBETENIDA elaborar un programa EC0S G ogtaa 1 programa ] del programa

Figura llI-1. Plan de analisis

32




En primera instancia se estudiaron las principales fuentes potenciales para
causar lesiones y deterioro a la salud de los colaboradores, para lo cual se aplicé una
lista de verificacion para la identificacion de peligros ergondmicos basado en el listado
de la Organizacion Internacional del Trabajo (ver anexo 1). Con la cual se identificaron
peligros asociados a la manipulacién y almacenamiento de materiales, la lista fue
aplicada a toda el area de despacho en el que los 40 colaboradores operativos
desempenfian sus tareas para obtener un panorama general de los posibles peligros

existentes que pueden llegar a generar alguna lesion o incidente laboral.

Asimismo, se procedié a aplicar una unica lista de inspeccion apoyada de la
observacion no participativa de las condiciones del lugar de trabajo (ver anexo 2), para
determinar las deficiencias que podia presentar el lugar y dictaminar una relacion entre
lo expresado por los colaboradores y el ambiente laboral, para finalmente relacionarlo
con causas potenciales que puedan influr en el desarrollo de lesiones

musculoesqueléticas.

Se presentan los resultados obtenidos mediante un grafico para poder observar
la tendencia de los datos y realizar el analisis respectivo de los resultados. Asimismo,
en conjunto se ejecutaron observaciones no participativas durante los periodos en los
cuales se presentan una mayor carga de trabajo, de acuerdo con la informacion
proporcionada por el coordinador del area; lo anterior permiti®6 complementar los

resultados adquiridos a partir de la lista de verificacion.

Con el porcentaje de cumplimiento obtenido en las listas de verificacién se
procedié a graficar los resultados, para lograr identificar los aspectos en los cuales se
presenta una mayor cantidad de peligros en el area, donde el objetivo principal de esta
herramienta es conseguir informacién importante acerca de los riesgos presentes en

el area.

Una vez ejecutadas las listas de verificacion anteriores, se llevo a cabo el
analisis de accidentabilidad y lesiones de nivel musculo esquelético reportadas al

servicio médico de la empresa. Para lo anterior se utilizé la herramienta estadistica de
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control de incidentes del departamento de salud de Coca Cola FEMSA, de la cual se
extrajo informacion relevante acerca de la tendencia de lesiones presentadas durante
el afo 2019, para verificar cantidad de incidentes, departamentos mas afectados de la

empresa, y zonas del cuerpo con lesiones mayoritariamente reportadas.

Posteriormente, se procedié a realizar la aplicacion de un cuestionario de
dolencias de Cornell University (ver anexo 3) a 43 de los colaboradores dividido en 28
maniobras generales, ocho montacarguistas, cuatro auxiliares y tres facilitadores que
son los que componen el area de despacho para determinar los puntos en los cuales
se recarga la mayor cantidad de padecimientos de nivel musculoesquelético en los

colaboradores.

Posteriormente, se aplicé una lista de verificacion de manejo manual de
materiales de la NIOSH (ver anexo 4) en el area de despacho de Coca Cola FEMSA
S.A. Esta lista se utilizé para la evaluacion de peligros, incluyendo el personal de 25

maniobras generales y ocho montacargas.

Para medir la carga postural se utilizé la herramienta del método REBA. A partir
de la muestra seleccionada de 51 productos, se agruparon los mismos de acuerdo con
su presentacion (paquetes de plastico PET, cajas y tanque de gas LP) y se tomé en
cuenta las estaturas de los trabajadores contemplando el trabajador mas pequefio, el
mas alto y el de mediana estatura de cada uno de los puestos de trabajo analizados

(maniobras generales y montacarguistas).

La recoleccién respectiva de la informacion que solicita el método se realizd
mediante la aplicacidn de las tablas asociadas al método en si, asignando a cada parte
corporal una puntuacion y determinar valores generales a cada uno de los grupos A'y
B, estos son modificados de acuerdo con cada una de las actividades musculares que
se desarrollan, asi como el tipo de agarre del objeto con la mano y la fuerza aplicada

para realizar el levantamiento y la manipulacion de las cargas (ver anexo 5).

Para el analisis del levantamiento manual de cargas se aplicd la ecuacion

NIOSH como principal herramienta. La recoleccion de la informacion inicié con la
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identificacion y seleccion de las cargas representativas y flujo presentes en el
inventario del area de despacho, una vez identificados dichos productos se procedi6 a
calcular una muestra de analisis (ver Ecuacion 1) y se procedio a ejecutar la evaluacion
respectiva tomando en cuenta paquetes de producto diferenciados por su presentacion
(paquetes de plastico PET, cajas de producto o tanques de gas LP) y a partir de su
peso, eligiendo los peores y mejores casos de cada presentacion para determinar el

nivel de riesgo en los dos escenarios.

Posteriormente se procede con la toma de datos de los principales factores
necesarios para ejecutar el método, dentro de los cuales se contempla la distancia de
recorrido (D), la altura vertical (V), altura horizontal (H) y asimetria (ver anexo 6) para
la muestra de 51 productos a evaluar. Una vez recolectada la informacion necesaria
para cada una de las cargas analizadas, con el uso de la herramienta de Excel se
procedié a calcular los factores multiplicadores del método (ver anexo 6) para conocer
el nivel de riesgo y los pesos recomendados para el levantamiento segun lo estipulado

en el método.

Para llevar a cabo un analisis de las causas que pueden llegar a generar un
incidente laboral a partir de la informacion recolectada en las diferentes herramientas,
se construyd un diagrama de Ishikawa (ver anexo 7) en el cual para cada riesgo de
seguridad y de levantamiento y manipulacién de cargas encontrado se generd un

analisis de las causas y efectos de estos.

Por ultimo, para la ejecuciéon del objetivo 3., el cual se centra en el disefio del
programa de prevencion de riesgos y manipulacion y levantamiento de cargas en el
area de operaciones de Coca Cola FEMSA S.A., se utiliz6 como referencia la norma
INTE 31-06-06:2016 Guia para la elaboracion de programas de salud y seguridad en
el trabajo, contemplando cada uno de los apartados que contiene dicho documento,
como la asignacion de responsabilidades, la matriz de involucrados y el desglose de

trabajo.
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Asimismo, el mismo documento se tomé como guia para la propuesta de
controles ingenieriles y administrativos como la elaboracion de diferentes
procedimientos de manipulacion de cargas y manipulacién de montacargas, asi como
la elaboracion de algunos registros para la recoleccién de informacion para el
seguimiento y control del programa propuesto, instalacion de ayudas mecanicas y
sefnalizacion del area. La propuesta del programa tiene como finalidad principal la
prevencion de los riesgos previamente identificados y evaluados y proporcionar
herramientas para mejorar las condiciones y actos seguros dentro del area de
despacho de Coca Cola FEMSA S.A.
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IV. Analisis de la Situacion Actual

A. Identificacion de peligros y sintomas musculoesqueléticos

1. Lista de verificacidon para la identificacion de peligros ergonémicos

basado en el listado de la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT)

En la Figura IV-1se puede apreciar el porcentaje de cumplimiento obtenido a

partir de la aplicacion de la lista de verificacién de peligros basado en el listado de la

Organizacion Internacional del Trabajo (ver apéndice 1). Los aspectos con mayor

porcentaje de incumplimiento se encuentran en los aspectos de manipulacion vy

almacenamiento de materiales con un 84%, equipo de proteccion personal con un 57%

y el apartado de disefio del puesto de trabajo con un 56%.

GRADO DE CUMPLIMIENTO

S S So
S > >
‘bb?\o
O\0 °\° O\0
2 5 o S
o oo ° S*
&f,’\ g b?g\ ™
8°
I N N N
o P & & o > N
. \b°* Q\»'»QJ & AQ'bc‘\o o°q> 0‘7’& «600 \&'Z’,b
\,bo é"b ® \)((\\ NV beé Qoz: 6Q}
é\Q\\' & &0 » © é’\b(\ o
@'b & R \ch @o ) ,bo\
(0\ \Q a O v
& & \90 zé O?Q
¥ y Y 0@* Qob o
A\ X N
Q .éeo‘ &
RS
&
é‘o .
of B Si cumple
SECCION ® No cumple

Figura IV-1. Porcentaje de cumplimiento por apartado de la lista de verificaciéon para la
identificacion de peligros ergonémicos basado en el listado de la Organizacion Internacional del
Trabajo (OIT)
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A nivel general, de acuerdo con los apartados de la lista de verificacion aplicada
en toda el area de despacho, los temas de iluminacion, locales y servicios higiénicos
y locales de descanso cumplen en un 100% con las condiciones seguras del lugar. Lo
anterior debido a que, el area en estudio se encuentra en una zona que es totalmente
abierta, lo que deja que la luz natural predomine durante el dia en todos los puestos
de trabajo. Asimismo, permite un flujo de aire constante a lo largo del dia de acuerdo
con lo observado. En el area se cuenta con dos bebederos de agua, los cuales son de
libre acceso para los colaboradores del area y permite que cada colaborador se

mantenga hidratado durante su jornada laboral.

Los pasos por donde deben de transitar personal operativo se encuentran en
varios puntos obstruidos por tarimas con producto sin almacenar por lo que los
colaboradores al movilizarse por el area deben de invadir el carril de los montacargas
para poder rodear las obstrucciones en los pasillos peatonales. Dentro de las zonas
de armado en la cual se alistan los diferentes paquetes de producto por parte de las
maniobras generales, también ingresan montacargas a recoger o a dejar las tarimas,
y los pasillos de estas zonas no cuentan con el ancho necesario para permitir el transito

de montacargas y peatones al mismo tiempo.

Para la ejecucion de la manipulacién y levantamiento de los paquetes de
producto, el personal de maniobras generales no cuenta con ningun medio mecanico
que les ayude al alisto o al transporte de las cargas de un punto a otro dentro del area,
por lo que la totalidad del proceso se realiza de forma manual. Los colaboradores
cuentan con una pequefia carretilla manual, sin embargo, la misma cuenta con dafios
estructurales, golpes, y las llantas de esta estan desgastadas lo que imposibilita la
movilizacion adecuada de la herramienta por el lugar. Por los motivos anteriormente
mencionados, es que el apartado de manipulacién y almacenamiento de materiales

cuenta con solo un 16% de cumplimiento de seguridad.

El apartado de equipo de proteccion personal presenta un porcentaje de
cumplimiento del 43%, sin embargo, éste se encuentra superado por el porcentaje de

incumplimiento con un 57%. Lo anterior debido a que, a pesar de que la empresa le
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brinda a cada uno de los colaboradores el equipo de proteccidn necesario para la
ejecucion segura de las tareas, no existe una revision periddica de los mismo por parte
de la coordinacién del area. Se observo que existen trabajadores que utilizan guantes
anticorte desgastados y zapatos de seguridad con aberturas. De la misma forma, se
observaron trabajadores que no estaban utilizando los guantes anticorte mientras

manipulaban herramientas punzocortantes.

Para la seccion de organizacion de trabajo, existe un 46% de cumplimiento de
seguridad, sefalando dentro de este resultado que los colaboradores cuentan con
capacitacion en temas de seguridad al ingreso a la compaiia y durante su carrera
profesional dentro de la misma. De igual forma, cuentan con revisiones verticales cada
tres meses en las cuales se les informa su desempeno durante este periodo, de
acuerdo con lo comunicado por el coordinador de despacho. No obstante, a pesar de
cumplir con estos puntos, este apartado tiene un porcentaje de incumplimiento en un
54%. Principalmente debido a que, no se les brinda espacios a los trabajadores para
realizar pausas activas durante su jornada laboral, y realizan durante largos lapsos de

tiempo movimientos mondétonos, y no existe rotacion de tareas dentro del area.

2. Lista de inspeccion de condiciones del local de trabajo
En la Figura IV-2 se puede observar el porcentaje de incumplimiento para cada
una de las subsecciones de la lista de inspeccién de locales de trabajo, la cual fue
aplicada en conjunto con la observacion no participativa el primer dia de evaluacion

(ver anexo 2) y sus correspondientes resultados (ver apéndice 2).

Las principales deficiencias que presenta el area de operaciones como tal es
que un 67% de la seccion de pasillo no cumple, esto debido a que los pasillos no estan
debidamente delimitados, lo cual promueve que al momento que se genere un exceso
de produccién las tarimas sobrantes sean colocadas en partes en las cuales el

personal suele transitar.
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Figura IV-2. Cumplimiento de lista de verificacion del local de trabajo

De igual manera, el ancho de los pasillos es menor al recomendado en la NTP
434 para que permanezca el personal trabajando con un continuo transito de vehiculos

en la zona.

Otro problema considerable es el factor de las aberturas y zanjas, los cuales
son recurrentes en el area, consecuencia del transito continuo de vehiculos en la
misma seccion en la cual el personal de maniobras generales desempefa sus
funciones. Esto general que en distintos puntos del area se puedan detectar varios
agujeros y desniveles, que pueden llegar a promover lesiones musculoesqueléticas,

debido a que el personal no puede mantenerse en una zona perfectamente nivelada.
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En cuanto a la evaluacién del tema ergondmico, un 75% incumple con los

requerimientos minimos, debido a que las cargas siempre permanecen a nivel de

suelo, y los colaboradores no poseen apoyo de herramientas mecanicas para poder

trasladar las cargas de un lugar a otro.

3. Observacion no participativa

A fin de complementar las dos listas de verificacion aplicadas en el area en

estudio, se realiz6 una observacion no participativa durante cinco dias en diferentes

tiempos y turnos de trabajo, para poder analizar diferentes escenarios y personal

operativo.

Los resultados obtenidos de la observacion no participativa fueron cruzados con

los resultados de las dos listas de verificacion expuestos previamente, con el fin de

complementar la identificacidon de aquellos peligros evaluados en las listas respectivas,

lo anterior se sintetiza en el Cuadro IV-1.

Cuadro IV-1. Resumen de observaciones no participativas

Resultados de listas de verificacion

Lista de identificacion
de peligros
ergonémicos basado
en el listado de la OIT

Lista de inspeccion
de condiciones del
local de trabajo

Observaciones no participativas

Manipulacion y
almacenamiento
de materiales

84% de incumplimiento

50% de incumplimiento
en almacenamiento de
materiales

75% de incumplimiento
en ergonomia

No se disponen de ayudas mecanicas
para la manipulacién de las cargas.
Solo se tiene una carretilla, la cual no
se utiliza ya que esta en mal estado.

Fue comun observar la presencia de
cargas que obstruyen los pasillos
peatonales, por lo que el personal se
ve obligado a invadir el carril del
montacargas.

Cuando las cargas son transportadas
del area de produccion en su maxima
capacidad por los montacargas, la
altura de estas supera la estatura
promedio de los trabajadores,
dificultando la visibilidad de los
montacarguistas.

En algunas situaciones, debido a la
disposicion de las distintas tarimas de
productos terminados, el personal de
maniobras debe recorrer distancias
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mayores a lo usual con las cargas para
disponerlas en las tarimas para
entrega.

Equipo de
proteccion
personal

57% de incumplimiento

N/A

A pesar de que se estipula en los
requerimientos de la tarea, y existe
sefalizacion al respecto, fue comun
observar en la mayoria de los turnos,
personal que no utiliza guantes
anticorte para manipular los paquetes
de productos.

Cuando se manipulan productos con
presentacion en vidrio, los trabajadores
no utilizaban anteojos de seguridad

Puesto de
trabajo

56% de incumplimiento
en disefio del puesto
de trabajo

54% de incumplimiento
en organizacion del
trabajo

N/A

Se observé que trabajadores de baja
estatura requieren subirse a la tarima
para alcanzar los paquetes que se
encuentran sobre el nivel de sus
hombros.

No se observd que se realizaran
pausas activas en las funciones
durante los distintos turnos.

No se evidencié la rotacion de tareas
para ningun colaborador de maniobras
generales durante todo el turno.

Se observaron situaciones de
sobreesfuerzo para maniobras
generales, ya que, en situaciones de
alta demanda, los facilitadores los
presionan a acelerar el proceso.

Area de trabajo

N/A

100% de
incumplimiento en
aberturas y zanjas

67% de incumplimiento
en pasillos

50% de incumplimiento
en pisos y paredes

50% de incumplimiento
en areas y volumenes

Se apreciaron huecos y aberturas en el
piso del area de trabajo, como
consecuencia los  colaboradores
tropezaban y debido a las superficies
irregulares, los montacargas sufren
golpes o movimientos bruscos en las
cargas.

Se evidenciaron presencia de algunas
goteras que ponen en riesgo de
resbalones y caidas a los trabajadores.

Los pasillos y carriles de los
montacargas no cuentan con el
espacio necesario para el transito de
peatones y vehiculos a la vez de
manera segura segun NTP 434.
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4. Indicadores médicos

De acuerdo con la informacién recolectada y proporcionada por el
Departamento de Salud de la compafia, durante el ano 2019 se reportaron un total de
330 incidentes relacionados a lesiones musculoesqueléticas en todo el personal.
Como se muestra en la siguiente Figura V-3, 185 (56%) de estas lesiones se

presentaron en el personal de despacho y un 2% en los montacarguistas.
60% 56%
50%
40%

30%

e 21%
20%
2%
0% E—
Despacho Produccion Mantenimiento Montacargas

Figura IV-3. Cantidad de lesiones musculoesqueléticas por area (n=330)

En total, 192 (58%) de estos incidentes estan relacionados con levantamiento y
manejo de cargas, con los cuales se generaron 803 dias de incapacidad. Lo anterior
implica una sobrecarga de trabajo para el resto de las personas, ya que, deben de
cumplir con la misma meta diaria de alisto de producto. Los colaboradores, que se
encuentran contratados para turnos de 8 horas, ocasionalmente deben cumplir con

horarios de hasta 12 horas para subsanar la falta del personal incapacitado.

En la Figura IV-4, se muestra como durante el afio 2019, un total de 74 lesiones
se presentaron a nivel de cuello y espalda, y 35 lesiones a nivel de codo, mufieca y
mano; esto debido a que, la mayor carga de trabajo se deposita en estas zonas del

cuerpo.
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Total de lesiones: 192

28
25
3
I
Codo, Cuelloy Hombro Pierna Rodilla Tobillo y pie

muneca, espalda
mano

Figura IV-4. Lesiones segun zona durante periodo de enero a noviembre 2019 (n=192)

Fuente: Registros médicos del departamento de salud de Coca Cola FEMSA

Las lesiones podrian ser generadas por las posturas inadecuadas y forzadas
que los colaboradores adoptan al momento de ejecutar las diferentes actividades, la
repeticion, la sobrecarga y los diferentes pesos de los productos, los cuales como
factores combinados podrian intensificar el dolor y las molestias que aquejan a los

trabajadores.

