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INTRODUCCION

La falta de programas en materia de Higiene, Seguridad Ocupacional, Ergonomia y
Medicina del Trabajo han influido en las enfermedades ocupacionales y en los accidentes de
trabajo, dafiando gradualmente no solo la salud y el bienestar de los trabajadores, sino
también ocasionando pérdidas economicas a las empresas y al pais en general, esto ha
sucedido a lo largo de la historia en todas las industrias y el negocio de la Comida Rapida es
un area que no ha sido estudiada a plenitud, con la finalidad de instruir a las nuevas
empresas que estan surgiendo en este sector y que necesitan una guia para crear o

mantener un clima laboral seguro en los lugares de trabajo.

Motivados por estas necesidades se presenta el siguiente trabajo de investigacion
denominado “Propuesta de mejora de las condiciones laborales para la prevencion de
accidentes y enfermedades ocupacionales en la Industria de Comida Rapida, sector
pollo y pizza, en El Salvador”, en el cual se pretende identificar, las fallas y deficiencias en
la materia de Higiene, Seguridad Ocupacional, Ergonomia y Medicina del Trabajo y asi,
proponer un programa que contenga los elementos basicos y necesarios para el manejo
eficiente y eficaz de la prevencién de accidentes y enfermedades ocupacionales para la

creacion del ambiente optimo para desarrollarse en el Negocio de la Comida Rapida.

El presente documento costa de cuatro capitulos cada uno de los cuales forman parte

fundamental del estudio realizado:

El primer capitulo tiene como proposito establecer un marco de referencia conceptual,
historica y legal de la salud ocupacional con énfasis en los antecedentes, regulaciones

vigentes en El Salvador e instituciones relacionadas a la salud ocupacional.

En el segundo capitulo se presenta el diagnéstico de la administracion de salud
ocupacional considerando la pequefia y mediana empresa. El proposito del diagnostico es
determinar el estado actual de la administracion de la salud ocupacional con el objetivo de

establecer un punto de partida para el estudio.
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El tercer capitulo se presenta un diagnostico basado en las A.P.P.C.C. Estableciendo
un los puntos criticos especificos y generales de control, asi como también el predisefio de la

propuesta final a presentarse en el cuarto capitulo.

En el cuarto es el resultado del estudio realizado, aqui se presenta la propuesta de
mejora a través de un manual para la prevencién de accidentes y enfermedades

ocupacionales en la industria de comida rapida, sectores pollo y pizza de El Salvador.
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OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL

Disefiar una propuesta para mejorar las condiciones laborales de la industria de la
comida rapida, sector pollo y pizza para prevenir accidentes y enfermedades de caracter

ocupacional en El Salvador.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Realizar una investigacion de los conceptos de Higiene, Seguridad Industrial,

Ergonomia y Medicina del Trabajo.

Desarrollar una investigacion de campo y una recoleccion de datos de manera que la
informacion obtenida sea confiable y permita establecer los criterios necesarios para
el desarrollo de un estudio aplicable eficazmente en la industria de comida rapida,
determinando la situaciéon actual de las condiciones en que laboran los empleados

del sector pollo y pizzas.

Diagnosticar acerca de las condiciones de peligro en los que laboran los empleados
de la Industria de Comida Rapida, sector pollo y pizzas para posteriormente
establecer el marco de condiciones basicas para mantener un clima laboral seguro

para desempefiarse en esta Industria.

» Determinar los peligros y puntos criticos de control, para conocer cuales son los
riesgos de salubridad que se generan el los procesos de fabricacion de los sectores

pollo y pizza.
» Crear un manual que pueda orientar a los empleados de la industria de la comida

rapida, sectores pollo y pizza a que puedan desarrollar sus funciones con el minimo

riesgo de sufrir accidentes y enfermedades.

14



ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCES

El estudio de campo a realizar se llevara a cabo en - m r

rapida en el departamento de San Salvador especificamente en la Zona Metropolitana.

Se pretende abarcar todos los componentes de la salud ocupacional con mayor énfasis

en la seguridad e higiene industrial a través de un muestreo estadistico, de la pequeiia y

mediana empresa de la zona metropolitana de San Salvador.

Se pretende identificar los puntos criticos de control para minimizar los accidentes e

incidentes que provocan las condiciones laborales inseguras, haciendo un diagnostico de la

situacion actual especificando las areas con mayor deficiencia y con mayores indices de

accidentes.

LIMITACIONES

El acceso a la informacién en los establecimientos de Comida Rapida, debido a que
estos protegen mucho su informacidbn empresarial por ser catalogada como

confidencial.

La escasez de registros estadisticos documentados sobre incidencia de
enfermedades ocupacionales no permite conocer, con precisién la situacion de
riesgos a que se encuentran expuestos los trabajadores del sector de comida rapida
por lo que la sintesis de soluciones asociadas a las enfermedades profesionales se ve

limitada.
El dificil acceso y la poca informacion acerca de los accidentes y enfermedades

ocupacionales ocurridos en la industria de comida que son recopilados en entidades

gubernamentales como el Instituto Salvadorefio del Seguro Social(ISSS), la Direccion

15



General de Estadisticas y Censos(DIGESTYC) y el Ministerio de Trabajo.

» Falta de informacién especifica como es el caso de la segmentacion del sector de la
Industria de la Comida Rapida clasificado unicamente por un gran sector y no

especificamente por tipos de restaurantes.

IMPORTANCIAY JUSTIFICACION

IMPORTANCIA

En El Salvador se esta desarrollando rapidamente el sector de servicio como una de
las areas mas importantes en la generacion de empleos en nuestro pais. Por ello se torna
necesario e indispensable que la Ingenieria Industrial se diversifique y enfoque su interés en
estos sectores que tienen alto potencial de crecimiento, debido a que al tener una mayor
presencia en la actividad econémica la industria va demandando una serie de exigencias

donde el recurso humano es fundamental.

En nuestro pais existen muchos sectores de la industria con deficiencias en areas de
higiene y seguridad, donde el sector servicio no es la excepcion, en la comida rapida es
importante el estudio sobre el ambiente laboral en especial la higiene, salud ocupacional y
factores ergondmicos, ya que al buscar soluciones y optimizacién de los recursos existentes

en esta industria, mejoraran las condiciones laborales del sector.

Las areas de Higiene, Seguridad Industrial, Ergonomia y Medicina del Trabajo son
rubros en los que no se tiene un diagnostico especifico de los problemas y riesgos existentes
dentro de las areas de trabajo para el sector seleccionado, debido a la complejidad de estas

y también por el bajo enfoque que se le ha dado al sector.
Se puede dar cuenta de la gran cantidad de personas que laboran en esta industria, por

lo que es necesario el estudio de Ingenieria Industrial en el sector para conocer los tipos y

magnitud de riesgos asi; como en las actividades que realizan, todo esto para tener una
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reduccién de los riesgos existentes, tener un mayor control sobre los mismos y mejorar las
respuestas que se tendran que implementar cuando estos riesgos se conviertan en

accidentes o enfermedades ocupacionales.

La importancia del desarrollo del presente tema, puede desagregarse bajo las

siguientes perspectivas:

COMERCIO

Desde este punto de vista, los restaurantes de comida rapida obtienen cada dia mas
un incremento en la demanda, lo cual ha generado el aumento de su actividad comercial,
traduciéndose en la apertura de nuevas sucursales (incluyendo las rodantes) y en la
actualidad, hasta en la creacion de “foodcourt” o zonas de restaurantes dentro de los centros
comerciales, que relinen una variada gama de establecimientos de comida rapida dentro de
un mismo sector, para ofrecer al publico la mayor cantidad de opciones posible para su

eleccion.

INDUSTRIA

Si la demanda del producto terminado que ofrecen los restaurantes de comida rapida va
en incremento, es imperante la necesidad del abastecimiento de los insumos que permiten la
obtencién de dichos productos; por lo tanto, la demanda de la materia prima en mencion es
una industria en expansion, que al igual que el aumento en el numero de locales de los

restaurantes, generan una significativa fuente de empleo para los habitantes de El Salvador.

CRECIMIENTO

Con lo anterior, se puede visualizar el crecimiento que los restaurantes de comida

rapida han obtenido y lo seguiran haciendo en el futuro, si hasta la fecha han alcanzado un
crecimiento muy considerable sin que El Salvador haya contado con una completa apertura
al mercado globalizado, es de esperar que se de un incremento de competitividad en la
Industria a partir del inicio del Tratado de Libre Comercio y la necesidad de estar preparados

para ello.
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ECONOMIA

Es de vital importancia el impacto que la expansién de dicha industria ha causado y
sigue causando en la economia del pais, ya que son nuevas fuentes de empleo que se
generaran, no sblo con el desarrollo y crecimiento de la Industria ‘3 existentes en el pais, si
no también con la apertura de nuevas opciones de comida rapida, bajo la iniciativa de
inversionistas extranjeros que llegaran con modalidades innovadoras en cuanto al servicio de

comida rapida.

Por lo tanto la intervencion de un enfoque de Ingenieria Industrial es vital y necesario
para dar a conocer a los nuevos entrantes en el Negocio de la Comida Rapida los
lineamientos que pueden seguir para mantener un ambiente laboral seguro en donde los

empleados puedan desarrollarse profesionalmente.
JUSTIFICACION

Los establecimientos de la Comida Rapida pertenecen a una Industria en constante
crecimiento, en algunos lugares de forma acelerada y con mayor impacto en el area
metropolitana, aunque el interior del pais también esta sufriendo este fendmeno por lo que
cada vez se necesitan mas los recursos humanos para suplir las necesidades de estos

establecimientos.

Existen algunos criterios importantes a tomar en cuenta para la realizacion del estudio,
uno de ellos es la inexistencia de un estudio especifico del sector de comida rapida y menos
con enfoque de Ingenieria Industrial sobre areas de Salud Ocupacional, esto puede ser
debido a la diversidad y complejidad del sector, también la industria de la comida rapida se
ha convertido en uno de los sectores mas representativos del aporte econdmico del pais y de

generacion de empleos.

La elaboracién de un estudio con enfoque de Ingenieria Industrial en el sector de

comida rapida es necesario por diversos factores entre estos estan hacer un analisis de la
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situacion actual, hacer el diagnostico sobre este y presentar una mejora o cambio a las
condiciones existentes para buscar asi un establecimiento del marco de las condiciones

ideales para mantener un clima laboral seguro.

Ademas, debido a la escasez de la informacién proveniente de estudios o
investigaciones previas que permitan establecer patrones de conducta de la evolucion a
través del tiempo, es necesario hacer una investigacion completa del tema, en la cual se
indague la informacion util y suficiente para la justificacion de la propuesta y para el disefio
de esta.

PROYECCION SOCIAL Y DESARROLLO EMPRESARIAL

La industria de la comida rapida pertenece a un sector en constante desarrollo y con
una gran participaciéon en la economia de nuestro pais, asi también es una alta fuente de
generacion de empleos no solo en la zona metropolitana sino que en todo el pais, es por eso
que se ha generado el interés de aportar con un enfoque Ingenieril las mejores guias e
instrucciones sobre las areas de Higiene, Seguridad Industrial, Ergonomia y Medicina del
Trabajo; lo cual no solo beneficiara al empleado en su lugar de trabajo sino que también a
las empresas, que tienen perdidas altas por indemnizaciones, ausentismo laboral,
desmotivacion, etc. lo cual dara como resultado un equilibrio entre la vida laboral del

trabajador y su vida privada.

El aporte social sera el mejorar las condiciones laborales de los empleados a través de la
creacion de la normativa de higiene y seguridad ocupacional, ya que por medio de ella, los
empleados tendran una guia de cémo laborar de forma segura, reducir el numero de

accidentes y controlar las enfermedades ocupacionales.
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CAPITULO |
MARCO DE REFERENCIA



1.1 MARCO TEORICO

1.1.1 ANTECEDENTES DE LA SALUD OCUPACIONAL

Las distintas formas de actividad humana que han logrado t-nsform~-~'r-1* '
cavernas en el cientifico y técnico del siglo XXI, representan, a menudo un riesgo importante
de enfermedades y accidentes ocasionados por los materiales, herramientas, equipos y
sustancias que se utilizan en las diversas labores, o por los productos o subproductos que se

elaboran.

Las consecuencias negativas de los accidentes asociados a las actividades productivas
del hombre fueron aprendidas por experiencias propias de quienes los sufrian; asi, los
primeros hombres vieron disminuida su capacidad para desarrollar las actividades de
subsistencia por los accidentes propios de la caza, la pesca y la guerra, que eran las

ocupaciones mas importantes de su época.

En las décadas siguientes a la Edad Media, fueron escritos algunos tratados que
mencionaban de manera tangencial, sobre todo con un enfoque descriptivo, las
observaciones relacionadas a enfermedades producidas por las condiciones de trabajo de
una actividad especifica. Sin embargo no es sino hasta que el médico italiano Bernardino
Ramazzini (1633 - 1714), realiz6 su obra, bastante modesta en volumen, "De Morbis
Artficum Diatriba". En esta obra se estudian y describen las enfermedades que afectaban a
una parte importante de los oficios conocidos, haciendo sobre ellas observaciones precisas y

todavia valederas, en cierta forma.

Con la llegada de la revolucién industrial, movimiento desencadenado por la invencion
y posterior perfeccionamiento de la maquina de vapor de James Watt, el mundo entero se
vio envuelto en una etapa de cambios tecnoldgicos, econdmicos, sociales e incluso morales.
Se organizaron las primeras fabricas de tipo moderno, lo que fue destruyendo
paulatinamente la sociedad artesanal predominante en la Edad Media, la sociedad cambio

sus prioridades de la produccién agricola a la produccion industrial.
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“Publicaciones del afio 1700 acerca de las enfermedades de los trabajadores”.

A pesar del innegable repunte econdmico que significd, para algunos paises la
introduccién de la produccion industrial, el establecimiento de las primeras industrias
representd una verdadera tragedia para las clases laborales y proletarias. .n talleres
oscuros y cargados con el polvo, el humo, los gases y vapores producidos por los procesos
de fabricacion, se amontonaban en condiciones infrahumanas, hombres mujeres y nifios en
agotadoras jornadas de 12 horas diarias 0 mas, con salarios indignos y con una esperanza

de vida que, rara vez, superaba los 30 afnos.

No fue sino hasta que la especializacion de algunas tareas industriales requirié de
mano de obra altamente calificada, que los patronos comenzaron a pensar en las
condiciones de trabajo que podrian afectar la salud de sus trabajadores, no por el hecho en
si de mejorar las condiciones de los trabajadores, sino por el inconveniente de perder parte

de su fuerza de trabajo calificada.

Las dos guerras mundiales del siglo XX fueron los eventos que marcaron el comienzo
del enfoque cientifico del control y mejoramiento de las condiciones de trabajo de los
obreros, sobre todo, en las grandes fabricas encargadas de abastecer de armas y equipo a
los ejércitos contendientes. Durante la primera, pero especiaimente en la segunda guerra
mundial, ambos bandos se dieron cuenta que la victoria militar estaba basada en la
capacidad productiva de las grandes industrias, y ésta podria ser optimizada unicamente al
llevar un control minucioso y mejorar continuamente las condiciones en que los obreros

laboraban, con el objeto de lograr de los trabajadores la maxima eficiencia posible.

En América Latina, los movimientos sociales iniciados en la década de los veintes,
hicieron surgir los primeros intentos de proteccién de los trabajadores, aunque con
anterioridad, algunos paises ya contaban con disposiciones tendientes a mejorar las
condiciones de trabajo, aunque éstas no contaban con bases técnicas solidas. A partir de
1947 y como parte de la politica exterior del presidente estadounidense Harry Truman, las

iniciativas enfocadas en el control de las condiciones y la seguridad laboral fueron
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vigorosamente impuisadas. Se fundé el Instituto de Salud Ocupacional de Peru, el cual fue
la base para organizar servicios de salud ocupacional en Chile, Bolivia, Colombia y
Venezuela.

La organizacion del Instituto de Higiene del Trabajo y Contaminacién Atmosférica de
Chile, en junio de 1963, con el aporte econémico del Fondo iy : ¢ I sior  Unic
y la asesoria técnica de la Organizacion Panamericana de la Salud, contribuyd eficazmente
al desarrollo del movimiento de la salud ocupacional en América Latina, al ofrecer cursos de

postgrado regulares e intensivos para ingenieros, médicos y quimicos de todo el continente.

A la fecha, aparte de los institutos de Per( y Chile, esta el Instituto Nacional de Salud
Ocupacional en Bolivia y servicios de Higiene industrial activos en Colombia, El Salvador,
México, Uruguay y Venezuela, entre otros. Para ayudar al fortalecimiento de la salud
ocupacional en Latinoamérica, La Organizacién Panamericana de la Salud mantiene en

Lima, Peru, una Oficina Regional de Higiene Industrial y Contaminacion Atmosférica.
1.1.2 LA SALUD OCUPACIONAL EN EL SALVADOR

En El Salvador La Salud Ocupacional nace con el nombre de Prevencion de Riesgos
Profesionales en el afo de 1968, adscrita al Departamento de Medicina Preventiva del
Instituto Salvadorefio del Seguro Social, sin embargo ya se habian contemplado

anteriormente aspectos relacionados a la Higiene Industrial.

En 1911, se contemplan por primera vez compensaciones que se derivan de los
accidentes de trabajo; pero fue hasta 1950 cuando se comenz6 de manera formal la
introduccion de estos aspectos en la legislacién laboral, al promulgar articulos relativos a la

proteccion y conservacion de la vida, salud e integridad corporal de los salvadorefios.

En 1953, se organiza el Departamento Nacional de Prevision Social, en una de cuyas
dependencias se establece la seccién de Higiene y Seguridad Industrial, la cual comenzo la
elaboracién del "Anteproyecto General de Higiene y Seguridad en el Trabajo", y en la

formulacion de algunas normas sanitarias y de seguridad.
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En el afio de 1956, entré en vigencia un paquete de leyes y reglamentos sobre riesgos
profesionales, mismas que son aplicadas en toda la Republica y dentro del régimen del
Seguro Social.

En 1963, estas leyes y regiamentos gr~daronregistrcr -~ - *7°°" - T |
1971, fue decretado el "Reglamento General sobre Seguridad e Higiene en los Centros de
Trabajo".

Recientemente, tanto las autoridades del Ministerio de Trabajo como del Instituto
Salvadorefio del Seguro Social, con el propdsito de mejorar los servicios en materia de
Seguridad e Higiene Industrial, capacitan a su personal, con el proposito de recibir cursos en
estos aspectos, conocimientos que son aplicados al realizar inspecciones en las de campo
en las distintas industrias del pais, hacer observaciones y dar recomendaciones, todo

enfocado hacia el mejoramiento de las condiciones generales de trabajo de los empleados.

Con el constante incremento de la actividad comercial del sector, registrado en la
década recién pasada, los riesgos y de hecho la ocurrencia de accidentes de trabajo y

enfermedades profesionales, han tenido una tendencia general creciente (ver tabla 1).

Por una parte se tienen los datos globales de ocurrencia de accidentes por sector
economico; sin embargo para tener una idea mas precisa de Ios costos que los accidentes
de trabajo representan, tanto para el patrono como para el Estado, se presentan en la tabla
2.1 y tabla 2.2, as estadisticas relativas a dias subsidiados por incapacidad temporal debida

a accidentes de trabajo para los afios 1994/2004.
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Como se puede observar, a través de los afios, el segundo sector que mas dias
subsidia a sus empleados al afio por incapacidad temporal, es el sector Comercio por Mayor
y Menor, Restaurantes y Hoteles, al cual pertenece el sector en estudio, en el cual incidiria
en la reduccion de costos, si hubiera una implantacién de programas que permitan reducir

sustancialmente la ocurrencia de accidentes.

1.1.3 ESTADISTICAS DE ACCIDENTES

En el grafico 1 se puede observar la conducta que ha presentado en los ultimos afios la
ocurrencia de accidentes en los sectores en comparaciéon. Los datos relativos a la ocurrencia
de accidentes utilizados para la construccién de este grafico, se han tomado de estadisticas
2005 del ISSS y representan el numero total de accidentes reportados por los
establecimientos cotizantes, por lo que es preciso aclarar que existe una gran cantidad de
accidentes no reportados ocurridos en restaurantes o de los cuales no se tienen registros
documentados, sin embargo, ain con estas salvedades, se puede confirmar que, hasta
2004, l1a tendencia general de la ocurrencia de accidentes corresponde a la tendencia del
crecimiento del sector econémico.

GRAFICO 1
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Fuente: Anuario de actividades del INSTITUTO SALVADORENO DEL SEGURO SOCIAL, aito 2004, editado por el ISSS.
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Del grafico 1 se puede ver que el segundo sector con mayor cantidad de accidentes, es
la Comercio Mayor y Menor, Restaurantes y Hoteles, esto es comprensible dado el
progresivo crecimiento del sector en la ultima década debido a la gran incursion de estos en
los ultimos afos. Por lo que para 2005, segun datos del BCR, el sector ecor " n’ 3
Comercio Mayor y Menor, Restaurantes y Hoteles, contribuyeron de forma conjunta con
1,656.70 millones de dolares al PIB.(ver tabla 3)

TABLA No. 3
PRODUCTO INTERNO BRUTO ANUAL (En millones de US$)
Principales Sectores Econémicos

CONCEPTO 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 12005

Producto Interno Bruto 3 L
Precios Constantes de 1990 [6.589,20 [6.869,00 [7.126,50 [7.372,30 [7.531,00 [7.659,70 [7.839,00 [8.019,30 E.166,40 .391,10

iAgropecuario 890,4 893,5 887,3 955,3 925,3 900,8 904,4 912,5 939,9 993,9
Industria Manufacturera 1.394,50 [1.506,00 [1.605,80 [1.665,00 [1.734,10 [1.804,20 [1.856,90 [1.898,50 [1.914,80 [1.942,60
Construccién 46,4 261,6 283,7 278,7 269,3 295,2 314,8 324.,8 287,7 297,5
[Comercio, Restaurantes

Hoteles 1.325,70 [1.364,00 [1.419,10 [1.447,80 [1.499,80 [1.528,50 [1.550,90 [1.592,00 [1.630,90 [1.656,70
Bancos, Seguros y Otras

Instituciones Financieras 195 219,6 240,7 269,6 290,4 295 [296,7 302,4 1318,7 331,4
Otros [2.537,10 [2.624,20 [2.689,90 [2.75590 {2.812,20 [2.836,10 [2.915,30 [2.989,10 [3.074,50 [3.169,00

Fuente: DEPARTAMENTO DE ESTADISTICA DEL BANCO CENTRAL DE RESERVA

Asi mismo el crecimiento de la tasa empleos en el sector también ha aumentado, en la
tabla 4 se presenta la cantidad de personal empleado de los diferentes sectores econdomicos

mas representativos del pais.

Segun los datos de los graficos anteriores se puede observar el margen de diferencia
entre el personal empleado entre los sectores, pero a la vez, se puede observar que el sector
Comercio, Restaurantes y Hoteles esta en crecimiento constante segun los datos
observados, ya que para el afio 2004 daba empleo a 107,795 personas, lo que representa el
22% del total de empleados del sector privado, el sector que mas empleados representa es
el sector Manufacturero con 165,596 empleados representando, también para el afio 2004 el

34%; aunque este sector presenta el mayor numero de empleados, ya ha sido objeto de
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En el grafico 2, se puede verificar de forma representativa el comportamiento del personal

empleado a través de ios afios.

GRAFICO 2
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Fuente: Anuario de actividades del INSTITUTO SALVADORENO DEL SEGURO SOCIAL, afio 2004, editado por el ISSS.

