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Safety and Occupational Risk Prevention (SORP) is a very important area of project management.
This is because people's health and often their lives are at stake. A company must do everything
possible to safeguard the good conditions of its employees in their jobs, adapting to current
legislation. In the work carried out, a company in the distribution sector in Valencia is analyzed.
First, the current safety of the company and the existing measures are investigated.
Subsequently, the possible risks are evaluated by means of two techniques: the risk-benefit
matrix and the INSST questionnaires. Finally, preventive measures are proposed for each of the
identified risks, with the aim of improving the working conditions of the workers in the
organization. All this approached from a sustainable point of view and close to the SDGs.
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EVALUACION Y PROPUESTA DE MEDIDAS PREVENTIVAS SOSTENIBLES EN UNA
ORGANIZACION DEL SECTOR DISTRIBUCION VALENCIANO

La Seguridad y Prevenciéon de Riesgos Laborales (SPRL) es un area de la direccién de proyectos
muy importante. Esto es debido a que esta en juego la salud de las personas y muchas veces la
vida de estas. Una empresa debe hacer todo lo posible para salvaguardar las buenas condiciones
de sus empleados en sus puestos de trabajo, adecuandose a la legislaciéon vigente. En el trabajo
realizado, se analiza una empresa del sector de la distribucion en Valencia. Primero se investiga
sobre la seguridad actual de la empresa y las medidas existentes. Posteriormente, se evaltian los
posibles riesgos mediante dos técnicas: la matriz riesgo beneficio y los cuestionarios del INSST.
Finalmente, se proponen medidas preventivas para cada uno de los riesgos identificados, con el
objetivo de mejorar las condiciones laborales de los trabajadores de dicha organizacidn. Todo
ello enfocado desde un punto sostenible y cercano a las ODS.

Palabras clave: riesgos; prevencion; medidas preventivas; sostenibilidad; objetivos de desarrollo
sostenible; legislacion
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1. Introduccidén

La Prevencion de Riesgos Laborales (PRL) es un &rea muy importante en todas las empresas,
ya que tiene como objeto la salud y el bienestar de sus empleados. Algunas empresas, sobre
todo las PYMES, no dedican muchos recursos a estas funciones. Numerosos estudios ponen
de manifiesto los problemas que tienen las pequefias y medianas empresas [...]: mas del 80%
de las lesiones laborales en la UE se producen en pymes, mientras que mas del 50% de este
tipo de empresas carecen de formacién en prevencion de riesgos laborales (Losada, 2018).
Por esta razén, es interesante el andlisis de los riesgos laborales en una pequefia empresa.

A continuacion, se expondran los objetivos del estudio y una pequefia descripcion de la
empresa, con el fin de contextualizar el analisis realizado sobre uno de los puestos de trabajo
de la empresa. Mas adelante, se desarrollaran las dos metodologias utilizadas para el estudio
de los riesgos laborales y se presentaran los resultados de la investigacién. Finalmente se
propondran mejoras para la prevencion de los posibles riesgos identificados, con un enfoque
sostenible. Para ello, los autores se basaran en mejoras que aporten a dos objetivos de
desarrollo sostenible (ODS): el numero 3, Salud y bienestar; y el numero 8, Trabajo decente
y crecimiento econémico.

2. Objetivos

Como se ha indicado anteriormente, la alta tasa de lesiones en PYMES vy la falta de formacion
de estas ha sido el principal motivo que ha movido a los autores a realizar la investigacion.
Ademas, se establecen otros objetivos del estudio para el estudio realizado, como son:

g Conocer con profundidad la gestion de PRL en una empresa del sector de la
distribucion.

Analizar y aplicar la legislacion vigente que interpela a este ambito.
Identificar los riesgos en el puesto de mozo de almacén, asi como sus posibles causas.

Aplicar dos metodologias para evaluar los riesgos en un puesto de trabajo.

" " N ©®

Realizar propuestas de mejora para la seguridad y la salud en el puesto de trabajo
analizado.