Los expedientes médicos, sefialan como posibles causas de las patologias
como lumbalgias, lesiones en cuello y mufecas, las posturas forzadas y los
sobreesfuerzos al cargar una cantidad numerosa de paquetes muy pesados de
productos en un corto tiempo. En el caso de las maniobras generales, aunque la
mayoria de los paquetes o cajas de producto no poseen un peso mayor a 23 kg, es
comun que los trabajadores manipulen y levanten hasta 3 paquetes (con un peso
promedio de 12kg por paquete) o carguen hasta 2 cajas (con un peso promedio de 20
kg por caja) en un solo viaje, superando el peso esperado segun los procedimientos
de trabajo, que consideran solo una carga a la vez, y esto podria estar favoreciendo la

aparicion de las lesiones musculoesqueléticas.
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De igual forma, en la Figura IV-5, se puede apreciar la cantidad de lesiones por
mes reportadas por los colaboradores del area de despacho en el 2019. En la figura
se logra apreciar como el segundo semestre presenta una mayor cantidad de reportes
por dolencias en cuello y espalda. Lo anterior radica en el hecho de que, a partir del
mes de junio, la produccion de bebidas aumenta debido al incremento de la demanda
local y extranjera, a raiz de las distintas festividades que se llevan a cabo en el pais y

en otras partes del mercado Latinoamericano.
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Figura IV-5. Lesiones reportadas por mes en zonas del cuerpo con mayor incidencia en el afio 2019

Fuente: Registros médicos del departamento de salud de Coca Cola FEMSA

Se conoce como “época pico” y este aumento en la produccion y en la demanda
implica que en el area de despacho se produzca una sobrecarga de trabajo, llegando
a requerir turnos de hasta 12 horas continuas. En el caso del personal de maniobras
generales, los ciclos de trabajo suelen aumentar, y la cantidad de paquetes familiares
(2,5 Ly 3 L) que poseen un peso mayor (19 kg) a las presentaciones individuales

también llegan a incrementar en esta época del afo.
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En cuanto al personal de montacargas, éstos también llegan a aumentar sus
periodos de trabajo, permaneciendo mas tiempo sentados en el equipo y realizando la
recarga de cilindros de gas licuado de petréleo (GLP) mas de una vez al dia. Para el
resto del personal del area (auxiliares y facilitadores) el movimiento en el area llega a
provocar una mayor generacion de estrés y de movilizacioén por él area, lo que hace
que los colaboradores correspondientes permanezcan mayor tiempo de pie y realicen
sus tareas de una manera mas apresurada, predisponiendo de igual forma la

generacion de diferentes lesiones a nivel musculoesquelético.

5. Cuestionario de dolencias musculoesqueléticas de Cornell

El cuestionario de dolencias musculoesqueléticas de Cornell (ver apéndice 3)
fue aplicado a 43 personas, las cuales corresponden a la totalidad del personal de
Despacho y 3 contratistas externos. Los resultados obtenidos muestran que, las areas
del cuerpo donde son mas frecuentes los sintomas de dolor para el personal de
maniobras generales y montacarguistas son la espalda baja (12,4%), la espalda alta
(9%), y la cadera (9%); mientras que, en el caso de los auxiliares y facilitadores, las

areas mas recurrentes son las rodillas (40%), los pies (40%) y la espalda baja (20%).

En la Figura IV-6, se indican las zonas del cuerpo con mayor prevalencia de
dolencias segun los resultados del cuestionario aplicado a todo el personal del area de

despacho de la empresa.

47



6,7%
11,5%

8,7%
7.9%

12,7%
8,7%

8,7%

8,3%

6,3%

Figura IV-6. Prevalencia relativa de dolencias en personal de area de despacho

Se aprecia que un 12,7% de los dolores reportados por los trabajadores se
encuentran en la espalda baja, con un total de 32 reportes, seguido de la espalda alta
y caderas con un 8,7% del total para ambos, representando 22 casos, y finalmente, 17

trabajadores con dolencias el cuello, lo cual equivale a un 6%.

Segun la informacion anterior, se observa que existe una mayor prevalencia de
reportes de dolor en espalda baja, lo cual fue coincide con los indicadores médicos del
afio 2019.

Es importante tomar en cuenta que, si se segregan los resultados para cada
uno de los puestos de trabajo, 84,1% de las dolencias se presentaron en personal de
maniobras generales y 11,9% en los montacarguistas, mientras que, 3% de los
reportes se dieron en auxiliares y facilitadores. Por lo tanto, el analisis se realizé en los

dos primeros puestos mencionados.
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El Cuadro IV-2, sefiala la intensidad del dolor, asi como la interferencia que ha
provocado este en el personal de maniobras generales, para la realizacion de su

trabajo, con relacion a las regiones del cuerpo identificadas como mas criticas.

Cuadro IV-2. Intensidad del dolor e interferencia en el trabajo para personal de maniobras generales
(n=25)

Espalda Alta 7% 10% 12% 14% 5% 17% 17% 1%
Espalda Baja 5% 2% 12% 24% 10% 8% 22% 25%
Total 12% 12% 24% 38% 14% 25% 39% 36%

Se puede apreciar como la espalda baja es la region corporal en la cual los
trabajadores presentan una mayor intensidad de dolor, ya que 23,8% de las personas
resaltaron que presentaban un grado de dolor nivel 4, mientras que, a raiz de estos
dolores, 25% de los trabajadores mencionaron que el dolor interferia mucho para la
ejecucion adecuada de todas sus funciones, sin embargo, la carga de trabajo no

disminuye.

En el Cuadro IV-3 se puede observar que para el caso del personal
montacarguista, igualmente presenta una mayor cantidad de dolencias en la region de

espalda baja, no obstante, un 32% de este personal resalta dolores a nivel de cuello.

Cuadro IV-3. Intensidad del dolor e interferencia en el trabajo para montacarguistas (n=8)

Cuello 8% 8% 8% 8% 0% 0% 17% 17%
Espalda Baja 33% 0% 17% 0% 17% 17% 17% 33%
Total 42% 8% 25% 8% 17% 17% 33% 50%
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Aunado a lo anterior, se observd que los montacarguistas realizan mas
movimientos de cuello que el resto del personal al ejecutar constantemente la
maniobra en reversa, ellos deben de girar su cuerpo y su cuello al momento de realizar

esta funcion.

Es importante mencionar que de las areas del cuerpo que fueron reportadas
con mayores niveles de intensidad del dolor, en su mayoria (87,8%) se trataba de
colaboradores que previamente habian requerido un reporte médico relacionado a la
zona respectiva. Uno de los dolores mas reportados fue en la zona de espalda baja,
para el cual cinco de los colaboradores encuestados habian tenido una incapacidad
anteriormente; y dos de los mismos actualmente se encuentran aun en sesiones de

terapia fisica para su rehabilitacién completa.

B. Evaluacion de riesgos

1. Lista de verificacion de manejo manual de materiales de la NIOSH
Para llevar a cabo el analisis de los diferentes puestos de trabajo que realizan
un manejo manual de materiales, en este caso el personal de maniobras generales y
los montacarguistas, donde éstos ultimos realizan el levantamiento manual de los

cilindros de gas LP de cada uno de los montacargas.

Se procedid a aplicarle a cada uno de los 33 colaboradores una lista de
verificacion de manejo manual de materiales de la NIOSH (véase anexo 4) con el fin
de evaluar aspectos importantes de estas actividades, asi como el puesto de trabajo
donde se realizan las tareas relacionadas. Los resultados de las encuestas aplicadas
a los colaboradores de maniobras generales y montacarguistas se encuentran en el

apéndice 4.

Segun los resultados obtenidos, del acumulado de datos del personal de

Maniobras Generales encuestado, se reporta un 57,9% de cumplimiento de los puntos
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consultados en la encuesta. Por parte del personal de Montacargas, estos reportan un

60,9% de cumplimiento de los puntos consultados en sus tareas.

Se determina que los puntos con mayor incumplimiento son la ausencia de
alturas ajustables en las superficies, la falta de ayudas mecanicas, la presencia de
movimientos de torsion y flexion en el torso y finalmente la falta de tiempos de
descanso para los trabajadores. Las preguntas relacionadas a estos factores
presentan un mayor incumplimiento en la lista de verificacion aplicada. Estos puntos

se resumen a continuacion en el Cuadro 1V-4.
Cuadro IV-4. Resumen de puntos con mayor incumplimiento en manejo manual de cargas

% de incumplimiento
Principales elementos que presentan incumplimiento

Montacarguista Maniobras

s generales
Los trabajadores consideran que el peso de las cargas no es
aceptable para su trabajo 63% 56%
Los maniobras generales consideran que los pasillos no son lo
suficientemente anchos 0% 96%
Principalmente los montacarguistas consideran que las superficies
no son lo suficientemente limpias y secas 63% 40%
Los montacarguistas consideran que sus rutas de transito no son
correctamente niveladas 75% 0%
Los trabajadores no consideran que los objetos sean estables 75% 88%
Los colaboradores de maniobras generales no cuentan con agarres
adecuados 0% 68%
No se cuentan con superficies de trabajo con alturas ajustables 100% 100%
No se cuentan con ayudas mecanicas para la manipulacién de
cargas 100% 100%
Los trabajos manuales no evitan movimientos de torsién y flexiéon
del tronco 100% 100%
No se cuentan con asistencia para levantar cargas muy pesadas 100% 100%
El ritmo de trabajo es constante 100% 100%
No se realizan pausas activas en las labores 100% 100%
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2. Aplicacion del método REBA

Se recopilaron datos para la aplicacion del Método REBA (ver anexo 5) a partir
de la observacion de los trabajadores de maniobras generales y montacarguistas, en
sus funciones de manejo de las distintas presentaciones de paquetes, cajas de
productos y movimiento de tanques de gas LP para los montacargas. Para la
aplicacion de este método se agruparon los tipos de cargas en 6 grupos principales,
segun sus caracteristicas fisicas (forma y tamafo) y se evaluaron a 3 trabajadores de
estatura alta, media y baja para cada puesto de trabajo (maniobras generales y

montacarguistas).

El Cuadro IV-5 muestra el resumen de los resultados obtenidos (ver apéndice
5), en el cual se muestra el nivel de actuacién requerido para cada presentacion de

paquetes y estaturas de los trabajadores.

Cuadro IV-5. Resumen de resultados método REBA

Nivel de

Clasificacion por presentaciéon de paquete Observaciones riesgo

Observacion 1 Alto

Cajas con botellas de vidrio

Cajas con botellas de vidrio Observacion 2 Alto
Cajas con botellas de vidrio Observacion 3 Alto
Caja de botellas PET Observacion 1 Alto
Caja de botellas PET Observacion 2 Alto
Caja de botellas PET Observacion 3 Alto
Paquetes de botellas PET Observacion 1 Alto
Paquetes de botellas PET Observacion 2 Alto
Paquetes de botellas PET Observacion 3 Alto
Paquetes de latas 473 ml Observacion 1 Alto
Paquetes de latas 473 ml Observacion 2 Alto
Paquetes de latas 473 ml Observacion 3 Alto
Paquetes de latas 354 ml Observacion 1 Alto
Paquetes de latas 354 ml Observacion 2 Alto
Paquetes de latas 354 ml Observacion 3 Alto
Tanque de gas LP Observacion 1 Medio
Tanque de gas LP Observacion 2 Medio
Tanque de gas LP Observacion 3 Medio
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Segun los resultados obtenidos tras la observacion de las posturas de los
trabajadores de distintas estaturas (152 a 190 cm) y la manipulacién de las distintas
presentaciones de las cargas, se determind que, para las cajas con botellas de vidrio,
cajas de botellas PET, los paquetes de botellas PET y latas, se establece un nivel de
riesgo alto. Para las tareas de manipulacion de los tanques de gas LP, los cuales se
requieren levantar una vez al dia, se determind un nivel de riesgo medio, por lo que,
es necesaria la formulacion de planes de accion para lograr disminuir los niveles de

riesgos detectados con el método.

Cabe destacar que las malas posturas se ven mayormente reflejadas en el
tronco, brazos y cuello para la manipulacion de productos, y tronco y brazos para los
montacarguistas que realizan el levantamiento de los tanques de gas LP. Esto se debe
a la inclinacidn que se realiza en ambos casos para recolectar las cargas que se
encuentran en tarimas a nivel del suelo, o directamente sobre el suelo. Los
colaboradores de maniobras deben permanecer constantemente viendo al suelo en
busqueda de los paquetes de producto que manipulan, mientras sus companeros
tienen una mayor carga en los brazos,ya que los tanques que deben
movilizar son elevados a un mayor nivel para ubicarlos en las unidades de

montacargas.

3. Ecuacién NIOSH

La ecuacion NIOSH fue aplicada, considerando los distintos tipos de cargas
(paquetes de productos o tanques de gas LP), segun su presentacion (Paquete PET
0 cajas), rango de peso Yy flujo dentro del area. Se observaron las tareas de movimiento
de estos productos realizadas por los colaboradores durante el movimiento de las
cargas de una tarima a otra y la frecuencia con la que realizan este proceso.
Adicionalmente se analiz6 la tarea de reemplazo o instalacion de tanques de gas LP
que deben realizar los montacarguistas una vez al dia en sus

unidades. Adicionalmente se observé que todos los factores utilizados para el calculo
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son equivalentes para el peor de los casos del movimiento de levantamiento y

colocacion de productos en la nueva tarima.

Segun los resultados obtenidos para los 51 productos evaluados (Ver apéndice
6), se elabor6 un cuadro resumen donde se presentan los resultados del célculo del
peso recomendado de levantamiento (RWL) y el indice de levantamiento (LI) para el
mejor y peor caso de cada presentacion de productos, llegando a un total de 19 casos
representativos del total de 51 muestras. Para aquellos casos en los que se observo
que el movimiento de la carga es efectuado con una sola mano por los trabajadores,
se aplico el factor de correcciéon de 0,6 al RWL, como establece Diego-Mas (2015) en
su guia de aplicacion del método. Asi también, se incluyen en la tabla los resultados
de la aplicacion del método REBA, para resumir los resultados de la evaluacion con

las dos herramientas de analisis, ecuacion de NIOSH y REBA.
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Cuadro IV-6. Resumen de resultados de aplicacion de la ecuacion NIOSH y REBA

RWL LI RWL LI

o (g (are (oe iesge
manos) manos) mano) mano) =125
Caja 12 botellas vidrio 1 L 25,44 18,37 1,39 N/A N/A Alto
Caja 12 botellas vidrio 1 L 19,53 18,37 1,06 N/A N/A Alto
Caja 24 botellas vidrio 355 ml 20,47 18,37 1,11 N/A N/A Alto
Caja 24 botellas vidrio 355 ml 19,04 18,37 1,04 N/A N/A Alto
Caja 12 botellas 1,5 L 19,26 16,43 1,17 9,86 1,95 Alto
Caja 12 botellas 1,5 L 19,18 16,43 1,17 9,86 1,95 Alto
2 pack refresco 3 L 19,18 15,61 1,23 9,37 2,05 Alto
2 pack refresco 3 L 19,00 15,61 1,22 9,37 2,03 Alto
Paquete 8 botellas 2 L 16,90 15,61 1,08 9,37 1,80 Alto
Paquete 8 botellas 2 L 16,23 15,61 1,04 9,37 1,73 Alto
Caja 24 botellas vidrio 192 ml 14,24 18,37 0,78 N/A N/A Alto
Caja 24 botellas vidrio 192 ml 12,59 18,37 0,69 N/A N/A Alto
Paquete de 24 latas 473 ml 12,00 18,37 0,65 11,02 1,09 Alto
Paquete 12 botellas 600 ml 8,09 15,61 0,52 9,37 0,86 Alto
Paquete 12 botellas 600 ml 7,48 15,61 0,48 9,37 0,80 Alto
Paquete 12 botellas 500 ml 6,04 18,37 0,33 11,02 0,55 Alto
Paquete 12 botellas 355 ml 4,82 15,61 0,31 9,37 0,51 Alto
Paquete de 12 Latas 354ml 4,50 18,37 0,25 11,02 0,41 Alto
Tanque de gas LP 27,00 11,08 2,44 N/A N/A Medio

A partir de la informacion recolectada con la muestra de 51 productos, se
elaboraron los calculos respectivos de la ecuacién NIOSH, los cuales se pueden
observar en el apéndice 6. En el mismo, se especifica para cada uno de los productos
seleccionados en sus diferentes presentaciones, los datos obtenidos para el peor vy el
mejor de los casos de cada uno de ellos, utilizando las férmulas que propone el método
(ver anexo 6). Cabe resaltar que para el caso del multiplicador de frecuencia (F) se
consideré que la duracion de la tarea es de 8 horas con una frecuencia de >0,2
levantamientos por minuto para todos los paquetes (ver anexo 6), segun lo observado
durante la recopilacion de datos para la aplicacion de la ecuacion. De la misma forma,

para el multiplicador de tipo de agarre, el mismo se clasific6 como regular para aquellos
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paquetes de plasticos PET y como bueno para las cajas de producto y el tanque de

gas LP analizados segun lo especificado en el anexo 6.

Se observaron dos escenarios al momento de aplicar el método como se puede
observar en el Cuadro V-6, el cual presenta dos resultados para el RWL y para el LI.
Durante la observacion de las actividades se vio la presencia de trabajadores que
manipulan las cargas con las dos manos y otros colaboradores que levantan las cargas
con una sola mano, transportando ya sea un paquete de producto o una caja de
botellas en cada mano provocando un esfuerzo mayor. La unica excepcién que se
observo fue para las cajas de botellas de vidrio, las cuales por el material de la botella
debe ser transportada con ambas manos para evitar que las mismas caigan y se
quiebren ya que no permanecen tan estables dentro de la caja como las botellas de

plastico.

A partir de lo anterior, para los paquetes que se levantan y manipulan con dos
manos, se obtuvo que un 49% de las cargas analizadas presentan un nivel de riesgo
moderado, es decir, que poseian un indice de levantamiento entre 1y 3, lo que implica
que la tarea puede ocasionar problemas a algunos trabajadores. No obstante, al
momento de analizar las cargas que son levantadas y manipuladas con una mano, se
logro evidenciar como una vez aplicado el factor de correccidn que propone el método
(ver anexo 6) el porcentaje llega a aumentar y pasar a representar el 57% de las cargas
con un indice de levantamiento (LI) entre 1y 3, y representando un riesgo moderado
en paquetes que si se manipulan con las dos manos llega a disminuir a un riesgo leve,

con un indice de levantamiento menor a 1.

Asimismo, los resultados del Cuadro IV-6 reflejan que para cada categoria se
analizaron los productos con mayor y menor peso, y para ambos pesos los resultados
del indice de levantamiento se mantienen iguales en riesgo moderado, lo que
representa que tanto para el peor como para el mejor de los casos se debe de realizar

un estudio del puesto de trabajo y realizar las modificaciones pertinentes.
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Otro detalle importante que destacar de los resultados presentes en el Cuadro
IV-6, es que sin importar el paquete que se analizé en el método NIOSH, y el LI
obtenido, los resultados del método REBA indican que, para todas las presentaciones,
se requiere un nivel de actuacion alto, debido a las posturas adoptadas durante la

ejecucion de las tareas.

C. Analisis de causas que pueden generar lesiones musculoesqueléticas e
incidentes laborales

De acuerdo con lo recolectado en las diferentes herramientas aplicadas vy el

estudio de la documentacién proporcionada por el personal de salud de la compaiiia,

se procedido a analizar mediante un diagrama Ishikawa, las posibles causas que

pueden llegar a propiciar una lesion musculoesquelética en el area de despacho de

Coca Cola FEMSA S.A. En la Figura IV-7, se puede pude apreciar dicho diagrama.
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Figura IV-7. Diagrama de Ishikawa de las causas que pueden generar lesiones musculoesqueléticas
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En la figura anterior se puede observar que existen diversas causas en el area
de despacho que pueden llegar a ocasionar el origen de una lesion

musculoesquelética.

En el aspecto de mano de obra, se encuentran causas potenciales como el
levantamiento de cilindros de gas a nivel del suelo y el levantamiento de 3 o mas
paquetes por parte del personal de maniobras generales. Una manipulacion
inadecuada de los tanques de gas puede ser el origen de alguna eventualidad que
afecte la salud de los montacarguistas, asi como, el levantamiento de multiples

paquetes para el personal de maniobras generales.

Los colaboradores de maniobras generales recaen en el levantamiento de mas
carga de la recomendada, debido a la presion que ejercen los facilitadores en el
equipo, al momento de ejecutar el alisto de producto y cargar los camiones, con el fin
de concluir a tiempo para su salida al mercado; generando mas sobreesfuerzo y fatiga
muscular, sumada al hecho de que no realizan pausas activas a lo largo de la jornada

laboral.

Por otro lado, al manipular cajas de envase de vidrio sin el empleo de equipo de
proteccion personal, se expone a sufrir cortaduras, si al momento de levantar la caja
de forma inadecuada la misma cae y se quiebra el envase, o si, la caja ya trae trozos

de vidrio quebrados de usos anteriores.

En cuanto a los materiales, los productos con un agarre inadecuado llegan a ser
causa potencial de lesiones en los trabajadores. Existen algunos paquetes que
resultan inestables en su manejo, por lo que los mismos pueden requerir de un mayor
esfuerzo por parte del personal para trasladarlos de un punto a otro, generando fatiga

y sobreesfuerzos.