Esto podria ser un parametro valido al tratar de explicar la diferencia marcada en la
ocurrencia de accidentes previamente mencionada. Es de hacer notar que estos dos grupos
acumulan entre ellos el 56% del personal empleado en estos sectores, areas Estatales y
Municipales, con 110,888 empleados en el sector los cuales no presentan numero de
accidentes debido a las actividades que realizan, esta representa el 22% de los empleados,

estas son las areas mas representativas en esta categoria.
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1.2 MARCO LEGAL

1.2.1 INSTITUCIONES Y ORGANISMOS REGLAMENTADORES DE LA SALUD
OCUPACIONAL EN EL SALVADOR

Existen organismos internacionales que se preocupan por la salud, la vida y la
integridad fisica de los trabajadores, la principal es la Organizacién Internacional del Trabajo
(OIT.), dentro de la cual, existe el Centro Interamericano de Administraciéon del Trabajo
(CIAT.) que, en coordinacion con el Programa de Naciones Unidas para el Desarrollo con
sede en Lima Peru, desempeia sus actividades en América Latina y El Caribe y se vinculan
con los paises de la region a través de sus Ministerios de Trabajo, para plantear convenios,

asesorias y dictar recomendaciones en materia de Seguridad e Higiene Industrial.

A nivel nacional existen dos instituciones estatales relacionados con la Higiene,
Seguridad Industrial y Medicina del trabajo, las cuales son el Ministerio de Trabajo y
Previsién Social y el Instituto Salvadoreno del Seguro Social (ISSS). Estas instituciones se
encargan de velar porque las disposiciones legales relativas al establecimiento y mejora de

las condiciones generales de trabajo, sean cumplidas.

La Direccion de Prevision Social del Ministerio de Trabajo tiene bajo su dependencia el
Departamento Nacional de Seguridad e Higiene Ocupacional, el cual esta conformado por
tres secciones:

e Seguridad Ocupacional.
* Higiene Ocupacional.

* Formacioén en Higiene Ocupacional.

Dentro del ISSS, existe una Direccion General de Salud de la que depende la Division
de Salud, ésta, a su vez, consta de un Departamento de Prevencion de Riesgos
Profesionales, el cual esta conformado por tres regiones:

» Prevencion de Riesgos Profesionales - Region Occidental.

» Prevencion de Riesgos Profesionales - Region Central y Metropolitana..
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* Prevencién de Riesgos Profesionales - Region Oriental.

Cada uno de estos departamentos regionales, consta a su vez con educadores sociales

e industriales, que se encargan de realizar inspecciones y dictar recomendaciones.

Actualmente el ISSS, por medio del Programa de Salud Ocupacional, presta a las
empresas servicios como inspecciones en el area de Higiene y Seguridad Industrial y
capacitacion mediante los educadores en Salud, sin embargo, a pesar de que actualmente
es la institucion que cuenta con una mayor capacidad técnica y humana, el trabajo del ISSS
esta limitado al caracter preventivo dejando la tarea de imponer sanciones al Departamento

de Prevision Social del Ministerio de Trabajo.
1.2.2 CONSTITUCION POLITICA DE EL SALVADOR

En el Régimen de Derechos Sociales de la Constituciéon Politica de El Salvador se
encuentra el Capitulo 11, denominado Trabajo y Seguridad Social, el cual cuenta con dieciséis

articulos que regulan al trabajo como una funcion social.

En el Articulo 38, se establece la existencia del Cédigo de Trabajo el cual debera
regular las relaciones entre capital y trabajo. También regira los derechos y obligaciones de
las partes involucradas en la relacion laboral, buscando siempre mejorar las condiciones de
vida de los trabajadores. En el Articulo 44, se establecen las caracteristicas que deben reunir

los lugares de trabajo.

El Cédigo de Trabajo reglamentara con mas detalle las condiciones que deben cumplir
los locales de trabajo, ademas, el Estado, con ayuda de los organismos especializados
mantendra un servicio de inspeccion técnica, por medio del cual se velara por el
cumplimiento de las disposiciones legales establecidas; al mismo tiempo se emitiran
sugerencias para mantener dichas condiciones en beneficio del trabajador. El Articulo 50

determina que la seguridad social es obligatoria y ademas tiene caracter publico.
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1.2.3 CODIGO DE TRABAJO

Fue establecido por el Ministerio de Trabajo y Previsién Social, y tiene como objetivo
principal, segun lo expresa el Articulo 1, armonizar las relaciones entre capital y trabajo,

segun lo establecido en el Articulo 38 de la Constitucidén Politica de El Salvador.

E!l Titulo Il, denominado Seguridad e Higiene del Trabajo, en el Capitulo | hace
referencia a las obligaciones de los patronos que, segln esta expresado en el Articulo 314:
“Todo patrono debe adoptar y poner en practica medidas adecuadas de seguridad e higiene
en los lugares de trabajo, para proteger la vida, la salud y la integridad de sus trabajadores
especialmente en lo relativo a:

a. Las operaciones y procesos de trabajo;

b. El suministro, uso y mantenimiento de los equipos de proteccion personal;

c. Las edificaciones, instalaciones y condiciones ambientales; y

d. La colocacién y mantenimiento de resguardos y protecciones que aislen y prevengan

de los peligros provenientes de las maquinas y de todo género de instalaciones.

En el Capitulo 1l del mismo Titulo, se hace referencia a las obligaciones de los
trabajadores que segun lo establecido en el Articulo 315, todo trabajador estara obligado a
cumplir con las normas de seguridad e higiene y con las recomendaciones técnicas en lo que
se refiere a uso y conservacion del equipo de proteccidén personal que le sea suministrado a
las operaciones y procesos de trabajo y el uso y mantenimiento de las protecciones de

maquinaria.

En el Titulo tercero denominado Riesgos Profesionales, del Capitulo | sobre
Disposiciones Generales, el Articulo 316, dice claramente qué es lo que se entiende por
Riesgos Profesionales, considerando a los accidentes de trabajo y a las enfermedades

profesionales a que estan expuestos los trabajadores a causa, con ocasion o por motivos de

trabajo.

En los Capitulos Il, Il y IV, se hace referencia a las consecuencias de los Riesgos
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Profesionales, responsabilidades y seguros respectivamente.

El Capitulo |l trata de las obligaciones del patrono para con el trabajador en lo relativo a
la muerte e incapacidad, sean éstas permanentes totales, permanentes parciales o

temporales.

El Capitulo lll, se refiere a que el patrono esta obligado a proporcionar en forma gratuita
a los trabajadores todo en cuanto a servicios meédicos, aparatos de prétesis y ortopedia,
gastos referentes a traslado, hospedaje y alimentaciéon de la victima y un subsidio diario
equivalente al 75% de su salario basico durante los primeros 60 dias y el equivalente al 40%
del mismo, durante los dias posteriores hasta un limite de 52 semanas.

El Capitulo IV, establece que los patronos estan obligados a asegurar a todo trabajador

que realice sus actividades en condiciones peligrosas y expuesto a sufrir accidentes.
1.2.4 LEY DE ORGANIZACION Y FUNCIONES DEL SECTOR TRABAJO

En el capitulo VII, seccion segunda, se establece la creacién de los departamentos de
Inspeccion de Industria y Comercio los cuales disponen de un cuerpo de supervisores e
inspectores cuya atribucion es verificar que las disposiciones laborales establecidas se

cumplan.

Se especifican en esta seccion las funciones, el alcance, la competencia de la

inspeccién asi como las facultades, obligaciones y prohibiciones del inspector.
Se establecen, ademas, los tipos de inspecciones que pueden ser realizadas ademas
de definir la obligatoriedad de inscribir al centro de trabajo en los registros de la Direccion

General de Inspeccion y las Oficinas Regionales del trabajo.

El ultimo apartado de esta seccion tiene que ver con las sanciones que pueden ser

impuestas a los centros de trabajo y la mecanica con que estas entraran en vigencia.
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En el Capitulo VI, Seccién Tercera de esta ley, se hace referencia a la Direccion
General de Prevision Social que segun el Articulo 61, tendra a su cargo regular las
condiciones de seguridad e higiene en las empresas, establecimientos y demas centros de

trabajo.

En el Articulo 61 de la misma ley se establecen, ademas, las atribuciones de dicha

Direccién de la siguiente manera:

a. Promover en los lugares de trabajo la adopcion de medidas de Seguridad e Higiene
que protejan la vida, la salud, la integridad fisica y la capacidad de trabajo del

personal.

b. Elaborar y proponer al Ministerio de Trabajo y Prevision Social Anteproyectos de
reglamentos en que se establezcan normas de Seguridad e Higiene que prevengan

los accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales.

c. Dictar recomendaciones técnicas con el fin de mejorar las condiciones de trabajo y de
eliminar los riesgos de accidentes y de enfermedades, en determinados lugares de

trabajo.

d. Prestar asesoramiento técnico en materia de seguridad, higiene y prevencién de

riesgos profesionales.
e. Proponer y evaluar politicas de bienestar e higiene ocupacional.

f. Implantar programas o proyectos de divulgacion de las normas sobre seguridad e
higiene ocupacionales, asi como promover la existencia de comités de seguridad en

los centros de trabajo entre otras.

En esta Ley se contemplan 6 articulos (del Art. 61 al Art. 66, ver anexo 2) cuyo

propdsito es salvaguardar la integridad fisica y mental de los trabajadores mediante el
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cumplimiento de requerimientos de seguridad e higiene generales en los lugares de trabajo.

1.2.5 REGLAMENTO GENERAL SOBRE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS CENTROS
DE TRABAJO

Para la creacion de este Reglamento se tom6 como base lo estipulado en los Articulos
314 y 315 del Cddigo de Trabajo y los Articulos 53 y 54 Literales b y ¢ de la antigua Ley

Organica del Ministerio de Trabajo y Prevision Social.

En el Titulo | de este Reglamento, denominado Disposiciones Preliminares, que a su
vez consta de 2 Capitulos denominados Objeto y Campo de Aplicacién, el primero, segun el
Articulo 1 expresa que el objetivo de este Reglamento es establecer los requisitos minimos
de seguridad e higiene en que deben desarroliarse las labores en los centros de trabajo, sin

perjuicio de las reglamentaciones especiales que se dicten para cada Industria en particular.

En el segundo, como lo expresa el articulo 2, se establece que el reglamento se
aplicara en todos los centros de trabajo privados del estado, de los municipios y de las
instituciones oficiales autbnomas y semiauténomas.

El Titulo Il trata de la Higiene en los centros de trabajo, el cual consta de trece
capitulos que hacen referencia a:

I. De los edificios.

[I. De lailuminacion.

Ill. De la ventilacion.

V. De latemperatura y humedad relativa.
V. De los ruidos.

VI. Locales de espera.

VII. Comedor.

VIII. Dormitorios.

IX. De los examenes médicos.

X. Del servicio de agua.

Xl. De los servicios sanitarios.
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Xll. Del orden y aseo de los locales.

Xlll. Asientos para trabajadores.

El Titulo Ill, denominado la Seguridad en los Centros de Trabajo, esta compuesto por dos
Capitulos:

I. Medidas de Prevencion.

II. De la seguridad en las ropas de trabajo.
En lo concerniente al Capitulo 1V, se establecen las disposiciones generales de este

Reglamento.
1.2.6 LEY DEL INSTITUTO SALVADORENO DEL SEGURO SOCIAL

Fue creada para velar por la seguridad social de todos los habitantes de la Republica,
segun el Articulo 1 de la ley del ISSS, ésta se fundamento en el articulo 50 de la Constitucion
Politica de El Salvador, en el cual se establece el seguro social obligatorio como una
institucion de derecho publico que realizara los fines de seguridad social que esta Ley

determina.

En el Capitulo V, denominado Beneficios, incluye nueve secciones: De los beneficios
por enfermedad o accidente comun, los beneficios por riesgo profesional, los beneficios
por maternidad, los beneficios por invalidez, los beneficios por vejez o muerte, de cesantia
voluntaria, los beneficios de medicina preventiva y disposiciones generales a todos los
beneficios, las secciones anteriormente mencionadas y debido al enfoque de este estudio, se
le prestara especial atencion a la seccion segunda, por ser la que regula los beneficios por
riesgos profesionales, que, segun el Articulo 53, de la misma, estipula que: "en caso de
accidente de trabajo o enfermedad profesional, los asegurados tendran derecho a las
prestaciones consignadas en el Articulo 48, el cual establece, que en caso de enfermedad,
las persona cubiertas por el Seguro Social, tendran derechos dentro de las limitaciones que
fijen los reglamentos farmacéuticos, odontolégicos, hospitalarios y de laboratorio y los

aparatos de protesis y ortopedia que se juzguen necesarios".

38



1.2.7 CODIGO DE SALUD

Este cddigo contempla en la Seccién Dieciséis, Articulos del 107 al 117, (ver anexo 3)
aspectos relativos a la competencia del Ministerio de Salud en el campo de la Higiene y

Seguridad Industrial estableciendo puntualmente normativas en cuanto a:

a. La declaracion del caracter publico de la implantacion de servicios de seguridad e

higiene en el trabajo.

b. El alcance de las funciones del Ministerio de Salud en Cuanto a la Higiene y

Seguridad en los lugares de trabajo.

c. La promocion de campafias de prevencion de accidentes y enfermedades

profesionales asi como la clasificacion de éstas.

d. La autorizacion del establecimiento mediante la previa evaluacion de las condiciones

de trabajo.

]

. Establecimiento de requisitos de importacion y exportaciéon de productos asi como
manejo y disposicion de productos que puedan ser nocivos para la salud de los

trabajadores.

—h

Establecer la relacidn interinstitucional que debe existir para cumplir el objetivo de la

prevencion de riesgos profesionales.

g. Clasificacion del tipo de establecimientos tomando en cuenta el riesgo potencial que

éstos puedan representar para la comunidad.
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1.3 MARCO CONCEPTUAL
1.3.1 SALUD OCUPACIONAL

Segun la Organizacion Internacional del Trabajo, OIT, y la Organizacion Mundial de la
Salud, OMS, la salud ocupacional tiene como finalidad promover y mantener el mas alto
grado de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las profesiones, evitar
el desmejoramiento de la salud causada por las condiciones de trabajo, protegerlos en sus
ocupaciones de los riesgos resultantes de los agentes nocivos, ubicar y mantener a los
trabajadores de manera adecuada a sus aptitudes fisioldgicas y psicologicas y, en suma:

adaptar el trabajo al hombre y cada hombre a su trabajo.

El objetivo de la salud ocupacional es que los trabajadores se vean libres, a lo largo de
toda su vida de trabajo, de cualquier dafio a su salud ocasionado por las sustancias que
utiliza, los equipos que usa o por condiciones de trabajo; es decir, prevenir riesgos
profesionales los cuales pueden verse reflejados como accidentes de trabajo o
enfermedades profesionales. Dentro de la salud ocupacional se distinguen cuatro grandes
ramas:

1. Seguridad industrial

2. Higiene industrial

3. Ergonomia.

4. Medicina del trabajo
1.3.1.1 SEGURIDAD INDUSTRIAL

Desde sus inicios la seguridad como concepto y practica, ha estado en transicion. Ha
pasado de lo que fue un poco mas que un enfoque sencillo de eliminacién de agentes de
lesion a lo que ahora es muy a menudo un enfoque complejo de control confiable de los
dafios. Dentro de los limites de las posibilidades que surgen para la seguridad existe la
capacidad para realizar mas que la simple deteccion de relaciones causantes y el diseio de

controles practicos, tareas rutinarias de la seguridad casi desde su inicio.
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Partiendo del concepto que dice que la Seguridad Industrial es la rama de la Salud
Ocupacional que orienta sus esfuerzos a la prevencion de accidentes, con el objeto de
salvaguardar la vida e integridad fisica de los trabajadores expuestos a los inherentes y
cotidianos riesgos industriales. Al hablar de los riesgos industriales, éstos se entienden como
peligros que un determinado trabajo engendra, fatalmente para el que lo ejecuta con mayor o
menor peligro para la salud. Los riesgos se dividen en dos partes: accidentes de trabajo y

enfermedades de trabajo.

El enfoque de la seguridad industrial estd dirigido hacia los riesgos asociados a los
accidentes de trabajo, el cual en su concepto mas general se puede definir como un
acontecimiento que se da en el lugar de trabajo con potencial dafio. Este dafio se puede
producir en una persona o en una cosa, causandose por lo mismo lesiones, pérdidas,
desperdicios, deterioros y mal funcionamiento perjudicando el buen funcionamiento de la

organizacion.

1.3.1.1.1 Accidentes de trabajo.

Segun el Articulo 337 del Cédigo de Trabajo.

Es toda lesion organica, perturbacion funcional o muerte que el trabajador sufre a

causa, con ocasion o por motivo del trabajo. Dicha lesién, perturbacién o muerte ha de ser

producida por la accion repentina y violenta de una causa exterior o del esfuerzo realizado.

Se consideran accidentes de trabajo los que sobrevengan al trabajador:

1. En la prestacion de un servicio por orden del patrono o sus representantes, fuera del

lugar y horas de trabajo.

2. En el curso de una interrupcion justificada o descanso del trabajo, asi como antes o
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después del mismo, siempre y cuando la victima se hallare en el lugar de trabajo o

en los locales de la empresa o establecimiento.

3. A consecuencia de un delito, casi delito o falta imputable al patrono, o a un
compaiiero de trabajo o a un tercero, cometido durante la ejecucién de labores. En
tales circunstancias el patrono debera asumir todas las obligaciones que le impone
el presente titulo; pero le quedara su derecho a salvo para cantidades que hubiere

gastado en concepto de prestaciones o indemnizaciones.

4. Al trasladarse de su residencia al lugar en que se desempefie su trabajo o viceversa,

en el trayecto, durante el tiempo y por el medio de transporte razonables.

Segun el Inciso 2° del Articulo 2 del Reglamento de Evaluacién de Incapacidades por

Riesgo Profesional, de la Ley del Instituto Salvadorefio del Seguro Social:

Es todo acontecimiento repentino que afecte al asegurado a causa del desempefio de

sus labores o con ocasién de las mismas.

Segun la Seguridad Industrial:

Es todo acontecimiento subito que interfiere o interrumpe un trabajo ordenado que se
esta desarrollando. No representa necesariamente una lesion humana; sino también, dafo a
equipo, material, maquinaria y tiempo. Como consecuencia para el trabajador pueden haber
distintas clases de incapacidad que afecten su integridad fisica, econdmica y moral,
llevandolo a sufrir pérdidas de miembros, incapacidad total permanente y, en casos fatales,

la muerte.

1.3.1.1.2 Lesiones.

Existe cierta confusion al momento de definir y de limitar los conceptos de accidente y

lesion, debido a que la Ley de Indemnizacion, la cual otorga pagos de salarios por
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incapacidad, unicamente toma en cuenta aquellos accidentes que producen lesion.

Segun la definicidn de accidente de trabajo, éste puede ocurrir de las formas siguientes:

1. Sin lesién ni pérdida de maquinaria, equipo o material.
Como ejemplo se puede mencionar el caso de un trabajador que llevando una
bandeja se desliza en el piso, logra guardar el equilibrio pero bota la bandeja, sin
sufrir dafio ni él, ni el material.

2. Con pérdida de maquinaria, equipo o material.
Como el caso de un trabajador que, operando una cortadora, realiza un movimiento
accidental que provoca un atascamiento en la misma lo cual ocasiona un
desperfecto y pérdida de producto, sin llegar a producir lesion alguna en el
trabajador.

3. Con lesién.
Podria darse el caso que al manejar un tipo de material como una freidora de papas,
ésta caiga al suelo como resultado de un movimiento vacilante, quien se ve
imposibilitado de guardar el equilibrio, cae y se quema. Podria mencionarse un
segundo caso, en el cual las manos del trabajador son atrapadas en el punto de

operacion de la maquinaria que esta operando, y le provoca fracturas en los dedos.

1.3.1.1.3 Teoria de Heinrich.

Heinrich estudié una serie de 75,000 accidentes de la misma clase y encontré una
relaciéon casi constante con una periodicidad de 330 accidentes, de los cuales ocurria que
300 de éstos no sufrian lesion, 29 sufrian lesiones leves y tan solo uno sufria una lesion
grave; a esta teoria le llamé "El fundamento de una lesién grave". En materia de prevencion
de accidentes no se puede esperar que ocurran los 300 accidentes sin lesion y, sin embargo,
debemos tratar de evitar que ocurran los 30 restantes; ademas, se sabe que los 300
accidentes sin lesién, pueden ocurrir con pérdida de material, maquinaria, equipo y tiempo, lo
cual significa un alto costo de produccién y, por lo tanto, una gran pérdida para la industria y

aumento del costo del producto.
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1.3.1.1.4 Causas de los accidentes.

Se reconocen dos causas basicas de los accidentes: condicidn insegura y acto
inseguro.

1.3.1.1.4.1 Condicion insegura.
La condicién insegura o "contraria a la seguridad”, es aquella condicién mecanica o
fisica que, por defecto o imperfeccién, precipita el accidente. Como ejemplos se pueden

mencionar:

Condicion fisica insequra.

- Suelo irregular, con hoyos o salientes.
- Piso liso, con agua, aceite u otra sustancia deslizante.

- Gases o vapores daninos en la atmdsfera.

Condicién mecanica insegura.

- Maquina con engranajes no cubiertos.
- Vehiculo con frenos defectuosos.

- Fajay polea sin guardas.

1.3.1.1.4.2 Acto inseguro

Es la accion desarrollada por una persona sin prevision ni precaucién que, después del

accidente, podria ser alegado por la victima como descuido, desconocimiento, etc.

Los actos inseguros dependen de un factor personal que comprende caracteristicas
fisicas, mentales, de aprendizaje, aptitud y atencidn; ejemplos: tomar objetos calientes sin la
debida proteccién de guantes especiales, entre otras. Muchas veces, cuando ocurre un
accidente se responsabiliza al trabajador por haber tenido un "descuido”, sin embargo la
ocurrencia de accidentes dificiimente tiene una explicacién tan simple, por lo que deben

buscarse las verdaderas causas y determinar si hubo una accion o condicién insegura y
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hacer una descripcion detallada de como ocurrieron realmente los hechos para determinar
cual fue el agente de accidente, en otras palabras, verificar cual fue la sustancia o material o
elemento que estuvo mas intimamente relacionado con el accidente, debe, ademas

determinarse el tipo de accidente.

Cuando la causa del accidente sea una accion insegura debe buscarse el factor
personal que indujo a la misma y puede ser: defecto o impedimento fisico, falta de

conocimientos, mal aprendizaje, preocupaciones econdomicas y familiares, estrés, etc.

1.3.1.1.5 Costos de los accidentes.

Los accidentes de trabajo son costosos, tanto para el patrono como para el obrero, su
familia y la sociedad en general. Los costos de los accidentes pueden dividirse en directos e

indirectos.

1.3.1.1.5.1 Costos directos

Comprenden los gastos derivados de la propia lesion del trabajador e incluyen:
e Atencidn médica, medicinas y hospitalizacion.
e Indemnizacion.
Estos costos pueden determinarse facilmente mediante la verificacion de los recibos de
los honorarios médicos y medicinas, que se llevan detalladamente en la contabilidad; y la
indemnizacion que es la cantidad que corresponde por determinadas lesiones, segun el

grado de incapacidad resultante, segun establece la ley de riesgos profesionales.

1.3.1.1.5.2 Costos indirectos.

Los costos indirectos son mas dificiles de calcular ya que incluyen gastos y pérdidas que no

pueden determinarse de manera exacta. Estos costos se derivan de:

- Daios a la maquina o al equipo.



- Pérdidas o desperdicio de material.

- Pérdida de tiempo de la persona lesionada.

- Pérdida de tiempo de los companieros que suspenden el trabajo para auxiliar al
trabajador lesionado y que por razones del accidente da lugar a formar' grupos que
comentan el accidente o los resultados.

- Pérdida de produccién debido a la inactividad de la maquinaria a cargo del lesionado y
del proceso interrumpido por el accidente.

- Pérdida de tiempo en adiestrar al nuevo personal.

- Puede perderse negocios o clientes al no cumplir la entrega de pedidos a tiempo por
deterioro de maquinas, equipo, material o por no tener otro obrero capacitado en las

funciones del lesionado.