¢ Promocionar la transferencia del conocimiento existente en el &mbito académico hacia
las empresas con el objetivo de reducir el nUmero de accidentes laborales y mejorar
la seguridad en el trabajo.

Todos estos objetivos serdn cumplidos a lo largo de la investigacion con la ayuda de literatura
académica, las leyes espafiolas vigentes con relacion a la PRL, el estudio de campo en la
empresa, mediante la observacion; y todo ello con el principal objetivo de mejorar las
condiciones laborales de los empleados en el ambito de la seguridad y los riesgos laborales.

3. Legislacién aplicada

Para la realizacion del estudio, el primer paso a seguir por los investigadores fue la
recopilacion de legislacion espafiola vigente que tuviera como objeto la PRL. Para ello se hizo
una seleccion de las leyes y Reales Decretos (RD) que aplicaban sobre la investigacion.

En primer lugar, se quiere destacar la importancia de la Ley 31/1995 donde se aprueba la Ley
de PRL, donde se establecen las bases de la prevencién y acciones a tomar por parte de las
empresas en el &mbito de los riesgos laborales (Espafia, 1995). Ademas de esta Ley, se han
ido promulgando diferentes RD donde se legislan aspectos no contemplados en la Ley inicial.
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Las modificaciones que se han tenido en cuenta han sido las siguientes: RD 485/1997 donde
se disponen las medidas que se han de tomar en relacion con la sefializaciéon (Espafia,
1997a); el RD 486/1997, que establece las disposiciones minimas de seguridad y salud en los
puestos de trabajo (Espafa, 1997b); RD 2/2015 que aprueba el Estatuto de los Trabajadores
(Espafia, 2015); y el RD 513/2017 donde se aprueba el Reglamento de Instalaciones de
proteccion contra incendios (Espafia, 2017).

De este modo, el estudio realizado por los autores se sujeta a la normativa vigente en el
momento de estudio, entre septiembre y diciembre de 2022.

4. Descripcion de la empresa

La empresa analizada, XYZ en adelante, es una empresa logistica dedicada a la distribucién
mayorista de sustratos y fertilizantes. Dispone de 3 naves ubicadas en el Poligono Industrial
TAactica de Paterna. El estudio se centrara en una de las naves que se dedica al almacenaje
de estos productos y a un proceso semiautomatico de etiquetacion de envases.

La empresa XYZ es la distribuidora de la empresa ABC. La primera se encarga de recepcionar
los productos de ABC y comercializarlos a todos sus clientes de la Peninsula Ibérica.
Actualmente, XYZ cuenta con 26 trabajadores de dos tipos: el personal administrativo y los
mozos de almacén, siendo los mozos de almacén aquellos trabajadores con mas riesgo de
accidente. Por este motivo, el estudio se ha realizado sobre este segundo puesto, mozo de
almaceén.

Esta empresa tiene una organizacion por procesos de negocio. Por esta razén, su descripcion
no es un organigrama, sino un mapa de procesos (Figura 1). Los empleados estan asignados
a uno o mas procesos de la empresa. Los puestos administrativos se encargan de los
procesos estratégicos y de apoyo, ademas de todos los operativos, menos el proceso de
almacén, donde estan asignados todos los mozos.

Figura 1. Mapa de procesos de la empresa XYZ (elaboracion propia)

MAPA DE PROCESOS
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A continuacioén, se detalla como es el proceso, con el objetivo de observar mas facilmente los
posibles riesgos que pueden tener los empleados en su puesto de trabajo.

S3ILNAIND
S07 30 NOIDOVASILYS

NECESIDADES DE LOS CLIENTES

En primer lugar, se lleva a cabo la recepcion de mercancia. Los mozos de almacén son los
encargados de descargar los palés de materias primas de los camiones que llegan a las
diferentes naves. No existen muelles de carga, aunque los caminos disponen de elevadores
traseros, de este modo los operarios han de subir por ellos con la traspaleta o la carretilla y
descargar la materia prima. Cabe destacar que todos los mozos que utilizan estas
herramientas tienen la formacién necesaria para su buen uso y funcionamiento, por lo que se
cumple la normativa y se reduce considerablemente la probabilidad de accidente. En este
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punto existe peligro de caida a distinto nivel, derrumbamiento de objetos, golpes y
atrapamientos.