Algunos métodos de trabajo analizados durante las diferentes recorridos de
observaciones no participativas y la aplicacion de las listas de verificacion demostré
que la ausencia de inversion en infraestructura o la ausencia de rotacion de personal

durante un turno, son causas potenciales de algunas eventualidades. Asimismo, la
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falta de reforzamiento en el manejo correcto de cargas, la cual no se imparte
periddicamente y provoca que la informacion no llegue de la misma forma a todos los
colaboradores, genera que los trabajadores incurran en levantamientos vy
manipulaciones inadecuadas con el paso del tiempo. La falta de inspeccion periddica
de trabajo seguro por parte del equipo de facilitadores; produce que los trabajadores
realicen mas actos inseguros, como la manipulacién y levantamientos de cargas

inadecuado o excesivo.

De igual forma, el proceso de mantenimiento en relacién con la mejora en
infraestructura del lugar se observo que es escasa, lo que genera que el trabajador se
exponga mas al peligro y produzca una caida, a causa de los pisos humedos o las
grietas o desniveles del piso, causas presentes debido a las malas condiciones propias

del medio ambiente de trabajo.

De igual forma, a partir de la identificacion de peligros, dentro de las
caracteristicas propias del medio ambiente de trabajo, se observé que los pasillos de
las zonas de armado en donde actualmente transitan tanto peatones como
montacargas, no se encuentran claramente sefalizado, lo que no permite que tanto
los montacargas como los peatones tengan clara la zona exacta por la que pueden
transitar. Lo anterior, llega a ocasionar que los vehiculos invadan el carril, lo que puede
propiciar una eventualidad como un atropello, o que el montacargas llegue a golpear
al personal de maniobras generales con las tarimas de producto que debe colocar en

las diferentes zonas de alisto.

La falta de procedimientos e instructivos de trabajo; son causas del proceso de
trabajo que pueden llegar a aumentar las consecuencias ante la aparicion de dolores
musculoesqueléticos, ya que los anteriores son medios de soporte para que el
trabajador pueda actuar de una forma mas segura ante una situacion peligrosa. El
aumento de produccion en época pico, llega a afectar considerablemente el flujo de
trabajo en él area, provocando sobreesfuerzos y mas presiéon en los trabajadores a la
hora de ejecutar sus labores que les permitan cumplir con la meta planteada en estas

estaciones del ano.
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Finalmente, la ausencia de equipos mecanicos para el levantamiento de cargas,
asi como las malas condiciones de los equipos existentes que se utilizan en el area
pueden ser motivo para que se produzcan lesiones musculoesqueléticas, golpes,

caidas, cortaduras, entre otros.
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V. Conclusiones

La falta de asistencias mecanicas, pausas activas, altos niveles de riesgo
postural e indices de levantamiento que implican niveles de actuacion altos en
las tareas de manipulaciéon y levantamiento de cargas, fueron identificados

como los principales peligros presentes en las tareas del area de despacho.

Las lesiones a nivel musculoesquelético durante el afio 2019 demuestran que
el area de despacho es el que presenta una mayor cantidad de lesiones de esta
indole, representando el 56% de los registros. La alta prevalencia de lesiones

podria verse afectada por la frecuencia y peso de los productos manejados.

Segun los registros médicos y el cuestionario de dolencias musculoesqueléticas
las principales partes del cuerpo que presentan dolores son el cuello y la
espalda, estas dolencias podrian ser generadas por las actividades de manejo

de materiales que realizan los trabajadores durante su jornada laboral.

La instalacién de equipo mecanico especializado para los procedimientos de
manejo de cargas manuales mitigaria las mayores deficiencias en estas
actividades relacionadas a la falta de mecanismos con alturas ajustables,
ayudas mecanicas Yy la constante necesidad de realizar movimientos de torsién

y flexion del torso mientras se manipula peso.

De acuerdo con los resultados obtenidos en las valoraciones de las condiciones
ergonomicas de los puestos de trabajo, se deben realizar cambios en ambos
puestos estudiados, segun la urgencia establecida, con el fin de disminuir la

incidencia de lesiones musculoesqueléticas.
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V. Recomendaciones

Mantener un control médico mas frecuente de los trabajadores del area de
despacho con el fin de identificar dolencias en etapas tempranas y evitar futuras

complicaciones o periodos de incapacidad.

Implementar tiempos de descanso rotativos entre los trabajadores para alivianar
la carga musculoesquelética resultante de las tareas continuas de movimiento

de cargas.

Evaluar la implementacion de equipos mecanicos para habilitar espacios de
trabajo con alturas ajustables y/o asistencia para levantar las cargas por parte

de los trabajadores.

Continuar con el proceso de capacitacion del personal para el adecuado
movimiento de levantamiento de cargas con el fin de evitar lesiones por malas

posturas.

Al momento de realizar la movilizacién de la carga, los trabajadores deben de
acercar lo mas que puedan la carga al cuerpo para poder disminuir las

distancias horizontales que puedan generar inclinacién o torsion del tronco

Comunicar a los trabajadores acerca de las correctas posturas que deben
adoptar al momento de ejecutar los levantamientos y manipulacion de las
cargas, con el objetivo de evitar que los colaboradores se acostumbren a

adquirir posiciones incorrectas.
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» Establecer que el personal que requiera movilizar cargas pesadas que
representan un LI alto segun la ecuacién NIOSH, cuenten con ayuda de

companieros o se adquiera equipo de ayuda mecanica.
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VII.

Alternativa de solucion

Realizado por:
Karina Carmona Benavides
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A. Generalidades del programa

1. Introduccioén
En el area de despacho de Coca Cola FEMSA S.A., el personal del area de
despacho se expone a distintos riesgos asociados al levantamiento y manipulacion de
cargas, los cuales pueden llegar a provocar un efecto adverso en la condicion fisica

de las personas.

La ejecucion de tareas como levantamiento y manipulacion manual de cargas
en areas de almacenamiento y despacho de productos dentro de un almacén; podrian
implicar un alto esfuerzo fisico y culminar en dolencias musculoesqueléticas en las
zonas del cuerpo especificas, pudiendo desarrollar enfermedades cronicas o incluso

incapacidades permanentes del personal o hasta la muerte.

El presente programa de prevencion de riesgos en tareas de manipulacién y
levantamiento de cargas en el area de despacho de la compainiia; se encuentra basado
en acciones administrativas y recomendaciones estructurales para la mejora en la
manipulacion de producto. Asimismo, se incluyen diferentes procedimientos de trabajo

seguro para el desempeno de tareas de levantamiento y manejo manual de materiales.

2. Propésito del programa

El programa desarrollado tiene como propdsito el brindar informacion y
controles necesarios para poder fomentar y dar seguimiento a los procesos que
requieren ejecutar levantamientos y manipulaciones manuales de cargas de forma
segura, y de esta forma lograr disminuir los indices de incidentes y dias perdidos por

incapacidades.
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3. Alcance

La propuesta del programa de prevencion de riesgos en tareas de levantamiento
y manipulacion de cargas busca brindar una serie de medidas de control ingenieriles
y administrativas que permitan disminuir los riesgos de manejo de materiales a los
cuales se ven expuestos los colaboradores del area de despacho de Coca Cola
FEMSA S.A.

El programa se encuentra disefiado para su implementacién en el centro de
distribucion de la compania ubicado en Calle Blancos, San José; no obstante, el mismo
puede ser modificado y adaptable a todos los demas centros de distribucidén del pais

pertenecientes a Coca Cola FEMSA S.A.

4. Objetivos del programa
4.1. Objetivo General

* Prevenir los riesgos asociados al levantamiento y manipulacion de cargas

presentes en el area de operaciones de Coca Cola FEMSA S.A., Calle

Blancos.

4.2. Objetivos Especificos

* |dentificar las principales fuentes con el potencial de causar lesiones y/o
deterioro a la salud.

* Evaluar los riesgos asociados a la manipulacion y levantamiento de cargas
a los cuales se ven expuestos los trabajadores del area de despacho de la
empresa.

* Promover buenas practicas de trabajo seguro y procedimientos que
permitan hacerle frente a los peligros previamente identificados en las tareas
de levantamiento y manipulacion de cargas.

* Disefar medidas de control ingenieriles y administrativas que permitan

disminuir los riesgos de manejo de materiales.
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5. Metas

* |Implementar al 100% las mejoras y adaptaciones de los puestos de trabajo
propuestas en un periodo de 3 anos.

*  Capacitar al 100% del personal del area de despacho en los procedimientos
y controles establecidos en el presente programa en un periodo de 1 afio.

* Reducir los riesgos derivados de tareas de manipulacién y levantamiento de

cargas en un 75% en un periodo de 3 anos.

. Compromiso de la Organizacion

1. Declaracion de la politica

Las plantas de Manufactura Coca Cola FEMSA Costa Rica se comprometen a:

Cumplir los requerimientos de nuestras partes interesadas pertinentes; los
requisitos legales aplicables y otros requisitos suscritos, en materia de
seguridad y salud en el trabajo, calidad, inocuidad, ambiente y lo relacionado

con la eficiencia energética, el uso y consumo de la energia.

Gestionar los procesos de manufactura, almacenamiento y despacho de
bebidas de acuerdo con el contexto en el que esta inmersa la operacion, con un
enfoque preventivo considerando los riesgos asociados de las operaciones,
garantizando la seguridad y salud en el trabajo, calidad, inocuidad del producto,
los impactos ambientales y la gestion de la energia para el logro de los objetivos

estratégicos y la rentabilidad del negocio.

Minimizar los impactos de los riesgos de seguridad y salud en el trabajo,
sobre nuestros trabajadores, proveedores, contratistas, visitantes y partes
interesadas pertinentes. Los riesgos y oportunidades relacionados con los
aspectos ambientales significativos de nuestras operaciones, prevenir la
contaminacion y contribuir consistentemente en la proteccion y preservacion del

medio ambiente. Los riesgos que podrian afectar la calidad e implementar
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acciones para prevenir o eliminar peligros relacionados con la inocuidad de los

productos.

Asegurar la disponibilidad de la informacion y de los recursos necesarios
para lograr los objetivos y las metas del Sistema de Gestion Integral. La
adquisicion de productos y servicios de eficiencia que impactan en el
desempeno del Sistema de Gestidon Integral. Las actividades de disefio que

consideren la mejora del Sistema de Gestion Integral.

Mejorar continuamente la eficacia del desempefio del sistema de gestion

integral en nuestras operaciones. (Coca Cola FEMSA S.A., 2020)

2. Recursos
2.1. Humanos
Para llevar a cabo la implementacion del programa de prevencion de riesgos en
tareas de manipulacion y levantamiento de cargas en el area de despacho de Coca
Cola FEMSA S.A., debe haber un grupo de trabajadores que funjan como participantes
activos en el desarrollo y la implementacion del programa. Las diferentes actividades
planteadas en el presente documento deben contar con la participacion de personal

operativo, representantes administrativos y apoyo a nivel gerencial.

2.2. Econdmicos
Se debe garantizar la asignacion y aprobacion de un presupuesto destinado a
la implementacion y ejecucién de las mejoras propuestas en el presente programa,
tales como la compra de equipos mecanicos, equipo de proteccion personal y
materiales necesarios para llevar a cabo las debidas capacitaciones y entrenamientos

al personal involucrado.
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3. Involucrados del programa

A continuacidn, se presenta la lista de involucrados que llevaran a cabo las actividades para la ejecucion del
programa de prevencion de riesgos ergonomicos en tareas de levantamiento y manipulacion de materiales en el area de
despacho de Coca Cola FEMSA S.A., Calle Blancos

Cuadro VII-1. Matriz de involucrados del programa de prevencion de riesgos ergondmicos en tareas de levantamiento y manipulacién de
materiales en el area de despacho de Coca Cola FEMSA S.A., Calle Blancos

Nivel de Nivel de
influencia interés

Involucrados Clasificacion Objetivo

Accioén por tomar

Karina Carmona Interno Elaboracion del programa Bajo Alto Comunicar

Coord_lnador de _ Interno Revisién e implementacion del Alto Alto Colaborar

Seguridad Industrial programa

Gerencia general Interno A3|gnac':|o'n de recursos y Medio Alto Colaborar
establecimiento de politicas

Coordmador de Interno R.e.V'S'C.m y asesoria en Alto Alto Colaborar

operaciones modificaciones del programa

Coordinacion de
Recursos humanos Interno capacitaciones y evaluacion de Bajo Medio Colaborar
eficacia de entrenamientos

Instalacién y mantenimiento

Departamento de

. Interno preventivo de equipos Medio Bajo Colaborar
mantenimiento L.
mecanicos
Trabajadores Interno Participacion en el programa Bajo Alto Colaborar

74



4. Desglose de actividades y asignacion de responsabilidades

En el siguiente cuadro se desglosan las actividades necesarias para la

implementacion del programa y los responsables de cada una.

Cuadro VII-2. Matriz de asignacion de responsabilidades del programa

Involucrados

\[o] Actividades
KC SI GG CO RH DM T
1 Revision y aprobacién del programa
1.1. | Entregar el documento del programa R
12 Analizar y revisar el documento del P
" | programa
1.3. | Aprobar el programa P R
2 Divulgacion
21 Presentar el programa a la gerencia R A =
general
29 Convocar a reunion con jefes de R A = P =
departamento
Presentar y capacitar para la
2.3. | implementacion del programa a los R A P P P P
jefes de departamento
Convocar a reunion a los
24. trabajadores del area de despacho R A P P
Presentar y capacitar a los
2.5. | trabajadores en la implementacion R A P
del programa
3 Ejecucion del programa
3.1 Aprobar fondos econdmicos para la R
" " | implementacion del programa
3.2. | Aprobar cronograma del programa P
33 Supervisar la  ejecucién  del =
"~ | programa
4 Controles KC Sl GG CcO RH DM T
4.1. | Controles ingenieriles
Cotizar los equipos mecanicos a
411 |. . R A
incorporar en el area de despacho
412 Elegir Igs mejores caracteristicas de R P
los equipos
413 Definir ubicacion de instalacion de R A
o los equipos
Definir ubicacion de
4.1.4. | almacenamiento de equipos R A
mecanicos moviles
4.1.5. | Cotizar sefiales de seguridad R A
4.1.6. | Elegir caracteristicas de las sefiales R A
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mejora establecidas

4.1.7. | Definir el tipo de sefalizacion A
4.1.8. | Determinar ubicacion de las sefiales R
4.2. | Controles administrativos
Ejecutar los procedimientos de
4.9 1 trabajo seguro en tareas de R
=" | manipulaciéon y levantamiento de
cargas
4992 Capacitar a los trabajadores en los R
7" | temas estipulados en el programa
5 Control y evaluacion del programa
5 1 Evaluacion de la incorporacién de R
" | los elementos del programa
Valorar la efectividad de las
5.2. L R
capacitaciones
53 Verificar la eficacia de los equipos R
"~ | mecénicos y sefalizacion
Revisar los registros de las
5.4. | inspecciones de mantenimiento R
efectuadas a los equipos
55 Establecer las oportunidades de R
"~ | mejora para el programa
6 Actualizar el programa
6.1. | Revisar los contenidos del programa R
Verificar la existencia de nuevos
6.2. | procesos 0 modificaciones en los R
actuales
6.3 Establecer las oportunidades de R
"~ | mejora del programa
Realizar ajustes al programa de
6.4. | acuerdo con las oportunidades de R

Simbologia: KC= Karina Carmona, Sl= Seguridad Industrial, GG= Gerencia General, CO= Coordinador

de Operaciones, RH= Recursos Humanos, DM= Departamento de mantenimiento, T= Trabajadores, R=

Realiza, A= Aprueba, P= Participa
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C. Identificacidon de Peligros y Evaluacion de Riesgos
En esta seccion se presenta el procedimiento para la identificacién de peligros

y evaluacion de riesgos del presente programa.

5 imi ificacio [ Version: 1
(’ Procedimiento para la Identificacion de Peligros y i

Evaluacion de Riesgos

Elaborado por: Karina Carmona Fecha: __ /[ .

1. Propésito

Establecer la metodologia sistematica y coherente para identificar
peligros y evaluar riesgos, a fin de implementar los planes de accién para la
determinacion de controles asociados a riesgos potenciales que induzcan

lesiones musculoesqueléticas.

2. Referencias documentales

Documento

1 FR-SI-0001 Lista de verificacién para la identificacion de peligros

3. Términos y definiciones
Peligro: Fuente, situacion o acto con el potencial de causar dafo en términos

de lesién o enfermedad o combinaciéon de estos.

Riesgo: Combinacion de la posibilidad de la ocurrencia de un evento peligroso
0 exposicidon y la severidad de lesion o enfermedad que pueden ser causado

por el evento o la exposicion.

Riesgo intolerable: Riesgo que ha alcanzado el umbral de consecuencia. La
gerencia debe ser comunicada del riesgo y aplicar los controles, incluyendo un

protocolo de fatalidad.
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Riesgo tolerable: Los trabajo realizados en presencia de un riesgo asi,
deberan realizarse bajo medidas de seguridad implementadas que mantengan

el riesgo bajo control. Incluyendo controles adicionales a los ya existentes.

Riesgo aceptable: Este riesgo se encuentra dentro de los margenes normales
de operacion y requiere de controles operativos normales, normas de

seguridad, monitoreo y disciplina.

Identificacion de peligros: El proceso para reconocer que existe peligro y

definir sus caracteristicas.

Incidente: Evento relacionado con el trabajo, en el (los) que ocurrié o pudo

haber ocurrido lesiéon, o enfermedad o fatalidad.

Seguridad y salud ocupacional: Condiciones y factores que afectan, la salud
y la seguridad de los empleados u otros trabajadores (incluyendo trabajadores
temporales y personal contratista), visitantes o cualquier otra persona en el area

de trabajo.

Evaluacién de riesgo: Proceso de evaluar que se presenten durante un peligro
tomando en cuenta de cualquier control existente y decidiendo si el riesgo es o

es aceptable.
Acciodn correctiva: Accién para eliminar las causas de una no conformidad.

Grupo evaluador: Equipo de trabajo conformado por lideres de area,

acompanados por el coordinador de seguridad industrial.

4. Contenido

4.1.  Planificacion para la identificacion de peligros y evaluacion de
riesgos

Para la realizacion del proceso de identificacion de peligros y evaluacion

de riesgos, el Coordinador de Seguridad Industrial debera apoyarse con el

personal que cuente con conocimientos en temas de legislacion en materia de
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seguridad, higiene y salud, personal que conozca de actividades, productos y
servicios, asi como personas que conozcan y O manejen técnicas de

identificacion de peligros y riesgos.

Los procedimientos para la identificacion de peligros y evaluacion de

riesgos deben de tener en cuenta:

a) Actividades rutinarias y no rutinarias

b) Actividades de todas las personas que tienen acceso al sitio de trabajo
(incluso contratistas y visitantes)

c) Comportamiento, actitudes y otros factores humanos

d) Los peligros generados en las inmediaciones del lugar del trabajo por

actividades relacionadas con el trabajo y controladas.

4.2.  Proceso de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos

No. Responsable Actividad

Designar un grupo evaluador con conocimientos en temas y materia de
seguridad y salud en el trabajo que conozca de actividades, productos y

1 Gerencia servicios, asi como personas que manejen técnicas de identificacion de riesgo
y peligro.
Establecer el listado de procesos y subprocesos en donde se efectuara la
2 Grupo identificacion de peligros.
evaluador
3 Grupo Desarrolla la lista de verificacién de identificacion de peligros FR-SI-0001
evaluador
Gruoo Desarrolla la matriz de identificacion de peligros establecida en la tabla 1 con
4 P base a los procesos o0 subprocesos elegidos previamente.
evaluador
Generan una descripcion del peligro detallada contemplando en primera
instancia el tipo de peligro ergonémico, luego describira el impacto hacia el
5 Grupo colaborador expuesto y cual es el mecanismo de accion que puede provocar
evaluador un incidente y resaltando el tipo de actividad (actividades rutinarias o no

rutinarias)
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Genera la estimacion del riesgo en funcién al nivel de deficiencia, exposicion,
probabilidad y consecuencia.