Para calcular aproximadamente los costos indirectos, se aplica la regla universalmente
aceptada que por cada dolar de costos directos se gastan cinco de costos indirectos. Debe
tomarse en cuenta que el costo directo del accidente lo paga el ISSS pero el costo indirecto,

lo paga el patrono.
1.3.1.1.6 Pérdidas para el patrono.

El patrono paga los costos directos y carga con los indirectos; si tomamos en cuenta
que estos ultimos se incluyen dentro de los costos de produccién, nos damos cuenta que
esto aumenta el costo de los productos y, por lo tanto, la sociedad también contribuye al
pago de los accidentes. Actualmente en los establecimientos que estan bajo el régimen del
seguro social, es el ISSS quien paga los subsidios y pensiones por la incapacidad resultante
de una lesién por accidente de trabajo; sin embargo, segun se cita en el Articulo 56 de la Ley

del Seguro Social:

"Si el accidente de trabajo o la enfermedad profesional fueren debido a infracciéon por
parte del patrono, de las normas que sobre Seguridad e Higiene del Trabajo fueren
obligatorias, dicho patrono esta obligado a restituir al ISSS la totalidad de los gastos que el

accidente o la enfermedad del asegurado le ocasionaren”.
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1.3.1.1.7 Pérdida para el trabajador.

E! trabajador, ademas de soportar el dolor y el sufrimiento de una lesioén corporal, y la
pena por la angustia familiar por la gravedad de una lesién, tiene pérdidas de salario; ya que,
el trabajador recibe un 75% del salario total devengado en condiciones normales, lo cual
desequilibra el presupuesto familiar.
1.3.1.2 HIGIENE INDUSTRIAL

Hasta la aprobacion de la Ley sobre Seguridad y Salud Ocupacionales (OSHA), se
consideraban mas o menos como problemas separados: las lesiones en el trabajo y las
enfermedades en el trabajo. Las lesiones en el trabajo se producian de repente, y su causa
(por ejemplo la maquina, el terreno de trabajo, la herramienta, etc., mas estrechamente

asociada con la lesién) estaba claramente a la vista.

No obstante que la mayoria de las enfermedades ocupacionales se presentan con
relativa lentitud. La exposicion a un contaminante perjudicial para la salud puede ser de
muchos afios antes que se presente una alteracion patologica. Estas exposiciones a largo
plazo pueden conducir finalmente a una enfermedad crénica que por lo general es
ireversible. Un ejemplo es la clase de enfermedades ocupacionales conocidas como
neumoconiosis (enfermedades de los pulmones, que son producidas por la inhalaciéon por
largo tiempo de particulas de polvo respirables como el silice. Las exposiciones a corto plazo
o agudas suelen referirse a grandes exposiciones a una sustancia toxica en un periodo corto,
lo que da origen a una afectacién aguda que se convierte en una enfermedad de la cual un
individuo suele recuperarse sin observar un dafo permanente. Por ende, la funcion del

higienista industrial es la prevencion, evaluacion y control de estos tipos de incidencias.
La labor del higienista industrial moderno ha cambiado de manera drastica con el paso
de los ahos, estimulado por la aprobacién de la Ley de Seguridad y Salud Ocupacionales

(OSHA) en 1970 y el mayor interés puesto en la salud industrial, en especial desde 1976.

La demostracion de que se ha ampliado el campo del higienista industrial lo representa
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la definicion actual de higiene industrial. El término es definido por la Asociacion de Higiene
Industrial de Estados Unidos (AMA) como "aquella ciencia y arte dedicados a la anticipacion,
reconocimiento, evaluacion y control de aquellos factores o elementos estresantes del
ambiente (que surgen en el lugar de trabajo), los cuales pueden causar enfermedad,
deterioro de la salud y el bienestar, o incomodidad e ineficiencia de importancia entre

trabajadores o entre ciudadanos de la comunidad".

La OSHA reunié en efecto la seguridad y la higiene industrial. Aun cuando las dos
especialidades continuaran estando separadas y distintas, la implementacién necesaria para

evitar ambas lesiones con frecuencia pueden ser objeto del mismo tipo de remedios.

En un analisis final es poca la diferencia para los trabajadores el que por ejemplo se
vean fatalmente afectados por una exposicion intensa y repentina a hidrocarburos dorados, o
si la lesion se produce, (en este caso "cirrosis") después de una prolongada exposicion a
cantidades minimas pero siempre peligrosas del mismo compuesto. Los remedios son
esencialmente iguales en ambos casos, aunque el primero corresponda al area de
responsabilidad del especialista en seguridad en tanto que el segundo corresponda al
higienista industrial. La frecuente superposicion de intereses que existe entre los dos casos
hace aconsejable que cada uno de estos especialistas tenga una buena comprensién de los

métodos e informacién utilizados por el otro.

En los primeros afos de validez de la OSHA, su impacto mas visible se observo en la
seguridad de los trabajadores. El interés cambié de rumbo en forma drastica en 1976 con la

designacién de un cientifico de la salud ocupacional como director de la agencia.

En su estudio anual, la Oficina de Estadisticas de Trabajo del U.S. Labor Departamento
informé de 126,100 casos de enfermedades ocupacionales en 1981, en comparacion con la
cifra de 130,200 en 1980. La disminucién fue alentadora, pero las cifras no contemplaban el

cancer ni otras enfermedades cronicas debido a los problemas experimentados en su

deteccion y reconocimiento.
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Aunque muchos deducen que los calculos de la incidencia reportada de enfermedades
ocupacionales quiza sea alta, no se puede restar importancia a la probabilidad de que los
problemas relacionados con la salud en el lugar de trabajo recibiran mayor atencion de los
trabajadores, la Administraciéon de Seguridad y Salud Ocupacionales (OSHA) y los patronos

en los ainos por venir.

La higiene industrial es la especialidad profesional ocupada en preservar la salud de los
trabajadores en su tarea. Su importancia es grande, porque muchos procesos y operaciones
industriales o bien producen o utilizan compuestos que pueden ser perjudiciales para la
salud de los trabajadores. El gerente de un programa de seguridad debera acudir al
higienista industrial profesional en los casos en que se haga necesaria una ayuda
especializada, a consecuencia de la importancia y frecuencia de los riesgos ocupacionales a
la salud. Para conocer los riesgos industriales de la salud es necesario que el gerente del
programa de seguridad tenga un conocimiento de los compuestos toxicos mas comunes de

uso en la industria, asi como de los principios para su control.

La ley autoriza a la OSHA promuigar normas referentes a substancias toxicas o agentes
fisicos perjudiciales de manera que "ningin empleado sufra el deterioro funcionai de la salud
o capacidad funcional aun si dicho trabajador observa una exposicién regular al riesgo
referido por las normas por el periodo de su vida de trabajo". Para garantizar el cumplimiento
de las normas, OSHA esta autorizada a inspeccionar cualquier fabrica, planta,
establecimiento u otra area donde un empleado o patrono realice algun trabajo. Si un
patrono se niega a admitir a un inspector de la OSHA, esta agencia tratara de conseguir una
orden de entrada de la corte correspondiente. Donde se detecten violaciones de normas,
OSHA entregara citatorios y propondra sancione al patrono, NIOSH esta autorizada para
hacer inspecciones, interrogar a patronos y trabajadores y hacer arreglos contractuales con
organizaciones publicas y privadas para realizar estos estudios. Sin embargo, a diferencia de
la OSHA, la NIOSH no tiene el poder para seguir accion legal cuando detecte exposiciones
riesgos en lugares de trabajo. La OSHA y la NIOSH tienen autorizacion para cooperar en

estos estudios y para diseminar o divulgar sus hallazgos a todas las partes afectadas.
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La Ley de Seguridad y Salud Ocupacionales (OSHA) exige asimismo que los patronos
conserven registros precisos de exposiciones de los trabajadores a materiales

potencialmente toxicos.

Dichas reglamentaciones tienen el objeto de ofrecer a los trabajadores o sus
representantes la oportunidad de observar la actividad de vigilancia o medicion y de ahi tener
acceso a los registros. Esta medida es de especial importancia para el higienista industrial,
quien puede hacer uso de estos registros o expedientes al investigar riesgos potenciales o

violaciones de normas en el lugar de trabajo.

1.3.1.3 ERGONOMIA
1.3.1.3.1 Definicion de Ergonomia.

El termino ergonomia deriva etimologicamente del griego (ergon: trabajo y nomos: ley,
regla). Una definicion, posiblemente demasiado genérica de la ergonomia, es la que la define

como "la ciencia de la adaptacion del trabajo al hombre".

Otra definicion de ergonomia es "el conjunto de los conocimientos sobre el hombre en
actividad necesarios para diseiar puestos de trabajo, herramientas, o sistemas de trabajo
donde él pueda trabajar con un maximo de seguridad, de confort y de eficacia". Propone

pues tres criterios a optimizar conjuntamente: la seguridad, el confort y la eficacia.

En una definicibn mas amplia la ergonomia es el estudio multidisciplinario del trabajo
humano que pretende descubrir sus leyes para formular mejor sus reglas. Esta es una de las
mejores definiciones y en ella se insiste en el caracter muitidisciplinario de la ergonomia

como metodologia de trabajo.

En 1961 la Revista Internacional del Trabajo definié la ergonomia como "la aplicacion

conjunta de algunas ciencias biolégicas y ciencias de ingenieria para asegurar, entre el
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hombre vy el trabajo, el 6ptimo de mutua adaptacién, con el fin de incrementar el rendimiento

del trabajador y contribuir a su bienestar".
1.3.1.3.2 Historia de la Ergonomia

El origen de la ergonomia se situa en intereses bélicos. En 1915 en Gran Bretaria se
emprendié un estudio fisioldgico, psicoldgico y técnico de la fatiga de los obreros empleados
en fabricas de armamento. Este estudio demostré que la prolongacién de la jornada laboral
por encima de un umbral determinado, no conseguia aumentar mas la produccién de armas,

sino que por el contrario disminuia el volumen global de la produccién.

Durante la Segunda Guerra Mundial se impuls6 en paises como Estados Unidos y Gran
Bretafia la creacion de una ergonomia multidisciplinaria que se esforzase en conseguir
equipos mejor adaptados a las caracteristicas sensorio-motrices y antropométricas del
hombre. Asi se hizo un notable esfuerzo por hacer mas comodos los puestos de pilotaje de

aviones, de tanques y de submarinos.

Es facil imaginar que pronto se pasaria del material militar al material civil, surgiendo la
ergonomia industrial de correccién y la ergonomia industrial de concepcion. La primera trata
de corregir situaciones de trabajo ya existentes y la segunda trata de proyectar puestos de

trabajo cémodos desde su origen.

Actualmente se habla también de una ergonomia del producto, que descansa no sobre
el trabajo de fabricacién, sino sobre el objeto fabricado que intenta adaptarse lo mejor
posible a sus futuros usuarios. Después de los pioneros (Gran Bretafa y Estados Unidos),
han ido apareciendo sociedades de ergonomia en otros paises como Alemania, Suecia,
Francia, Paises Bajos, ltalia, Japon y algunos paises del este de Europa. Todas ellas

colaboran en el seno de una Sociedad Internacional de Ergonomia.



Mas recientemente se ha comenzado a hablar de la ergonomia de organizacion que
trata de interesarse no solo por los puestos de trabajo individuales sino por los grupos de
trabajo considerados pluralmente. Este aspecto socioldgico de la ergonomia reviste cada vez

mas importancia en paises como Francia.

1.3.1.3.3 Objetivos de la Ergonomia.

El objetivo principal que debe perseguir todo buen ergonomista es asegurar el confort
del hombre en su trabajo. Pero para alcanzar esta meta ideal, deben alcanzarse previamente

otros objetivos.

La ergonomia debe plantearse como objetivos: "reducir las tensiones, aligerar la carga
del trabajo e incrementar la seguridad del trabajo. Asimismo debe contribuir a una mayor
eficacia en el empleo del material y de las instalaciones y a aumentar la seguridad del

funcionamiento”.

El ergonomista como técnico, trata de facilitar cualquier tarea que una persona desee
realizar de forma tal que la efectiie con eficacia. El término "eficacia" se debe considerar en
un aspecto amplio, pues no solo se refiere al hecho de que la tarea en cuestion se lleve a
cabo en poco tiempo sino, también, que se realice en un tiempo lo suficientemente dilatado
como para que no redunde negativamente sobre la salud y que reduzca al minimo el riesgo
de accidentes tanto para el operario que efectua dicha tarea como para otras personas que
trabajan junto a él. El objetivo es pues, reducir hasta el minimo la posibilidad del error

humano.

Los errores pueden provocar dafos materiales en los productos o herramientas,
distorsion de la informacién y, lo mas importante de todo, efectos sobre la seguridad y la

salud de los trabajadores.

El criterio de éxito para la ergonomia es que todos estos problemas se reduzcan al

minimo gracias a la minimizacién de los errores humanos.



1.3.1.3.4 Ergonomia como ciencia multidisciplinaria

Cuando se considera al trabajador, deben estudiarse todos los aspectos del medio
ambiente én que trabaja. Esto incluye, entre otras cosas, las caracteristicas intrinsecas del
propio lugar del trabajo, el medio ambiente fisico externo y los factores psicolégicos y
Saociales.

A un fisidlogo o a un ingeniero les interesaran Unicamente aquellas cargas de trabajo
que resulten medibles tales como: la carga ambiental (ruido, condiciones de temperatura,
iluminacién, etc.), la carga muscular, la carga perceptiva, y la carga mental. Por el contrario a
un psicologo industrial le interesa basicamente la interpretacion subjetiva que el trabajador
hace de todas esas cargas de trabajo. Pues bien, a un ergonomista deben interesarle ambos
aspectos, es decir las cargas objetivales del trabajo y sus interpretaciones por parte del

trabajador.

Es por esta causa que la ergonomia debe considerarse siempre como una ciencia
multidisciplinaria en la que, segun Carpentier, jugarian un importante papel varias disciplinas

profesionales.

La reunién de representantes seleccionados de las diversas especialidades de una
empresa es la que puede integrar un buen comité de ergonomia multidisciplinario. Cada

miembro puede contribuir con el conocimiento de su campo especializado.

Suele aconsejarse que integren dicho comité: un representante de cada una de las
disciplinas de ingenieria, el médico de empresa, el psicologo industrial y miembros de la

seguridad del personal y de organizacion de las relaciones laborales.

e La antropometria, que se ocupa de conocer las principales dimensiones del
cuerpo humano necesarias para el disefio de los espacios de trabajo.
« Lafisiologia del trabajo, relacionada con el proceso de produccion de energia en

el organismo asi como su consumo en el desempefio de los diversos tipos de



trabajos.

* La biomecanica preocupada por estudiar la aplicacion de las fuerzas del cuerpo
humano.

* Lafisiologia ambiental, encargada de estudiar la calidad del medio ambiente del
trabajo, determinada a su vez por variables tales como la temperatura, la luz, el
ruido, las vibraciones o las radiaciones.

* La sicologia que se ocupa de temas como el rendimiento del trabajador o el

error humano y sus posibles causas.

1.3.1.3.5 La intervencion Ergonémica

Basicamente puede afirmarse que la intervencion ergonémica pasa por cuatro etapas:
a) Deteccion de los problemas,
b) Experimentacion,
c) Aplicacion y
d) Validacion.

Teodricamente estas cuatro etapas deberian sucederse cronolégicamente, pero en la

practica muchas veces se superponen.

La primera etapa o etapa de diagnéstico, trata de detectar los problemas existentes en
el puesto de trabajo. Se recogen aquellos parametros o variables que se consideren
originarios de disconfort (temperatura, ruido, posturas forzadas, etc). Es por lo tanto una
etapa de la intervenciéon ergondmica que se desarrollard basicamente en el puesto de trabajo

y que se fundamenta sobre todo en la observacion minuciosa de dicho puesto.

En la segunda etapa o etapa de experimentacion, el ergbnomo estudia de forma
experimental los parametros que en la fase anterior se han considerado como no
ergondmicos en aquel puesto de trabajo. Reproduce esas condiciones o parametros en el
laboratorio de ergonomia. construye modelos similares y estudia su repercusion sobre el

individuo y su trabajo.



También en esta fase simula nuevas condiciones de trabajo y sugiere nuevas
situaciones o nuevos métodos en la instruccién del personal. Es pues una etapa a desarrollar

sobre todo en el laboratorio de ergonomia.

La tercera etapa o etapa de aplicacion consiste en llevar a la practica las posibles
soluciones encontradas en la fase anterior. Es una fase que requiere gran prudencia y
precaucién puesto que la introduccion de cualquier cambio en un puesto de trabajo resulta
siempre delicada aunque dicho cambio busque como unico fin la mejora ergonémica del
mismo. Debe optarse siempre por la introduccion paulatina de modificaciones, huyendo de
cambios radicales y bruscos que al principio pueden incomodar todavia mas al trabajador, al
tener éste que adaptarse a una nueva situacion totalmente distinta a la anterior. Esta tercera

etapa, al igual que la primera, se desarrolla también en el propio puesto de trabajo.

La cuarta y ultima etapa, es la etapa de validacién, en ella el ergonomista comprueba si
las modificaciones introducidas en el puesto de trabajo han sido o no efectivas; ello puede
evaluarlo mediante distintos parametros: mejoras en la productividad, mejoras en la calidad
de los productos fabricados, fiabilidad de los procesos, seguridad e higiene del trabajador y

volumen de trabajo. Esta evaluacion o validacién de las modificaciones
1.3.1.3.6 Ramas de la ergonomia

Cualquier puesto de trabajo supone en mayor o menor medida una interaccion
"hombre/maquina (material de trabajo)", que puede resultar mas o menos comoda para el
primero. Rodeando esta interaccion hombre/méaquina, esta el medio ambiente de trabajo o
microclima de trabajo que son todo el conjunto de condiciones de luz, temperatura, ruido,
etc. en que se desarrolla dicho trabajo. Finaimente debe considerarse también el horario, la
duracion temporal y la frecuencia con que el trabajador se somete a ese microclima

ambiental y a esa interaccion mas o menos ergonomica con su maquina o material de

trabajo.
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En base a todo ello puede pues aceptarse que existen 3 grandes ramas dentro de la

ergonomia:

* Ergonomia geométrica: encargada del estudio de las interacciones

hombre/maquina.

* Ergonomia ambiental: encargada del estudio de los microclimas laborales.

* Ergonomia temporal: encargada del estudio de aspectos tales como la tumicidad

o los horarios laborales.

A continuacién se comentan algunos aspectos basicos de cada una de ellas.

1.3.1.3.6.1 Ergonomia geométrica y del espacio

Para conseguir que la relacion (interaccion del hombre con su material de trabajo) sea

lo mas comoda posible, el ergonomista debe tener conocimientos antropométricos y

considerar las principales medidas del cuerpo humano para luego disefiar el puesto de

trabajo en base a dichas dimensiones antropométricas. Las principales medidas a considerar

son las siguientes:

Con el hombre en posicién bipeda:

Estatura del individuo.

Altura de los ojos.

Alcance maximo en altura con el brazo hacia arriba.
Alcance maximo lateral con el brazo extendido.
Alcance maximo delantero con el brazo extendido.
Distancia hombro-codo.

Distancia codo-dedo medio de mano.

Anchura de la mano.

Longitud de la mano.

Altura del hombro (respecto al suelo).

Altura del codo con el brazo hacia abajo (respecto al suelo).
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e Altura de los nudillos de la mano con el brazo hacia abajo (respecto al suelo). Con el
hombre en posicion sentada:

* Anchura entre hombros. -

* Anchura entre naigas.

* Altura sentado.

* Distancia ojo-asiento.

* Distancia codo-asiento.

* Altura del muslo respecto al suelo.

* Altura de la rodilla respecto al suelo.

e Altura del hueco popliteo respecto al suelo.

» Distancia entre gluteos y hueco popliteo.

* Distancia entre gluteos y rodillas.

Pero debe tenerse en cuenta que todas estas dimensiones varian con la edad, el sexo y
la raza y por ello no pueden conseguirse disefios adaptados al 100% de la poblacion. Se ha
aceptado que en la practica sélo se puede disenar para, aproximadamente, el 90% de la

poblacion, dada la gran amplitud de rango de dimensiones.

Por ello el ergonomista no debe cefiirse a estos datos frios y estrictos sino que debe
adaptarse a cada situacion y considerar el tipo de poblacion que ocupa el puesto de trabajo y
la posibilidad de que deban emplearse trajes especiales o protecciones que modifiquen las

medidas antropométricas.
1.3.1.3.6.2 Ergonomia ambiental
La iluminacién, la temperatura, y el ruido son los principales determinantes del
microclima o medio ambiente de trabajo. En algunos puestos especiales actian también

como determinantes las vibraciones y/o radiaciones.

De sus valores individuales y combinados, depende que el puesto de trabajo pueda

resultar cémodo o generador de disconfort para el trabajador. En cada caso el problema
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estriba en que no existe una medida fisica simple que indique con exactitud el efecto sobre el
individuo. En el caso de |la temperatura, por ejemplo, el estrés por calor o por frio no depende
solo de la temperatura del aire, sino también de otras variables tales como la temperatura
radiante, la velocidad del viento o la humedad. De forma similar, la iluminacién depende de
aspectos como la direccion del foco luminico, la distribucion, el color, el contraste, los

reflejos, el nivel de luz, etc.

La tarea del ergonomista reside pues en considerar estas importantes medidas fisicas y
tenerlas en cuenta para determinar la calidad del ambiente. En ocasiones puede establecer
un indice combinado, como puede ser el indice calor - estrés, o delinear los efectos de los
parametros por separado y sus interacciones. Asimismo debe siempre considerar la clase de
persona expuesta, en términos de edad, sexo, capacidad, etc, y la tarea que debe realizarse

en un determinado ambiente.

1.3.1.3.6.3 Ergonomia temporal

Esta rama de la ergonomia debe preocuparse de aspectos tan conocidos como la
duracion de la jornada laboral, las pausas para el descanso (su frecuencia y duracién), el
trabajo a tumos, el trabajo nocturno, y los aspectos interpersonales y organizativos del
trabajo.

El ergonomista debe ser conocedor de las alteraciones que sobre el equilibrio biolégico
y social del individuo puede ocasionar el trabajo nocturno o el trabajo a tumos, y tratar de
conseguir minimizarlos al maximo. En este apartado juega un papel muy importante una
ciencia relativamente joven: la cronobiologia, encargada del conocimiento y estudio de los
principales ritmos biolégicos del ser humano, asi como sus repercusiones en la vida

sociolaboral del individuo.

1.3.1.3.7 Perspectivas futuras de la ergonomia

La ergonomia es una ciencia en fase de desarrollo, que no ha definido aun con claridad

cuales son sus fronteras. No obstante, el progreso tecnoldgico y la necesidad de una
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productividad cada vez mayor hardn cada vez mas necesario recurrir al ergonomista en las

fases iniciales para lograr que los productos sean mas fiables y adecuados para sus fines.

1.3.1.4 MEDICINA DEL TRABAJO

1.3.1.4.1 Definicion de la medicina del trabajo.

La medicina del trabajo es la rama de la Salud Ocupacional que estudia las
consecuencias de las condiciones materiales y ambientales sobre las personas, y junto con
la Seguridad y la Higiene, trata de establecer condiciones de trabajo que no generen dafios

ni enfermedades.

1.3.1.4.2 Evolucioén histérica de la medicina del trabajo

Cuando se intenta describir la evolucién histérica de la Medicina del Trabajo,
obligatoriamente hay que tener en cuenta una serie de factores como son el contexto social,

economico y politico de cada época.

Se han encontrado referencias sobre la medicina ocupacional en los papiros egipcios y

en las épocas griega y romana.

Hipdcrates (460-375 a.C.) ya describia con gran maestria el cuadro clinico de la
intoxicacién saturnina. Plinio (23-79 d.C.) describia las condiciones de trabajo en las galerias
de las minas, resaltando a los trabajadores expuestos a plomo, mercurio y a polvos en
general; comenta en sus escritos las iniciativas de algunos esclavos de utilizar mascaras,

tejidos o membranas a base de vejiga de camero, para atenuar la inhalacion de polvos.