Existen dos familias de productos, aquellos que son sustrato (solidos) y otros que son
fertilizantes (liquidos). En los primeros, no se requiere de ninguna operacién mas, por lo que
se almacenan hasta su venta en las estanterias de producto final. En los segundos, se deben
etiquetar las garrafas o botellas (dependiendo de la referencia), por lo tiene una ubicacién
diferente y siguen otro proceso distinto.

En el caso de los fertilizantes (recipientes maximos de 5 litros), se lleva a cabo un proceso de
etiqguetado. Después de descargar del camidn los palés, se han de trasladar a las estanterias
de materia prima. Cuando el encargado lo crea conveniente (planificacion de la produccion),
se desplazara la cantidad necesaria de palés hasta la maquina etiguetadora. En esta maquina
trabajan dos mozos de almacén cuando se va a realizar el proceso de etiquetado. El primero
se encarga de hacer una preparacion inicial de la maquina, donde se insertar el rollo de las
etiquetas y se programa el nimero de garrafas o botellas a etiquetar. A la vez, el segundo
mozo quita el flejado del palé para poder trasladar el producto a la etiquetadora. A
continuacion, este primer mozo se encarga de trasladar manualmente las botellas desde el
palé de materias primas hasta el inicio de la cinta transportadora de la etiquetadora (3 metros
aproximadamente). El segundo mozo, que se ubica al final de la cinta, comprueba visualmente
la calidad del etiquetado y va colocando las botellas ya etiquetadas en otro palé.

Una vez lleno el palé final, se realiza el flejado del palé y se traslada a la ubicacion
correspondiente de producto terminado. Las estanterias donde se almacenan tienen 4 niveles
de altura, por lo que los operarios se exponen a caidas de objetos desde diferentes alturas,
choques contra objetos y proyecciones de particulas si se rompieran los palés o el producto.
Si alguna de las botellas o garrafas se rompiera, también estarian expuestos a agentes
quimicos peligrosos, principalmente nitrégeno, fosforo y potasio.

El siguiente paso lo realiza el personal de administracion, que introduce un pedido al ERP de
la empresa, donde se genera una picklist. Esta lista se transfiere a un mozo de almacén, que
se encargara de preparar el pedido. Este va recogiendo la cantidad de producto indicada de
cada ubicacién de manera manual y monta un palé que traslada con una transpaleta eléctrica.
Todas las referencias de producto se encuentran al nivel del suelo, por lo que no es necesario
utilizar la carretilla para bajar producto. Finalmente, se fleja el palé del pedido y se deposita
en la zona de expedicién preparada para su recogida.

Por dltimo, cuando el camién de transporte llega a la fabrica, se procede a la carga del
producto, de manera analoga a como se ha realiza la descarga de la materia prima. Los mozos
de almacén cargan los palés que se indique en la checklist y que ya deben de estar
preparados en la zona de expedicion. Una vez esté cargado el camion, este sale de la nave y
termina el proceso.

En la figura 2, se observa de manera grafica el proceso descrito.

Figura 2. Proceso de almacenaje, diagrama BPMN (elaboracién propia)

Emprosa V2
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5. Metodologia

La metodologia utilizada en este estudio consta de dos partes. En primer lugar, se realizé un
estudio de la situacion general de la empresa en la PRL. Para ello se utilizaron los
Cuestionarios para PYMES del INSST (INSST, 2000). Con el objetivo de ahondar en la
situacion de la PRL de la empresa XYZ, se han identificado los posibles riesgos de los mozos
de almacén en el proceso descrito y se ha llevado a cabo una valoracion con la matriz impacto-
probabilidad, al igual que en otras investigaciones (Thun and Hoenig, 2011; Bolta Escolano
and Broseta Navarro, 2012; Mufioz Intriago, 2022).