La probabilidad sera definida multiplicando el nivel de deficiencia y exposicion
y esta se asignara segun la tabla 2 y 3 respectivamente.

6 Grupo

evaluador En cuanto a los valores de consecuencia se asignara segun el grado de dafno

generado y se dara valor de acuerdo con la tabla 4.

Para obtener el nivel de riesgo se debe emplear la férmula de Riesgo =
probabilidad x consecuencia (R=P x C) y categorizarlo en aceptable, tolerable
o intolerable segun el resultado de la tabla 5.

El grupo evaluador en consenso con los procesos afectados efectuaran la
identificacion de los controles ya existentes considerados para la evaluacion
de riesgo categorizandolo segun el orden jerarquico de cada uno de ellos
(eliminacion, sustitucion, control ingenieril, control administrativo, EPP)

7 Grupo
evaluador

Efectuar revisiones de la evaluacién del riesgo cuando:

Grupo *  Se presente un incidente
evaluador *  Cambios de procesos, estructura, equipos, condiciones de operacion
y cambios en los requerimientos de cumplimiento legal

Para la evaluacion de los riesgos se utilizara la metodologia planteada por la
norma INTE 31-06-07-2011 y adecuado a las necesidades propias de la compainiia. El

formato de matriz a utilizar por parte del equipo evaluador se detalla en el Cuadro VII-3.

Cuadro VII-3. Matriz de Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos

Actividad
Nivel de riesgo
Controles
implementados

Categoria del

o) ®©
© ® c = (3]
= O 0 o =
2 = S = g
[5) o %) o o
Qo o o @© O
= = o Q n
O ) X o [
o o L = &)
o) o O
(m)

Tipo de actividad
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5. Simbologia e interpretacion de resultados

Cuadro VII-4. Determinacion del nivel de deficiencia del riesgo

Nivel de | Valor de

deficiencia D St
Se ha(n) detectado peligro(s) que determina(n) como muy posible la
Muy Alto (MA) 10 generacion de incidentes o consecuencias muy significativas, o la

eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes respecto al
riesgo es nula o no existe, o ambos.

Se ha(n) detectado algun(os) peligro(s) que pueden dar lugar a
Alto (A) 6 consecuencias significativa(s), o la eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes es baja, o ambos.

Se han detectado peligros que pueden dar lugar a consecuencias poco
2 significativas o de menor importancia, o la eficacia del conjunto de
medidas preventivas existentes es moderada, o ambos.

No se ha detectado consecuencia alguna, o la eficacia del conjunto de
medidas preventivas existentes es alta, o ambos. El riesgo esta
controlado.

Medio (M)

Bajo (B) cero

Estos peligros se clasifican directamente en el nivel de riesgo y de
intervencion cuatro (IV) Véase tabla 8.

Fuente: INTE 31-06-07:2011

Cuadro VII-5. Determinacion del nivel de exposicion del riesgo

Nivel de exposicién | Valor de Significado
E

La situacion de exposicion se presenta sin interrupcion o varias

Continua (EC) " veces con tiempo prolongado durante la jornada laboral.

3 La situacion de exposicion se presenta varias veces durante la

Fraunis (EF) jornada laboral por tiempos cortos.

La situacion de exposicion se presentaalguna vez durante la

Ocasional (EO) 2 jornada laboral y por un periodo de tiempo corto.

Esporadica (EE) 1 La situacion de exposicion se presenta de manera eventual.

Fuente: INTE 31-06-07:2011

Cuadro VII-6. Determinacion del valor de la consecuencia del riesgo

Consecuencia Danos personales

Mortal o Catastréfico

1 M
(M) 00 uerte

Lesiones o enfermedades graves irreparables (Incapacidad menor
Muy grave (MG) 60 permanente, Incapacidad parcial permanente, Incapacidad total
permanente o Gran invalidez)

Grave (G) 25 Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral temporal (ILT).

Leve (L) 10 Lesiones o enfermedades que no requieren incapacidad.

Fuente: INTE 31-06-07:2011



Cuadro VII-7. Determinacion del nivel de riesgo

Nivel de riesgo Nivel de probabilidad (P)
R=PxC 40-24 20-10

4-2

1l
400-200

100

Nivel de 480-360
consecuenci
a(C) Il 1

500 - 250 200-150

Il
400-240

10

Fuente: INTE 31-06-07:2011
D. Implementacion del programa
En este apartado se abarcé los diferentes procedimientos y propuestas de
disefios ingenieriles para el control de las condiciones ergondmicas en las tareas de
manipulacion y levantamiento de cargas del area de despacho de Coca Cola FEMSA
S.A.

1. Propuestas para manipulacion y levantamiento de paquetes y cajas de

productos

1.1. Propuesta 1. Diseino de reubicaciéon y senalizaciéon de zonas de
armado y pasos peatonales para instalacion de niveladoras de
tarimas

La siguiente Figura VII-1 muestra la distribucion actual de las zonas de trabajo

del area de despacho. Se cuentan con dos zonas de trabajo, con nueve lineas de
armado cada una, donde se disponen las tarimas con los productos. Cada linea tiene
1,2 metros de ancho y estan separadas por un espacio libre para los peatones de

medio metro.
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Figura VII-1. Plano de distribucion actual de zonas de armado del &rea de despacho

Se propone reorganizar el area para contar con el espacio fisico para el transito
y la instalacion del equipo de niveladoras de tarimas, basado en lo que recomienda la
NTP 434 para el transito de peatones paralelos a los montacargas. Para la
implementacion de este cambio seria necesario dividir el area de despacho en cuatro
zonas de trabajo, las cuales cuenten con carriles exclusivos para montacargas, los
cuales no entraran en cada zona de trabajo de los peatones al retirar y depositar las
tarimas de productos, mitigando de una vez el riesgo de incidentes por transito de

peatones y montacargas en la misma area.

Las cuatro zonas de trabajo serian accesibles a partir de pasos peatonales
debidamente sefializados con areas de ingreso frontales y traseras, mientras que los
montacargas las accederian por los laterales de cada zona de trabajo. La propuesta
busca atacar los peligros identificados relacionados a desorden y elementos que
obstruyen el transito de los trabajos, al tener vias peatonales completamente

independientes de las zonas de trabajo.

Se sugiere que la implementacion de esta propuesta se realice por etapas de

una o dos zonas a la vez para evaluar el impacto de los cambios en la productividad.
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La Figura VII-2 y Figura VII-3 muestran la distribucién con medidas de la

propuesta, asi como los colores recomendados para la sefalizacion del area.

— —)

4‘.

— =]

—

Figura VII-2. Propuesta de distribucion de area de despacho

Figura VII-3. Vista isométrica de distribucion de area de despacho
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Instalacion de niveladores de tarimas para producto

Para evitar que el personal de maniobras generales deba inclinarse y levantar
cajas de producto que sobreponen un riesgo alto de acuerdo con el analisis realizado;
se propone la instalacion de cuatro niveladoras de tarimas en cada una de las zonas
de armado propuestas, de manera que se reduzca significativamente el

desplazamiento vertical de los paquetes.

En caso de no realizar la instalacién de todas las niveladoras, se sugiere que
se inicie por las zonas de armado en las cuales se manipula los paquetes de productos

familiares (2,5 Ly 3 L)y en la zona de armado de botellas de vidrio.

Estas dos presentaciones de producto son algunas de las que posee mayor flujo
de produccion durante todo el afio, y las cuales poseen un peso mayor a 14,2 kg.
Segun los datos utilizados para el calculo de la ecuacion NIOSH, todos los productos
en estas presentaciones muestran indices de levantamiento mayores a uno, lo cual
indica que pueden ocasionar problemas a algunos trabajadores, dicho riesgo se puede
mitigar disminuyendo el factor del desplazamiento vertical que se debe efectuar en el

levantamiento de las cargas.

El operador puede colocar la niveladora a la altura deseada, permitiéndole
ubicar el nivelador a la altura de la cadera para poder levantar y manipular los paquetes
y las cajas de producto, evitando que el trabajador realice levantamientos a nivel de

suelo

En el Cuadro VII-8 se presenta una matriz comparativa con las diferentes
tarimas estudiadas para la propuesta, con la finalidad de escoger la opcidn mas

adecuada.
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Cuadro VII-8. Matriz comparativa de niveladoras de tarimas recomendadas para la propuesta 1

Equipo Imagen

Nivelador de tarimas
con pedal

Caracteristicas

Nivelador de tarimas hidraulico de pedal
Southworth

Voltaje 115 VAC

Altura de recogida: 298 mm
Altura de elevaciéon: 1162,05
mm

Diametro del plato: 1092
Incluye plato giratorio
Capacidad de carga: 3000 Ib
Equipo incluye pedal para
manipulacion y ajuste por parte
del operador

Precio unitario: ¢3.280.000

Nivelador de tarimas
automatico

Nivelador de tarimas automatico
Southworth

Capacidad de carga: 3000 Ib
Altura minima de recogida: 241
mm

Altura maxima de elevacion:
705 mm

Diametro del plato: 1108 mm
Plato giratorio para facil acceso
Ajuste automédtico de altura
segun peso colocado en la
plataforma

Precio unitario: ¢1.400.000

Carretilla elevadora de \\/
tarimas con niveladora ¢

opcional I\ v
s Al

Carretilla portatil elevadora de tarimas
Southworth

Capacidad inicial de carga:
1600 Ib

Alimentacién de  corriente
directa de 12 voltios con
cargador incorporado
Estabilizador para la carga al
momento de elevacion

Manijas ergondémicas y
controles para mejor
manipulacion por parte del
operador

Absorcion de golpes durante el
movimiento

Ruedas de bloqueo automatico
para evitar el movimiento
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cuando la unidad esta en la
posicién elevada
e Precio unitario: £2.550.000

Una vez comparadas las tres opciones de equipos se considera que el mas
adecuado seria el nivelador de tarimas automatico, ya que el mismo puede ser
utilizado sin incurrir en lesiones en extremidades inferiores por el uso de un pedal, y
ademas da un mejor soporte a la carga y la opcion de rotarla, en comparacién con la

carretilla elevadora de tarimas.

El uso de niveladora disminuiria significativamente los factores de distancia

vertical y horizontal del levantamiento considerados en la ecuacion NIOSH.

Integracion de nivelador de tarima en zonas de trabajo propuestas

Segun la organizacion propuesta de zonas de trabajo y el equipo nivelador de
tarimas propuestos en los puntos anteriores, se propone una reorganizacion de las
zonas de trabajo y la sefializacion de estas segun lo observado en la Figura VII-4. Esto
busca facilitar el acceso de los trabajadores a las tarimas con producto terminado,
facilitando el proceso de levantamiento de carga y estableciendo areas cuyo fin

especifico es ubicar estas tarimas.

Las tarimas seran ubicadas en las plataformas giratorias y las tarimas de
producto terminado por los montacargas accediendo por los laterales por carriles
exclusivos demarcados en la propuesta de la Figura VII-2. En cada zona de armado,
los trabajadores podran trabajar en paralelo armando cuatro tarimas para distribucion,

con facil acceso a cuatro tarimas de producto terminado.

Desde el punto de vista logistico esto permite a los coordinadores agrupar los
productos que se van a requerir para una entrega de manera que sean facilmente
accesibles para las maniobras generales, logrando potencialmente disminuir a su vez
el tiempo que dura el trabajador desplazandose de una tarima a otra en el modelo

actual.
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Figura VII-4. Zonas de trabajo de armado propuestas

1.2. Propuesta 2. Instalacion de equipos de manipulaciéon de cargas al
vacio en las lineas de armado
La presente propuesta consiste en la instalacion de equipo de manipulacion de
cargas basados en sistemas de vacio que pueden ser implementados en la actual
distribucion de las lineas de armado en el area de despacho (Ver Figura VII-1). Estos
equipos atacarian directamente la necesidad de realizar esfuerzo fisico por parte de
los colaboradores para levantar las distintas presentaciones de productos.

En la Figura VII-5 se muestra una representacion grafica de la instalacion del
sistema de levantamiento de cargas, basado en un riel superior por el cual se pueda
desplazar a lo largo el dispositivo de succion.
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Figura VII-5. Instalacion de equipo de manipulacion de cargas al vacio

A continuacion, se muestra una fotografia del uso del sistema instalado.

Figura VII-6. Equipo de manipulacién de cargas al vacio instalado

Fuente: hero-lift.com
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El Cuadro VII-9 presenta las especificaciones técnicas del sistema a instalar.
Cuadro VII-9. Especificaciones de equipo de manipulacion de cargas al vacio

Equipo Imagen Caracteristicas

Sistema de manipulacion de
cargas al vacio VEL140

e Capacidad de carga:
60kg

e Longitud del tubo:
2500/4000 mm

e Diametro del tubo:
140 mm

e Velocidad de
levantamiento: 1 m/s

e Altura de elevacion:
1800/2500 mm

e Lla unidad de
elevacién es muy
ligera en peso propio
lo que la hace muy
facil de levantar

e Todos los controles
estan integrados en
la palanca de agarre

Vacuum Easy Lifter
VEL140

y control

e Precio unitario:
€3.962.400

e Uso energético
promedio de 330
watts/hora.

Debido al alcance expuesto en esta seccion se selecciona la reorganizacion del
area de despacho y la instalacion de niveladoras de tarimas. La eleccion de la
propuesta se explica a mayor detalle en el apartado de comparacion y evaluacién de

propuestas.
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2. Propuestas para el levantamiento y manipulacion de cilindros de gas
LP para montacargas.

Para el manejo de los cilindros de gas LP que los montacarguistas deben de
levantar a nivel del suelo y colocarlos cuidadosamente en el montacargas, se propone
proporcionar a los colaboradores de un manejador de cilindros, el cual les va a permitir
manipular mecanicamente el cilindro desde el suelo hasta el montacargas. El cilindro
debe de acomodarse de forma horizontal en el montacargas, por lo que el equipo
propuesto debe poseer la facilidad de girar el cilindro para ubicarlo facilmente en el

montacargas sin requerir una manipulacion excesiva por parte de los trabajadores.

La implementacion de este equipo logra disminuir e incluso puede llegar a
eliminar el riesgo analizado por el método REBA y NIOSH en relacion con el
levantamiento de los cilindros por parte de los colaboradores. El riesgo para ambos
meétodos es moderado, debido a que el cambio de cilindros no se hace continuamente
a lo largo de toda la jornada. No obstante, el peso de estos si sobrepasa el limite
recomendado (LI=11.07 kg) por lo que puede llegar a generar lesiones
musculoesqueléticas importantes en el personal de montacargas. A continuacion, se

describen las propuestas de equipo.
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2.1. Propuesta 1. Instalacion de un manejador hidraulico de cilindros de
gas LP

Se propone el equipo cuyas especificaciones se describen en el Cuadro VII-10.
Cuadro VII-10. Especificaciones técnicas del manejador de cilindros de gas LP

Equipo Imagen Caracteristicas
Manejador de cilindros portatil

e Equipo disponible para
rotacion manual o con
engranajes

e Capacidad de carga
hasta 1200 kg

e Adecuado para
didmetro de carga de
hasta 850 mm de serie

o Elevacién hasta 1.42
m

e Mecanismo de torsion
de deslizamiento
incorporado para
garantizar que se
aplique la presién
correcta y evitar que
se apriete demasiado y
se dane el cilindro

e Material: Acero
inoxidable para
manipulaciones a la

Manejador de cilindros gas LP
portatil

intemperie

e Giro del cilindro de
360°

e Precio unitario:
¢3.050.000

Este equipo facilita el levantamiento de los cilindros a la altura requerida para
su instalacion en los montacargas, sin requerir mayor esfuerzo fisico de los
trabajadores, adicionalmente favorece el cambio de posicion horizontal del cilindro y la

movilidad de estos en distancias largas en caso de no poder acercar el montacargas.
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2.2. Propuesta 2. Instalacion de un sistema de vacio con bomba para
manipulacion de cilindros de gas LP

En el Cuadro VII-11 se describen las principales caracteristicas del sistema

propuesto.
Cuadro VII-11. Especificaciones de sistema de vacio para manipulacion de cilindros
Equipo Imagen Caracteristicas
Tubo elevador de vacio para
cilindros de gas LP
e Capacidad de carga:
% 180 kg
" hﬂ e Fuente de vacio: libre
iy s de aceite de la bomba
J‘T? de vacio
Sistema de vacio con bomba y e Motor elevador:
para manipulacion de cilindros a ;# Neumatico
- v e Dimensiones: 3000
3 mm x 500 mm x 3500
) mm
4 e Material: De acero +
v caucho
e Precio unitario:
¢5.540.000

El equipo propuesto facilita el levantamiento del cilindro, disminuyendo
considerablemente el esfuerzo fisico para el trabajador. EI mismo seria instalado en
una zona especifica para realizar los cambios de cilindros. Este sistema puede
potencialmente requerir que el operador posicione el cilindro de manera horizontal
antes de poder manipularlo con el tubo elevador, ya que los mismos son almacenados

en posicion vertical.

Considerando las capacidades y caracteristicas de cada equipo se selecciona
instalacion de un manejador hidraulico de cilindros de gas LP. La eleccion de la
propuesta se explica a mayor detalle en el apartado de comparacion y evaluacion de

propuestas.
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3. Procedimientos de trabajo
Se realiza la propuesta de varios procedimientos de trabajo con la finalidad de que los
trabajadores y demas personas involucradas tengan lineamientos establecidos, con la

finalidad de realizar practicas de trabajo seguro.

PR-SI-0002
O Procedimiento para levantamiento manual de
e Version:
Elaborado por: Karina Carmona Fecha: __ / [

1. Propésito

Establecer una metodologia para el correcto levantamiento manual de cargas,
generando en el personal practicas seguras replicables en todas sus funciones si asi
se requiere y logrando minimizar los riesgos presentes en aquellas tareas donde se

debe de realizar levantamiento y manipulacion de cargas de forma manual.

2. Términos y definiciones

Carga: Cualquier objeto susceptible de ser movido

Manipulacién manual de cargas: Cualquier operacion de transporte o sujecion de
una carga por parte de uno o varios trabajadores, como el levantamiento, la

manipulacion, el empuje, la traccion o el desplazamiento.

Trastorno musculoesquelético: Son lesiones de musculos, tendones, nervios y
articulaciones que se localizan con mas frecuencia en el cuello, espalda, hombros y
manos. El sintoma que predomina es el dolor, asociado a la inflamacion, pérdida de

fuerzas y dificultad o posibilidad para realizar algunos movimientos.
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3. Contenido

3.1.  Proceso de levantamiento y manipulacion de cargas

No. Responsable

1 Gerencia

Actividad

Encargado de aprobar el presupuesto en caso de requerir compra de equipo
mecanico que sea de apoyo para el colaborador en tareas de levantamiento
de cargas, esto incluye, carretillas, transportadores, niveladores hidraulicos,
entre otros.

2 Trabajador

Antes de iniciar cualquier tipo de levantamiento manual de carga, el
colaborador debe preguntarse lo establecido en la figura 1. Diagrama de
decisiones para el levantamiento manual de cargas.

3 Trabajador

Revisar cuidadosamente la carga que se va a levantar y fijarse que el
producto o la caja no tenga algun defecto que vaya a perjudicar su
manipulacion

4 Trabajador

Intentar alzar la carga primero por uno de los lados, y después agarrarlo por
el otro

5 Trabajador

Planificar el levantamiento que va a realizar, observando la carga y poniendo
atencion a su forma, peso aproximados, puntos de agarre, puntos peligrosos
y determinar si ocupa o no ayuda de un compafiero de trabajo para
levantarla.