Durante la época medieval, se resaltan fundamentalmente las enfermedades
relacionadas con la actividad extractiva de diversos minerales; en este contexto surgen los
famosos libros de Agricola (1494-1555) y de Paracelso (1493-1541). En 1556, un afo
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después de la muerte de Georg Bauer, (conocido por su nombre latino Georgius Agricola),
era publicado en latin su libro "De Re Metallica" en donde después de estudiar diversos
aspectos relacionados con la extraccién y fundicion de metales argentiferos y auriferos,
dedica su ultimo capitulo a los accidentes de trabajo y a las enfermedades mas comunes
entre los mineros destacando fundamentalmente lo que él denomina "asma de los mineros”,
llamando también su atencion, la corta vida de los mineros. Once afios después, surge la
publicacion de Paracel en el que el autor describe numerosas observaciones en un centro
minero de la Bohemia, destacando principalmente las enfermedades relacionadas con la

intoxicacion por mercurio.

A pesar de todas estas referencias histéricas, el verdadero iniciador de la Medicina del
Trabajo, conocido como el «padre de la Medicina del Trabajo», es un italiano, Bernardino
Ramazzini (1633-1714), que publicé en 1700, en Modena. El libro titulado "De Morbis
Artificum Diatriba"; en esta gran obra se describen las enfermedades que ocurren a
trabajadores de mas de cincuenta ocupaciones diferentes introduciendo una pregunta

fundamental en la anamnesis: ;Cual es su ocupacién?

El gran apogeo de la Medicina del Trabajo surge fundamentalmente con la llamada
"Revolucién Industrial" (1760-1830), aunque la caracteristica principal del cambio industrial
en el siglo XVin fue la introduccién de la maquinaria en el proceso de produccion. La
Revolucion Industrial se basé fundamentalmente en el desarrollo del cambio de comercio y

en el resultado de la division del trabajo.

Durante este periodo de la Revolucién Industrial, se produce un gran hacinamiento en
las grandes ciudades, ya que éstas no tenian una infraestructura apropiada para acoger la
elevada mano de obra que emigraba masivamente desde las zonas rurales hacia las
ciudades. Como consecuencia de estos hacinamientos se presentaron diversas epidemias,
principalmente de fiebre tifoidea y de colera. También durante este periodo se empezaron a

contaminar los rios y canales que atravesaban las ciudades industriales.
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Con la entrada de las maquinas se fue hundiendo el trabajo artesanal que no podia
competir con éstas. Se produjo ademas una explotacién de las mujeres y nifios que atendian
a las maquinas con sueldos inferiores respecto a los hombres, siendo los niflos desvalidos
vendidos como esclavos por cinco libras cada uno, a los duefios de las fabricas, quienes
estaban tan ansiosos de obtener una ruente ilimitada de trabajo barato que no dudaban en
aceptar un nifio subnormal por cada doce sanos; los nifios trabajaban en cualquier tipo de
trabajo aunque fuese peligroso y degradante, aumentando el nimero de accidentes por falta
de experiencia y de protecciones individuales, acompafiandose ademéas de un limite de

horario inexistente.

Esta situacion dramatica, no podia dejar indiferente a la opinién publica y ya Sir Robert
Peel, un parlamentario britanico, organizé una comision, que después de una tenaz y dura
lucha, consiguié que en 1802 fuese aprobada la primera ley sobre proteccion a los
trabajadores: «Ley de Salud y Moral de los Aprendices» en la que se establecia el limite
horario de 12 horas, prohibia el horario nocturno, obligaba a los empresarios a lavar las
paredes de las fabricas dos veces al afio obligando a la ventilacién de éstas; esta ley paliaba
la situacion pero no resolvié los problemas laborales.

En 1830, el propietario de una industria inglesa pididé consejo a un famoso médico
inglés llamado Robert Baker, gran conocedor de la obra de Ramazzini y muy-interesado en
la problematica laboral, el cual fue nombrado cuatro afios mas tarde Inspector Médico de
Fabricas, yendo a visitar diariamente las fabricas para conocer las influencias del tipo de
trabajo en la salud de los trabajadores, creandose de esta forma, el primer servicio industrial

en el mundo.

En 1833 se aprobd en Inglaterra la primera legislacion que se ha considerado realmente
eficiente en el aspecto de la proteccién al trabajador (Ley de las Fabricas). Durante el
periodo 1834-1848 apareci6 un movimiento que se denominé “carlista" promovido
fundamentalmente por la clase obrera que pretendia mayores sueldos y mejores condiciones

de trabajo.

En 1842, se promulgd en Inglaterra la Ley de las Minas, ya que la Ley de las Fabricas
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de 1833 no afectaba a las minas. En donde los abusos existian, al igual que en las fabricas,
mucho antes de la Revolucion Industrial. Los inspectores fueron enviados a investigar el
funcionamiento de la Ley de las Fabricas. En la propia Gran Bretana se cred, en 1848. La
"Board ofHealth", paso decisivo para el proceso de reforma sanitaria. En 1892, Friedrich

Engeis (1820-1895), presento la obra "The Condition ofthe Working Classes in England”.

En 1914, el Servicio de Salud Publica de los Estados Unidos establecio la Oficina de
Sanidad e Higiene Industrial. La gran depresion industrial de 1929 condujo a la aprobacién

de la Ley de Seguridad Social en 1935.

Para la defensa y vigilancia del derecho a la salud del trabajador nace la moderna
Medicina del Trabajo con la presencia del médico en los lugares de empleo, como un obrero

mas, viviendo los problemas en el mismo lugar de trabajo.

La moderna medicina del trabajo consagra el valor de lo humano y la primacia del

hombre que lo intenta proteger de los peligros y abusos de la produccién.

Este concepto aparece en la Recomendacion No 171 del 26 de junio de 1985 de la
Organizacién Internacional del Trabajo (OIT) y en el Convenio realizado en la misma fecha
referente a los Servicios de Salud en el trabajo.

En estos documentos se sehala que su funcidén es esencialmente preventiva y que debe
ejercerse en la Empresa y que los locales de los Servicios de Salud en el Trabajo estén

situados en el mismo lugar de trabajo o en sus inmediaciones.

La Medicina del Trabajo es una evidente conquista social cuyo beneficio alcanza a

todos los hombres.
1.3.2 METOLOGIA DE LAS HACCP PARA ANALISIS DE PUNTOS CRITICOS

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico es un sistema
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relativamente moderno, que se inicié6 debido a dos acontecimientos realizados en funcion de
la gestion de la calidad por el personaje W.E. Deming, durante la década de los 50 y el cual
se comenzd a aplicar por la NASA en los afos 60.

El primer suceso ocurrié cuando se origino una politica de calidad y la minimizacion de
costos en ella. Posteriormente de esta politica, la compaiia Pillsbury, el laboratorio de los
ejércitos de los Estados Unidos y la Administracion Nacional de la Aeronautica y del Espacio
(NASA); desarrollan la propuesta de producir alimentos inocuos para el programa espacial
tripulado de los EEUU, como un sistema que garantiza la salubridad de los alimentos para

ellos.

El sistema APPCC ofrece el control de los puntos criticos que se generan al momento
de preparar los alimentos. Se diferencia de otras metodologias ya que es un enfoque
sistematico, que utiliza la base cientifica para identificar los peligros especificos que se
puedan generar en la salud integral de los alimentos. Su aplicacién puede ser en toda la

cadena alimentaria.

El sistema de puntos criticos no tiene como objetivo desfragmentar los procedimientos
que se tienen en la empresa, referente a calidad o en buenas practicas, sino que su labor
principal es exigir la inspeccion de los procesos. Este sistema aplica medidas preventivas,

con la ventaja de reparar los defectos en los procesos.

Actualmente este sistema puede aplicarse en todos los restaurantes de comida rapida,
ya que estos presentan un proceso de preparacion, fabricacion, transformacion, envasado,
almacenamiento, transporte, distribucion, manipulacion y venta o suministro de productos
alimenticios; y ademas esta metodologia es aplicable a las PYME, lo cual no solo produce

beneficios sanitarios sino que también econémicos.

Entre los principios tedricos del sistema APPCC que se desarrollaran previo al disefio

del instructivo se pueden citar:
a) Definir el ambito de estudio

b) Uso de los productos
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c) Diagndstico en la industria
d) Analisis de los Puntos Criticos Generales
e) Vigilancia y monitorizaciéon de PCCs

f) Documentacion.

a) Definicion del ambito de estudio:
Estudio de los puestos y procesos de produccion, observando cuales son las

caracteristicas de fabricacion de los productos.

b) Estudio de los productos elaborados.
Parte en la que se verifica la participacion de las materias primas que se utilizan para

elaboracién del producto final.

c¢) Diagnéstico inicial en la empresa.

Diagnéstico inicial sobre las actividades del establecimiento tales como:
instalaciones, funciones de los trabajadores, manejo de utensilios y maquinas, lo cual servira
para conocer las areas criticas y sobre que incidir en mayor medida para la correcta

implementacién del sistema.

d) Establecimiento de PCC generales.

Los Puntos de Control Critico general (PCCg) son las actividades que se realizan en el
restaurante donde se concentran la mayor parte las etapas del proceso de fabricacién tanto
para el sector pollo como para el sector pizza. Estos son generalizados y toman en cuentan

todas las herramientas, instalaciones y recursos del restaurante.
Los Puntos Criticos Generales a desarrollarse son:
- Limpieza y desinfeccion
- desperdicios

- higiene del personal

- mantenimiento higiénico de instalaciones

64



- desinsectacion - desratizacion
- agua potable

- transporte

e) Establecimientos de puntos criticos especificos y tablas de gestion.

Aqui se establecen cuales son los puntos criticos especificos, a través del arbol de
decisiones y se analizaran cuales son los parametros para establecer una vigilancia por
medio de las tablas de Gestion. Los parametros de control que se utilizaran son:

* Peligros: Son los riesgos que tienen los alimentos de contraer contaminacion.

* Medidas Preventivas: Medidas para que no ocurran contaminacion en los
alimentos

* Limites criticos: Rango hasta donde puede llegar una variable para que no exista
contaminacion en el restaurante.

» Vigilancia: Secuencia planificada de observacion de los parametros de control.

* Acciones correctoras: Acciones a tomar en cuenta cuando exista un problema de
contaminacion.

e Registros: Son controles de las desviaciones y las medidas correctoras que se

establezcan en los procesos.

f) Documentacion.
Documentar los procedimientos que los empleados deben realizar que los empleados

no sobrepasen los limites criticos que se generan en las actividades dentro del restaurante.



CAPITULOII
METODOLOGIA DE LA
INVESTIGACION
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Con el propésito de llevar a cabo una investigacion completa, se aplicara una serie de

pasos con el fin de que la informacién obtenida sea lo mas confiable posible:
a. Definir especificamente el objetivo

Determinar lo que se quiere obtener con la informacién
Especificar el tipo de estudio a realizar.
Delimitar la zona de trabajo en la investigacion
Determinar la muestra mas confiable para la investigacion
Recoleccion de datos estadisticos a través de la encuesta

Tabulacién de datos obtenidos

@ ™o ao QT

Analisis y evaluacion de los datos obtenidos

2.1 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

2.1.1 OBJETIVO GENERAL

Investigar sobre el manejo de los elementos de la Salud Ocupacional mediante fuentes
de informacion primaria y secundaria para establecer un diagnéstico sobre el estado actual

en la Industria de la comida rapida en El Salvador, sector pollo y pizza.

2.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

a) Investigar si existe la aplicacion de los conocimientos de Salud Ocupacional

por parte del personal que labora en la Industria de la comida rapida.

b) Conocer las medidas preventivas que se utilizan en la Industria de la comida
rapida en la actualidad para disminuir los accidentes y enfermedades que se dan

durante la jornada de trabajo

c) Determinar los riesgos que impiden desarrollar las actividades en un ambiente

laboral seguro.



d) Conocer el grado académico con el que cuenta el personal que labora en los

restaurantes de comida rapida.
e) Determinar si existen normas sobre la Salud Ocupacional en el sector de comida

rapida
f) Determinar los costos asociados a la ocurrencia de accidentes en el sector.

g) Conocer los tipos de canales de comunicacion utilizados para mantener la relacion

empleado-patrono en la industria de la comida rapida.
h) Determinar cual es el nivel de disposicidn de cambio presente en el sector
2.2 REQUERIMIENTO DE INFORMACION DE LA INVESTIGACION

Los requerimientos de informacion estan dirigidos a la sustentacion del disefio del
instructivo; por lo tanto se dividira, en diversas areas de investigacion que son determinantes

para el manejo de los elementos de la Salud Ocupacional.

a. Nivel de educacion
Finalidad:
e Conocer el nivel de estudios con el que cuenta el personal del restaurante.

Informacién necesaria:
» |nformacion que maneja el personal administrativo acerca del nivel académico

b. Conocimiento de Salud Ocupacional

Finalidad:
e Conocer el nivel de conocimiento de Salud Ocupacional que poseen los

empleados del restaurante.

Informacion necesaria:
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= |nformacién sobre el conocimiento de la Salud Ocupacional en general y
especificamente en sus ramas Higiene, Seguridad Industrial, Ergonomia vy
Medicina del Trabajo.

=  Conocer de donde proviene la informacién que poseen los restaurantes sobre la

Salud Ocupacional.

c. Unidad de salud ocupacional
Finalidad:;

e Conocer el tipo de unidades que se utilizan en los diferentes sectores

investigados de la industria de la comida rapida

Informacién necesaria:

* Verificar la existencia de la una unidad organizativa dedicada al manejo de los
elementos de Salud Ocupacional.

» Conocer que tipo de actividades realizan estas unidades de Salud Ocupacional.

= Conocer la estructura y quienes integran las unidades organizativas de Salud
Ocupacional con los Niveles jerarquicos involucrados

= Conocer de que entidades reciben asistencia técnica y que tipo de asistencia
reciben, sean estas brindadas por entidades gubernamentales o no.

= Conocer la existencia de politicas definidas sobre Salud Ocupacional.

d. Efectos de la ocurrencia de Accidentes y Enfermedades Ocupacionales.
Finalidad:

e Conocer que tipo de efectos sufren por causa de los accidentes y enfermedades

ocupacionales os restaurantes de comida rapida .

Informacién necesaria:
= Conocer el grado de ausentismo del personal de los restaurantes de comida
rapida, por causa de Accidentes o Enfermedades Ocupacionales.
» Determinar con que frecuencia asisten los empleados a controles médicos del
ISSS.
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= Conocer el tipo de control que llevan los restaurantes del ausentismo del

personal.

e. Realizacion de Diagnostico.
Finalidad:

¢ Indagar sobre la realizacion de diagnosticos acerca de los elementos de Salud

Ocupacional en los restaurantes de comida rapida.
Informacion necesaria:
» Conocer si se han realizado diagnésticos de algun elemento de Salud
Ocupacional.
» Determinar quien ha realizado estos tipos de diagnésticos y a la vez con que

frecuencia se realizan estos diagndsticos

f. Normas de Salud Ocupacional
Finalidad:

e Conocer acerca de la existencia de Normas de Salud Ocupacional en los

restaurantes de comida rapida.

Informacidén necesaria:
» Existencia de Normas de Salud Ocupacional en los restaurantes.
= Conocer cuales son las fundamentos para la creacion y aplicaciéon de estas

normas de Salud Ocupacional.

g. Diagnostico de Accidentes y Enfermedades Ocupacionales.
Finalidad

e Conocer cuales son los accidentes y enfermedades ocupacionales que ocurren

con mayor frecuencia, asi como que acciones se realizan para contrarrestar

estos acontecimientos.

Informacidén necesaria:
= Determinar que tipo y nivel de gravedad de accidentes y enfermedades
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ocupacionales que ocurren con mayor frecuencia en el sector.

= Conocer que acciones realiza el restaurante al ocurrir un accidente.

» Conocer cales enfermedades ocurren con mayor frecuencia en los restaurantes
de comida rapida.

= Conocer si los empleados realizan actividades en posiciones o posturas

incomodas.

h. Generacion de Soluciones.
Finalidad:

¢ Conocer acerca de la existencia de servicios médicos internos en los

restaurantes de comida rapida.

Informacion necesaria:
» Existencia de servicios médicos por parte de los restaurantes de comida rapida
» Conocer si existen algunos registros estadisticos en los restaurantes sobre la

ocurrencia de sus accidentes.

i. Costos asociados a los de Accidentes v Enfermedades Ocupacionales.
Finalidad:

e Conocer acerca de la generacién de costos cuya responsabilidad se acreditan a

los accidentes y enfermedades ocupacionales. en los restaurantes de comida

rapida.

Informacion necesaria:
= Conocer si existen o han existido de perdidas y que tipo, a consecuencia de

accidentes o enfermedades ocupacionales

j. Canales de Comunicacion
Finalidad:

¢ Conocer sobre los medios de comunicacién que utilizan los restaurantes de

comida rapida.
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Informacién necesaria:
e Conocer que tipo de canales de comunicacién utilizan para comunicar sus

disposiciones.

j- Disposicion de Cambio.
Finalidad:

e Determinar la disposicion de cambio que tienen los restaurantes de comida

rapida.

Informacién necesaria:
e Conocer el grado de disposicion de cambio que tienen los restaurantes de

comida rapida.
2.3 TIPO DE ESTUDIO POR REALIZAR

El propédsito de este estudio, requiere, como primer paso, el conocimiento de la
situacion actual del sector en cuanto a la administracion de los diferentes elementos de la
Salud Ocupacional. Dado que los Unicos registros documentados con que se cuenta son los
referentes a la ocurrencia de accidentes reportadas por los patronos al Instituto Salvadorefio
del Seguro Social, sera necesario realizar una investigacion del tipo exploratorio que permita

obtener un panorama general del sector de comida rapida.

Las ventajas que ofrece el estudio exploratorio es que se pueden realizar analisis
generales de los resultados con un minimo de costo y tiempo; ademas, ofrece la ventaja de
ser flexible para percibir resultados inesperados, y de ser posible descubrir aspectos o
relaciones no identificadas previamente en la investigacion.

2.4 DETERMINACION DEL UNIVERSO PARA LA INVESTIGACION

El universo de la investigacion son todas los restaurantes de comida rapida
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pertenecientes a los sectores pollo y pizza ubicados en la Area Metropolitana de San

Salvador.
2.4.1 LA CONCENTRACION GEOGRAFICA DE LOS RESTAURANTES

De los datos obtenidos del ultimo Censo Econdémico e Industrial llevado a cabo por la
Direccion general de Estadistica y Censos, DIGESTYC, en 2004, se puede observar que la
cantidad total de restaurantes de comida rapida de los sectores pollo y pizza a nivel nacional
es de 183 restaurantes (ver anexo 4).

A la Zona Metropolitana de San Salvador pertenecen 105 restaurantes de comida
rapida de los sectores pollo y pizza, concentra el 57.38% del total de establecimientos (ver
anexo 5), por lo que, en virtud de la considerablemente mayor concentracion de la industria,
es la regidén que presenta mayor interés para la realizaciéon de la investigacion.

2.4.2 CANTIDAD DE PERSONAL EMPLEADO.

De los datos presentados en la tabla del total de establecimientos y personal ocupado
por actividad econémica de la DIGESTYC, tanto a nivel nacional como para la Zona
Metropolitana de San Salvador, se puede observar que el sector de la comida rapida da
empleo a un total de 26,162 personas, de las cuales 19,130 laboran en establecimientos
localizados en la Zona Metropolitana de San Salvador, lo cual indica que esta region

contribuye con el 73.12% del total de empleos del sector. (ver anexo V)

243 LA INCIDENCIA DE ACCIDENTES OCUPACIONALES POR AREA
GEOGRAFICA

En datos obtenidos a partir de las estadisticas referentes a la ocurrencia de accidentes
de trabajo por actividad econémica, reportados al Instituto Salvadorefio del Seguro Social,
segln area geografica, para el periodo comprendido entre los afios 2000 y 2004 (ver anexo
1), se puede observar que del total de 15,991 accidentes reportados por el sector
RESTAURANTES Y HOTELES, 3067 ocurrieron en el afio 2004 y solo en el departamento
de San Salvador para el 2005 ocurrieron 1838 lo que representa un 59.9% del total,
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seguido por La Libertad en donde ocurrieron 509 accidentes lo que corresponde al 16.6% del
total, seguidos por San Miguel con 241 accidentes y Santa Ana con 178 lo que representa el

7.9% y 5.8% respectivamente.

2.5 DISENO DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

Para la recoleccion de la informacién fue necesario elaborar una encuesta adecuada al
personal que labora en la industria de comida rapida sectores pollo y pizza. Se estudio la
descripcion de puestos, y del proceso de fabricacién (ver anexo VI). A continuacion se
presentara la encuesta con sus objetivos. Esta constara de todos aquellos aspectos
operativos del establecimiento, como son: conocimiento del tema, organizacién del
restaurante, formulacién de diagndsticos, normas en cuanto a salud ocupacional,
determinacién de soluciones a problemas, implantacion de programas, control de la actual

administracion de salud ocupacional, tipos de accidentes y enfermedades.

La encuesta sera contestada por el personal operativo y administrativo del restaurante;
los cuales observan la salud ocupacional como un area como un requisito administrativo o
una funcion a desarrollar. Esta encuesta contiene: organizacion de la unidad, asistencia de
instituciones externas, ausentismo del personal por accidentes, pérdidas materiales por
accidentes, administracion en general de la salud ocupacional, flujo de informacién vy

expectativas de nuevos procedimientos.
2.6 DISENO DE LA MUESTRA Y PLAN DE MUESTREO.

2.6.1 CRITERIO PARA LA CLASIFICACION DEL SECTOR DE COMIDA RAPIDA.

Para la clasificacion de los establecimientos del sector de comida rapida se utilizara el
criterio del tamanio, segun la cantidad de personal empleado y la actividad productiva a la

cual se dedica.

Se utilizara el tamafio de las empresas segun cantidad de personal empleado como

criterio de clasificacién debido a la necesidad de segmentar o diferenciar el universo en
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aquellas empresas que tienen mayor cantidad de personal y las que tienen menos
empleados, dado que el resultado del estudio estara enfocado a la prevencién de accidentes
y enfermedades ocupacionales. Ademas tampoco se tomara en cuenta la gran empresa ya
qgue en ningun establecimiento de comida rapida laboran mas de cien trabajadores por

restaurante.

Con el proposito de segmentar el universo previamente definido se utilizara la
clasificacién del Ministerio de Economia, a la vez se utilizara la clasificacion de pequefa y
mediana empresa, aplicandolo a cada restaurante ya que el estudio investigativo se enfocara
por restaurante, por lo tanto durante el diagnostico cuando se mencione pequefa empresa
se referira a todos aquellos restaurantes del zona metropolitana en los que laboran de 5 a 19
empleados, seguidamente cuando se refiera a mediana empresa se hara referencia a todos
aquellos restaurantes de la zona metropolitana que tenga de 20 a 99 empleados laborando.
No se tomara en cuenta la micro empresa, dado que esta no cuenta con un registro, no
cotizan al seguro social y por tanto no reportan los accidentes y no reciben las inspecciones
del ministerio de trabajo. Ademas tampoco se tomara en cuenta el termino Gran empresa
debido a que no existe ningun establecimiento de comida rapida, en los dos sectores en
estudio que tenga mas de 100 empleados laborando.

Micro Empresa: menor de 4 trabajadores *
Pequena Empresa: de 5 a 19 trabajadores
Mediana Empresa: de 20 a 99 trabajadores
Gran Empresa: mas de 100 trabajadores *

* Sectores que no se tomaran en cuenta
2.6.2 DETERMINACION DE LA MUESTRA

Para calcular la muestra se utilizara el siguiente modelo matematico para poblaciones
finitas:
n - __ Z°PQN
(N-NE? +Z°PQ




N: Tamano de la muestra 105 restaurantes.