5.1 Cuestionarios para PYMES del INSST

Los cuestionarios para PYMES realizados por el Instituto Nacional de Seguridad y Salud en
el Trabajo del ano 2000 es una “herramienta que facilita la evaluaciéon de riesgos de los
puestos de trabajo en las PYME mediante cuestionarios que estudian problemas relacionados
con la gestion preventiva, las condiciones de seguridad, las condiciones medioambientales,
la carga de trabajo y la organizacion del trabajo” (INSST, 2000). Por el tamafio de la empresa
analizada y con el objetivo de realizar un andlisis inicial de la situacion de la PRL en la
empresa, se ha decidido utilizar esta metodologia.

En primer lugar, se visualizaron los 23 cuestionarios y tras una lectura se valoraron si eran
relevantes para la investigacion o no. Tras ello, se seleccionaron 5 de ellos:

e Cuestionario 0. Gestion preventiva: porgue se queria evaluar como la empresa estaba
gestionando los factores clave de la prevencion.

e Cuestionario 1. Lugares de trabajo: al tratarse de un almacén, existen varias naves,
por lo que, interesaba conocer el estado de los pasos, escaleras, plataformas...

e Cuestionario 3. Elevacion y transporte: en la empresa se dispone de carretillas
manuales y traspaletas.

e Cuestionario 5. Manipulacion de objetos: la actividad principal de la empresa
analizada es el almacenaje, por lo que predomina la manipulacién de objetos.

e Cuestionario 22. Factores de organizacion: se queria evaluar el control de la empresa
sobre sus trabajadores y procesos productivo.

Tras analizar la empresa y realizar entrevistas a diferentes trabajadores, se rellenaron los
cuestionarios. Las conclusiones de estos se analizaran en el apartado de resultados.

5.2 Matriz impacto-probabilidad

Para aplicar esta metodologia, el primer paso fue identificar los riesgos especificos que
conlleva el puesto de trabajo, estos se clasificaron en 4 grupos generales: higiene,
ergonomicos, psicosociales y de seguridad.

Tabla 1. Riesgos especificos clasificados por el tipo de riesgo general (elaboracién propia)

Higiene
Exposicion a agentes quimicos peligrosos por la ro- Exposicion a vibraciones por el uso de la maquina eti-
tura de las botellas o garrafas. quetadora.

Ergondmicos

Carga fisica por manipulacion manual de cargas. ‘ Carga fisica por posturas de trabajo.

Psicosociales

Estrés. ‘
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Tabla 1. Riesgos especificos clasificados por el tipo de riesgo general (elaboracion propia)

Seguridad

Caidas de personas a distinto nivel al cargar y des- Caidas de persona al mismo nivel en el transporte de

cargar los camiones. mercancia.

Caidas de objetos por desplome o derrumbamiento Caidas de objetos en manipulacién al cargar y des-

desde las estanterias. cargar, o mover palés.

Choque contra objetos inmoviles. Choques o golpes contra objetos méviles de la ma-
quina.

Atrapamiento Golpes o cortes por objetos o herramientas

Incendio Contacto eléctrico directo al usa la etiquetadora y las
carretillas.

Contacto eléctrico indirecto Contacto eléctrico directo

Uso de la carretilla elevadora

Una vez identificados los riesgos especificos que existen para el puesto de mozo de almacén,
se deben de conocer la causas de estos. Por tanto, en el apartado de resultados se
desagregara cada riesgo especifico en causas concretas y se llevara a cabo una valoracion
cualitativa con la Matriz Impacto Probabilidad. Esta matriz, utilizada en otras investigaciones,
se puede observar en la Imagen 2.

Figura 2. Matriz Impacto Probabilidad (Evaluacién de Riesgos Laborales, no date).