6 Trabajador

Visualizar e identificar los puntos de agarre que tiene la carga en donde sea
mas estable y firme y verificar que la carga no posee bordes filosos, clavos
u otros puntos que puedan causar una lesion

7 Trabajador

Visualizar el punto de destino a donde debe dirigirse con la carga una vez
que haya realizado levantamiento, y determinar la mejor ruta que requiera el
minimo sobresfuerzo, y verificando que no existan obstrucciones en su via
de paso

8 Trabajador

Proceder a levantar la carga siguiendo estos pasos:
*  Colocar los pies separados proporcionando una postura estable, y
colocar un pie mas adelante que el otro
*  Doblar las piernas y adoptar una posicién de cuclillas y manteniendo
la espalda erguida
*  Mantener la carga pegada al cuerpo durante todo el levantamiento
*  Depositar la carga
Guiarse por el ejemplo de la siguiente figura:
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Alternar de ser posible las tareas de levantamiento con otras funciones que

Trabajador no sean tan demandantes fisicamente

Si presenta alguna clase de molestia en alguna zona especifica del cuerpo,

Trabajador | jnformar de forma inmediata a su supervisor/ facilitador o jefe inmediato

4. Recomendaciones adicionales

El trabajador debe procurar no efectuar giros bruscos con la carga ya levantada.
Mantener en todo momento la carga lo mas cerca del cuerpo posible.

Si el levantamiento se realiza desde el suelo hasta una altura mas alto que los

hombros, apoyar la carga en medio del camino para cambiar el agarre.
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5. Ruta de decision de la metodologia

LA carga es mayor a
3 kg?

Siga el procedimienio
de irabajo para
levaniar cagas

manuales
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IN-SI-0001

é’@% Guia de ejercicios de pausas activas

Version: 1

FEMSA

Elaborado por: Karina Carmona Fecha: __ /[ .

1. Propésito

Establecer los lineamientos necesarios para la ejecucidon de pausas activas a lo
largo de la jornada laboral, cuando el trabajo realizado implica un sobreesfuerzo a
nivel muscular, debido a la manipulacion de cargas y/o materiales pesados.
Asimismo, disminuir la prevalencia de trastornos musculoesqueléticas a raiz de la
incorrecta manipulacion de cargas; promoviendo practicas seguras en el

levantamiento y manejo de estas.

2. Términos y definiciones

Trastorno musculoesquelético: Son lesiones de musculos, tendones, nervios y
articulaciones que se localizan con mas frecuencia en el cuello, espalda, hombros
y manos. El sintoma que predomina es el dolor, asociado a la inflamacién, pérdida

de fuerzas y dificultad o posibilidad para realizar algunos movimientos.

Pausa activa: Breves descansos durante la jornada laboral que sirven para
recuperar energia, mejorar el desempefio y eficacia en el trabajo, a través de
distintas técnicas y ejercicios que ayudan a reducir la fatiga laboral, trastornos

musculoesqueléticos y prevenir el estrés.

Incidente: Un evento subito, imprevistos, no planificados o deliberado que impacta

o tiene la potencialidad de impactar la seguridad y salud de los trabajadores.

Prevencién: Medida o disposicion que se toma de manera anticipada para evitar

que suceda una cosa considerada negativa

Ejercicio: Es una actividad fisica que mejora y mantiene la aptitud fisica, la salud

y el bienestar de una persona
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Enfermedad laboral: Condicion fisica mental adversa identificable, que surge, se
agrava o ambas, a causa de una actividad laboral, una situacion relacionada con

el trabajo o ambas

3. Responsabilidades
* Coordinador de seguridad industrial
El coordinador de asegurar debe capacitar a todo el personal del area de
despacho sobre los distintos ejercicios que se formulan en el presente documento.

Asimismo, debe de brindar asesoramiento continuo para la ejecucion del instructivo

* Coordinador de operaciones
El coordinador de operaciones debe definir el momento idoneo para poder
realizar las debidas pausas activas durante la jornada laboral, estableciendo como

minimo dos pausas activas a lo largo de la jornada.

Debe verificar que todos los colaboradores del area realicen los ejercicios

propuestos en este instructivo.

* Trabajadores que realizan levantamiento y manipulaciéon de cargas
Los trabajadores deben ejecutar los ejercicios planteados en el presente

documento.

* Meédico de empresa

Atender a cualquier colaborador que sufra de dolores u otros sintomas
asociados a trastornos musculoesqueléticos, diagnosticando el mejor tratamiento y
seguimiento para los trabajadores afectados, hasta su reincorporacion completa al

puesto de trabajo
* Terapeuta fisico o profesional afin

Evaluar el procedimiento en conjunto con el resto del equipo experto y brindar
las recomendaciones necesarias al mismo cada vez que se realice una modificaciéon

en el documento, realizando la revisién con una frecuencia anual.

4. Instrucciones generales
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Antes de iniciar con la ejecucion de los ejercicios es necesario considerar los

siguientes aspectos:

e Los ejercicios deben ser ejecutados a diario, al inicio y final de cada turno de
trabajo.

e EIl trabajador debe mostrarse comprometido con la ejecucion de todos los
ejercicios de forma correcta durante su jornada laboral.

e El trabajador debe de realizar cada uno de los ejercicios de forma suave,
pausada y adoptando una posicion relajada.

e Realizar respiraciones profundas durante la ejecucién de cada uno de los
ejercicios

e La realizacion de todos los ejercicios tiene una duracion aproximada de 10 min,
y los mismos se deben de llevar a cabo en compaiiia de los demas comparneros
y con la supervision de los jefes inmediatos.

e Cada estiramiento muscular se hara con un maximo de 3 repeticiones.

e La duracion de cada ejercicio sera de maximo 30 segundos.

A continuacion, en el Cuadro VII-12, se muestran los ejercicios que se debe
realizar. Para cada uno se define la duracion y repeticiones para la correcta ejecucion
cada uno de los ejercicios. De esta manera, lograremos disminuir y/o mejorar el confort

en nuestros puestos de trabajo.

Cuadro VII-12. Guia de pausas activas

Descripcion del Musculo

ejercicio trabajado Repeticiones

De pie o
sentados,
estiramos

lateralmente el
1 cuello inclinando
la cabeza hacia
un lado,
ayudandonos
con una mano

10
Cuello segundos
cada lado

Una en cada
lado
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NG Descripcion del

Musculo . ..
S . Tiempo Repeticiones
ejercicio trabajado
. Dos
Estiramos .
repeticiones,
lateralmente el
. 15 descansando
2 | cuello, inclinando Cuello
) segundos 5 segundos
la cabeza hacia
entre cada
un costado
uno
Tomamos una
postura recta y 5
levantamos los e
repeticiones,
dos hombros al
. . 5 descansando
3 mismo tiempo, Hombros
. segundos 3 segundos
tratandolos de
entre cada
llevar a la altura
uno
de nuestras
orejas
Con la misma
postura recta
realizamos 5
movimientos e
. repeticiones,
circulares con
5 descansando
4 nuestros dos Hombros
segundos 3 segundos
hombros,
. . entre cada
primero hacia
uno
adelante y
después hacia
atras

Con los brazos

sobre la cabeza,

sostenemos un
codo con la

5 mano del otro

brazo.

Lentamente

tiramos el codo
hacia la nuca

10
segundos
cada brazo

Extremidades
superiores

Una en cada
lado

De pie o
sentados,
pasamos el
brazo por encima
6 del hombro
contrario,
estiramos
ayudandonos
con la otra mano

10
segundos
cada brazo

Extremidades
superiores

Uno en cada
lado
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Musculo Tiempo  Repeticiones

- Descripcion del
N S :
ejercicio trabajado
De pie, con las “«
piernas
ligeramente
. separadas y los Tronco 15 2 repeticiones
brazos apoyados segundos | de cada lado
en la tarea,
giramos el torso
hacia un lado
Nos sujetamos la ’ rfgﬁ tggges
parte posterior S ierna, con 3
de un pie con la Muslos y segundos | © ;
8 . . segundos de
mano, tirando de rodillas con cada descanso
¢l lentamente » pierna entre cada
hacia el cuerpo
una
Partimos de una
posicion erguida. 2
Primero repeticiones
flexionamos las P con5 ’
rodillas y luego Extremidades 5
9 | et segundos de
flexionamos la inferiores segundos descanso
espalda para entre cada
tocarnos las ‘ ; una
puntas de los
pies
Nos sujetamos la '2'
_ repeticiones,
parte posterior 10 con 5
de un pie con la Extremidades
10 . o segundos | segundos de
mano, tirando de > inferiores
;i « cada lado descanso
él lentamente entre cada
hacia los gluteos una
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E. Formacion y Capacitacion

IN-S1-0002

) Procedimiento de capacitacién del programa de
@% prevencion de riesgos en tareas de levantamiento y | /o cicn: 1

m manipulacion de cargas
/

Elaborado por: Karina Carmona Fecha: __ /[ .

1. Propésito
Proporcionar una o varias actividades sistematicas, planificadas y participativas
que promuevan la ejecucion de las tareas de forma segura, ademas de formar al

personal en temas necesarios del levantamiento y manipulacion de cargas.

2. Responsabilidades
* Coordinador de Seguridad Industrial
Proporcionar cada una de las capacitaciones en los diferentes temas a todos

los colaboradores del area de despacho

Brindar el debido asesoramiento si se llega a generar alguna duda durante su

proceso de formacion

Planificar y organizar las sesiones y las fechas en las cuales se van a impartir

cada una de las capacitaciones

* Coordinador de operaciones
Bridarle el debido permiso a cada uno de los trabajadores para asistir a cada

sesion de capacitacion en los diferentes temas.

* Trabajadores
Asistir comprometidamente a todas las sesiones de capacitaciéon a las que se

les convoco.

Participar activamente de todas las dinamicas que se lleguen a realizar durante

las sesiones.
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Brindar retroalimentacion al capacitador sobre oportunidades de mejora en

proximos entrenamientos y capacitaciones.

3. Contenido

Objetivo

Contenido

Cantidad

Duracion

Recursos

Definicion de peligro
y riesgo

¢, Como detectar que

de dias

necesarios

Sala de
capacitacion

Conocer el es un peligro?
L Proyector
procedimiento
. de ;, Qué debo hacer
Identificacion | ., .. ., ¢Q - Computadora
. identificacién | para controlarlo? 1 1.5 horas .
de peligros . portatil
de peligros y
evaluacion de | Conociendo la
. ; Parlantes
riesgos matriz de
identificacién de .
. Registro de
peligros y : ;
7 asistencia
evaluacioén de
riesgos
¢,Coémo y cuando
debo de realizar el Salade
levantamiento capacitacion
manual de una
Formar alos | carga? Proyector
colaboradores
del area de Técnica adecuada Computadora
. L despacho en | de levantar una portatil
Manipulacion .
manual de el carga o material > 4 horas
procedimiento Parlantes
cargas .
de Consecuencias de
levantamiento | adoptar posturas Registro de
manual de incorrectas asistencia
cargas
Dolores Refrigerio
musculoesqueléticas para ambos
y SuUs consecuencias dias

a futuro
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Revisién previa de
los equipos antes de
Su uso

Caracteristicas
técnicas de los
equipos

Salade
capacitacion

Formar a los mecanizados Proyector
trabajadores
en el uso ¢, Cual es el limite de Computadora
Manejo adecuado de peso que soporta portatil
correcto de equipos cada equipo? 4 horas
equipos mecanizados Parlantes
dentro de las Forma correcta de
zonas de utilizar equipos Registro de
armado mecanizados asistencia
Beneficios de los Refrigerio
equipos para dos dias
mecanizados en
tareas de
levantamiento
de cargas
Importancia de la Sala de
ejecucion de pausas capacitacion
Concientizar activas durante la
al personal en jornada laboral Proyector
la prevencion
e importancia Tipos de ejercicios Computadora
Pausas de realizar portatil
. A . 1.5 horas
activas pausas ¢, Coémo puedo evitar
activas a lo lesionarme? Parlantes
largo de la
jornada Practica de Registro de
laboral ejercicios de pausas asistencia

activas y explicacion
de cada uno de ellos
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Puntos por considerar

* |Las capacitaciones son de asistencia obligatoria para todos los temas.

* El capacitador debera de coordinar y disponer de los materiales previo al

inicio de la sesion, o solicitar algun material con anterioridad a | coordinado

de seguridad industrial.

* Al finalizar la capacitacion debe de existir un espacio abierto para dudas y

comentarios.

*  Se debe capacitar al 100% de la poblacién en cada una de las sesiones.

* El capacitador o el coordinador de seguridad industrial debe de llevar un

control de asistencia en cada una de las capacitaciones.

* Se debe de realizar al menos un refrescamiento anual a todo el personal
sobre todos los temas abarcados en este instructivo o cada vez que se

genere un cambio en el proceso.

* Tras un periodo de al menos un mes transcurrido desde la conclusién de las

capacitaciones, se debe evaluar la efectividad de la mismas.
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5. Apéndices

Apéndice 1. Registro de asistencia a capacitaciones

Gty
FEMSA

Registro de asistencia

Version: 01

Fecha de realizacion:

Area:

Encargado:

Usuario

Nombre

Puesto

Firma
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Apéndice 2. Evaluacion de capacitaciones

m Evaluacion de capacitacion

Version: 1

Tema impartido:

Encargado de brindar la capacitacion:

Fecha:

Lugar:

Apartado Si No

Observaciones

La informacion previa
sobre los recursos
necesarios fue lo
suficientemente clara

El lugar donde se
realizé la capacitaciéon
fue el adecuado
(espacio, orden,
limpieza, equipos)

El instructor presenta
dominio del tema,

argumentando con
evidencia y
respondiendo las

dudas presentadas

El instructor estimula la
participacion de todos
los integrantes

El instructor demuestra
cémo aplicar el tema a
las labores diarias

El instructor demuestra
fuerte habilidad de
comunicacién, siendo
esta clara y
comprensible

Los  objetivos de
aprendizaje fueron
alcanzables

Los contenidos de la
capacitacion fueron
claros y llevaron un
orden légico

La duracion de la
capacitacién fue la
adecuada
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F. Presupuesto de las propuestas del programa
El calculo del presupuesto se presenta en el Cuadro VII-13. Para lograr realizar
las respectivas estimaciones de cada una de las propuestas, se considero el valor
unitario de cada uno de los equipos elegidos, asi como el costo de las mejoras que se

le deben de realizar a la infraestructura para poder implementarlas.

Para el caso de los costos de mantenimiento, se tiene en cuenta un valor
mensual al cual se debe de incurrir para ejecutar el mantenimiento preventivo de los
equipos mencionados en las diferentes propuestas. Este se debe de llevar a cabo por

un técnico especializado proporcionado por el proveedor del equipo.

Finalmente, con respecto a las capacitaciones, es importante tomar en cuenta
que las mismas se realizaran por parte de la Coordinadora de Seguridad Industrial de
la compainiia; por lo que se realiza el calculo a partir de las horas que la coordinadora

debera invertir para poder ejecutar cada una de las capacitaciones programadas.

Cuadro VII-13. Presupuesto de las propuestas del programa

Propuesta 1 para manipulacion y levantamiento de paquetes y cajas de productos.

. Costo
Recurso Unlda.d = Cantidad unitario (¢) Costo total (€)
medida I.V.A
LV.A
Pintura Cubeta 5 galones | 6 ¢65 000,00 [€390 000,00
Mano de obra de pintura e instalacién Horas 400 ¢1 330,00 €532 000,00
Niveladoras de tarimas Unidades 16 &1 a0 22 400 000,00
Concreto para fosa de niveladora Sacos 40kg 32 €3 095,00 €99 040,00
Malla electrosoldada para fosa de Unidad 2,2mx6m |9 €27 500,00 | @247 500,00
niveladora
Total €23 668 540,00
Propuesta 2 para manipulacion y levantamiento de paquetes y cajas de productos.
. Costo
Recurso Unlda.d = Cantidad unitario (¢) Costo total (€)
medida I.V.A
LV.A
. . . €3 962
Kit Vacuum Easy Lifter VEL140 Unidades 18 400.00 @71 323 200,00
Mano de obra de instalacion Horas 400 €2 083,00 €833 200,00
Total @72 156 400,00
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Propuesta 1 para el levantamiento y manipulacion de cilindros de gas LP para montacargas

F Costo
Recurso Unlda_d 2 Cantidad unitario (¢) Costo total (€)
medida LV.A
LV.A
. - - . €3 050
Manejador de cilindros gas LP portatil Unidades 1 00000 3 050 000,00
Total 3 050 000,00

Propuesta 2 para el levantamiento y manipulacion de cilindros de gas LP para montacargas

Costo
unitario ()
.V.A

Unidad de

medida Cantidad

Recurso

Costo total (¢)
I.V.A

Sistema de vacio con bomba para . €5 540

manipulacién de cilindros Unidades 1 000,00 @5 540 000,00

Mano de obra de instalacion Horas 40 @1 950,00 @78 000,00
Total 5618 000,00

Capacitacion

Costo
unitario ()
.V.A

Unidad de

medida Cantidad

Recurso

Costo total (¢)
I.V.A

Capacitacion de identificacion de peligros | Horas 1,5 €2 960,00 ¢4 440,00

Capacitacion de manipulacién manual de Horas 4 @2 960,00 @11 840,00

cargas

Capacnamon de manejo correcto de Horas 4 @2 960,00 @11 840,00

equipos

Capacitacion de pausas activas Horas 1,5 €2 960,00 ¢4 440,00
Total €32 560,00

Costo de mantenimiento anual

Costo
unitario ()
.V.A

Unidad de

medida Cantidad

Recurso

Mantenimiento preventivo de equipos Horas de

Costo total (€)
I.V.A

. personal técnico |96 €1 950,00 €187 200,00
mecanicos -
especializado
Total €187 200,00
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G. Seguimiento, control y evaluacion del programa

@% Procedimiento para la evaluacion del programa Version: 1

FEMSA

Elaborado por: Karina Carmona Fecha: __ /[ .

1. Propésito
Evaluar el programa propuesto de prevencion de riesgos en tareas de manipulacion y

levantamiento de cargas.

2. Responsables

* Coordinador de seguridad industrial
El coordinador de seguridad sera el encargado de analizar todos los resultados
obtenidos a partir de las evaluaciones recomendada y proponer las debidas medidas

de mejora.

Asimismo, debe realizar las modificaciones pertinentes al programa y garantizar que
todas las acciones correctivas se realicen en el tiempo establecido y de acuerdo con

lo establecido.

Realizar una evaluacion y control del programa de forma anual o cada vez que se

genere algun cambio

3. Instrucciones generales
La evaluacion del programa se debe realizar de forma anual, con la finalidad de
detectar las deficiencias en la implementacion de este y realizar las mejoras y ajustes

necesarios, con el fin de conseguir los objetivos y metas propuestas.

Las deficiencias encontradas seran abordadas mediante nuevos controles

111



El control y el seguimiento del programa estara a cargo del coordinador de seguridad

industrial de la empresa

La evaluacion de la efectividad de las capacitaciones se va a realizar cada vez que se

imparte alguna de las capacitaciones presentadas en el programa en cuestion.