Z: Nivel de confianza requerido para generalizar.
P.Q.. Probabilidad de éxito y fracaso respectivamente(0.5). Se toman estos

valores, debido a que no se conoce el fendbmeno con exactitud.
E: Margen aceptable de error, para nuestro caso se tomara un valor
de 5%, pues la variable es poca conocida y presenta inconfiabilidad.
n - (1.96)2 (0.5 x 0.5 x 105)
(105 — 1)(0.05)% + (1.96) 2 (0.5)(0.5)

n - 83 encuestas

2.7 RECOLECCION Y DISTRIBUCION DE LA MUESTRA

Se disefid una encuesta la cual fue distribuida en los restaurantes de la zona
metropolitana. Posteriormente se hizo la recoleccién de las encuestas en las cuales se
presentaron ciertos inconvenientes al momento de revisar los datos obtenidos, tales como:

* No se contestaron completamente.

+ Se presentaron incoherencias en las respuestas.

» No se devolvieron debido a que la empresa no se prestaba a la realizacién de este

tipo de estudios.

* No se devolvieron.

Sin embargo, las encuestas que presentaron las caracteristicas anteriores se
sustituyeron por nuevas encuestas; las cuales al final se lograron en un total de 83

encuestas.

Para la distribucion de las encuestas se tomaron en cuenta el nUmero de restaurantes
del sector pollo y pizza existentes en la zona metropolitana. (Ver anexo 5). Posteriormente
del total se determino cuales y cuantos restaurantes correspondian a la pequefia y mediana
empresa segun la clasificacion del sector; apartado 4.6.1.

De los 105 restaurantes, 60 pertenecen al sector pizza y 45 pertenecen al sector pollo,

representando un 57.14% y 42.86% respectivamente. De los 60 establecimientos del sector
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pizza se obtuvo que 44 restaurantes son catalogados como pequefios y 16 pertenecen a la
clasificacion de medianos restaurantes(Ver anexo 5). De los 44 restaurantes del sector pollo,
24 corresponden a la pequefia empresa y 21 a la mediana empresa. De tal forma que se
obtuvo porcentualmente los restaurantes segun su tamafio vy actividad econémica en la -
tabla 5.

Tabla 5: Porcentajes por sector y actividad econémica en la zona metropolitana

SECTOR / ACTIVIDAD | PiZZA POLLO TOTAL
PEQUENA EMPRESA | 42% 23% 65%
MEDIANA EMPRESA | 15% 20% 35%
GRAN TOTAL 57% 43% 100%

Fuente: Direccién general de estadisticas y censos

Para determinar cuantas encuestas se deben pasar en los restaurantes de comida rapida se
verifico su proporcion segun la tabla 5, resultando asi que del total de la muestra que son 83
encuestas el 42% correspondera al sector pizza de la pequefia empresa y el 23% sera para
el sector pollo de la pequefia empresa. En cuanto a la mediana empresa el 15% de las 83
encuestas sera para el sector pizza y el 20% para el sector pollo. A continuaciéon se muestra
el detalle del numero de encuestas obtenidas, clasificadas por el criterio del tamafio del
restaurante:.

Tabla 6: Detalle de encuestas obtenidas por sector y actividad econémica (Ver anexo 5).

SECTOR / ACTIVIDAD | PIZZA POLLO TOTAL
PEQUENA EMPRESA | 34 19 53
MEDIANA EMPRESA |13 17 30
GRAN TOTAL 47 36 83

Fuente: Direccién general de estadisticas y censos
Para la distribucion de las encuestas se hizo de forma aleatoria; es decir por ejemplo

que las 34 encuestas correspondientes al sector pizza se distribuyeron en los 44




restaurantes de la pequeifia empresa, y asi sucesivamente para las demas encuestas.

2.8 TABULACION DE DATOS

La Tabulacién de las encuestas se realiza de la siguiente forma:

e Las preguntas cerradas son ubicadas en tablas, donde se cuantifica el numero de
respuestas obtenidas en relacidén al total de respuestas, generando asi un
porcentaje el cual representa el comportamiento del sector pollo y pizza para cada
encuesta.

e En las preguntas abiertas se describe todo lo manifestado por los sectores
encuestados, generando respuestas que son comunes las cuales también son
relacionas porcentualmente con el total de repuestas.

¢ Las preguntas de seleccién multiple son tabuladas de igual forma con la diferencia
gue el total respuestas no es el mismo numero de encuestas ya que por ser de
seleccion multiple existen varias respuesta para una sola encuesta.

Al final el resultado se da forma porcentual para tener una mejor perspectiva

del sector en estudio
2.8.1 TABULACION DE DATOS DE LA ENCUESTA

La tabulacion de la informacion se presenta y los graficos por pregunta se presentan

en el anexo 6.
2.9 DIAGNOSTICO DEL SECTOR DE LA COMIDA RAPIDA

Para el desarrollo del diagnostico, se hara en dos perspectivas uno a partir del

resultado de la encuesta y tomado como base las vistas realizadas y luego aplicando las

HACCP.

Se agrupan las preguntas de tal forma de obtener conclusiones acerca de los
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elementos de salud ocupacional en estudio. En la encuesta se tienen diferentes elementos

investigados, y es a continuacion que se presentan estos:

Encuesta
DESCRIPCION PREGUNTAS
Nivel de Educacion 1
Conocimiento de Salud Ocupacional 2,3,4
Unidad encargada de la Unidad de
) 5,6,7,8,9,32
Salud Ocupacional
Efectos de la Ocurrencia de Accidentes
. 10,11,12,13
y Enfermedades Ocupacionales
Realizacion de Diagnostico 14,15,16
Normas de Segundad Industrial 17,18

Diagnostico de Accidentes y
19,20,21,22,23,26,27,28
Enfermedades Ocupacionales

Generacion de Soluciones 24,25
Organizacion de la Salud Ocupacional ‘ 32,33,34
Costos asociados a la ocurrencia de
30,31
accidentes
Canales de Comunicaciéon 33
Disposicion de cambio de la 34

administracion de Salud Ocupacional

El diagnostico se hara sobre las siguientes areas:
e Por clasificacion de los tamanos de las empresas.

e Por actividad de produccién de cada sector.
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2.9.1 DIAGNOSTICO POR CLASIFICACION DE LOS TAMANOS DE LOS
RESTAURANTES

2.9.1.1 MEDIANA EMPRESA

a. Nivel de Educacion

En la mediana empresa, el personal operativo correspondiente al sector pizza tiene un
nivel académico en un 46.2% de Educacion media (bachillerato), con un 15.4% con técnico
no universitario, con un 30.8% con educacién basica de tercer ciclo y el restante 7.7% con
estudios universitarios. En cuanto al sector pollo los resultados obtenidos reflejaron que en la
mediana empresa, se tiene un nivel académico en un 47.1% de Educacién media
(bachillerato), con un 17.6% con técnico no universitario, con un 23.5% con educacioén basica

de tercer ciclo y el restante 11.8% con estudios universitarios (Ver anexo VI, pregunta 1).

b. Conocimiento de Salud Ocupacional

A la vez el sector pizza expresd en un 76.9% que no conoce los componentes que
integran la salud ocupacional, manifestando el sector poilo que la mayoria de sus empleados
no conocen los componentes de la salud ocupacional, estos en un 64.7% (Ver anexo VII,

pregunta 2).

Con respecto a cada uno de los componentes de la salud ocupacional del sector pizza,
tenemos con el mayor porcentaje de conocimiento para la seguridad industrial con 61.5% en
un nivel medio(Ver anexo VI, pregunta 3A), la higiene industrial con 76.9% en un nivel
medio(Ver anexo VII, pregunta 3B); mientras que los componentes menos conocidos con un
nivel bajo son la ergonomia con 76.9% en un nivel bajo de conocimiento (Ver anexo VII,
pregunta 3C) y la medicina del trabajo 84.6% igualmente en un nivel bajo (Ver anexo VII,

pregunta 3D).

En cuanto al sector que pollo, se tiene que en los componentes de la Salud

&0



Ocupacional, lo que respecta a Seguridad Industrial en la mayoria de los encuestados se
obtuvo 47.1% en nivel medio de conocimiento(Ver anexo VIil, pregunta 3A), la higiene
industrial con un nivel de conocimiento del 58.8% en nivel medio(Ver anexo VII, pregunta
3B); mientras que los componentes menos conocidos, con un nivel bajo son la ergonomia y
la medicina del trabajo, con 70.6% y 64.7%, respectivamente(Ver anexo VII, pregunta 3C y
3D).

Lo anterior muestra que los conocimientos de la salud ocupacional esta muy por debajo
de un nivel aceptable o normal de conocimiento, y que la mediana empresa en el sector pollo
y pizza apenas se conoce los componentes de salud ocupacional, solamente los
tradicionales de higiene y seguridad industrial y estos apenas superando por muy poco el
porcentaje de conocimiento del 50% en el caso de pizza y en el sector polio solamente el
componente de higiene se obtuvo que sobrepasaba el nivel medio de conocimiento lo cual

muestra el grado de desinterés mostrado por la Industria de la comida rapida.

Las fuentes de informacién sobre los elementos de la salud ocupacional del sector
pizza estan distribuidas de la siguiente manera, con un 46.2% por politica de capacitaciéon
interna, las capacitaciones del ISSS con un 30.8% y el ministerio de trabajo con un 15.4% y

el restante 7.7% de la formacién académica formal (Ver anexo VII, pregunta 4).

En cuanto a los datos obtenidos del sector pollo nos refleja que la fuente de informacion
que es mas utilizada es la politica de capacitacion interna con un 47.1%, seguido de las
capacitaciones del ISSS con un 23.5% y la informacion brindada por el ministerio de trabajo
con un 11.8% y con un 17.6% de la formacion académica formal. Lo cual refleja también que
el papel desempefiado por los restaurantes no es el esperado, reflejandonos que estos
establecimientos no estan comprometidos formalmente a  informarse de los conceptos

relacionados a salud ocupacional (Ver anexo VI, pregunta 4).

c. Unidad encargada de Salud Ocupacional

Determinando que tipo de unidad organizativa vela por las condiciones de trabajo en la
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industria de comida rapida, se tiene que en el sector pizza la mayoria posee un encargado
de Salud Ocupacional con un 76.9% del total de los encuestados, el 15.4% de ella posee un
comité que vela por las condiciones laborales y con un 7.7% que tiene la jefatura de Salud

Ocupacional (Ver anexo VII, pregunta 5).

En el sector pollo se tiene que la mayoria de los encuestados con el 58.8% posee solo
un encargado de Salud Ocupacional, el 29.4% de ella posee un comité de Salud
Ocupacional, el 11.8% posee una jefatura de Salud Ocupacional. Los resultados obtenidos
son muy similares en ambos sectores, esto nos refleja la similitud del comportamiento en

esta industria (Ver anexo VI, pregunta 5).

Las tareas desarrolladas con mayor frecuencia por el area encargada de la salud
ocupacional en el sector pizza son: con una mayor participacion el informar y capacitar al
personal con un 31% del sector encuestado, Evaluacidén de los riesgos de las instalaciones
con un 26.2%, Verificar el uso de los equipos de proteccién personal con un 23.8% vy el

restante 19% con el Reporte e investigacion de accidentes (Ver anexo VI, pregunta 6).

En cuanto al sector Pollo, las tareas desarrolladas con mayor frecuencia tenemos
informar y capacitar al personal con un 38.1% del sector encuestado, Verificar el uso de los
equipos de proteccidén personal con un 26.2%, Reporte e investigacion de accidentes con el
19% vy el restante 16.7% con la Evaluacion de los riesgos de las instalaciones, (Ver anexo
VIl, pregunta 6)siendo obviadas algunas actividades importantes como la realizacién de
chequeos y examenes médicos al personal, verificar las condiciones de trabajo, etc. estas y
otras actividades no se les da la importancia requerida por la misma falta de interés y

compromiso del sector con la Administracion de la Salud Ocupacional.

Las personas que integran la unidad de salud ocupacional en el sector pizza tenemos
que la gerencia y subgerencia del restaurante integran la unidad de Salud Ocupacional en
una gran mayoria del 92.3% y el restante 7.7% por el jefe o personal de cocina (Ver anexo

VI, pregunta 7).
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Lo que respecta al sector pollo presenta ciertos cambios, el sector mas representativo
lo sigue siendo la gerencia y subgerencia del restaurante con un 70.6%, seguido de el jefe o
personal de cocina con un 23.5% y se incluye una nueva area de trabajo con el restante

5.9% del personal de servicio y atencién al cliente (Ver anexo VI, pregunta 7).

El tipo de asistencia que reciben los restaurantes de comida rapida es diversa entre
estas tenemos que el sector pizza ha recibido asistencia de capacitaciones en un 38.3%,
seguido de un 35.3% de la formacion académica, finalizando con un 17.6% y 8.8% de la
documentacion otorgada a los establecimientos y las inspecciones realizadas a estos

respectivamente (Ver anexo VIl, pregunta 9).

Los resultados obtenidos del sector pollo son con un 51.6% de capacitaciones
impartidas al personal, seguido de un 29% de la formacién académica recibida por el
personal, posteriormente de un 12.9% de inspecciones realizadas al restaurante y
finalizando con un 6.5% de la documentacion otorgada a los establecimientos (Ver anexo VII,

pregunta 9).

Esto nos refleja un indicio que los restaurantes no estan informando a su personal
sobre aspectos de Salud Ocupacional como deberian, ya que los niveles de capacitacion son
muy inferiores a los esperados y estos se basan muchas veces en la experiencia lograda a lo

largo de su vida laboral en el sector.
d. Efectos de la ocurrencia de Accidentes y Enfermedades Ocupacionales.

En el sector pizza tenemos que el 100% de los restaurantes afirmé haber
experimentado ausentismo del personal por causa de la ocurrencia de accidentes y
enfermedades ocupacionales (Ver anexo VI, pregunta 10). El ausentismo asociado a la
ocurrencia de accidentes fue catalogado en alto, para el 46.2%, en medio para el 38.5% y en

bajo para el 15.4% de los casos (Ver anexo VI, pregunta 13).

El sector pizza clasifico el ausentismo del personal para asistir a controles meédicos o
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tratamiento en frecuente con un 53.8% de la proporcion total, esporadicamente en el 38.5%
de los casos, y nunca con el 7.7% restante (Ver anexo VI, pregunta 12). También se
catalogo que el tipo de control que llevan los restaurantes de ausentismo es aceptable en un

53.8%, riguroso en un 38.5% y despreocupado en un 7.7% (Ver anexo VII, pregunta 11).

En el sector pollo tenemos que el 100% de los restaurantes afirmo también haber
experimentado ausentismo del personal por causa de la ocurrencia de accidentes vy
enfermedades ocupacionales (Ver anexo VII, pregunta 10). El ausentismo asociado a la
ocurrencia de accidentes fue catalogado en nivel medio del 47.1%, en alto con 35.3% y en
nivel bajo con 17.6% de los casos (Ver anexo VI, pregunta 13). En el sector pollo se clasificd
el ausentismo del personal para la asistencia de controles médicos de forma
esporadicamente con un 41.2% de la proporcion total, en frecuente con el 35.3% de los

casos, Yy casi nunca con el 23.5% restante (Ver anexo VII, pregunta 12).

También se catalogo que el tipo de control que llevan los restaurantes de ausentismo
es aceptable en un 47.1%, riguroso en un 29.4% y despreocupado en un 17.6% y que no

existe control en un 5.9%(Ver anexo VI, pregunta 11).

La metodologia utilizada por los restaurantes para llevar el control de ausentismo del
personal debido a la ocurrencia de accidentes laborales son en su totalidad tarjetas de
control de asistencia. La totalidad de restaurantes dijeron no tener mecanismos especificos

para contabilizar la pérdida material debida a la ocurrencia de accidentes.
e. Formulacién de Diagndstico

En el sector pizza tenemos, que solo un 53.8% ha realizado diagnésticos o
inspecciones de las condiciones de trabajo (Ver anexo VII, pregunta 14), los cuales en su
mayoria han sido hechos por el ISSS y el ministerio de trabajo con un 43% para ambas
instituciones, mientras que la unidad interna de los restaurantes solo ha desarrollado el 14%
(Ver anexo VII, pregunta 15). La frecuencia de estos diagnosticos, expresa que se realizan

en su mayoria 57.2% una vez al afio, siendo la observacion directa y las inspecciones
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anuales, las formas mas utilizadas para hacer los diagnésticos, con el 28.5% de dos o mas

veces al afio y el 14.3% se ha realizado solamente una vez (Ver anexo VI, pregunta 16).

El sector pollo presenta que solo un 64.7% ha realizado diagndsticos o inspecciones de
las condiciones de trabajo (Ver anexo VI, pregunta 14), los cuales en su mayoria ha sido
hechos por el ISSS con un 44% y el ministerio de trabajo con un 27% al igual que la unidad
interna de los restaurantes con el mismo porcentaje 27% (Ver anexo VI, pregunta 15). La
frecuencia de estos diagnésticos, expresa que se realizan en su mayoria 45.5% una vez al
ano, con el 36.4% de dos 0 mas veces al afio y el 18.2% se ha realizado nada mas una vez

en el tiempo de laborar (Ver anexo VI, pregunta 16).

Por lo anterior se refleja un pobre trabajo desarrollado por los restaurantes, para
establecer situaciones de riesgo o de controles rutinarios de seguridad industrial, optando
estas por dejarles toda la responsabilidad a instituciones como lo es el ISSS y el ministerio
de trabajo, los cuales por la tipificacion del negocio no tienen controles especificos, solo

generales para los restaurantes de comida rapida.
f. Normas de Seguridad Industrial

En cuanto a las Normas de Seguridad Industrial existentes en el sector pizza tenemos
gue en un 46.2% son normas relacionadas a la salud ocupacional (Ver anexo VII, pregunta
17), las cuales estan basadas en un 50% en normas basadas del ministerio de trabajo, en un
33.3% basadas en normas de restaurantes internacionales y en un 16.7% en normas del

ISSS (Ver anexo VII, pregunta 18).

En lo que concierne al sector pollo tenemos que solo el 23.5% posee algun tipo de
norma o disposiciones sobre la salud ocupacional (Ver anexo VII, pregunta 17), estas estan
basadas de la siguiente manera con un 40% en normas basadas del ministerio de trabajo, y
con un 20% de participacion tenemos a las normas de la unidad interna del restaurante, al

ISSS y a normas de restaurantes internacionales (Ver anexo VI, pregunta 18).



El Ministerio de Trabajo es el que mas ha colaborado en ser el guia para el desarrollo
de algunas de las normas de salud ocupacional, y el disefio de estas es basado en las que la
institucion posee. Esto no es lo mas recomendable para los restaurantes, pues estas normas
deben ser mas especificas y especializadas en las areas requeridas, esto debido a que el
ministerio de trabajo no posee reglamentos para restaurantes especificamente y esto lleva a
que se dejen de lado los componentes de la salud ocupacional importantes que velan por la

reduccion o eliminacion de los accidentes y enfermedades ocupacionales.

g. Diagnostico de Accidentes y Enfermedades Ocupacionales.

En cuanto a los accidentes y enfermedades ocupacionales que ocurren en el sector
pizza tenemos que los accidentes que ocurren con mayor frecuencia son las quemaduras
con un 38.5%, cortaduras con un 30.8%, desgarraduras con un 15.4% finalizando con las
amputaciones y las lesiones que tienen una participacion del 7.7% en el sector pizza (Ver
anexo VI, pregunta 19).

En cuanto al sector pollo se tienen ciertas variaciones siempre predominando las
quemaduras con un 41% posteriormente las contusiones con un 24%, siguiendo con las
cortaduras y lesiones ambas categorias con un 12% de participacion, finalizando con las
desgarraduras y las amputaciones ambas con una minima participacion del 6% (Ver anexo
VIl, pregunta 19). Se puede observar que los datos obtenidos que en el sector pollo ocurren
menos cortaduras que en el sector pizza aunque la tendencia de las quemaduras se

mantiene que es el accidente con mayor representacion.

En cuanto a las enfermedades ocupacionales mas representativas del sector pizza en
los restaurantes de comida rapida tenemos que de los empleados encuestados el 30.8%
sufre de artritis, el 23.1% sufren ulceras o gastritis y con el mismo porcentaje sufren
lumbagos 23.1%, con enfermedades pulmonares un 15.4% y finalmente anemias con un

7.7% (Ver anexo VII, pregunta 26).

Los resultados obtenidos en el sector pollo son los siguientes, trabajadores que sufren

de lumbago el 35.3%, seguido de las enfermedades pulmonares con un 23.5%,
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posteriormente un porcentaje compartido entre los que sufren de artritis y ulceras o gastritis
de 17.65%, finalizando con el 5.9% de empleados que sufren anemias (Ver anexo VII,
pregunta 26). Se puede apreciar que en los dos sectores encabezan enfermedades
diferentes esto debido a que algunas de las actividades que realizan varian segun los

diferentes puestos de trabajo en los que operen.

Por otro lado las areas donde mas se realizan limpieza en el sector pizza son: area de
cocina con un 62.5%, 256% area de barios y area de mesas en un 12.5% ; en lugar del sector
pollo que realiza en un 54.5% la limpieza en la area de cocina, un 27.3% en la area de bafios

y un 18.2% en el area de mesas (Ver anexo VII, pregunta 29).

h. Generacion de Soluciones.

En el sector pizza se determino que el 84.6% de los casos poseen servicios médicos
internos como un servicio adicional para los empleados, asi también en el sector pollo se
obtuvo de la muestra encuestada que el 82.4% de los casos poseen servicios médicos
internos como un servicio para los empleados y solo el 17.6% (Ver anexo VII, pregunta 24)
de los casos deben acudir a las unidades del ISSS por cualquier inconveniente laboral en
aspectos de enfermedades o accidentes laborales, lo cual presenta ciertas desventajas
porque los establecimientos que cuentan con clinicas internas, muchas veces los empleados
ya no acuden al ISSS y la informacion no llega a sus bases de datos por lo que esto afecta a
la hora de tener controles mas apegados a la realidad sobre accidentes y enfermedades

ocupacionales.

i. Investigacion del tipo de accidente

Las actividades que se realizan en torno a la ocurrencia de accidentes tenemos que en
el sector pizza se investiga en un 38.5% las causas de los accidentes (Ver anexo VII,
pregunta 20), aunque el nivel de gravedad de estos es leves con un 38.5% y graves con un
61.5% (Ver anexo VII, pregunta 21), las principales acciones que desarrolla este sector para

minimizar los riesgos laborales son las de uso de equipo de proteccion personal con un 38%
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y las recomendaciones verbales con un 31%, aunque también se realizan otras como
inspeccion de areas y la restriccidon de areas de riesgo con un 23%. (Ver anexo VI, pregunta
22).

En lo concerniente al sector pollo tenemos, se investiga en un 53% las causas de Ioé
accidentes accidentes (Ver anexo VI, pregunta 20), aunque el nivel de gravedad de estos es
leves con un 59% y graves con un 41% accidentes (Ver anexo VI, pregunta 21) y que no se
presentan accidentes fatales, las principales acciones que desarrolla este sector para
minimizar los riesgos laborales son las recomendaciones verbales con un 47%, las de uso de
equipo de proteccion personal con un 18%, finalizando con los programas informativos al

personal con un 12% (Ver anexo VI, pregunta 22).

Aqui se presenta una debilidad por parte de las acciones desarrolladas por los dos
sectores, ya que es minima la informacién brindada al personal, lo cual hace que estos no
comprenda la magnitud de las consecuencias de no acatar indicaciones referentes a salud

ocupacional.
j- Canales de comunicacion

Los canales de comunicacion utilizados por los restaurantes de comida rapida en el
sector pizza para hacer llegar las disposiciones en cuanto a seguridad o higiene industrial
son las reuniones con el personal en el 53.8% de los casos, a través de los jefes inmediatos
con el 38.5% de los casos y a través de manuales, revistas o publicaciones con el 7.7% (Ver

anexo VII, pregunta 33).