RIESGO RIESGO
TRIVIAL TOLERABLE

RIESGO
TOLERABLE

BAJA (B)

MEDIA (M)

PROBABILIDAD

ALTA (A)

DANO LIGERO (LD) DANINO (D) DANO EXTREMO (ED)

CONSECUENCIAS

En esta matriz se observan dos ejes: en el eje horizontal el impacto o las consecuencias que
puede tener un accidente, y en el vertical, la probabilidad de que ocurra ese mismo. Cada eje
tiene tres niveles, en el caso del impacto, puede ser de dafio ligero (LD), dafiino (D) o dafio
extremo (ED). En el eje vertical, la probabilidad puede ser baja (B), media (M) o alta (A). De
este modo, se generan 9 posibles escenarios para cada causa asociada a un riesgo
especifico. Una vez entendida la metodologia, se han evaluado todos las posibles causas. La
evaluacion de estos se puede observar en el apartado de resultados.

6. Resultados

6.1 Cuestionarios para PYMES del INSST

En primer lugar, se quiso conocer la situacion general de la empresa en la PRL, por lo que se
utilizaron los Cuestionarios para PYMES del INSST. Los resultados obtenidos de ellos se
resumen en la Tabla 2, donde aparecen los cuestionarios y las valoraciones obijetivas y
subjetivas.
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Tabla 2. Resultados de los Cuestionarios para PYMES del INSST (elaboracidn propia)

Resultado de la valoracion Resultado de la valoracion
objetivo subjetivo
C_0. Gestion preventiva Mejorable Correcta
C_1. Lugares de trabajo Mejorable Correcta
C_3. Elevacion y transporte Correcta Correcta
C_5. Manipulacién de objetos Mejorable Correcta
C_22. Factores de organizacioén Mejorable Mejorable

Nota: Cuestionario X se acorta como C_X.

Como se puede observar, en practicamente todos ellos se puede mejorar, aunque de manera
subjetiva (entrevista a trabajadores e inspeccion visual) no parecen ser deficiencias
preocupantes. Para mejorar en el estado de la PRL de la empresa, se identifican las
deficiencias encontradas y las medidas que se deberian de tomar para paliarlas. Estas
conclusiones se hayan en la Tabla 3.

Tabla 3. Deficiencias y medidas para mejorar halladas tras la realizacion de los Cuestionarios
para PYMES del INSST (elaboracién propia)

Deficiencial/s

Medidas para mejorar

Falta de comunicacion en las
modificaciones de los puestos
de trabajo, especialmente en

Se propone hacer una reunion de dos horas du-
rante para comunicar a todos los empleados los
resultados del analisis realizado con las dos me-

C_0.Gestion | |a PRL todologias.
preventiva . ., . -
Los empleados no han sido Se propone dar formacion de primeros auxilios a
formados especialmente en un 20% de la plantilla anualmente. En 5 afios es-
primeros auxilios. tarian todos formados.
Se sugiere pintar de nuevo las zonas de paso
. (pasillos y almacenaje). Ademas, el responsable
Las zonas de paso no estan ! :
bien delimitadas de PRL, deberia de revisar y valorar cada 6 me-
C_1.Lugares ' ses si el estado de estas zonas es correcto. Si no
dgtrabajo lo fuera, volver a pintarlas.
Se depone mercancia o Sensibilizar a los trabajadores de los posibles
maguinaria en zonas no riesgos, ademas de sefializar las zonas habilita-
designadas das para ello.
Las aristas de los pasillos por . . oo
C_s3. . P S P Se propone pintar las lineas delimitorias en forma
= o donde circulan las carretillas :
Elevaciony . o curva suave en todas las aristas y cruces de pa-
tienen 90° y no curvas . . Iy
transporte . sillos, para mejorar la visién de los conductores.
suavizadas.
C_5. . . . . . .
Manipulacién No tiene bien delimitadas las | Se sugiere pintar las zonas de almacenamiento
P zonas de almacenamiento para delimitar su alcance.
de objetos
Falta de flexibilidad a la hora | Hacer encuestas de satisfaccion y de comodidad
de organizar su trabajo los en el puesto de trabajo, para conocer incomodi-
C 22. propios empleados dades y posibles mejoras en los puestos.