Para calcular el porcentaje de cumplimiento con cada herramienta elaborada para la
evaluacion del programa, se debera aplicar la siguiente férmula:
i=1(NC);

% de cumplimiento = X 100
T— 3, (NA),

Donde:

NC= items que cumplen

T= Total de items contenidos en la lista de verificacion
NA= items que no aplican

A partir del siguiente cuadro se expresan cuales van a ser los parametros de

cumplimiento segun el resultado obtenido

Cuadro VII-14. Parametros de cumplimiento del programa

Porcentaje de cumplimiento Resultado Interpretacién
_— Mantener el seguimiento al
0,
100% En cumplimiento programa

Se deben proponer y plantear
medidas de control

Se deben establecer acciones

>75% correctivas y medidas de

control de forma inmediata

99%-75% Parcialmente en cumplimiento

Una vez aplicadas las herramientas y establecidos los porcentajes finales de
cumplimiento, el coordinador de seguridad industrial comunicara los debidos
resultados en las reuniones con los responsables del programa, con el objetivo de
determinar los nuevos controles que sean necesarios implementar, ademas de definir

nuevos responsables de ser necesario.
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4. Apéndices

Apéndice 1. Lista de verificacién de cumplimiento de controles del programa

Si

En

No . .
ejecucion

m Lista de verificacion de cumplimiento de controles del Version:01
programa
Encargado del programa:
Fecha de evaluacion:
Cumplimiento
Control implementado Observaciones
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H. Cronograma de actividades para la implementaciéon del programa

La propuesta de cronograma para la implementacion del programa se muestra a

continuacion en el siguiente cuadro

Cuadro VII-15. Cronograma de actividades

Cronograma

Actividades

Divulgacion del programa a personal y
responsables

Implementacion del programa:

Aprobacién de la propuesta ingenieril
recomendada para la manipulacién de productos

Aprobacién de la adquisicion del manejador de
cilindros de gas LP

Capacitacion del personal

Implementacion de instructivos recomendados

Evaluacion del programa
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. Evaluaciéon y comparacién de propuestas
En el Cuadro VII-16 se presenta a mayor detalle la evaluaciéon y comparacién
de las diferentes propuestas en los ambitos de manipulacién de paquetes y cajas de
productos, asi como el levantamiento y manipulacién de los cilindros de gas LP. Para
poder elegir la propuesta 6ptima para Coca Cola FEMSA S.A., es necesario tomar en
cuenta diferentes aspectos como los de seguridad y salud, el econémico, ambiental y
el factor cultural y social; los cuales llegan a repercutir de distinta forma en cada una

de las propuestas.
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Propuesta

Cuadro VII-16. Comparacion y evaluacion de propuestas

Propuestas para manipulacién y levantamiento de paquetes y cajas de productos

Salud y seguridad

Componente evaluado

Ambiental

Econdmico

Cultural y social

Propuesta 1. Disefio de
reubicacion y
sefalizacion de zonas de
armado y pasos
peatonales para
instalacion de
niveladoras de tarimas

La sefializacion y
reubicacion de las zonas
de armado propician la
disminucion de factores
de riesgo identificados
en el local de trabajo,
potencialmente
disminuyendo la
incidencia de lesiones
musculoesqueléticas.
Adicionalmente la
instalacion de
niveladoras de tarimas
disminuye el nivel de
actuacion detectado al
aplicar el método REBA
gracias a la mejora de
las posturas y disminuye
el desplazamiento
vertical de las cargas
para los trabajadores,
mejorando el indice de
levantamiento
recomendado por el
método NIOSH.

No obstante, la tarea de
manipulacion seguira
siendo completamente
manual, y las tarimas de
producto terminado
seguiran a nivel del
suelo, implicando la
necesidad de inclinarse

Las tarimas no requieren
instalacion eléctrica ni
tienen consumo continuo
de potencia.

Debido a que esta
propuesta implica la
remodelacion completa
de las zonas de trabajo,
implica la generacion de
particulas
contaminantes,
escombros y ruido
durante la creacion de
las fosas para instalar el
equipo. Adicionalmente,
se produciran desechos
de productos quimicos
como resultado del uso

de pinturas y disolventes.

La implementacién de
esta propuesta implica la
disminucién de lineas de
armado operativas
durante el tiempo de
instalacion.

Aunque el valor
monetario de esta
propuesta es menor en
costos de instalacion,
generara una mayor
pérdida de horas
operativas (Se considera
que la remodelacion
implicaria una pausa de
al menos 24 horas en las
operaciones o el pago de
horas extras un dia no
laboral al departamento
de mantenimiento), e
implica la necesidad de
mas capacitacién a los
trabajadores para
entender la
reorganizacion del area.
Potencial ahorro en
polizas de riesgo del
trabajo y costos del
departamento médico.

Esta propuesta es mas
disruptiva con los
procedimientos de
trabajo actuales, tanto del
area de despacho como
departamentos adjuntos
que requieran acceder a
esta zona. Esto implica
un tiempo de
aclimatacion para los
trabajadores y
potencialmente casos
donde los trabajadores
muestren rechazo a los
cambios, afectando
negativamente la cultura
organizacional.

Mayor comodidad para
los trabajadores y
coordinadores debido a
un mayor orden en la
zona de trabajo.
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para depositar los
productos.

Propuesta 2. Instalacién
de equipos de
manipulacion de cargas
al vacio en las lineas de
armado

Esta propuesta ataca
directamente los
indicadores detectados
con la aplicacion del
método REBA y NIOSH,
ya que se mecaniza la
tarea manual que
generaba las lesiones en
los trabajadores.

Como resultado de esta
mecanizacion, esfuerzo
fisico del trabajador, para
cualquier producto,
disminuiria
significativamente.

Esta propuesta también
implica un aumento en el
consumo de potencia
eléctrica ya que
requeriria el uso continuo
de las bombas de vacio.
Adicionalmente, se
considera que la
presencia de las bombas
activas puede aumentar
el nivel de ruido en el
area.

El costo de instalacion
de esta propuesta es
mayor, sin embargo,
puede ser realizado de
manera escalonada,
para mantener el mayor
numero posible de lineas
de armado durante el
proceso, disminuyendo
el impacto en la
produccion.

Potencial disminucion de
productividad debido a
limitacion de agarre a un
solo paquete a la vez por
colaborador.

Inversion en capacitacion
en el uso correcto del
equipo mecanico.

Esta propuesta
mantendria el proceso
productivo muy similar al
que actualmente llevan a
cabo los colaboradores.

Propuestas para el levantamiento y manipulacién de cilindros de gas LP para montacargas

Propuesta

Salud y seguridad

Componente evaluado

Ambiental

Econdmico

Cultural y social

Propuesta 1. Instalacién
de un manejador
hidraulico de cilindros de
gas LP

Esta propuesta mecaniza
casi completamente el
proceso de remplazo de
tanques de gas LP en los
montacargas, ya que
facilita el levantamiento
de los cilindros en
posicién vertical y la
rotacion de este con la
ayuda de la maquinaria.
Esta propuesta mitiga el
riesgo de lesiones por

El equipo considerado en
esta propuesta requiere
baterias recargables, las
cuales deben ser
remplazadas en el plazo
recomendado por el
fabricante, lo cual genera
desechos quimicos por
los componentes de
estas.

Este equipo implica un
menor costo de
adquisicién y no requiere
instalacion.

Esta propuesta podria
ser mejor acogida por los
colaboradores, ya que no
tendrian que desplazar el
montacargas a un area
determinada para realizar
los cambios, y el equipo
es mas similar a lo que
estan acostumbrados a
utilizar.
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levantamiento manual de
los tanques por
completo.

Propuesta 2. Instalacién
de un sistema de vacio
con bomba para
manipulacién de cilindros
de gas LP

Esta propuesta implica la
designacion de un area
debidamente senalizada
para el remplazo de
tanques, sin embargo, no
logra mecanizar
completamente el
proceso manual.

El riesgo de lesiones
musculoesqueléticas se
mitiga, pero no por
completo.

Este sistema implica un
mayor consumo de
potencia y generacion de
desechos durante el
acondicionamiento del
area de instalacion.

El costo de adquisicion e
instalacion de esta
propuesta es
significativamente mayor.

El uso de sistemas
distintos a lo
acostumbrado implicaria
la necesidad de un mayor
tiempo de preparacién y
familiarizacion para los
montacarguistas.
Adicionalmente la
necesidad de movilizarse
a una zona especifica
para realizar los cambios
podria generar molestias.
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Segun lo analizado en el cuadro anterior, para el caso de las propuestas de
manipulacion y levantamiento de cajas y paquetes de productos, se elige la propuesta
numero 1 del disefio de reubicacion y sefalizacion de zonas de armado y pasos
peatonales para instalacién de niveladoras de tarimas, ya que, ésta propuesta tiene un
costo inferior a la propuesta 2. Aunque con la propuesta 2, se logra atacar directamente
el problema detectado, y podria generar una mayor disminucion o inclusive, la
eliminacion de riesgo detectado con la aplicacion del método REBA y NIOSH, implica
aumentos significativos en los costos de operacidn y tiene el potencial de afectar

negativamente la productividad del area de despacho.

Para el caso de las propuestas de levantamiento de cilindros de gas LP, se elige
la propuesta numero 1, debido a que la misma implica menos costos de adquisicion e
instalacion, y el equipo elegido resulta mas comodo de manipular por parte de los
montacarguistas, ya que el mismo proporciona una ayuda mecanica a la tarea rutinaria

ya existente.
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J. Conclusiones y Recomendaciones

1. Conclusiones

Las herramientas propuestas en el programa para la evaluacion de riesgos
permiten mantener o determinar nuevos controles con el objetivo de mejorar las

condiciones de trabajo de los colaboradores de la empresa.

La estandarizacion de los procedimientos de capacitacion y pausas activas,
permiten mitigar el impacto de los peligros inherentes de las tareas de

levantamiento y manipulacion de cargas.

La implementacion de todos los controles ingenieriles, administrativos, de
formacion y capacitacidn son necesarios para lograr un buen desempefio del

programa.

Las mejoras a la estructura del ambiente de trabajo y el equipo mecanizado
propuesto en el programa, se encuentran basados en las necesidades detectadas

en el area de despacho.
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2. Recomendaciones

Implementar el programa con la participacion de la gerencia y todos los

involucrados para lograr una mejor efectividad en el programa.

Dar un correcto seguimiento al programa de forma periddica para detectar

acciones correctivas y las debidas oportunidades de mejora.

Desarrollar programas y medidas de control similares en otros centros de

distribucion de la compaiia.
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IX. Anexos

1. Lista de verificacion para la identificacion de peligros ergonémicos

basado en el listado de la Organizacidn Internacional del Trabajo (OIT)

1. Manipulacién y almacenamiento de los

materiales NA Observaciones

1.1 Las vias de transporte se encuentran
despejadas y sefializadas

1.2 Los pasillos cuentan con una anchura suficiente
para permitir el transporte en doble sentido

1.3 Las superficies de las vias son uniformes,
antideslizante y libre de obstaculos

1.4 Se proporcionan de rampas con una inclinacion
del 5 al 8% en lugar de pequenas escaleras o
diferencias de alturas bruscas

1.5 La disposicién del area de trabajo es la
adecuada de forma que sea minima la necesidad
de mover materiales

1.6 Se utilizan carretillas, vehiculos, u otros
mecanismos con ruedas o rodillos para el traslado
de materiales

1.7 Se emplean carros auxiliares méviles para evitar
cargas y descargas innecesarias

1.8 Se utilizan ayudas mecanicas para levantar,
depositar y mover los materiales pesados

1.9 Se utilizan cintas transportadoras y otros
medios mecdnicos de transporte que reduzcan la
manipulacion manual de materiales

1.10 Se reparte el peso de las cargas mas pesadas
en paquetes mas pequefios para aligerar la carga

1.11 Se proporcionan asas, agarres o buenos
puntos de sujecién a todos los paquetes y cajas

1.12 Existe diferencias de altura cuando se mueven
a mano los materiales

1.13 Se retira horizontalmente los materiales
pesados, empujandolos o tirando de ellos, en lugar
de alzandolos y depositandolos

1.14 Cuando se manipulan cargas, las tareas impide
inclinarse o girarse

1.15 Se mantienen los objetos pegados al cuerpo
mientras se transportan

125



1.16 Cuando se levantan o depositan materiales se
hace delante del cuerpo sin realizar giros ni
inclinaciones profundas

1.17 Cuando se transporta la carga se extiende la
carga simétricamente sobre ambos hombros para
proporcionar equilibrio y reducir el esfuerzo

1.18 Se combina el levantamiento de cargas
pesadas con tareas fisicamente mas ligeras para
evitar lesiones y fatiga

1.19 Se proporcionan contenedores para desechos
convenientemente situados

1.20 Se encuentra sefializado las vias de evacuacion
y libres de obstdculos

2. Herramientas manuales

2.1 Se suministran herramientas seguras

Observaciones

2.2 Se emplean herramientas suspendidas para
operaciones repetidas en el mismo lugar

2.3 Se utilizan mordazas o amarres para sujetar
materiales u objetos de trabajo

2.4 Se proporciona un apoyo para la mano cuando
se utilicen herramientas de precision

2.5 Las herramientas tienen un peso ligero

2.6 Se utilizan herramientas que puedan manejarse
con la minima fuerza

2.7 Se proporcionan herramientas manuales con un
mango del grosor, longitud y forma apropiadas
para un comodo manejo

2.8 Se proporcionan herramientas con un
aislamiento apropiado para evitar quemaduras y
descargas eléctricas

2.9 Las herramientas manuales se almacenan en un
sitio destinado para tal fin

2.10 Se revisan y se les realiza mantenimiento
regular a las herramientas manuales

2.11 Se capacita al personal en el uso de
herramientas manuales previo a su uso

2.12 Se proporciona un espacio suficiente y un
apoyo estable de los pies para el manejo de las
herramientas mecanicas

3. Disefio del puesto de trabajo

3.1 Se ajusta la altura de trabajo a cada trabajador,
situandola al nivel de los codos o ligeramente mds
abajo

Observaciones
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3.2 Se asegura que los trabajadores mas pequefios
pueden alcanzar los controles y materiales en una
postura natural

3.3 Se sittan los materiales y controles mas
frecuentemente utilizados en una zona de cdbmodo
alcance

3.4 Se proporciona una superficie de trabajo
estable y multiusos en cada puesto de trabajo

3.5 Se les proporciona sitios para trabajar sentados
a los trabajadores que realicen tareas que exijan
precisidon o una inspeccidn detallada de elementos

3.6 Se asegura que el trabajador pueda estar de pie
con naturalidad, apoyado sobre ambos pies, y
realizando el trabajo cerca y delante del cuerpo

3.7 Se permite que los trabajadores alternen el
estar sentados con estar de pie durante el trabajo,
tanto como sea posible

3.8 Se proporcionan sillas o banquetas para que se
sienten los trabajadores que estan de pie

3.9 Se dota de buenas sillas regulables con respaldo
a los trabajadores sentados

3.10 Se proporciona de superficies de trabajo
regulables a los trabajadores que alternen el
trabajar con objetos grandes y pequefios

3.11 Se involucra al trabajador en la mejora del
disefio de su propio puesto de trabajo

4. lluminaciéon

4.1 Se incrementa el uso de luz natural

Observaciones

4.2 Se utilizan colores claros en las paredes y
techos cuando se requieren mayores niveles de
iluminacion

4.3 Se iluminan los pasillos, escaleras, rampas y
demas areas donde puede haber gente

4.4 Se encuentra iluminado el drea de trabajo y se
minimiza los cambios de luminosidad

4.5 Se proporciona suficiente iluminacién a los
trabajadores, de forma que puedan trabajar de
forma eficiente y confortable

4.6 Se proporciona iluminacién localizada para los
trabajos de inspeccidn o precisidn

4.7 Se reubican las fuentes de luz o se proporciona
de apantallamiento para eliminar el
deslumbramiento directo
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4.8 Se eliminan las superficies brillantes del campo
de visién del trabajador

4.9 Se elige un fondo apropiado de la tarea visual
para realizar trabajos que requieren una atencién
continua e importante

4.10 Se limpian las ventanas y se realiza
mantenimiento de las fuentes de luz

5. Locales

5.1 Se protege al colaborador del calor excesivo

Si

[\[o)

NA

Observaciones

5.2 Se protege el lugar de trabajo del frio o calor
excesivo procedente del exterior

5.3 Se aislan o apartan las fuentes de calor o frio

5.4 Existen sistemas efectivos de extraccion
localizada que permitan un trabajo seguroy
eficiente

5.5 Se incrementa el uso de ventilacién natural
cuando se necesite mejorar el ambiente térmico
interior

5.6 Se mejoran y mantienen los sistemas de
ventilacién para asegurar una buena calidad del
aire en los lugares de trabajo

6. Servicios Higiénicos y Locales de descanso

6.1 Se suministra al personal de vestuarios y bafios
en buen estado y limpios

Observaciones

6.2 Se proporciona dreas para comer, locales de
descanso y dispensadores de bebidas con el fin de
asegurar el bienestar y una buena realizacién del
trabajo

6.3 Se permite que los trabajadores brinden
mejoras en las instalaciones de bienestar y servicio

6.4 Se proporcionan lugares para reuniény
formacidn de los trabajadores

7. Equipo de proteccion personal

7.1 Se encuentra sefializado claramente las areas
en las cueles es obligatorio el uso de EPP

Si

[\[o}

NA

Observaciones

7.2 Se proporciona EPP que proteja
adecuadamente

7.3 Cuando los riesgos no pueden ser eliminados
por otros medios se elige el EPP mas adecuado
para el trabajador y de mantenimiento sencillo

7.4 Se protege a los trabajadores del riesgo quimico
para que puedan realizar su trabajo de forma
segura
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7.5 Se asegura el uso habitual del EPP mediante las
instrucciones, vigilancia y formacién adecuada

7.6 Se asegura que todo el personal utiliza los
equipos de proteccion personal donde sea preciso

7.7 Se asegura que el EPP sea aceptado por los
trabajadores

7.8 Se proporcionan recursos para la limpieza y
mantenimiento regular del EPP

7.9 Se proporciona un almacenamiento correcto a
los equipos de proteccion personal

7.10 Se asignan responsabilidades para el ordeny
la limpieza diarios

8. Organizacion del trabajo

8.1 Se involucra a los trabajadores en la
planificacién de su trabajo diario

Si

[\[o}

NA

Observaciones

8.2 Se les consulta a los trabajadores sobre como
mejorar la organizacién del tiempo de trabajo

8.3 Se resuelven los problemas del trabajo
implicando a los trabajadores en grupos

8.4 Se les consulta a los trabajadores cuando se
hagan cambios en las producciones y cuando sean
necesarias mejoras para que el trabajo sea mas
seguro

8.5 Se les premia a los trabajadores por su
colaboracién en la mejora del lugar de trabajo

8.6 Se les informa frecuentemente a los
trabajadores sobre los resultados de su trabajo

8.7 Se capacita a los trabajadores para que asuman
responsabilidades y dotarlos de medios para que
hagan mejoras en sus tareas

8.8 Se propician espacios para que los trabajadores
puedan comunicarse y recibir apoyo en el lugar de
trabajo por parte de sus jefaturas

8.9 Se les brinda oportunidades a los trabajadores
para que aprendan nuevas técnicas

8.10 Se mejoran los trabajos dificultosos y
mondtonos a fin de incrementar la productividad a
largo plazo

8.11 Se proporciona de pausas cortas y frecuentes
durante los trabajos continuos

8.12 Se toma en cuenta las habilidades de los
trabajadores y sus preferencias en la asignacién de
los puestos de trabajo
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8.13 Se adaptan las instalaciones y equipos a los
trabajadores discapacitados para que puedan
trabajar con toda seguridad y eficiencia

8.14 Se presta la debida atencién a la seguridad y
salud de las mujeres embarazadas

8.15 Se toman medidas para que los trabajadores
de mayor edad puedan realizar su trabajo con
seguridad

8.16 Se establecen planes de emergencias para
asegurar una operacion de emergencia correctas
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2. Lista de inspeccion de condiciones del local de trabajo

Puestos de Trabajo:

N° de Trabajadores expuestos:

Fecha de Evaluacion:

Evaluador:

1. Areay volumen Si No NA
1.1. ¢La altura entre el piso y el techo es igual o mayor a 2,5 m?

1.2. ¢La superficie del piso libre para cada trabajador es igual o

mayor a2 m2?

2. Pisos y paredes Si No NA
2.1. ¢ Los pisos son de materiales no resbaladizos, faciles de limpiar y

resistentes?

2.2. ¢Los pisos y paredes son de facil limpieza y se encuentran en

buen estado?

3. Pasillos Si No NA
3.1. ¢El ancho minimo de los pasillos principales es de 1,2 m?

3.2. ¢El ancho minimo de los pasillos secundarios es de 1 m?

3.3. éSe encuentran libres de obstrucciones?