Los principales canales de comunicacion de los que dispone el personal del sector
pollo de los restaurantes son a través de los jefes inmediatos con el 41.2% de los casos, las
reuniones con el personal en el 35.3% de los casos, y a través de manuales, revistas o

publicaciones con el 23.5% (Ver anexo VII, pregunta 33).
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k. Disposicion de cambio

En cuanto a las disposiciones al cambio sobre la forma de administrar la salud
ocupacional tenemos que en el sector pizza el 53.8% de los restaurantes encuestados
mostré buena disposicion a la idea de cambiar su forma de gestionar la salud ocupacional
actual por otra que ofrezca ventajas adicionales, no asi el 46.2% restante (Ver anexo VI,

pregunta 34).

Los resultados obtenidos por el sector pollo encuestado el 52.9% de los
establecimientos mostrd buena disposicion con la idea de mejorar la forma de administrar la
salud ocupacional actual por otra que ofrezca mejores ventajas, por otra parte el 47.1% no
mostré ningun interés por mejorar o cambiar a un nuevo sistema de trabajo (Ver anexo VI,

pregunta 34).

De esto podemos observar que no todos los restaurantes de comida rapida de ambos
sectores estan fielmente comprometidos a gestionar de manera correcta la Salud
Ocupacional, esto debido a la poca importancia que se le brinda al area ya sea de las
entidades gubernamentales como de los restaurantes mismos, por lo que para que exista un
cambio se debe crear esa conciencia a nivel gerencial para que se modifique la forma de

gestionar la Salud Ocupacional.

29.1.2 PEQUENA EMPRESA

a. Nivel de Educacion.

La pequefia empresa del sector Pizza muestra un nivel de educacion en su personal
operativo de un 45.70% en Educacién media (bachillerato) y un 17.10% ha realizado
estudios técnico no universitarios, estudios universitarios 14.3% vy tercer ciclo 22.9% (Ver
anexo VI, pregunta 1). En consecuencia solamente un 17.60% del sector manifestd que
conoce los componentes que integran la salud ocupacional mientras que el resto revelo que

no conoce cuales son los componentes. (Ver anexo VIl, pregunta 2).
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La pequeiia empresa del sector Pollo también expreso que su personal operativo esta
compuesto por un 42.1% en Educacion media (Bachillerato) y un 10.5% ha realizado
estudios universitarios, estudios técnicos no universitario 26.3% y educacion de tercer ciclo
en un 21.1%(Ver anexo VI, pregunta 1); por lo cual solamente el 26.3% conoce cuales son

todos los elementos que comprende la salud ocupacional (Ver anexo VI, pregunta 2).

b. Conocimiento de Salud Ocupacional

El panorama para los componentes de la salud ocupacional, no es alentador; ya que la
seguridad industrial, en el sector pizza, tiene un nivel de bajo conocimiento en un 52.9%(Ver
anexo VII, pregunta 3A). La higiene industrial tiene un nivel bajo del 32.4% (Ver anexo VII,
pregunta 3B). A diferencia de la ergonomia y la medicina del trabajo, que son las menos
conocidas representan un nivel bajo del 64.7% y 82.4%, respectivamente. (Ver anexo VIl,

pregunta 3C y 3D).

En cuanto al sector pollo la seguridad industrial, tiene un nivel de bajo conocimiento en
un 57.9%(Ver anexo VI, pregunta 3A); la higiene industrial tiene un nivel bajo del 15.8%(Ver
anexo VI, pregunta 3B). A diferencia de la ergonomia y la medicina del trabajo, que son las
menos conocidas representan en nivel bajo el 57.9% y 68.4%, respectivamente (Ver anexo
VII, pregunta 3C y 3D).

Por lo anterior, se puede concluir que el sector pollo y pizza se encuentran deficientes
en el conocimiento de Ergonomia y Medicina del trabajo y por lo tanto los problemas que se

presenten de esta indole no podran identificarse y mucho menos resolverse.

En cuanto a las fuentes de informacion de los conocimientos de salud ocupacional en
el sector Pizza se tiene que el 52.9% se ha informado a través de los documentos que se les
ha brindado internamente dentro del restaurante, un 23.5% ha sido proporcionada por el
ISSS, un 14.7% por parte del ministerio de trabajo y un 8.8% ha sido obtenida de una

formacion académica (Ver anexo VII, pregunta 4).
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Para el sector Pollo se tiene que; un 57.9% ha sido proporcionada por el restaurante,
21.1% por el ministerio del trabajo, 15.8% en colaboracién de las capacitaciones brindadas

por el ISSS y un 5.3% por la formacion académica (Ver anexo VII, pregunta 4).

En la mayoria de restaurantes no existen politicas definidas en cuanto a Higiene y
seguridad Industrial, solamente contestaron que si tenian 5.9% para pizza y 26.3% para polio

(Ver anexo VI, pregunta 32).

Para ambos sectores es notable la falta de apoyo técnico e informativo de las
instituciones gubernamentales, ya que para los dos sectores la mayor fuente de informacién

ha sido representada por la unidad interna que el restaurante brinda a su personal.

C. Unidad encargada de Salud Ocupacional

La investigacion indica que en la pequeiia empresa del sector Pizza la unidad encargada
de velar por la prevencion y tratamiento de las condiciones de trabajo es un encargado de
salud ocupacional con un 76.5% y que en algunos restaurantes existe en un 23.5% un
comité encargado (Ver anexo VII, pregunta 5). Las funciones principales del encargado o del
comité a desarrollar son informar y capacitar a su personal lo cual representa un 37.9% de
las funciones; verificar el uso y equipo de proteccién personal en un 27.6%, reportar
accidentes en un 20.7% y evaluar los riesgos en un 13.8% (Ver anexo VI, pregunta 6). Es de
vital importancia conocer que puesto organizacional tiene el encargado; el estudio
investigativo obtuvo que el gerente o subgerente del restaurante representa en un 70.6% la
unidad de salud ocupacional, el Jefe de cocina o algun integrante del personal de cocina en
un 23.5% y del personal de servicio y atencién al cliente en un 5.9% (Ver anexo VII, pregunta
7).

Para el caso del sector Pollo el encargado de salud ocupacional representa un 73.7% y el
comité un 21.1% (Ver anexo VII, pregunta 5). A diferencia del sector pizza se obtuvo ademas
un 5.3% el cual es presentado por una jefatura de salud ocupacional. Entre las funciones son

informar y capacitar a su personal representa un 48.5%; verificar el uso y equipo de
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proteccion personal en un 24.2%, reportar accidentes e investigar accidentes en un 9.1% y
evaluar los riesgos en un 18.2% (Ver anexo VIl, pregunta 6). El puesto organizacional que
tiene el encargado es representado por el jefe o el personal de cocina en un 31.6% y en
15.8% por el personal de servicio y atencion al cliente y un 52.6% por el Gerente o

Subgerente del restaurante (Ver anexo VII, pregunta 7).

Lo anterior muestra la falta de seriedad con la que se maneja la unidad encargada de
salud ocupacional ya que a pesar que existen encargados en su mayoria son pertenecientes
al sector cocina y atencion al cliente, por lo tanto estos se dedican a muchas actividad y no

se visualiza la salud ocupacional como un factor importante dentro del restaurante.

Las capacitaciones son los medios a través del cual se le ha dado asistencia al personal
del sector pizza con un 52.8%, inspecciones en un 16.7%, documentacion en un 11% vy el

restante en formacion académica (Ver anexo VI, pregunta 9).

Para el personal del sector pollo las capacitaciones son también el medio mas utilizado
para poder dar asistencia en cuanto a salud ocupacional se refiere con 53.6%, seguidamente
de la formacion académica con un 28.6%, documentaciéon con 10.7% e inspecciones con

7.1% (Ver anexo VII, pregunta 9).

d. Efectos de la ocurrencia de Accidentes y Enfermedades Ocupacionales

El 100% de las pequeiias empresas afirmé en los dos sectores haber experimentado

ausentismo del personal por causa de la ocurrencia de accidentes (Ver anexo VII, pregunta

10).

El ausentismo que se da para asistir a los controles médicos es catalogado como

frecuentemente con el 50%, esporadicamente con un 35% y nunca en un 14.7% (Ver anexo

VII, pregunta 12).
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Para el sector pollo el ausentismo que genera para asistir a los controles médicos se
presenta frecuentemente en un 36.8%, esporadicamente con un 36.8% y casi nunca en un
26.4% (Ver anexo VI, pregunta 12).

La metodologia que la pequefia empresas utiliza para llevar el control de ausentismo
del personal debido a la ocurrencia de accidentes laborales son en su totalidad tarjetas de
control de asistencia y es catalogado en aceptable en su mayoria con un 38.2% para el

sector pizza y con un 47.4% para el sector pollo (Ver anexo VII, pregunta 11).

e. Realizacion de Diagnoéstico

En la pequefa empresa sector pizza se refleja, que solo el 44% ha realizado
diagnostico de las condiciones de riesgo laborales (Ver anexo VII, pregunta 14), habiéndose
hecho por medio del ISSS en un 47% y por la unidad interna del restaurante en un 33% (Ver
anexo VI, pregunta 15). Las frecuencias en las que se han hecho los diagnostico es solo
una vez al afo en su mayoria representando un 43%, dos 0 mas veces al aiio un 21.4% vy

35.7% informo que solamente una vez se ha realizado (Ver anexo VIl, pregunta 16).

Para el sector de Pollo el ISSS, ha realizado en su mayoria los diagndsticos en un 44%
y seguidamente por la unidad interna del restaurante por un 33% (Ver anexo VIl, pregunta
15). Estos diagndsticos se hacen en su mayoria una vez al afio en un 44%, 33% dos 0 mas

veces al afo y el resto indica que solamente se ha realizado una vez (Ver anexo VII,

pregunta 16).

Lo que revela que el restaurante analiza las situaciones a partir de los conocimientos
empiricos y de conocimientos de los miembros del restaurante, lo cual no es una base
técnica para la efectividad en la formulacién de este; ya que el diagnostico se deberia hacer

de forma periddica para llevar un mejor control del comportamiento de la salud ocupacional.

Los diagnosticos sirven en la pequefia empresas para acatar recomendaciones en los
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puestos de trabajo, por lo que estos solo sirven para tener condiciones minimas de trabajo

en la pequeia empresa.

f. Normas de Salud Ocupacional.

La pequefia empresa no tiene normas de salud ocupacional, tanto para el sector pollo y
pizza (Ver anexo VII, pregunta 17). Lo recomendable para este sector es tener una
normativa sencilla, tipo manual, para que lo apliquen lo mas facilmente posible. Este sector
adolece de problemas mas graves, que habra que solucionar antes de la imposicién de
normas; estos problemas son los conocimientos de la salud ocupacional y el desarrollo de

funciones para la administracion de estas.

g. Diagnéstico de Accidentes y Enfermedades Ocupacionales.

En el restaurante se generan cierto tipo de accidentes y enfermedades las cuales son
repetitivas y afectan las labores del personal operativo. En cuanto al tipo de accidentes que
se generan en el sector pizza se encuentran las quemaduras con un 38.2%, en segundo
lugar las cortaduras con 32.4%, desgarraduras en un 8.8%, lesiones en un 5.9%,

contusiones 2.9% y amputaciones en un 11.8% (Ver anexo VI, pregunta 19).

En cuanto al sector pollo el 28.6% presentan quemaduras las cuales son causadas por
los aceites de las freidoras y por los hornos utilizados en el procedimiento de produccién del
pollo, 9.5% en desgarraduras, 38.1% para cortaduras, contusiones 9.5% y 4.8% para el caso
de lesiones (Ver anexo VII, pregunta 19).

Se puede observar que en su mayoria los accidentes se dan por la presencia de
quemaduras las cuales seguin este mismo diagnostico no existen medidas para contrarrestar
este tipo de inconveniente y lo Unico que se tiene segun lo investigado son pomadas y

cremas al momento de suceder este tipo de situaciones.

Cuando ocurre un accidente solamente el 23.5% investiga cuales son las posibles
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causas de donde provienen, para el sector pizza; en cuanto al sector pollo el estudio causal
del accidente es en un 21.1% (Ver anexo VIi, pregunta 20). Se puede observar que el sector
pizza busca mas por obtener cual es la causa del accidente; porque se considera que el

tratamiento preventivo de los accidentes es mas eficiente que un tratamiento correctivo.

Para el sector pizza existe en su mayoria accidentes que se consideran graves con un
55.9% v leves con un 44.1%; y para el sector pollo los graves se generan en un 36.8% y
leves en un 63.2% (Ver anexo VI, pregunta 21) por lo cual, el sector pizza es considerado
mas peligroso debido a los riesgos que se generan en su preparacion, en cambio el sector
polio tiene muchos mas accidentes que el sector pizza pero son considerados de menor
gravedad. Entiéndase como graves aquellos accidentes en los cuales es necesaria la
asistencia de un especialista para poder curar la lesion generada y entiéndase como leves
aquellos accidentes que no necesitan algun medico o especialista en la materia, sino que
simplemente con la auto aplicaciéon de algun medicamento o una técnica pueda aliviar el

suceso inesperado.

Los sectores de comida rapida, tanto en pizza y pollo, tratan de contrarrestar los riesgos
que generan las operaciones o tareas peligrosas a través de recomendaciones verbales, lo
cual representa el 61.8% para la pizza y 63.2% para el pollo (Ver anexo VI, pregunta 22). De
esta forma se disminuye en cierta medida el numero de accidentes, aunque este método no
es efectivo ya que las medidas no son obligatorias y muchas veces el trabajador no le toma

importancia a las medidas de prevencion de accidentes.

En muchos restaurantes del sector pizza y pollo, no se utiliza ningun, procedimiento,
metodologia o politica para disminuir el numero riesgos asociados a los accidentes. Ademas
solamente el 8.8% tiene el registros formales de los accidentes ocurridos en el sector pizza;
y para el sector pollo 10.5%.de los restaurantes poseen también algin tipo de registro (Ver

anexo VII, pregunta 23).

En cuanto al tipo de enfermedades que se generan dentro de los restaurantes estan la

gastritis acompafadas de ulceras. Esta enfermedad es producida por los dificiles horarios de



descanso y receso para la toma de alimentos del personal operativo; ya que muchas veces:
“no nos queda ni tiempo de almorzar por la demanda que existe”, manifiesta Olga Ramirez
de personal de atencion al cliente y servicio de pizzeria nova sucursal San Luis. Las anemias
también son causadas por falta de cuidados en la salud de los empleados y ambas
enfermedades se generan en un 52.9% para las gastritis y 47.1% para el caso de las

anemias (Ver anexo VII, pregunta 26).

Debido a las funciones que realiza el personal operativo en los sectores de comida
rapida estos estan expuestos a diferentes enfermedades, debido a los movimientos bruscos
que realiza el cuerpo y a la fatiga durante la jornada laboral es por ello que de la muestra
obtenida el 73.5% del sector de pizza contesto que se realizan posturas incomodas en la
jornada laboral y 63.2% para los restaurantes donde se elabora el pollo (Ver anexo VII,
pregunta 28). En su mayoria lo que causa demasiado estrés segun los entrevistados son los

largas tiempos manteniéndose de pie durante casi todo el turno.

En los restaurantes de pollo el 58.3% manifiesta que la postura mas incomoda el estar
de pie. Los empleados enfocan su disgusto en los cambios bruscos de temperatura que

dafan la salud de quien permanece en esa funcién durante ese turno.

Por otro lado las areas donde mas se realizan limpieza en el sector pizza son: area de
cocina con un 48%, 32% area de bafos y area de mesas en un 20%; en lugar del sector
pollo que realiza en un 58.3% la limpieza en la area de cocina, un 33.3% en la area de bafnos

y un 8.3% en el area de mesas (Ver anexo VI, pregunta 29).

h. Generacion de Soluciones.

La pequeiia empresa no tiene asistencia hospitalaria dentro de las instalaciones, tanto

para el sector pollo y pizza. La asistencia que reciben estos restaurantes es la que se brinda

por medio del ISSS.
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i. Investigacion del tipo de accidente

Debido a los accidentes que se dan en el establecimiento, se generan consecuencias
que afectan directamente al restaurante, al grado en incurrir en perdidas materiales. El
91.2% de los encuestados del sector pizza afirman que existen diferentes tipos de
pérdidas(Ver anexo VII, pregunta 30) las cuales segln su orden se mencionan a
continuacion, tiempo habil en un 33.3%, materiales en un 30%, herramientas 26.7%, equipo
6.7% e instalaciones 3.3% (Ver anexo VI, pregunta 31).

Al igual que las pizzerias el sector pollo también registra perdidas a causa de los
accidentes pero menor proporcion con el 78.9% (Ver anexo VI, pregunta 30). Este sector
manifiesta tener perdidas a causa de los tiempos muertos que representan el 60%,

materiales en un 26.7% y herramientas en un 13.3% (Ver anexo VII, pregunta 31).

j. Canales de Comunicacion.

Los canales de comunicacidon utilizados por este tipo de establecimientos son muy
directos y personalizados los cuales solamente son dos: A través de reuniones con el
personal en un 52.9% y con jefes inmediatos en un 47.1% para el sector pizza y para el
sector pollo en un 47.4% a través de reuniones con el personal y en un 52.6% por medio de

los jefes inmediatos (Ver anexo VII, pregunta 33).
k. Disposicion de Cambio.

En cuanto a la disposicion de cambio que tienen los restaurantes de comida rapida del
sector pizza 76.5% mostré aceptacion al cambio de la forma de administrar la salud
ocupacional, asi como el sector pollo en un 63.2% estuvo de acuerdo a modificar la

administraciéon de la salud ocupacional si es para una mejoria para los empleados vy la

empresa (Ver anexo VII, pregunta 34).

Todo lo anterior influye mucho en el desempefo de los restaurantes de la pequefia
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empresa y por tal razon debe existir un parametro que pueda regular este tipo de anomalias
que suceden a causa de los accidentes y enfermedades. Al investigar cuales son las
politicas definidas en cuanto a Seguridad e Higiene industrial no se encontré6 documentacion
formal acerca de como llevar los procedimientos laborales de tal forma que protejan al
trabajador desde el punto de vista de la salud ocupacional, tanto para el sector pollo como el
de pizza. La salud ocupacional es manejada en este tipo de restaurantes a través de
recomendaciones y reuniones con el personal, mencionando los casos de riesgo ocurridos
durante la semana y tratandolos de forma correctiva no preventiva, ademas la Unica
planificacién en cuanto a higiene es la del restaurante, estableciendo el encargado y los
horarios de limpieza de los bafos, cocina y mesas de atencién al cliente. Por lo tanto en
ambos sectores se encontré6 que en su mayoria el personal desea adoptar una nueva

metodologia que vele por los cuidados de salud mental y corporal de los trabajadores.

08



CAPITULO i
DIAGNOSTICO
SITUACIONAL DE LA
INDUSTRIA DE LA COMIDA
RAPIDA SECTOR POLLO Y
PIZZA



3.1 ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS DE CONTROL CRITICOS DEL
RESTAURANTE.

Con la finalidad de realizar un diagnéstico situacional de la industria de la comida
rapida se realizo un diagnostico situacional en el restau " “X" ¢~ ° 1y en
restaurante “Y” de pollo; se tomé en cuenta el andlisis de peligros y puntos criticos de
control. Este analisis identificd cuales son los peligros asociados a la producciéon de

alimentos, tanto para el sector pollo como para el sector pizza.

A continuacién se presenta la estructura del diagnéstico APPCC a desarrollarse:

DEFINIR AMBITO DE ESTUDIO

v

USO DE LOS PRODUCTOS

v

DIAGNOSTICO DE LA INDUSTRIAL

v

ESTABLECIMIENTO DE PUNTOS CRITICOS GENERALES

v

ESTABLECIMIENTOS DE PUNTOS CRITICOS
ESPECIFICOS

3.1.1 DEFINICION DEL AMBITO DE ESTUDIO

Para el analisis de peligros y puntos criticos de control que a continuaciéon se
presenta se enfoca sobre los productos que tiene la Industria de la Comida rapida en este
caso, el polio y la pizza. Para poder definir cuales son los peligros que asechan la inocuidad
de ellos es necesario conocer los riesgos a los cuales estan expuestos en su proceso de

fabricacion. Es por esto que primero se definié cuales son los procesos para cada producto
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alimenticio y los puestos de trabajo; de esta forma se conoci6é el ambiente de trabajo al cual

estan expuestos los empleados de cada sector.

Para poder definir el &mbito de estudio es necesario conocer cuales son las funciones
que desempefian los empleados en su puesto de trabajo. De esta forma se obtendra un
mejor diagnostico de la situacion actual en la que se encuentra la industria de la comida
rapida, para ambos sectores.

3.1.1.1 PROCESO DE ELABORACION DE PIZZA.

Preparacion de area de trabajo

Preparacion de utensilios y maquinaria (mezcladora, roladora, profer, espatulas)
Verificar hoja de produccién

Colocar cantidad idénea de harina en la mezcladora

Dejar en mezcladora durante 20 min.

Engrasar moldes para pan pizza

Sacar la masa de la mezcladora

A R - R

Hacer panecilios que son pequefias bolas de masa y dejarlos a temperatura
ambiente por 15 min. para que obtenga volumen la masa

9. Ingresar los panecillos a la roladora

10. Estirar la masa por medio de la maquina roladora

11.Retirar la masa de la roladora

12.Colocar en los moldes previamente engrasados la masa estirada

13. Introducir los moldes al profer por 30 min. a una temperatura de 33° F- 40° F
14.Hacer las mezclas para produccion (salsas, quesos, cortes julianos, vegetales)
15. Iniciar preelaboracion de pizzas

16. Obtencion de la masa del profer

17.Colocar masa en mesa de preparacion

18.Agregar salsa de tomate

19.Agregar primera capa de queso

20.Agregar ingredientes (vegetales, carnes, etc.)

21.Agregar segunda capa de queso
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22.Enviar al area de horno

23.Colocar pizza en la banda del horno para su cocimiento por un lapso de 15 min.
24.Recoger pizza de la banda del horno después de 15 min.

25. Verificacion de la calidad de la pizza

26.Realizar con media luna el corte de =1 en porciones segun su tamaio

27.Colocar pizza en caja o charola para servir

A continuacion se presenta el diagrama de flujo para este proceso de produccion.

Este permite tener una mejor comprension del proceso de fabricacion.
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3.1.1.2 PROCESO DE ELABORACION DE POLLO.

Preparar area de trabajo

Colocarse guantes horneros a la altura de los codos

Verificar hoja de produccion

Retirar pollo del cuarto frio seguin la cantidad solicitada a marinar
Lleva piezas de pollo a mesa de produccién

Retira marinador de bodega seca segun cantidad a marinar

Vierte marinador original en compartimiento de marinado

©® N o g b~ 0w D=

Ingresa piezas de pollo en compartimiento

9. Deja reposar piezas de pollo en el marinador original por 6 horas
10.Retira piezas de pollo del compartimiento

11.Prepara bandejas de pollo agregando empanizado especial
12.Coloca piezas en bandeja de empanizado

13.Empanizar piezas de pollo uniformemente

14. Cubrir piezas de pollo con papel films

15. Dejar piezas de pollo reposando por 7 horas

16.Colocar bandeja de empanizado en profer a temperatura ambiente
17.Traslado de piezas de pollo a area de fritura

18.Recibe orden de caja o de despachador para iniciar produccién
19.Ingresar cantidad exacta de piezas de pollo a freidora de pollo
20.Retira piezas de pollo en 8 min.

21.Coloca piezas de pollo en recipientes térmicos o en caja de cartdon segun cantidad

de estas.

Para el analisis de puntos criticos es necesario tener el diagrama de flujo del proceso
del pollo, ya que de esta forma se pudo verificar cuales son las areas criticas en las

gue existen riesgos:
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A continuacion se presenta la descripcién por puestos de trabajo en la produccion

del pollo y la pizza.

3.1.1.3 FUNCIONES DE LOS PUESTOS, SECTOR PIZZA

NOMBRE DEL PUESTO: Masero

JEFE A CARGO: Jefe de Cocina

NIVEL DE ESTUDIO REQUERIDO: Bachillerato

ACTIVIDADES QUE REALIZA:

Realizacion de higiene personal

Preparacion de area de trabajo

Verificacion de reporte de producciéon

L nh o=

Preparacién de utensilios y maquinaria (mezcladora, roladora, profer,
espatulas)

Colocar cantidad idonea de harina en la mezcladora

Dejar en mezcladora durante 20 min.