Factores de
organizacion

Falta de comunicacion desde
direccion hacia los
empleados, cuando se han de
asignar tareas

Permitir mas libertad a los empleados de alma-
cén, dando unas directrices generales, aunque se
exijan fechas maximas y pedidos.
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Tras una vision general de la situacion de la PRL de la empresa XYZ, se puede concluir que
es satisfactoria, aunque se deberian de implementar medidas como: pintar el suelo (con todas
las indicaciones anteriores en la Tabla 3), dar mas formacién a los empleados, aumentar la
comunicacion y dejar mas libertad a la hora de organizar el trabajo a los mozos de almacén.

6.2 Matriz impacto-probabilidad

En cuanto al andlisis de la matriz impacto probabilidad, se identificaron las causas de los
posibles riesgos y se evaluaron segun la metodologia para conocer cuales de los casos
concretos eran importantes o intolerables, para asi poder establecer medidas preventivas. El

resumen del andlisis se puede encontrar en la Tabla 4.

Tabla 4. Evaluacion de los riesgos (elaboracion propia)

Riesq0 Prob? Impacto Val
espec%ico Causa 2a
M LD| D | ED
. Condiciones de uso y mantenimiento de X MO
CAIDAS DE PER-  ggcaleras de mano.
SONAS A ) ) )
DISTINTO NIVEL Actuaciones negligentes del trabajador X MO
por trepar por las estanterias.
. Presencia de materiales en vias de cir- X X TO
CAIDAS DE PER-  ¢yjacion y zonas de trabajo.
SONAS AL
MISMO NIVEL Falta de sefializacion. X T
lluminacion insuficiente de la zona de
almacén. X X T0
CAIDAS DE Maniobras de apilamiento realizadas por X MO
OBJETOS POR personal no formado.
DESPLOME O ]
DERRUMBA.- Caida de cajas sueltas o desplome de X X
MIENTO pilas completas de cajas.
Sobrepasar los limites maximos de carga
admisibles. X .-
CAIDAS DE OB-  Caidade objetos pesados en los pies
JETOS EN MANI- durante su traslado, manipulacién o X X MO
PULACION picking.
Distraccién del operador y/o de los pea-
tones. X X MO
CHOQUE CON- Falta de formacion sobre el apilado de
TRAOBJETOS  cargas. X 7O
INMOVILES Conduccion de carretillas elevadoras por
personal no formado y/o no autorizado por X MO
la empresa.

1 Probabilidad
2 Valoracion
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. Prob? Impacto
Riesgo
especifico Causa
M LD| D | ED
Manipulacion manual de mercancias. X X
Circular sobre suelos irregulares o zonas
ATRAPAMIENTO de alcantarillado sin proteccion. X X
No utilizacién del cintur6n de seguridad. X
GOLPES/CORTE Manioulacién d .
S POR OBJETOS Manipulacién de mercancia, cortes con
o filos o astillas y uso de herramientas X
cortantes.
HERRAMIENTAS
Colillas mal apagadas. X
Falta de formacion, informacion y reali-
INCENDIO zacion de simulacros de emergencia. X X
Sistema de alarma de emergencias. X X
CONTACTO
ELECTRICO Mal estado de la instalacion eléctrica. X
INDIRECTO
CON TACTO Realizacion de trabajos eléctricos con
ELECTRICO oo ! ! X
DIRECTO '
Caidas al mismo nivel X
Golpes o choques entre carretillas o de la X X
carga contra la estructura
Circular a velocidad elevada X X
USO DE LA
CARRETILLA Atrapamiento con la carretilla X
ELEVADORA
Circular con las horquillas en posiciéon no X X
reglamentada
Sobrecarga de la carretilla. X X
Utilizacion de carretillas con asientos no X
ergonomicos

3 Probabilidad
4 Valoracion

Val
4

1935



27th International Congress on Project Management and Engineering
Donostia-San Sebastian, 10th-13th July 2023

Tabla 4. Evaluacion de los riesgos (elaboracion propia)