4. Escaleras fijas Si No NA
4.1. ¢ Los pavimentos son de materiales no resbaladizos o/y

antideslizantes?

4.2. i Las escaleras tienen ambos lados cerrados o por lo menos una

barandilla y pasamanos, en los lados descubiertos?

4.3. iLa altura de la contrahuella es de 15 cm?

4.4. iEl ancho de la huella esta entre 25 cm a 28 cm?

4.5. iSe encuentran despejadas y libres de obstrucciones?

5. Aberturas y zanjas Si No NA
5.1. ¢Si existen, se encuentran tapadas, cerrados y/o con barandillas?

6. Orden y Limpieza Si No NA
6.1. ¢Los lugares de trabajo, equipos e instalaciones se encuentran

limpios?

7. Almacenamiento de materiales Si No NA
7.1. éExiste una distribucidon adecuada en el almacenamiento del

producto?

7.2. ¢El lugar de almacenaje reune el espacio suficiente para poder

movilizar la carga sin riesgo de golpes o tropiezos?

8. Ergonomia Si No NA
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8.1. ¢El area de trabajo tiene espacio suficiente que permite levantar
la carga adecuadamente?

8.2. ¢La altura de la superficie de trabajo estd a la altura del hombro?

8.3. (El area de trabajo permite el uso de carretillas, para que sirva
de apoyo en el transporte de productos?

8.4. ¢El producto se queda en el piso principal? (seleccione no, si la
carga necesita trasladarse a un segundo piso)

9. Ventilacion

9.1. ¢ Existe ventilacidn (artificial o natural) en el drea donde se
encuentran ubicadas las bodegas?

Si

No

NA

9.2. éLa temperatura se considera confortable para el tipo de
actividad que se ejecuta?

10. lluminacion

10.1. ¢Se percibe una iluminacién general suficiente para el trabajo
que se realiza?

Si

No

NA

10.2. ¢Se percibe iluminacién artificial adecuada?

10.3. ¢Se percibe una iluminacién natural adecuada?

10.4. ¢ Las fuentes de luz estdn ubicadas de manera que se eviten
deslumbramientos?

10.5. ¢ Las escaleras y/o cuentan con una iluminacion adecuada, que
permita realizar el trabajo?
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3. Cuestionario de dolencias musculoesqueléticas

imta?hm“fzﬂ .5 El dolor ha interferido con su capacidad

£0ué tan seguido ha sido el dolor en el alti ? P 5= mi
3ol w para trabajar
Area del cuerpo
1-2 veces 3-4 veces por Varias veces |
Nunca PO sl ERRTETY b 1 |2 3 s 5 No(t) | Poco(z) | Algo(3) | Mucha(a)

[Espalda baja
iz
Der.
Mufiecay  lzg.
[mano Der.
{Cadera
fMusio kg,
De.
[Roditla .
Der.
lzg.
[Pierna =
Der.
pie .
Der.
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4. Lista de verificacion de manejo manual de materiales de la NIOSH

Preguntas
éSon los pesos de las cargas juzgados como aceptables por el trabajador?

Si

No N/A

éSon los materiales desplazados horizontalmente a distancias minimas?

¢La distancia entre la carga y el cuerpo es minima?

éSon las superficies por donde se desplazan los trabajadores con la carga
suficientemente anchas?

éSon las superficies por donde se desplazan los trabajadores con la carga
limpias y secas?

éSon las superficies por donde se desplazan los trabajadores con la carga
niveladas?

éSon los objetos faciles de agarrar?

éSon los objetos estables?

éSon los objetos capaces de ser alzados sin que se resbalen?

éLos objetos tienen agarres adecuados?

Cuando son requeridos los guantes ¢se adaptan adecuadamente a la
mano?

¢Usan los zapatos adecuados?

¢Hay suficiente espacio para manipular las cargas?

éSon las superficies de trabajo ajustables para adaptar las alturas?

¢Las ayudas mecanicas son utilizadas cuando es posible?

¢El manejo del material evita movimientos a la altura de la nuca y sobre la
altura de los hombros?

¢El manejo del material evita carga estdtica de los musculos?

¢El manejo del material evita movimientos bruscos de la carga?

¢El manejo del material evita torsién y flexion del tronco?

¢El manejo del material no genera una altura excesiva para la
manipulacion?

¢Hay ayuda disponible para cargas muy pesadas?

éLos esfuerzos fisicos demasiado frecuentes son reducidos con rotacién del
puesto de trabajo?

éLos esfuerzos fisicos demasiado frecuentes son reducidos con ritmos que
el trabajador puede modular?

éLos esfuerzos fisicos demasiado frecuentes son reducidos por pausas de
trabajo suficientes?

éSon las fuerzas ejecutadas para empujar y jalar minimizadas o eliminadas?

¢Puede el trabajador visualizar bien la carga?

éSon los trabajadores entrenados en procedimientos correctos de
manipulacion y levantamiento de cargas?
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Aplicacion de método REBA

Hoja de Campo — Méetodo REBA
I TABLA A l
rupo A: sis de cuello, piernas y tronco . TRONCO rupo B: sis azos, antebrazos y mu s
Grupo A: Analisis de 1! i y G B: Analisis de br teb y feca
CUELLO e NVIATaTSTaTs ANTEBRAZOS
Movimiento | Puntuacién | Correccién S e e Movimionto Puntuacion
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2 33561718 flexidn
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Soporte unilateral, ::;:dﬂm MUNECA 1127514 518 >15° flexidn/ 2 tataral @h_‘..
sopote liger o 2 flexlonadas + 1113467 S 1
postura inestable de 60° (salvo z HlElzl2lals (78 BRAZOS
postura @ 3213|5588 Posicion | Puntuacion | Cormreccion
sedenta) - 1 1 2| 4 8 T | B Anadir:
Z 2225 5 6 8]0 0°-20° ! + 18l hay
TRONCO s{3l4ls5]7[a8[8]} emnmm:on abdurciino
e = = = rotacién.
i Cor ! A e ” vrerood
Erguido 1 TABLA C 1: extensin elevacidn del
Puntuacién B hombro, A Y e
0°-20° et 2| haytonidno T RRRRRE AT aeas | 3 |sneysoyo ) |\ @
0°.20° extension inclinacidn T|T|Z|Z|2|*[*|S (o7 |7 " fexitn ;‘ W’I}‘:‘T a o i 'ﬁ'
ars0tteon | 3 |lters T 90° 4 |gaveda ‘
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& 6|5 1|8 i -] -] S |2 j10]10[90]|10
> 60° flexitn 4 T T[T |7 O[O W [® [ m[mf[n
2 ] -] [ BE- S jojtajrajaj1o)e]er|n Eﬂl‘nmo TAB'LA B
Resultado TABLA A :] & P i E AGARRE
—_— 5 W (A a|vafia|ia|ie -
CARGA | FUERZA LA LARLE KA RA] RENELARE DRE] KL REA AR L A~ 0-Bueno | 1-Regular 2-Malo e 3-inaceptable
0 1 2 1 3 Buen aga- | Agarre Agarre posi incomodo, sin agame
Carreccion: Ahadir +1 sl e y fuerza | aceptable pero no acep- | manual Aceptable u-
<5Kg. | 5a10Kg. | »10Kg |instauracién rdpida o brusca /' Unaomas partes del cuerpo permanecen de agarre table sando olras partes
estilicas, por ef. aguantadas més de 1 min. del cuerpo
— Movimientos repetitivos, por &) repeticion = 1
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PUNTUACION A I:] F i T LTt a I:] PUNTUACION B PUNTUACION FINAL
inestables.
MNIVEL DE RIESGO: 0= Inapreciable, 1= Bajo, 2= Medio, 3= Alto, 4= Muy alto
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6. Aplicacion del método NIOSH
RWL=LC-HM:-VM-DM - AM - FM - CM

Ecuacidn de NIOSH

LI = Peso de la carga levantada / RWL

[ndice de Levantamiento
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7. Formato para el Diagrama de Ishikawa

Meétodo de trabaJo Materiales Mano de obra ]
/ / / "
Medio Ambiente Proceso Magquinaria ]

{
=
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X. Apéndices

1. Resultados de la lista de verificacion para la identificacién de peligros

ergondmicos basado en el listado de la Organizacion Internacional del
Trabajo (OIT)

1. Manipulacion y almacenamiento de los

materiales

NA Observaciones

1.1 Las vias de transporte se encuentran
despejadas y seializadas

1.2 Los pasillos cuentan con una anchura
suficiente para permitir el transporte en doble
sentido

1.3 Las superficies de las vias son uniformes,
antideslizante y libre de obstdculos

1.4 Se proporcionan de rampas con una
inclinaciéon del 5 al 8% en lugar de pequenas
escaleras o diferencias de alturas bruscas

1.5 La disposicién del area de trabajo es la
adecuada de forma que sea minima la
necesidad de mover materiales

1.6 Se utilizan carretillas, vehiculos, u otros
mecanismos con ruedas o rodillos para el
traslado de materiales

1.7 Se emplean carros auxiliares méviles para
evitar cargas y descargas innecesarias

1.8 Se utilizan ayudas mecanicas para levantar,
depositar y mover los materiales pesados

1.9 Se utilizan cintas transportadoras y otros
medios mecdnicos de transporte que reduzcan
la manipulacién manual de materiales

1.10 Se reparte el peso de las cargas mas
pesadas en paquetes mas pequefios para
aligerar la carga

1.11 Se proporcionan asas, agarres o buenos
puntos de sujecién a todos los paquetes y cajas

1.12 Existe diferencias de altura cuando se
mueven a mano los materiales

1.13 Se retira horizontalmente los materiales
pesados, empujandolos o tirando de ellos, en
lugar de alzandolos y depositandolos
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1.14 Cuando se manipulan cargas, las tareas
impide inclinarse o girarse

1.15 Se mantienen los objetos pegados al
cuerpo mientras se transportan

1.16 Cuando se levantan o depositan
materiales se hace delante del cuerpo sin
realizar giros ni inclinaciones profundas

1.17 Cuando se transporta la carga se extiende
la carga simétricamente sobre ambos hombros
para proporcionar equilibrio y reducir el
esfuerzo

1.18 Se combina el levantamiento de cargas
pesadas con tareas fisicamente mas ligeras
para evitar lesiones y fatiga

1.19 Se proporcionan contenedores para
desechos convenientemente situados

1.20 Se encuentra senalizado las vias de
evacuacion y libres de obstdaculos

2. Herramientas manuales
2.1 Se suministran herramientas seguras

Si

No

NA

Observaciones

2.2 Se emplean herramientas suspendidas para
operaciones repetidas en el mismo lugar

2.3 Se utilizan mordazas o amarres para sujetar
materiales u objetos de trabajo

2.4 Se proporciona un apoyo para la mano
cuando se utilicen herramientas de precisién

2.5 Las herramientas tienen un peso ligero

2.6 Se utilizan herramientas que puedan
manejarse con la minima fuerza

2.7 Se proporcionan herramientas manuales
con un mango del grosor, longitud y forma
apropiadas para un cdmodo manejo

2.8 Se proporcionan herramientas con un
aislamiento apropiado para evitar quemaduras
y descargas eléctricas

2.9 Las herramientas manuales se almacenan
en un sitio destinado para tal fin

2.10 Se revisan y se les realiza mantenimiento
regular a las herramientas manuales

2.11 Se capacita al personal en el uso de
herramientas manuales previo a su uso
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2.12 Se proporciona un espacio suficiente y un
apoyo estable de los pies para el manejo de las
herramientas mecanicas

3. Diseio del puesto de trabajo

3.1 Se ajusta la altura de trabajo a cada
trabajador, situdndola al nivel de los codos o
ligeramente mds abajo

Observaciones

3.2 Se asegura que los trabajadores mas
pequeiios pueden alcanzar los controles y
materiales en una postura natural

3.3 Se sittan los materiales y controles mas
frecuentemente utilizados en una zona de
comodo alcance

3.4 Se proporciona una superficie de trabajo
estable y multiusos en cada puesto de trabajo

3.5 Se les proporciona sitios para trabajar
sentados a los trabajadores que realicen tareas
que exijan precisidon o una inspeccion detallada
de elementos

3.6 Se asegura que el trabajador pueda estar
de pie con naturalidad, apoyado sobre ambos
pies, y realizando el trabajo cerca y delante del
cuerpo

3.7 Se permite que los trabajadores alternen el
estar sentados con estar de pie durante el
trabajo, tanto como sea posible

3.8 Se proporcionan sillas o banquetas para
que se sienten los trabajadores que estan de

pie

3.9 Se dota de buenas sillas regulables con
respaldo a los trabajadores sentados

Facilitadores y coordinador

cuentan consilla
ergondmica en oficina

3.10 Se proporciona de superficies de trabajo
regulables a los trabajadores que alternen el
trabajar con objetos grandes y pequefios

3.11 Se involucra al trabajador en la mejora del
diseio de su propio puesto de trabajo

4. lluminacion
4.1 Se incrementa el uso de luz natural

Si

No

NA

Observaciones

4.2 Se utilizan colores claros en las paredes y
techos cuando se requieren mayores niveles
de iluminacién

4.3 Se iluminan los pasillos, escaleras, rampasy
demads dreas donde puede haber gente
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4.4 Se encuentra iluminado el drea de trabajo y
se minimiza los cambios de luminosidad

4.5 Se proporciona suficiente iluminacién a los
trabajadores, de forma que puedan trabajar de
forma eficiente y confortable

4.6 Se proporciona iluminacion localizada para
los trabajos de inspeccidn o precision

4.7 Se reubican las fuentes de luz o se
proporciona de apantallamiento para eliminar
el deslumbramiento directo

4.8 Se eliminan las superficies brillantes del
campo de visién del trabajador

4.9 Se elige un fondo apropiado de la tarea
visual para realizar trabajos que requieren una
atencién continua e importante

4.10 Se limpian las ventanas y se realiza
mantenimiento de las fuentes de luz

5. Locales

5.1 Se protege al colaborador del calor
excesivo

Si

No

NA

Observaciones

5.2 Se protege el lugar de trabajo del frio o
calor excesivo procedente del exterior

5.3 Se aislan o apartan las fuentes de calor o
frio

5.4 Existen sistemas efectivos de extraccion
localizada que permitan un trabajo seguroy
eficiente

5.5 Se incrementa el uso de ventilacién natural
cuando se necesite mejorar el ambiente
térmico interior

Toda el area se encuentra
abierta

5.6 Se mejoran y mantienen los sistemas de
ventilacién para asegurar una buena calidad
del aire en los lugares de trabajo

6. Servicios Higiénicos y Locales de descanso

6.1 Se suministra al personal de vestuarios y
bafios en buen estado y limpios

Observaciones

6.2 Se proporciona dreas para comer, locales
de descanso y dispensadores de bebidas con el
fin de asegurar el bienestar y una buena
realizaciéon del trabajo

6.3 Se permite que los trabajadores brinden
mejoras en las instalaciones de bienestar y
servicio
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6.4 Se proporcionan lugares para reuniény
formacion de los trabajadores

7. Equipo de proteccion personal

7.1 Se encuentra sefializado claramente las
areas en las cueles es obligatorio el uso de EPP

Observaciones

7.2 Se proporciona EPP que proteja
adecuadamente

7.3 Cuando los riesgos no pueden ser
eliminados por otros medios se elige el EPP
mas adecuado para el trabajador y de
mantenimiento sencillo

7.4 Se protege a los trabajadores del riesgo
guimico para que puedan realizar su trabajo de
forma segura

7.5 Se asegura el uso habitual del EPP
mediante las instrucciones, vigilancia 'y
formacidén adecuada

7.6 Se asegura que todo el personal utiliza los
equipos de proteccion personal donde sea
preciso

7.7 Se asegura que el EPP sea aceptado por los
trabajadores

7.8 Se proporcionan recursos para la limpieza y
mantenimiento regular del EPP

7.9 Se proporciona un almacenamiento
correcto a los equipos de proteccién personal

7.10 Se asignan responsabilidades para el
ordeny la limpieza diarios

8. Organizacién del trabajo

Observaciones

8.1 Se involucra a los trabajadores en la
planificacién de su trabajo diario

8.2 Se les consulta a los trabajadores sobre
cémo mejorar la organizacion del tiempo de
trabajo

8.3 Se resuelven los problemas del trabajo
implicando a los trabajadores en grupos

8.4 Se les consulta a los trabajadores cuando
se hagan cambios en la produccién y cuando
sean necesarias mejoras para que el trabajo
sea mas seguro

8.5 Se les premia a los trabajadores por su
colaboracién en la mejora del lugar de trabajo

142




8.6 Se les informa frecuentemente a los
trabajadores sobre los resultados de su trabajo

8.7 Se capacita a los trabajadores para que
asuman responsabilidades y dotarlos de
medios para que hagan mejoras en sus tareas

8.8 Se propician espacios para que los
trabajadores puedan comunicarse y recibir
apoyo en el lugar de trabajo por parte de sus
jefaturas

8.9 Se les brinda oportunidades a los
trabajadores para que aprendan nuevas
técnicas

8.10 Se mejoran los trabajos dificultosos y
mondtonos a fin de incrementar la
productividad a largo plazo

8.11 Se proporciona de pausas cortas y
frecuentes durante los trabajos continuos

8.12 Se toma en cuenta las habilidades de los
trabajadores y sus preferencias en la
asignacion de los puestos de trabajo

8.13 Se adaptan las instalaciones y equipos a
los trabajadores discapacitados para que
puedan trabajar con toda seguridad y
eficiencia

8.14 Se presta la debida atencién a la
seguridad y salud de las mujeres embarazadas

8.15 Se toman medidas para que los
trabajadores de mayor edad puedan realizar su
trabajo con seguridad

8.16 Se establecen planes de emergencias para
asegurar unas operaciones de emergencia
correctas
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2. Resultado de lista de inspeccién de condiciones del local de trabajo

Puestos de Trabajo: Departamento de operaciones / Zona de alisto y despacho

N° de Trabajadores expuestos: 40

Fecha de Evaluacion: 9 de marzo 2020

Evaluador: Karina Carmona Benavides

1. Areay volumen Si No NA
1.1. ¢La altura entre el piso y el techo es igual o mayora 2,5 m? X

1.2. ¢La superficie del piso libre para cada trabajador es igual o mayor a 2

m2? X

2. Pisos y paredes Si No NA

2.1. ¢ Los pisos son de materiales no resbaladizos, faciles de limpiar y
resistentes? X

2.2. ¢Los pisos y paredes son de facil limpieza y se encuentran en buen

estado? X

3. Pasillos Si No NA
3.1. ¢El ancho minimo de los pasillos principales es de 1,2 m? X

3.2. éEl ancho minimo de los pasillos secundarios es de 1 m? X

3.3. éSe encuentran libres de obstrucciones? X

4. Escaleras fijas Si No NA

4.1. ¢ Los pavimentos son de materiales no resbaladizos o/y antideslizantes? | X

4.2. iLas escaleras tienen ambos lados cerrados o por lo menos una
barandilla y pasamanos, en los lados descubiertos?

4.3, iLa altura de la contrahuella es de 15 cm?

4.4, iEl ancho de la huella esta entre 25 cm a 28 cm?

X | X | X | X

4.5. iSe encuentran despejadas y libres de obstrucciones?

5. Aberturas y zanjas Si No

NA
5.1. ¢Si existen, se encuentran tapadas, cerrados y/o con barandillas? -
NA

6. Orden y Limpieza Si No

6.1. ¢ Los lugares de trabajo, equipos e instalaciones se encuentran limpios?

7. Almacenamiento de materiales

7.1. éExiste una distribucion adecuada en el almacenamiento del producto? | X

7.2. ¢El lugar de almacenaje reune el espacio suficiente para poder
movilizar la carga sin riesgo de golpes o tropiezos? X

8. Ergonomia Si No NA
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8.1. ¢El area de trabajo tiene espacio suficiente que permite levantar la
carga adecuadamente?

8.2. ¢La altura de la superficie de trabajo esta a la altura del hombro?