Engrasar moldes para en pan pizza

Sacar la masa de la mezcladora

© & N o o

Hacer panecillos que son pequenas bolas de masa y dejarlos a
temperatura ambiente por 15 min. para que obtenga volumen la masa
10.Ingresar los panecillos a la roladora

11.Estirar la masa por medio de la maquina roladora

12.Retirar la masa de la roladora

13.Colocar en los moldes previamente engrasados la masa estirada
14.Introducir los moldes al profer por 30 min. a una temperatura de 33° F-
40° F

15. Sacar los moldes del profer
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NOMBRE DEL PUESTO: Produccion

JEFE A CARGO: Jefe de Cocina

NIVEL DE ESTUDIO REQUERIDO: Bachillerato

ACTIVIDADES QUE REALIZA:

® N o o

9.

Realizacion de higiene personal

Preparacién de area de trabajo

Verificacidn de reporte de produccién

Hacer las mezclas para produccion (salsas, quesos, cortes julianos,
vegetales)

Iniciar preelaboracion de pizzas

Obtencién de la masa previamente preparada

Agregar sa)Isa de tomate

Agregar primera capa de queso

Agregar ingredientes (vegetales, carnes, etc.)

10.Agregar segunda capa de queso

11.Enviar al area de horno

12.Colocar pizza en la banda del horno para su cocimiento por un lapso de

15 min.

NOMBRE DEL PUESTO: Corte

JEFE A CARGO: Jefe de Cocina

NIVEL DE ESTUDIO REQUERIDO: Bachillerato
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ACTIVIDADES QUE REALIZA:

© NS g A~ b=

Realizacion de higiene personal

Preparacion de area de trabajo y utensilios

Verificacion de reporte de produccion

Verificacion de existencia de pizzas en los diferentes hornos
Recoger pizza de la banda del horno después de 15 min.
Verificacion de la calidad de la pizza

Realizar con media luna el corte de pizza en porciones segun su tamafio

Colocar pizza en caja o charola para servir

NOMBRE DEL PUESTO: Lavado

JEFE A CARGO: Jefe de Cocina

NIVEL DE ESTUDIO REQUERIDO: Bachillerato

ACTIVIDADES QUE REALIZA:

1. Recepcion de bajillas

N
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Clasificacion de bajillas (platos, moldes, vasos, tasas,
cuchillos, espatulas, recipientes plasticos, )

Retirar residuos mayores de los platos

Realizar enjuague con manguera de presion

Colocar segun clase en raquetas de la maquina lavaplatos
Dejar lavando 3 min. (140° — 150°) F

Dejar enjuagando 2 min. (150° - 160°)F

Sacar platos de maquina lavaplatos

Colocar platos en estante de bajillas limpias

cubiertos,
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NOMBRE DEL PUESTO: Pisosy Baiios

JEFE A CARGO: Jefe de Cocina

NIVEL DE ESTUDIO REQUERIDO: Bachillerato

ACTIVIDADES QUE REALIZA:

© o N o o s~ D

. Preparar utensilios (escoba, trapeador, recolector, franelas, franelas,

bolsas higiénicas, quimicos, papel toalla, papel higiénico)

Verificar condiciones de areas (bafio, salén, fachada)

Colocar letrero de precaucion en areas donde se realizara la limpieza.
Realizar limpieza intensiva en las areas especificas

Dejar quimico higienizante por 1 min. en bafios

Limpiar pisos, bafios y espejos

Verificar cada 15 min. Condiciones de bafio

Verificar existencia de papel toalla e higiénico

Verificar existencia de pastillas ene orinaderos.

NOMBRE DEL PUESTO: Mesero

JEFE A CARGO: Jefe de Cocina

NIVEL DE ESTUDIO REQUERIDO: Bachillerato

ACTIVIDADES QUE REALIZA:

e

Atender a los clientes en la entrada
Llevarlos a la mesa
Estar pendiente del area de mesa del cliente

Tomar orden
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Entregar orden a cocina
Lievar bebidas en lapsos cortos de tiempo

Llevar entradas

® N O O

Lievar pizza

9. Estar pendiente del cliente por cualquier necesidad

10.Recoger platos

11.Llevar platos a area de lavado

12.Despojar platos de residuos mayores

13.Clasificar vajilla en bandejas de platos sucios (platos, tasas, cristaleria,

cubiertos, etc.)

3.1.1.4 FUNCIONES DE LOS PUESTOS, SECTOR POLLO

NOMBRE DEL PUESTO: Freidor

JEFE A CARGO: Jefe de Cocina

NIVEL DE ESTUDIO REQUERIDO: Bachillerato

ACTIVIDADES QUE REALIZA:
Higienizarse
Preparar area de trabajo
Preparar materia prima (traslado pollo empanizado y de papas)
Preparar materia prima para area de ensaladas
Recibe orden de caja o de despachador para iniciar produccion

Ingresa cantidad exacta de piezas de pollo a freidora de pollo

Ingresa cantidad exacta de papas a freidora de papas

© N o ok~ w2

Prepara embalaje con aderezos (mostaza, mayonesa, sal, ketchup,
servilletas)

9. Retira papas en un tiempo de 5 min.
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10. Coloca papas en caja de cartdn segun tamaio

11.Retira piezas de pollo en 8 min.

12.Coloca piezas de pollo en recipientes térmicos o en caja de cartén segun

cantidad de estas

13.Entrega producto a tomador de orden
NOMBRE DEL PUESTO: Tomador de Orden

JEFE A CARGO: Jefe de Cocina

NIVEL DE ESTUDIO REQUERIDO: Bachillerato

ACTIVIDADES QUE REALIZA:

1. Higienizarse

N o o s

8.
9.

. Verificar lista de chequeo de abastecimiento de estacidbn con

implementos (armar cajas de pollo segun tamafo, armar cajas de papas)
Abastecer estacién con implementos (dulces, pajillas, vasos, servilletas,
aderezos, articulos infantiles, azafates)

Recepcion de clientes

Toma orden al cliente haciendo sugerencias

Entrega orden a cocina

Prepara azafate al cliente con implementos (servilleta, aderezos,
material publicitario)

Hacer cobro al cliente

Retira orden de cocina

10.Entrega producto al cliente

11.Despedirse del cliente

NOMBRE DEL PUESTO: Lavado

JEFE A CARGO: Jefe de Cocina
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NIVEL DE ESTUDIO REQUERIDO: Bachillerato

ACTIVIDADES QUE REALIZA:

1. Recepcion de bajillas

A
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Clasificacion de bajillas (platos, moldes, vasos, tasas, cubiertos,
cuchillos, espatulas, recipientes plasticos, )

Retirar residuos mayores de los platos

Realizar enjuague con manguera de presion

Colocar segun clase en raquetas de la maquina lavaplatos

Dejar lavando 3 min. (140° — 150°) F

Dejar enjuagando 2 min. (150° - 160°)F

Sacar platos de maquina lavaplatosColocar platos en estante de bajillas

limpias

NOMBRE DEL PUESTO: Marinador

JEFE A CARGO: Jefe de Cocina

NIVEL DE ESTUDIO REQUERIDO: Bachillerato

ACTIVIDADES QUE REALIZA:

N o o b~ N~

Higienizarse

Preparar area de trabajo

Colocarse guantes horneros a la altura de los codos

Verificar hoja de produccion

Retirar pollo del cuarto frio segun la cantidad solicitada a marinar
Lleva producto a mesa de produccion

Retira marinador de bodega seca segun cantidad a marinar

112



8. Vierte marinador original en compartimiento de marinado

9. Ingresa piezas de pollo en compartimiento

10.Deja reposar piezas de pollo en el marinador original por 6 horas

11.Retira piezas de pollo después de 6 horas

12.Prepara bandejas de pollo agregando empani~~o especial

13.Coloca piezas en bandeja de empanizado

14.Empanizar piezas de polio uniformemente

15. Cubrir piezas de pollo con papel films

16.Dejar piezas de pollo reposando por 7 horas

17.Colocar bandeja de empanizado en profer a temperatura ambiente
NOMBRE DEL PUESTO: Pisos y Bafios

JEFE A CARGO: Jefe de Cocina
NIVEL DE ESTUDIO REQUERIDO: Bachillerato
ACTIVIDADES QUE REALIZA:

1. Preparar utensilios (escoba, trapeador, recolector, franelas, franelas,
bolsas higiénicas, quimicos, papel toalla, papel higiénico)

Verificar condiciones de areas (bafno, salon, fachada)

Colocar letrero de precaucion en areas donde se realizara la limpieza.
Realizar limpieza intensiva en las areas especificas

Dejar en bafos quimico higienizante por 1 min.

Limpiar pisos, banos y espejos

Verificar cada 15 min. Condiciones de bafo

Verificar existencia de papel toalla e higiénico
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Verificar existencia de pastillas en orinaderos.

A través de la descripcion del proceso produccion y de los puestos de trabajo de

los sectores pollo y pizza se conocidé cuales son las condiciones en las laboran los
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empleados. Con ello se podra analizar y realizar las recomendaciones necesarias,

para corregir 1os riesgos que se presentan actualmente.

3.1.2 ESTUDIO DE LOS PRODUCTOS ELABORADOS

Tabla 7: Uso del Producto Pizza en Industria de la comida rapida.

Nombre del Producto

PIZZA

Breve descripcion del proceso
de elaboracién

Se elabora una masa a base de harinas vy
condimentos, luego se situa la masa en el moide y se
le agregan los elementos de salsa de tomate y queso;
ademas de otros ingredientes como: Jamon,
verduras, etc.

Presentaciéon

Caliente y cortada en porciones

Mercado

Todo publico

Consumidor Final

Empleados y comensales que lo compran para comer
dentro del restaurante , servicio a domicilio y para
llevar

Forma de almacenamiento

Se prepara al recibir la orden, una vez elaborada se
mantiene temporalmente en wuna camara de
temperatura caliente antes de servirlo en los platos. Si
es despachado se utilizan cajas de cartdon con
revestimiento de antigrasas.

Sistema de Distribuciéon

Directo, se sirve inmediatamente y se despacha al
cliente.

Forma de Uso

Consumo alimenticio.

Ingredientes

Masa para pizza, Agua, Aceite Vegetal, Sal, Lacteos(
mozarella, parmesano, chedar, leche pasteurizada,
salsa (pasta de tomate), Carnes(Jamoén, Peperoni,
etc.), Ajo granulado, Vegetales.
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Tabla 8: Uso del Producto Pollo en Industria de la comida rapida

Nombre del Producto POLLO FRITO EMPANIZADO

Breve descripcién del proceso|Se prepara las porciones de pollo crudo con una

de elaboracién mezcla de especies y harinas. Luego se procede a su
freimiento. Finalizando con la entrega de este al
consumidor. No lleva preservantes o caracteristicas
gue puedan inhabilitar el crecimiento bacterial

Presentacion Congelado antes del cocimiento
Debe ser completamente cocinado a una temperatura
de por lo menos de 72°C durante 8 minutos.

Mercado Todo publico

Consumidor Final Empleados y comensales que lo compran para comer
dentro del restaurante , servicio a domicilio y para
llevar

Forma de almacenamiento Antes de freir se mantiene en cuarto frio. Una vez
freido se mantiene temporalmente en una camara de
temperatura caliente antes de servirlo en los platos.
Si es despachado se utilizan cajas de cartén con
revestimiento antigrasas.

Sistema de Distribucidn Directo, se sirve inmediatamente y se despacha al
cliente.

Forma de Uso Consumo alimenticio.

Ingredientes Pollo empanizado, Agua, Marinador, Harina, AzUcar,
glucosa sélida, Especies

En la Tabla 7 y 8 se puede apreciar el uso que tienen los productos; de esta
forma se conocen cual es el mercado que lo consume, su almacenamiento,

ingredientes y forma de distribucion.
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3.1.3 DIAGNOSTICO DE LA INDUSTRIA DE LA COMIDA RAPIDA, PARA LOS
SECTORES POLLO Y PIZZA.

ANALISIS SITUACIONAL DEL SECTOR PIZZA

A continuacién se hard un analisis actual de la situacién de caracter ocupacional
por cada puesto de trabajo en el sector pizza de los restaurantes de comida rapida, con
la finalidad de encontrar las areas con deficiencia y poder hacer las recomendaciones

respectivas en el manual.
PREPARACION DE MASA

El masero es parte fundamental en la elaboracién del producto, es el primero de
esta cadena de produccién-servicio. Por lo general ocupan equipo especial para iniciar
la elaboracién de la masa, sin embargo no se cercioran bien si estos estan limpios lo

que puede generar problemas de contaminacion.

Ademas de que no siempre tienen el equipo de proteccion personal (EPP) que
consiste en mascarillas, guantes, delantal, camisa blanca debajo de uniforme, cofia,
botas de hule, abrigos térmicos y gorros. El no utilizarlos puede causarle serios
problemas a los empleados. Por ejemplo cuando existe un continuo contacto con
harinas, no siempre utiliza la cofia o redecilla y guantes el personal de cocina asi como
el aseo del personal no es el ideal. Cominmente cuando estdn manipulando los
alimentos tienden a tocar otros objetos que pueden estar contaminados y no se lavan
las manos con frecuencia sino que hasta que se los recuerda el jefe de cocina o se dan

cuenta que tienen suciedad en ellas.

La utilizacidon del uniforme es un factor indispensable para desempenar sus
labores, se pudo observar que algunos operarios de area de cocina no portaban
correctamente su uniforme, utilizando prendas como aretes y anillos, y estos

desempenfiaban sus labores con toda normalidad.
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El manejo de la maquinaria es utilizado regularmente por personas encargadas
aungue se observé que en algunos casos era manipulada por ayudantes de cocina los

cuales no eran autorizados para ello.

El manejo de las cargas no es el adecuado, ya que los sacos de harina son
trasladados por un medio rustico cargandolos en los brazos o en la espalda, asi como
su levantamiento no se tiene un conocimiento de como hacerlo de forma correcta y se
hace de forma empirica y sin la proteccién adecuada de cinturones o fajas protectoras,

para la disminucion de las lesiones en la espalda.

PREPARACION DE PAN PIZZA

El preparador de la masa saca la harina de la bodega seca y la lleva para la
mesa de trabajo, donde es ingresada a la mezcladora. Se observé que no todo el
tiempo se le hace una limpieza intensiva, si no que cuando muestra presencia de
suciedad, al mismo tiempo la forma de transportar y levantamiento de la carga no es la

ideal, lo hacen de manera apresurada sin tener cuidado con la espalda.

También se notd que cuando el masero esta manipulando la harina se tocaba
partes de la cara y luego a manipular la harina, esto genera contaminaciéon en los

alimentos por las particulas de sudor que se desprenden del rostro.

Cuando se coloca la masa en los moldes engrasados se dejan un tiempo al aire

libre y esto podria generar contaminacion en los alimentos.
A la hora de retirar la masa de la mezcladora los operarios generalmente lo

hacen con la maquinaria apagada, pero en casos lo hacian con la roladora encendida

por confianza y experiencia en el campo lo cual no es lo recomendable.
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Se pudo observar que los utensilios que generalmente ocupa el empleado no se
encuentran en un area de facil acceso, como por ejemplo cuchillos, media luna,
cucharones, bandejas de marinado, cajas para embalaje y el empleado tiene que
desplazarse una distancia considerable para obtenerlos, esto genera tiempos muertos y

distraccion de los trabajadores.

PREPARACION DE PIZZA

Para la preparacion de la pizza no se tiene cuidado en la proteccion de los
elementos a utilizar, desde utensilios hasta los mismos elementos que forman la pizza.

Los ingredientes que se ocupan son obtenidos del cuarto frio, para realizar esta
accion los empleados no siempre utilizan el abrigo adecuado, ni la proteccién requerida
es ahi donde recibe un golpe frio luego esos materiales los coloca cerca de su mesa de
trabajo, una deficiencia que se observa es que los deja al aire libre y esto puede

generar la contaminacion de los alimentos.

Se pudo observar que cuando los operarios sufrian alguna cortadura se suspendian
las labores temporalmente mientras se trataba la herida, desinfectandola con agua,
jabén y alcohol, posteriormente se incorporarse con.una venda o curita en la parte

dafiada a las labores de produccion.

Cuando se limpian las frutas y verduras se hace unicamente con agua y jabon.
Esta comprobado que solamente el agua no elimina los microorganismos existentes en

la superficie de los alimentos.
Cuando se le agregan los ingredientes a la pizza no siempre se veia la calidad de
estos, como verificar las fechas de caducidad de los mismos, para evitar asi la

intoxicacion por el vencimiento de los alimentos.

Una vez elaborada la pizza se procede a colocarla en el horno. En el lugar se

aprecia que no se tiene mucho cuidado en su proteccion personal, ya que se abre
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directamente el horno sin EPP, recibiendo asi golpes de calor y hasta quemaduras en

SUs manos.

En cuanto a la ubicaciéon de la maquinaria se pudo observar que no existe un
orden adecuado en el flujo del proceso, causando accidente - =~ incr perc==-"' -7 '™

mismo lugar, lo cual también retrasa la produccion

HORNEADO Y EMBALAJE
El personal de corte se encarga de sacar la pizza del hormo y prepara su
embalaje, al igual que el masero, no se protege debidamente para sacar la pizza del

horno.

Cuando se enciende el horno no siempre se tiene el cuidado de hacerlo con la
valvula de gas en el minimo, se presento el caso de una quemadura facial porque se

encendié el horno con la valvula de gas abierta y en su totalidad.

Al retirar la pizza del horno en la mayoria de los casos no se utilizaban guantes
térmicos, si no que se hacian con un pafiuelo que no garantizaba la proteccion

adecuada para el empleado.

Se observo que al cortar la pizza con la cuchilla giratoria (media luna), esta no
esta aislada es decir que puede facilmente contaminar a la pizza, ademas que al no
regresarla a su lugar (ubicaciéon segura dentro del area de corte), facilmente se puede

generar una cortadura al hacer algun movimiento inseguro.

Cuando el producto es para llevar se coloca en cajas las cuales no estan bien
protegidas de insectos y roedores, ni de la humedad, se encuentran desarmadas al aire
libre. Se confia mucho en que estan limpias sin tener una certeza o garantia de

inocuidad por parte del fabricante de estas.

119



LAVADO

Las personas que estan a cargo del lavado de los utensilios, lldmese estos
cubiertos, vasos, platos, equipo de cocina, no ocupan el equipo adecuado para realizar

esta actividad.

En algunos casos se pudo constatar la utilizacion de guantes pero no el uso
adecuado de cofia, ni guantes, ni proteccion impermeable para evitar mojarse las

prendas de vestir y provocar asi enfermedad.

Ademas se observa que el apilamiento de las vajillas no es el adecuado ya que
no son aislados después de la limpieza lo que deja la posibilidad de que se contaminen,
ya sea por contacto humano, por insectos o roedores, ademas de que la humedad

puede generar hongos en estos y no se tiene un control para eilo.

No tiene un control sobre los desperdicios se botan todos en un mismo lugar sin
tener plena conciencia de que el reciclado de productos plasticos puede ayudar al

medio ambiente.

Se noto que en las instalaciones de cocina no tenian alfombras antideslizantes
Unicamente en lavado contaban con estos beneficios los cuales deberian de tener en

todas las areas por el hecho de derrame de producto.

PISOS Y BANOS

El personal que tiene a cargo la limpieza se rota, es decir que no todos los dias
los empleados estan trabajando en esta area, se pudo constatar que esto genera una
deficiencia en la limpieza ya que no todos tiene claro como realizarla adecuadamente, si
bien saben donde limpiar no saben como hacerlo bien. Carecen del equipo adecuado
para realizar estas actividades, se ven sometidos a un contacto continuo de soluciones

quimicas, tanto con sus manos como con sus 0jos, nariz y boca. Preparan los equipos

120



de limpieza sin proteccion adecuada como guantes especiales y mascarillas para el

caso de los banos.

MESERO

Se observa que el personal identificado como mesero cumple con distintas
actividades entre ellas esta la ordenar el area de mesas, recoleccion de platos sucios,
toma de 6rdenes y servir los alimentos, estas personas no tienen relacion directa con la

elaboracion de los productos pero tienen un contacto directo al servir los alimentos.

Tienen poca o nula participacion de las medidas de seguridad tanto para ellos

como para los clientes.

A continuacion se describe la situaciéon actual y especifica de cada uno de los
puestos de trabajo tomando en cuenta aspectos de salud ocupacional, con la intencion
de encontrar las areas de mejora y poder hacer las recomendaciones respectivas en el

manual.

MARINADO

Este se encarga de preparar las piezas de pollo que seran empanzadas, Por lo
general ocupa guantes esterilizados, sin embargo, no ocupa la cofia adecuadamente y
los guantes no son desechados después de usarlos es decir que se los quita y se los
pone varias veces; entonces la inocuidad de el pollo depende de que estos estén

sobre un lugar limpio, lo cual no es debido al mismo ambiente del restaurante.

Pudimos constatar que algunas de las personas del area estaban iniciando
labores a las cuales no se les habia instruido sobre el manejo de la maquinaria y menos
del cuidado que debe tener en area de cocina, ni menos a lo que concierne a salud

ocupacional.
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El vestuario utilizado por el personal de cocina era el uniforme brindado por el
restaurante, el cual constaba de un camisa tipo polo, delantal impermeable, pantalén de

vestir y botas de hule en algunos casos.

Esta persona es la encargada de retirar las p° 5 “: pollo del cuarto frio
trasladarlas a la mesa de marinado. Muchas veces ocupa el producto sin verificar la
fecha de caducidad de los mismos, esto no es correcto debido a que la utilizacion de
cualquier producto no apto para el consumo afectaria la inocuidad de los alimentos.

Se observo que el empleado no ocupa proteccidn para nariz y boca.

Cuando se requieren productos del cuarto frid, generalmente al iniciar la jornada
se obtienen la mayoria de los elementos a necesitar pero siempre se da el caso que
tienen que ingresar al cuarto frio, es ahi en donde lo hacen sin la proteccién adecuada
por la rapidez de la necesidad de los productos generando impactos térmicos los cuales
producen problemas a corto y largo plazo, como pueden ser sinusitis, enfermedades

respiratorias o artritis.

Una vez marinado el pollo, lo coloca en una bandeja de reposo para sean
procesados y los coloca en estantes dentro del cuarto fri6, en esta etapa los empleados

ingresan al cuarto frio.

FRITURA.

Esta persona es la que se encarga de freir las piezas de pollo que ya han pasado

por el proceso de marinado y empanizado.

Se observé que no todas las personas en este proceso tienen la capacitacion
adecuada ya que algunos de estos estaban iniciando sus labores pero no eran
capacitados con el tiempo necesario para desempefiar el puesto debido a la necesidad

del personal.
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El ingreso de las piezas de pollo al aceite hirviendo se hace de manera rapida y
sin el cuidado de la generacidén de salpicaduras de aceite en donde se pueden generar
guemaduras no solo para la persona que esta manipulando las piezas sino para las

personas cercanas al area de fritura.

La persona de fritura ingresa el pollo en el aceite hirviendo, primero coloca las
piezas de pollo en la bandeja. El riesgo es que no todo el tiempo ocupa guantes de
proteccion por la incomodidad de estos mencionaba el empleado aunque esto era una

exigencia del restaurante.

En este proceso no utiliza lentes para salvaguardar sus ojos, se vale solo de su
experiencia para hacer esta operacion, lo cual trae como consecuencia serias
quemaduras y dainos para los ojos cuando sufre salpicaduras de aceite y el vapor que

emana.

A la hora de retirar el aceite de los recipientes de fritura lo hacian cuando estaba
aun hirviendo, debido a la demanda que tiene el producto, lo cual aumenta la

probabilidad de quemaduras en los operarios.