Ri Prob® Impacto Val
espectfico Causa 4
B|M| A |LD|D | ED
EXPOSICION A Derrame de contaminantes quimicos. X X .
AG!ENTES
QUIMICOS PELI- ,
GROSOS Rotura parcial o total de los envases. X X TO
EXPOSICION A .
VIBRACIONES Circular sobre suelos en mal estado. X X T
CARGA FiSICA g/lealmiipz:tlj(li?]cién de cargas en la realizacién X X
POR MANIPULA- picking.
CION MANUAL DE  colocacion de las botellas de los dife- X X TO
CARGA rentes formatos sobre la etiquetadora.
Carga de trabajo excesiva. X X
ESTRES
Conflicto familia-trabajo. X X

Tras la evaluacion de los riesgos y con el objetivo de transmitir con mayor eficacia los
resultados del estudio a la empresa analizada, los autores han decidido priorizar las medidas
preventivas propuestas. De este modo, se centran en proponer una serie de medidas a los
dos grupos de mayor riesgos: intolerables e importantes. A continuacién (Tabla 5y 6), se
sugieren medidas preventivas para estos riesgos.

Tabla 5. Evaluacion de los riesgos intolerables (IN)

Riesgo : .
b Causa Medida preventiva
especifico P
1. Se deberia de impedir automéaticamente la puesta en marcha del
equipo sin el cinturén de seguridad puesto. Ademas de instalar una
alarma sonora que se active si el cinturén no esta siendo usado.
ATRAPAMIEN- . . . . -
S 2. Las nuevas incorporaciones deberan de realizar una demostracion
TOS POR No utilizacion de capacitacion. En caso de no superarla, deberia de realizar
VUELCO DE del cinturén de forma?:ic’m ' P ’
MAQUINA O seguridad. o . o , o )
VEHICULOS 3. Realizar formacion periddica a los operarios que utilizan los medios

de transporte interno. Ademas, cada 4 afios o cuando surja una
incidencia imprevista se debera de realizar otra demostracion de
capacitacion.

CARGA FiSICA Manipulacion
POR MA- de cargas en
NIPULACION MA- la realizacion
NUAL DE CARGA  del picking.

1. La manipulacion de cargas se debera realizar flexionando las piernas
y ho el torso.

2. Cuando las cargas sean >25 kg y <50 kg, el transporte se debe
realizar entre dos trabajadores.

Conflicto fami-

ESTRES lia-trabajo.

1. Se propone implantar politicas de trabajo flexible.

2. Formacién sobre gestidn del tiempo, planificacion y control
emocional, asi como proporcionar ayuda médica si hiciera falta.

5 Probabilidad
6 Valoracion
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Tabla 6. Evaluacion de los riesgos importantes (1)

Riesgo . .
9f Causa Medida preventiva
especifico
CAIDAS DE 1. Comprobar el estado de las protecciones contra caida de objetos
OBJETOS POR Caida de cajas sueltas o (FOPS) de cada carretilla, una vez al mes.
DESPLOME O desplome de pilas

DE-
RRUMBAMIENTO

completas de cajas.

2. Estara totalmente prohibida la instalacién de planchas no
traslicidas en el techo de las carretillas como proteccién para la
lluvia.

ATRAPAMIENTO

Manipulacién manual de
mercancias.

1. Cuando se manipulen cargas manualmente, se extremaran las
precauciones para evitar atrapamientos.

GOLPES/CORTES
POR OBJETOS O
HERRAMIENTAS

Manipulacién de
mercancia, cortes con
filos o astillas y uso de
herramientas cortantes.

1. Los trabajadores deberan utilizar guantes de proteccion frente a
riesgos mecanicos, mientras se manipulen objetos cortantes
(pallets) o punzantes.