8.3. ¢El 4rea de trabajo permite el uso de carretillas, para que sirva de
apoyo en el transporte de productos?

8.4. ¢El producto se queda en el piso principal? (seleccione no, si la carga
necesita trasladarse a un segundo piso)

9. Ventilacion

9.1. ¢ Existe ventilacion (artificial o natural) en el area donde se encuentran
ubicadas las bodegas?

Si

No

NA

9.2. ¢{La temperatura se considera confortable para el tipo de actividad que
se ejecuta?

10. lluminacién

10.1. éSe percibe una iluminacidn general suficiente para el trabajo que se
realiza?

Si

No

NA

10.2. ¢Se percibe iluminacién artificial adecuada?

10.3. éSe percibe una iluminacién natural adecuada?

10.4. ¢Las fuentes de luz estan ubicadas de manera que se eviten
deslumbramientos?

10.5. ¢ Las escaleras y/o cuentan con una iluminacidn adecuada, que
permita realizar el trabajo?
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3. Resumen de resultados de cuestionarios de dolencias musculoesqueléticas por puesto

Resumen de resultados para montacarguistas
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Rodilla D
Pierna |
Pierna D
Pie |

Pie D

Resumen de resultados para maniobras generales
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2
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Hombro D
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Mufeca y
mano D
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10

2

2
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Resumen de resultados para facilitadores
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Antebrazo D
Mufeca y
mano |
Mufeca y
mano D
Cadera
Pierna D

Muslo |
Muslo D
Rodilla |
Rodilla D
Pierna |
Pie |

Pie D

Resumen de resultados para auxiliares

Cuello
Hombro |
Hombro D
Espalda Alta
Brazo |
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Brazo D

Espalda Baja

Antebrazo |

Antebrazo D
Munecay
mano |

Muneca y
mano D
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Muslo |
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Rodilla |

Rodilla D

Pierna |

Pierna D

Pie |

Pie D
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4. Resultados de lista de verificaciéon de manejo manual de materiales

Montacarguistas Maniobras generales
Preguntas
Si No Si No

éSon los pesos de las cargas juzgados como aceptables
por el trabajador? 11 14
éSon los materiales desplazados horizontalmente a
distancias minimas? 25 0
¢La distancia entre la carga y el cuerpo es minima? 20 0
éSon las superficies por donde se desplazan los
trabajadores con la carga suficientemente anchas? 1 24
éSon las superficies por donde se desplazan los
trabajadores con la carga limpias y secas? 15 10
éSon las superficies por donde se desplazan los
trabajadores con la carga niveladas? 25 0
éSon los objetos faciles de agarrar? 15 10
éSon los objetos estables? 3 22
éSon los objetos capaces de ser alzados sin que se
resbalen? 18 7
éLos objetos tienen agarres adecuados? 8 17
Cuando son requeridos los guantes ¢se adaptan
adecuadamente a la mano? 25 0
¢Usan los zapatos adecuados? 0 0
¢Hay suficiente espacio para manipular las cargas? 14 11
éSon las superficies de trabajo ajustables para adaptar
las alturas? 0 25
¢éLas ayudas mecdnicas son utilizadas cuando es posible? 0 25
¢El manejo del material evita movimientos a la altura de
la nuca y sobre la altura de los hombros? 25 0
¢El manejo del material evita carga estatica de los
musculos? 25 0
¢El manejo del material evita movimientos bruscos de la
carga? 25 0
¢El manejo del material evita torsion y flexion del
tronco? 0 25
¢El manejo del material no genera una altura excesiva
para la manipulacién? 24 1
¢Hay ayuda disponible para cargas muy pesadas? 0 25
éLos esfuerzos fisicos demasiado frecuentes son
reducidos con rotacién del puesto de trabajo? 25 0
¢éLos esfuerzos fisicos demasiado frecuentes son
reducidos con ritmos que el trabajador puede modular? 0 25
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éLos esfuerzos fisicos demasiado frecuentes son

reducidos por pausas de trabajo suficientes? 0 25
éSon las fuerzas ejecutadas para empujar y jalar

minimizadas o eliminadas? 25 0
¢Puede el trabajador visualizar bien la carga? 25 0
éSon los trabajadores entrenados en procedimientos

correctos de manipulacién y levantamiento de cargas? 20 5
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5. Resultados de aplicacion de método REBA

()
2w
28 < m
< m S§% 8 8 _ c
g 38 5 2 2 &= °
SHNSH © 0 & §
& & T F o5 :
Clasificacion por presentacion de paquete Estatura (cm) ;S ;S © “t’ u: u: 'g g
9 S ‘HAKY s s 2 3
© 2 2 S © [T (3] c °
5 cE T Bl S 3 & 2
2 & & P £ E z
(= o)) © = >
< Ay - <
S| 3
Cajas con botellas de vidrio 152 3| 2| 2|41 115 4|2 |07 ]| 4|38 Alto
Cajas con botellas de vidrio 170 4 | 3 | 1 3| 1 1 6 | 3| 2|]0| 8| 3|8 Alto
Cajas con botellas de vidrio 190 4 13 |1 3 | 1 1,16 | 3|2 |0]| 8] 3|38 Alto
Caja de botellas PET 152 4 2 2 5 2 1 6 7 2 0 8 7 10 Alto
Caja de botellas PET 170 5 3 1 4 2 1 7 5 2 0 9 5 10 Alto
Caja de botellas PET 190 5 3 1 4 2 1 7 5 2 0 9 5 10 Alto
Paquetes de botellas PET 152 4 2 2 5 2 1 6 7 2 1 8 8 10 Alto
Paquetes de botellas PET 170 5 3 1 4 2 1 7 5 2 1 9 6 10 Alto
Paquetes de botellas PET 190 5 3 1 4 2 1 7 5 2 1 9 6 10 Alto
Paquetes de latas 473 ml 152 4 2 1 4 2 1 5 5 2 1 7 6 9 Alto
Paquetes de latas 473 ml 170 5 3 1 4 2 1 7 5 2 1 9 6 10 Alto
Paquetes de latas 473 ml 190 5 3 1 4 2 1 7 5 2 1 9 6 10 Alto
Paquetes de latas 354 ml 152 5 2 1 4 2 1 6 5 0 1 6 6 8 Alto
Paquetes de latas 354 ml 170 5 3 1 4 2 1 7 5 0 1 7 6 9 Alto
Paquetes de latas 354 ml 190 5 3 1 4 2 1 7 5 0 1 7 6 9 Alto
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6. Datos y resultados de aplicaciéon de la ecuacién NIOSH
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Caja 12
2 botellas 24,0 1 | 15 | <0, | Modera 10 (09|08 | 10|09 | 1,0 | 18,36 | 1,31
vidrio 1 L 8 5170 | 5 0 2 do Bueno | 0 [ 23 | O 9 5 0 5 0 6 1 N/A N/A
Caja 12
3 botellas 19,5 1 | 15 | <0, | Modera 10 (09|08 | 1,0 | 09 | 1,0 | 18,36 | 1,06
vidrio 1 L 3 5170 | 5 0 2 do Bueno | 0 [ 23| O 9 5 0 5 0 6 3 N/A N/A
Caja 24
1 botellas
vidrio 355 20,4 1 | 15 | <0, | Modera 100908 |10 |09 | 1,0 | 1836 | 1,11
ml 7 5170 |5 0 2 do Bueno | 0 [ 23 | O 9 5 0 5 0 6 5 N/A N/A
Caja 24
2 botellas
vidrio 355 20,0 1 | 15 | <0, | Modera 10 (09|08 | 10|09 | 10 | 1836 | 1,09
ml 8 5170 ]| 5 0 2 do Bueno | 0 [23 | O 9 5 0 5 0 6 3 N/A N/A
Caja 24
3 botellas
vidrio 355 19,3 1 | 15 | <0, | Modera 10 (09|08 | 10|09 | 10 | 1836 | 1,05
ml 3 5170 ]| 5 0 2 do Bueno | 0 [ 23| O 9 5 0 5 0 6 3 N/A N/A
Caja 24
4 botellas
vidrio 355 19,0 1 | 15 | <0, | Modera 10 (09|08 | 10|09 | 10 | 1836 | 1,03
2 ml 4 5170 |5 0 2 do Bueno | 0 [ 23 | O 9 5 0 5 0 6 7 N/A N/A
Caja 12
1 botellas 1,5 | 19,2 1 | 15 | <0, 10 (09|08 | 10| 08 | 1,0 | 16,43 | 1,17 1,95
L 6 5170 | 5 0 2 Larga Bueno | 0 [ 23 | O 9 5 0 5 0 2 2 9,859 3
Caja 12
2 botellas 1,5 | 19,2 1 | 15 | <0, 10 (09|08 | 10| 08 | 1,0 | 16,43 | 1,17 1,95
L 6 5170 | 5 0 2 Larga Bueno | 0 [ 23| O 9 5 0 5 0 2 2 9,859 3
Caja 12
3 botellas 1,5 | 19,2 1 | 15 | <0, 10 (09|08 | 10| 08 | 1,0 | 16,43 | 1,17 1,95
3 L 4 5170 ]| 5 0 2 Larga Bueno | 0 [ 23| O 9 5 0 5 0 2 1 9,859 1
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Caja 12
4 botellas 1,5 | 19,1 1 | 15 | <0, 10 (09|08 | 10| 08 | 1,0 | 16,43 | 1,16 1,94
L 8 5|70 5] 0 2 Larga Bueno | 0 [ 23 | O 9 5 0 5 0 2 7 9,859 5
2 pack
1 refresco 3 19,1 | 1 1| 15 | <0, Regul 1009 |08 | 10|08 |09 | 1561 ]| 1,22 2,04
L 8 5170 |5 0 2 Larga ar 0 23] 0 9 5 0 5 5 1 9 9,366 8
2 pack
2 refresco 3 19,1 | 1 1| 15 | <0, Regul 10|09 |08 | 1008 |09 | 1561 122 2,04
L 3 5170 |5 0 2 Larga ar 0 23] 0 9 5 0 5 5 1 5 9,366 2
2 pack
3 refresco 3 19,0 | 1 1| 15 | <0, Regul 10|09 |08 | 10|08 |09 | 1561 | 122 2,03
L 4 5170 |5 0 2 Larga ar 0 23] 0 9 5 0 5 5 1 0 9,366 3
2 pack
4 refresco 3 19,0 | 1 1| 15 | <0, Regul 1009 |08 | 10|08 | 09 | 1561 | 1,21 2,02
L 0 5170 |5 0 2 Larga ar 0 23] 0 9 5 0 5 5 1 7 9,366 9
2 pack
5 refresco 3 19,0 | 1 1| 15 | <0, Regul 10|09 |08 | 10| 08| 09 | 1561 | 1,21 2,02
L 0 5170 |5 0 2 Larga ar 0]23| O 9 5 0 5 5 1 7 9,366 9
2 pack
6 refresco 3 19,0 | 1 1| 15 | <0, Regul 1,009 |08 | 10| 08|09 | 1561 | 1,21 2,02
L 0 5170 |5 0 2 Larga ar 0]23| O 9 5 0 5 5 1 7 9,366 9
2 pack
7 refresco 3 19,0 | 1 1| 15 | <0, Regul 1,009 |08 | 10| 08| 09 | 1561 | 1,21 2,02
L 0 5170 |5 0 2 Larga ar 0]23| O 9 5 0 5 5 1 7 9,366 9
2 pack
8 refresco 3 19,0 | 1 1| 15 | <0, Regul 1009 |08 | 10| 08| 09 | 1561 | 1,21 2,02
L 0 5170 |5 0 2 Larga ar 0]23| O 9 5 0 5 5 1 7 9,366 9
2 pack
9 refresco 3 19,0 | 1 1| 15 | <0, Regul 10(09|08 | 10|08 | 09 | 1561 | 1,21 2,02
4 L 0 5170 |5 0 2 Larga ar 0]23| O 9 5 0 5 5 1 7 9,366 9
Paquete 8 16,9 | 1 1| 15 | <O, Regul 10|09 |08 | 1008 |09 | 1561 | 1,08 1,80
5 1 botellas 2 L 0 5170 5] 0 2 Larga ar 0]23| O 9 5 0 5 5 1 3 9,366 4
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paquete 8 A < < iC a <
Paquete 8 16,9 | 1 1 | 15 | <O, Regul 1,009 |08 | 10| 0,8 | 0,9 : 1,08 1,80
botellas 2 L 0 5170 |5 0 2 Larga ar 0 [23| 0 9 5 0 5 5 1 3 9,366 4
Paquete 8 16,3 | 1 1| 15 | <O, Regul 1009 |08 | 1,0 | 0,8 | 0,9 | 1561 | 1,04 1,74
botellas 2 L 3 5170 |5 0 2 Larga ar 23] 0 9 5 0 5 5 1 6 9,366 3
Paquete 8 16,2 | 1 1| 15 | <O, Regul 1009 |08 | 1,0 | 0,8 | 0,9 | 1561 | 1,04 1,73
botellas 2 L 3 5170 |5 0 2 Larga ar 23] 0 9 9 0 9 9 1 0 9,366 3
Caja 24
botellas
vidrio 192 14,2 1 Modera 101109 |08 | 10| 09| 10 | 18,36 | 0,77
ml 4 70 do Bueno 23] 0 9 5 0 5 0 6 5 N/A N/A
Caja 24
botellas
vidrio 192 14,2 Modera 10109 |08 | 10| 09 | 10 | 18,36 | 0,77
ml 4 70 do Bueno 23] 0 9 5 0 5 0 6 5 N/A N/A
Caja 24
botellas
vidrio 192 12,6 Modera 101109 |08 | 10| 09| 10 | 18,36 | 0,68
ml 1 70 do Bueno 23] 0 9 5 0 5 0 6 7 N/A N/A
Caja 24
botellas
vidrio 192 12,5 Modera 101109 |08 | 10| 09| 10 | 18,36 | 0,68
ml 9 70 do Bueno 23] 0 9 5 0 5 0 6 6 N/A N/A
Paquete de
24 latas 12,0 Regul 10|09 |08 (10| 10 | 0,9 | 18,36 | 0,65 | 11,01 | 1,08
473 ml 0 70 Corta ar 23] 0 9 9 0 0 9 6 3 9 9
Paquete de
24 latas 12,0 Regul 10|09 |08 (10| 10 | 0,9 | 18,36 | 0,65 | 11,01 | 1,08
473 ml 0 70 Corta ar 23| 0 9 9 0 0 9 6 3 9 9
Paquete de
24 latas 12,0 Regul 10|09 |08 (10| 10| 09 | 18,36 | 0,65 | 11,01 | 1,08
473 ml 0 70 Corta ar 23] 0 9 9 0 0 9 6 3 9 9
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Paquete de
24 latas 12,0 | 1 1 15 | <0, Regul 10|09 |08 (10| 10 | 0,9 | 18,36 | 0,65 | 11,01 | 1,08
4 473 ml 0 0] 70| 5 0 2 Corta ar 0 | 23 0 9 9 0 0 9 6 3 9 9
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <0, Regul 101109 |08 |10 08| 09 | 1561 | 0,51 0,86
1 600 ml 809 | 0 | 70 | 5 0 2 Larga ar 0 | 23 0 9 5 0 5 5 1 8 9,366 4
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <0, Regul 101109 |08 | 10| 08| 09 | 1561 | 0,49 0,83
2 600 ml 777 | 0 | 70 | 5 0 2 Larga ar 0 | 23 0 9 5 0 5 5 1 8 9,366 0
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <0, Regul 101109 |08 | 10| 08 | 09 | 1561 | 0,47 0,79
9 3 600 ml 748 | 0 | 70 | 5 0 2 Larga ar 0 | 23 0 9 5 0 5 5 1 9 9,366 9
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <O, Regul 10|09 |08 (10 | 10 | 0,9 | 18,36 | 0,32 | 11,01 | 0,54
1 500 ml 6,04 | O | 70 | 5 0 2 Corta ar 0 | 23 0 9 9 0 0 9 6 9 9 8
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <O, Regul 10|09 |08 (10| 10 | 0,9 | 18,36 | 0,32 | 11,01 | 0,54
2 500 ml 599 | 0 | 70 | 5 0 2 Corta ar 0 | 23 0 9 5 0 0 5 6 6 9 4
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <O, Regul 10|09 |08 (10| 10 | 0,9 | 18,36 | 0,32 | 11,01 | 0,54
3 500 ml 599 | 0 | 70 | 5 0 2 Corta ar 0 | 23 0 9 5 0 0 5 6 6 9 4
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <O, Regul 10|09 |08 (10| 10| 0,9 | 18,36 | 0,32 | 11,01 | 0,54
4 500 ml 595 | 0 | 70 | 5 0 2 Corta ar 0 | 23 0 9 5 0 0 5 6 4 9 0
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <O, Regul 10|09 |08 (10| 10| 09 | 18,36 | 0,32 | 11,01 | 0,54
5 500 ml 595 | 0 | 70 | 5 0 2 Corta ar 0 | 23 0 9 5 0 0 5 6 4 9 0
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <0, Regul 10|09 |08 |10 | 10 | 0,9 | 18,36 | 0,32 | 11,01 | 0,54
10 6 500 ml 595 | 0 | 70 | 5 0 2 Corta ar 0 |23 0 9 5 0 0 5 6 4 9 0
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Paquete 12
botellas 1 1 15 | <0, Regul 10|09 |08 (10| 10 | 09 | 18,36 | 0,32 | 11,01 | 0,53
7 500 ml 591 | 0 | 70 | 5 0 2 Corta ar 0 | 23 0 9 9 0 0 9 6 2 9 6
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <0, Regul 10|09 |08 (10| 10 | 09 | 18,36 | 0,32 | 11,01 | 0,53
8 500 ml 591 | 0 | 70 | 5 0 2 Corta ar 0 | 23 0 9 9 0 0 9 6 2 9 6
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <0, Regul 10109 |08 | 10| 08| 09 | 1561 | 0,30 0,51
1 355 ml 482 | 0 | 70 | 5 0 2 Larga ar 0 | 23 0 9 5 0 5 5 1 9 9,366 5
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <0, Regul 101109 |08 | 10| 08| 09 | 1561 | 0,30 0,51
2 355 ml 479 | 0 | 70 | 5 0 2 Larga ar 0 | 23 0 9 5 0 5 5 1 7 9,366 1
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <0, Regul 10109 |08 | 10| 08| 09 | 1561 | 0,30 0,50
3 355 ml 476 | 0 | 70 | 5 0 2 Larga ar 0 | 23 0 9 5 0 5 5 1 5 9,366 8
Paquete 12
botellas 1 1 15 | <0, Regul 101109 |08 | 10| 08| 09 | 1561 | 0,29 0,48
11 4 355 ml 453 | 0 | 70 | 5 0 2 Larga ar 0 |23 0 9 5 0 5 5 1 0 9,366 4
Paquete de
12 Latas 1 1 15 | <O, Regul 10|09 |08 | 10 | 1,0 | 0,9 | 18,36 | 0,24 | 11,01 | 0,40
1 354ml 450 | 0 | 70 | 5 0 2 Corta ar 0 | 23 0 9 5 0 0 5 6 5 9 8
Paquete de
12 Latas 1 1 15 | <O, Regul 10|09 |08 | 10 | 10 | 0,9 | 18,36 | 0,24 | 11,01 | 0,40
2 354ml 450 | 0 | 70 | 5 0 2 Corta ar 0 | 23 0 9 5 0 0 5 6 5 9 8
Paquete de
12 Latas 1 1 15 | <O, Regul 10|09 |08 (10 | 10 | 0,9 | 18,36 | 0,24 | 11,01 | 0,40
12 3 354ml 450 | 0 | 70 | 5 0 2 Corta ar 0 |23 0 9 5 0 0 5 6 5 9 8
Tanquede | 27,0 | 4 | 11 11 | <O, 06 {09 ]08]|10 (10| 10 | 11,07 | 2,43
13 1 gas LP 0 0 0 0 0 2 Corta Bueno | 0 | 23 3 0 6 0 0 0 6 8 N/A N/A
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