Sistema de alarma de

1. Se recomienda instalar un sistema de alarmas de emergencia en

INCENDIO emergencias. todas las naves.
1. Impartir formacion tedrico-practica en el manejo de transpaletas y
apiladores.
Caidas al mismo nivel 2. Se debe respetar la sefializacion y las normas de conduccion.
3. Es necesario que la transpaleta se ubique en sus lugares
designados, ya sea un estacionamiento momentaneo, como una
definitivo.
Golpes o choques entre .
carretillas o de la caraa 1. Comprobar el estado de los protectores metélicos de las bases de
contra la estructura g las estanterias, por lo menos una vez al mes.
USO DE LA Circular a velocidad 1. Se limitara el uso de la carretilla a 2 horas seguidas cada
CARRETILLA operario, con el objetivo de evitar distracciones y estrés en el puesto
elevada : : ; :
ELEVADORA de trabajo; asi reduciendo el n° de accidentes.
Circular con las 1. Las carretillas solo podran circular si las horquillas se ubican
horquillas en posicion no como maximo a 15 cm del suelo.
reglamentada
Sobrecarga de la 1. Todas las carretillas dispondran de un diagrama de cargas. Todos
carretilla. los trabajadores deberan conocerlos y respetarlos.
Utilizacion de carretillas 1. El asiento del operario debera de estar dotado de suspension, y
con asientos no sera anatomico y regulable en altura y horizontalmente.
ergonomicos 2. El operario debera de ajustar el asiento antes de iniciar el trabajo.
EXPOSICION A 1. Se debera de disponer de aislantes fisicos (manguitos
AGENTES Derramg de absorbentes) en la zona de trabajo, para asi contener el liquido
QUIMICOS contaminantes derramado.
quimicos. y . . .
PELIGROSOS 2. Uso de guantes de proteccion quimica y gafas anti-salpicaduras.
c d bai 1. Adecuar la carga de trabajo a las capacidades del trabajador.
- arga de trabajo
ESTRES g J

excesiva.

2. Organizar el trabajo para permitir el cambio del ritmo y una
combinacién de distintas posturas de trabajo.
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Con las siguientes medidas preventivas, la empresa XYZ podra de manera priorizada y
progresiva aplicar todas las indicaciones propuestas por los investigadores.

7. Conclusiones

La investigacion realizada ha mostrado que el puesto de mozo de almacén tiene una serie de
riesgos y causas asociadas a ellas. Para su identificacion se ha analizado el puesto de trabajo
de manera exhaustiva. Para evaluarlos, se han utilizado dos metodologias. Primero los
cuestionarios que han proporcionado una vision general del estado de PRL de la empresa. Y
la segunda, donde se ha aplicado la matriz de impacto-probabilidad a los riesgos que pueden
aparecer en este puesto. Tras una evaluacién cualitativa, se proporcionan, para los resultados
de ambas metodologias, una serie de medidas preventivas que ayudaran a mejorar la PRL
de la empresa y a evitar que se produzcan posibles accidentes.

Tras la investigacion, se tiene previsto volver a la empresa para comunicar las medidas y
proponer un plan completo de implementacion de estas. De este modo, la empresa podra
beneficiarse de este estudio.

OBIETIVOS
DE DESARROLLO
SOSTENIBLE

Comunicacion alineada con los
Objetivos de Desarrollo Sostenible

En el andlisis anteriormente realizado, se contribuye a dos de los diecisiete Objetivos de
Desarrollo Sostenible:

e ODS 3: el estudio propone una serie de medidas preventivas que tienen como objetivo
reducir el numero y el impacto de accidentes en la empresa. De este modo, aporta a
la salud y el bienestar del trabajador. Este trabajara mas cémodo ya que tendra la
certeza de que la empresa toma las medidas oportunas para salvaguardar su salud y
bienestar.

e ODS 8: la investigacion tenia como objetivo mejorar la calidad de trabajo de los
empleados, por lo que las conclusiones de esta aportan a la calidad del puesto de
trabajo, haciendo asi que sus condiciones sean mejores y mas decentes. A su vez, la
reduccion de accidentes laborales y la mayor seguridad en el puesto de trabajo
permitird una mayor productividad, haciendo asi que existan mas posibilidades de
crecimiento economico.
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