LAVADO

En esta area las personas se encargan de lavar los utensilios que se utilizan en

el restaurante como son cubiertos, vasos, platos, equipo de cocina.

Estas personas no siempre ocupan el equipo preventivo ideal para realizar esta
actividad, se verifico la no utilizacion de guantes, ni de cofia y de mascarillas para la

realizacion de las actividades.

Los desperdicios que son depositados en recipientes sin tapaderas los cuales
son focos de bacterias y enfermedades afectan a los empleados como a los clientes en

su salud.
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Se noto que en las instalaciones de cocina no tenian alfombras antideslizantes
Unicamente en lavado contaban con estos beneficios los cuales deberian de tener en

todas las areas por el hecho de derrame de producto.

PISOS Y BANOS

Todo el personal realiza actividades de limpieza, es decir las personas
encargadas de realizar estas actividades no son las mismas todos los dias, se constato
que esto genera una falta de conciencia y faita de excelencia en la limpieza ya que no

todos tiene claro como realizarla adecuadamente.

En algunos casos utilizan guantes y mascarillas en el manejo de desinfectantes y
quimicos fuetes para la limpieza, estos se ven sometidos a un contacto continuo de
soluciones quimicas, tanto con sus manos como con sus 0jos, nariz y boca, por lo que

es indispensable el uso para su salud.

3.1.4 ESTABLECIMIENTOS DE PUNTOS CRITICOS GENERALES

El establecimiento de los puntos criticos generales, es la identificacion de una
etapa o componente dentro del restaurante el cual afecta a todas las fases de la
produccion; estos componentes al no desarrollarlos con medidas correctas pueden
causar problemas higiosanitarios. Por tal razén, a continuacion se presenta el analisis
actual de los siete puntos criticos generales de los restaurantes de comida rapida. Se
han tomado estos siete puntos criticos ya que son las siete areas dentro del restaurante

las cuales tienen contacto directo con todos los procesos de produccion.

3.1.4.1 Limpieza y desinfeccion del restaurante

La limpieza y desinfeccion del restaurante no es la adecuada para un lugar

donde se procesan y consumen alimentos, se observa que esta se hace de una forma
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acelerada, es decir sin tomarse el tiempo necesario para garantizar que esta

desinfectada el area que se limpia.

Se puede ver que las paredes, los pisos y el cielo falso presentan residuos de
polvo acumulado debido a que no esta completamente aislado el restaurante de el
ingreso de polvo, y la limpieza no es con un nivel intenso, ademas de que los materiales
de los que estan hechos no son impermeables ni antideslizantes (para el caso del piso)
como idealmente se deben tener en un restaurante. No poseen alfombras
antideslizantes de goma, esto con el objetivo de en gran medida disminuir las caidas de

los empleados.

La cocina no esta aislada del resto del restaurante y es utilizada como acceso
desde el area de mesas hasta la parte trasera donde esta el deposito de basura. Es
muy delicada esta situacion, ya que el area de la cocina, no debe tener acceso a través
de sectores potencialmente contaminantes, ni ser lugares de paso. Tampoco pueden
servir como via de acceso a otros sectores. Su acceso debe ser exclusivo para el
personal del area. Sin embargo esto no se cumple, y aunque solo debe ser area de
preparacién y cocimiento de alimentos se utiliza para otras funciones, ya que también
hay una bodega de detergentes y limpiadores, objetos que deben estar ubicados en un

compartimiento ajeno a la cocina.

En distintas areas del restaurante se ve presencia de humedad si esta no se
controla se puede dar un grave crecimiento de hongos que pueden contaminar todo el

ambiente.

Ademas no hay una buena circulacién de aire, lo que genera la saturacion de
olores en todo el negocio. Se observa una clara acumulacion de grasas y polvos en las
lamparas, las cuales no se limpian continuamente hasta que fallan y es ahi donde le

hacen una limpieza superficial.

El area de trabajo se limpia al inicio y al final de la jornada de trabajo sin
embargo esta deberia limpiarse mas veces y de ser posible después de cada actividad,
lo que se observa es que con las mandos hacen a un lado los desecho y son tirados al

piso y con suerte al basurero que no esta tapado. Ademas de que se deberia limpiar
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antes y después de ser usada.

Respecto a los materiales (vaijillas, cubiertos) usados se limpian pero no de una
forma adecuada, se dejan escurriendo y no son secados al instante. Los equipos no se
desarman después de cada uso. Las distintas partes que los componen, deben lavarse

y secarse.

Los hornos se limpian diariamente con esto se evita que los depdsitos de grasa y
restos de alimentos permitan la proliferacion de microorganismos y favorezcan la

aparicion de insectos y roedores.

El personal encargado del lavado de la vajilla y los utensilios de cocina no ocupa
guantes usualmente y los que ocupa no son los idéneos para resistir el constante

contacto con los detergentes.

3.1.4.2 Desperdicios

Se observo que para quitar los desperdicios de alimentos de la vajilla, las ollas,
las sartenes, etc. se utiliza otros cubiertos, pafios, o cualquier objeto que le ayude para
hacer esta actividad cuando lo adecuado es que se usen unos cepillos de goma o de
acero inoxidable segun sea necesario. Estos desechos son depositados en basureros
destapados lo que facilita la contaminacion.

Los desechos, recolectados del piso cuando se hace limpieza, son depositados
en basureros que contienen bolsas plasticas y estan destapados. Al final toda la basura
es introducida en bolsas mas grandes y no hay una separacidn con la idea de reciclaje,

es decir separar plasticos, papeles, aluminios.

3.1.4.3 Higiene del personal

El personal ocupa uniforme que lo identifica con la empresa, por lo general
vienen vestidos asi desde su casa esto hace que el empleado ingrese gérmenes al area
de trabajo, lo idoneo es que el empleado se cambie en el vestuario en el restaurante,

llevando para ello su uniforme limpio dentro de una bolsa plastica. Esto deberia ser
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aplicado especialmente para el personal que labora en la cocina.

Se observa que el gorro o cofia no es usado constantemente, generando un
alto riesgo de contaminacién ya que su objetivo es evitar la caida del cabello sobre los
alimentos, ademas sirve para facilitar los movimientos y evitar tocar el cabello
continuamente porque puede dificultar la vision y colocar grasas en los dedos.

No utilizan mascarillas al momento de la manipulaciéon de harina ni de especies,
se corre un gran riesgo ya que es a través de la saliva que se transportan ciertos
microorganismos y que también se inhalen polvos que pueden causar enfermedades

respiratorias.

Se observa que en ciertas ocasiones no se utilizan guantes, ademas no hay
garantia de que las manos estén limpias en su totalidad, estas deben lavarse con
jabdn antibacterial, ademas de que las uias deben estar cortas y limpias, para evitar la

acumulacion de suciedad y sin pintar para que sea visible la limpieza de la ufias.

3.1.4.4 Mantenimiento higiénico de instalaciones

Se observa losetas con manchas de humedad lo que indica que hay un
crecimiento de bacterias, estas deberian se sustituidas y verificar que causa esa

humedad.
La iluminacién no es la correcta es muy tenue y causa fatiga en los empleados

lo que puede producir accidentes.

Se observan fugas de agua en los grifos esto genera humeda y por consiguiente

crecimiento de bacterias.

3.1.4.5 Desinsectacion — desratizacion

Las puertas, ventana y drenajes no constan con mallas finas de proteccion

contra insectos y roedores. Esto ha permitido que dentro del restaurante exista la
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presencia de insectos y roedores. Es importante prevenir la contaminacion de alimentos
por la presencia de insectos y roedores. Ei control de insectos debe hacerse externa e

internamente y por personal especializado.

3.1.4.6 Agua potable

El agua que es utilizada para limpieza en general es proporcionada por el
servicio general de agua ANDA (Administracion de Acueductos y Alcantarillados). A
pesar de utilizar filtros para purificar el agua que se ocupa en la limpieza de utensilios,
no hay una garantia de que sea 100% pura ya que los filtros no son limpiados en el

periodo estipulado.

3.1.4.7 Transporte

El restaurante cuenta con vehiculos para trasportar la materias primas pero en
algunos casos tiene que subcontratar o son Ios insumos son llevados por los mismos

proveedores.

Estos no cuentan con las condiciones idoneas que se garanticen la inocuidad de
los alimentos. Se observa que en estos vehiculos no mantienen un grado minimo de
limpieza, no mantienen la temperatura constante lo que puede generar que se rompa la
cadena de frid, a pesar de utilizar hielo para helar los productos durante el trasporte
esto no garantiza mantener la temperatura del producto estable.

Si bien el pollo y la pizza debe comerse caliente, muchas veces se solicita para

llevar y se coloca en cajas de cartdn las cuales no estan aisladas y libres de gérmenes.

Para tener un panorama completo se presenta la distribucion en planta de ambos

sectores con sus diagramas de recorridos:
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3.1.5 ESTABLECIMIENTOS DE PUNTOS CRITICOS ESPECIFICOS Y TABLAS DE
GESTION

El establecimiento de los puntos criticos especificos es la identificacion de los
diferentes riesgos o peligros que se generan en las fases de producciéon del alimento.
Estos riegos pueden clasificarse por su naturaleza en tres tipos: biol¢~cos, quimicos *-
fisicos. La identificacién de estos es necesaria para controlar los diferentes agentes
externos que afectan la inocuidad de los alimentos. Es por ello que para establecer la
identificacion correcta de los puntos criticos especificos en las fases de produccion se
utilizé la herramienta del arbol de decisiones. Una vez establecidos los riesgos para
cada fase del esquema de produccion se desarroll6 el arbol de decisiones para saber si

es o no punto critico especifico.

A continuacién se presenta el esquema de fases que se utilizé para cada proceso

productivo:

GRAFICO 7
ESQUEMA DE FASES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA PIZZA

1. RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS

v

2. PREPARACION DEL ENTORNO DE TRABAJO

v

3. PREPARACION DE PAN PIZZA

y

4. PREPARACION DE P1ZZA CON INGREDIENTES

v

5. HORNEADO Y EMBALAJE DE PIZZA

v

6. SERVICIO DEL PRODUCTO
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GRAFICO 8
ESQUEMA DE FASES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA POLLO

1. RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS

v

2. PREPARACION DE AREAY TRANSPORTE DEL POLLO

v

3. MARINADO Y EMPANIZADO DEL POLLO

v

4. FRITURA'Y EMBALAJE DEL POLLO

v

5. SERVICIO DEL PRODUCTO AL CLIENTE

Determinadas las fases de los procesos productivos, se inicié el proceso de analisis
de riesgos microbiologicos, fisicos y quimicos para verificar si existia 0 no un punto
critico especifico en cada fase. Para ello fue necesario hacer un examen de peligros; en
este examen se verificaron una serie sistematica de cuatro preguntas con el objetivo de
identificar el peligro en cada fase. Las preguntas que se respondieron en el arbol de

decisiones fueron las siguientes:

P1 Existen medidas de control?

P2 ;Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a
un nivel aceptable la presencia de un peligro?

P3 ¢Podria un peligro identificado producir una contaminacion superior a
los niveles aceptables, aumentarla a niveles inaceptables?

P4 ;Existe una etapa posterior que elimine el peligro o lo reduzca a niveles

aceptables?

Al desarrollar esta serie de cuatro preguntas se obtuvo una combinacion de

respuestas las cuales se desarrollaron en base al siguiente esquema.
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1.- EXISTEN MEDIDAS PREVENTIVAS DE CONTROL

GRAFICO 9 ’1

ARBOL DE
DECISIONES ¢ ¢
S| NO MODIFICAR LA FASE, PROCESO O
PRODUCTO
. |
SE NEC_SITA COM..DL EN Lo.\ ... PC | ’
RAZNNEQ NE ININCIHNADND
NO NO ES UN PCC
A 4
2.- ;HA SIDO UNA FASE ESPECIFICAMENTE CONCEBIDA PARA ELIMINAR O
REDUCIR A UN NIVEL APLICABLE LA POSIBLE PRESENCIA DE UN
PFI IGRO?
L

NO sl ES UN PCC
3.-,PODRIA PRODUCIRSE UNA CONTAMINACION CON PELIGROS
IDENTIFICADOS SUPERIOR A LOS NIVELES ACEPTABLES, O PODRIAN
FSTOS AIIMFNTAR A NIVFI FS INACFPTARI F]?

S NO | 3| NOESUNPCC
4- ;EXISTE UNA ETAPA POSTERIOR QUE ELIMINE EL PELIGRO O LO
REDUZCA A NIVELES ACEPTABLES?

>

S| NO ES UN PCC
NO ES UN PCC
FUENTE: MANUAL DE CAPACITACION DE LA FAO. SISTEMA DE CALIDAD E INOCUIDAD DE LOS A 132

LIMENTOS. CAPITULO 3 MODULO 7, ANO 2002



Por ejemplo, al preguntarse acerca un riesgo microbiolégico que exista en el

restaurante, si la primera pregunta se contesto con un si, posteriormente se contesta la

segunda pregunta; y si también se contesta con un si, es considerado como punto

critico ese riesgo microbioldgico.

Tabla 9. Parametro de Puntos criticos especificos

P1 P2 P3 P4 PPC
Sl S| Sl
Sl NO S NO Sl

FUENTE: MANUAL DE
ALIMENTOS. CAPITULO 3 MODULO 7. ANO 2002.

CAPACITACION DE LA FAO. SISTEMA DE CALIDAD E INOCUIDAD DE LOS

Al obtener la combinaciéon de respuestas de la misma forma anterior se indica en

gue fases existen puntos criticos especificos.

Aplicando el arbol de decisiones a cada una de las etapas del esquema de fases de

produccién para el sector pizza se obtuvieron los siguientes Puntos criticos especificos:
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Tabla 10: Puntos criticos de control para las fases de produccién del sector Pizza

ETAPA PELIGRO P1 P2 P3 P4 PCC
Recepcion y | Biol6gicos Sl Sl Sl
almacenamiente [ Guimicos §i NO [SI S| [NO
Fisicos Sl NO sl Sl NT
Preparacion del | Biologicos Sl S Si
entorno de | Quimicos Si NO S NO S
trabajo Fisicos S| NO  [NO NO
Preparacion de | Biologicos Sl S S
pan pizza Quimicos Sl NO Si NO SI
Fisicos Sl NO Sl Sl NO
Preparacion de | Biologicos Sl S S
pizza con | Quimicos SI NO SI NO SI
ingredientes Fisicos Sl NO NO NO
Horneado y Biologicos Si S Sl
embalaje de | Quimicos Sl NO SI SI NO
pizza Fisicos Sl NO NO NO
Servicio del Bioldgicos Sl NO Sl NO SI
producto Quimicos Sl NO Sl SI NO
Fisicos Sl NO NO NO

Por ejemplo: En la recepcion y almacenamiento de materias primas, estas se
pueden contaminar debido al contacto con el ambiente y con las superficies infectadas
por lo cual representa un riesgo bioldgico. Este riesgo bioldgico puede o no ser un punto
critico, lo cual dependera del analisis del arbol de decisiones, como se muestra en la
tabla 10.

P1: ; Existen medidas de control para la contaminacion de las materias primas por

las superficies de contacto? Si existen medidas de control, tales como registros de
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vencimientos de materias primas

P2: ;Ha sido la recepcion de materias primas concebida para eliminar o reducir a
un nivel aceptable la presencia de un peligro?

Si ha sido concebida, asi evitar que toda la cadena de produccion se contamine.

Por esta razon se logra determinar la existenc como punto critco 1 jo
microbiolégico en la recepcién de materias primas.

Aplicando el arbol de decisiones a cada una de las etapas del esquema de fases
de produccion para el sector pollo se obtuvieron los siguientes Puntos criticos

especificos:

Tabla 11: Puntos criticos de control para las fases de produccion del sector

Pollo.
ETAPA PELIGRO P1 P2 P3 P4 PCC
Recepcion y | Biolégicos Si NO Sl NO Sl
primas Fisicos Sl NO Sl Sl NO
Preparacion del | Bi010gicos S S Sl
area y transporte | Quimicos Sl NO Sl NO s
del polio Fisicos Si Sl Sl
Marinado y Bioldgicos Sl Sl Sl
empanizado del Quimicos Si NO Si NO SI
pollo Fisicos SI Sl Sl
Fritura y embalaje | B10109iC0S S| S S
del pollo Quimicos Si NO Sl NO Si
Fisicos Si NO Si Si NO
Servicio del | Biologicos Si NO Si NO Si
producto Quimicos Sl NO Si S NO
Fisicos Si NO NO NO
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Por ejemplo: Para la preparacion y el transporte existen riesgos fisicos tales como
contaminacion en implementos de preparacion. Al analizar este riesgo fisico con el

arbol de decisiones se tiene que:

P1: ¢ Existen medidas de control por la contaminacion de implementos de preparaci*1.? Si
existen medidas de control, tales como la limpieza y desinfeccion de utensilios en lavado.
P2: ;Ha sido la contaminacién de implementos de preparacion concebida para eliminar o
reducir a un nivel aceptable la presencia de un peligro?

Si ha sido concebida, ya que de esta forma se eliminar enfermedades por bacterias

que se encuentren en los implementos.

Posteriormente establecidos los puntos criticos especificos en cada sector se
procedié en realizar las tablas de gestion. Las tablas de gestion representan una orientacion
de los puntos criticos encontrados; ya que en ellas se analizan las medidas preventivas, los
limites criticos encontrados, la vigilancia que se le debe de dar a estos peligros, la frecuencia
con la que se debe controlar para que no sucedan, las medidas correctoras adecuadas y los
registros necesarios para documentar cualquier suceso y poder corregirlo a futuro.

A continuacion se presentan las tablas de gestion desarrolladas por cada unos de los

puntos criticos encontrados en las fases de produccidén para ambos sectores:
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TABLAS DE GESTION DEL PROCESO DE ELABORACION DE PIZZAl

FASE Y NUMERO PELIGROS MEDIDAS PREVENTIVAS |LIMITES CRITICOS|VIGILANCIA|FRECUENCIA| MEDIDAS CORRECTORAS REGISTRO
1. :ICEPCIONY Microbiolégicos: Verificacion de Historial de
A ACENAMIENTO |Contaminacion |Aspecto adecuado de materias Observacién . i o
o . colores, empaques y | . En la recepcién |Cambio del producto recepcion de
DE MATERIAS de materia prima |primas visual - .
L envases. materias primas
P WAS en su recepcion
Materias primas dentro de Verificacién de Observacion L . Hlstorlg} de
. o . . . En la recepciéon |Cambio del producto recepcion de
periodos de vencimientos etiquetas de tiempo. |visual . .
materias primas
Verificacion visual de . Historial de
S Observacion » . s
forma higiénica y visual En la recepcién jCambio del producto recepcion de
répida materias primas
2 IEPARACION DEL[Microbiologico:C o . Control Cada vez que o
E  ORNO DE ontaminacién por |Procedimiento idoneo de Manos limpias, lavado Higienico de exista contacto |Realizar limpieza con agua
TRABAJO las manos en el |limpieza de manos cada 20 min. Iasgmanos con los caliente y jabon antibacterial
’ area de trabajo alimentos
Contaminacion
por uso de . i . Control en la |Cada vez que se Ficha de control
NO utilizar quimicos que Sintomas de L . L
productos ) L adquisicion dejadquieran Eliminacion de productos de compra de
. reaccionan en contra del contaminacion de -
quimicos en la productos productos cuando cause daiio a la salud |productos
. M cuerpo productos o L L
desinfeccion del quimicos quimicos quimicos
area de trabajo
Contaminacion Utilizacion inad da d Cambiarse d a
higienica por fizacion Inadecuada de amularse de ropay |qpcervacion |Diaramente en  |Sanciones al personal cuando .
inad d pantalon, camisa, delantaly |utilizar siempre el visual iornada laboral |no utilice el uniforme adecuado Ficha de control
uso |n.a ecuado cofia o gorro atuendo respectivo ! et uni € adec
de uniforme
Contaminacion s 5 de flui Observacién Ficha de control
de gérmenes  |Evitar el cruce del flujo de eparacion de oS - lyjsyal del Diariamente  |Creacion de ruta de fli Por
. L de desperdicios y . L . L.
por flujo de desperdicios : . encargado |por jornada divididas contaminacidn
. materias primas
desperdicios de S.0. laboral y en

todo momento

Contaminacion
por prendas
personales

NO utilizar prendas como
anillos, puiseras, collares

No utilizacion de
prendas

QObservacionsi

Diariamente por
jornada laboral y
en todo
momento

Cambio de producto en caso de|
encontrarse contaminado

TABLA 12. Tabla de gestion. Fases 1y 2
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MEDIDAS LIMITES MEDIDAS

FASE Y NUMERO PELIGROS PREVENTIVAS CRITICOS VIGILANCIA| FRECUENCIA CORRECTORAS REGISTRO
3. PREPARACION Microbiologicos: Visualizar o Observacion Utilizacién de
DE PAN PIZZA IcTobIo ogngos. - verificar la . Diariamente por 1zacio i Ficha de control de

Contaminacion por |Correcta higiene : visual del . equipo higiénico A

! suciedad en jornada laboral y en ) uso de equipo
fas manos, nariz, |personal. encargado de para prevenir C
< estas partes todo momento C higiénico
boca y ufias. del cuerpo S.0. contaminacion

Contaminacion por

Verificacion de

Control de

Antes y después de

Realizar limpieza a

Ficha de control de

uso de productos

No nocivos para la

contaminacion

adquisicién de

adquieran productos

conocer algun

; : Correcta higiene de la  [residuos o limpieza o la maquinaria para [,. .
microorganismos o ; utilizarla la . - limpieza de
N maquinaria particulas de |constante en L evitar crecimiento L
en maquinaria . . madquinaria : . magquinaria
alimentos las maquinas microbiano
Control Eliminacién de
Contaminacién por [Utilizacién de productos |Sintomas de |intensivo en la|Cada vez que se productos al

quimicos salud por productos {productos quimicos problema con los
quimicos productos
4.  ELABORACION[ =~ L
DE Pizzas Ccon|Microbiologico:Cont) Utilizacién de |Observacién Utilizacion de
aminacioén por Realizar la correcta . Cada vez que un sistema de
INGREDIENTES L " 2 gotas de visual del . .
limpieza incorrecta |limpieza de frutas y i empieado sufra limpieza, como Ficha de control
. . cloro por litro jencargado de »
de ingredientesy  |verduras cortaduras lejia o cloro

verduras

de agua

cocina.

desinfectante

Contaminacion por
cortaduras

Desinfectacién de

heridas y colocacion de

vendas esterilizadas

Verificacion de
manos y piel
al iniciar la
jornada
laboral

Monitoreo de
condiciones
higiénicas de
heridas por el
encargado de
SO.

Implementacién
estricta de medida
de higiene para
cortaduras

2or contaminacion

ABLA 13. Tabla de gesti6on. Fases 3y 4
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ASE Y MEDIDAS LIMITES MEDIDAS
L S
JMERO PELIGRO PREVENTIVAS| CRITICOS VIGILANCIA| ~ FRECUENCIA CORRECTORAS REGISTRO
5H INEADO Y Microbiolgicos: Minimizar el
EM LAJE DEL . g ., |tiempo que estén |_. Monitoreo de |Cada vez que se Reduccién méaxima de|Ficha de
Contaminacion Tiempo<30 | ) . .,
PR UCTO , . expuestos los . jefes de realicen actividades |exposicion de control de
alimenticia por el min. ) . o .
. productos al cocina de cocina productos al aire libre |alimentos
ambiente . :
medio ambiente
L : Verificacion -
antammacmn de EV.Itar 8l cruce del del flujpode  |Observacion, D lariamente por Creacion de ruta de  [Ficha de
flujo de flujo de . , jornada laboralyen |, . .. .
- . desperdicios |Visual flujo divididas control
desperdicios desperdicios todo momento
por turno
NO util No utilizacion|Observacion |Diariamente por Cambio d duct Ficha de
MicrobiologicoCont HHlzar de prendas  |Visual delfjornada laboral y en ambio de producto 1.4 niro
L prendas como en caso de
aminacion por . encargado deltodo momento ,
anillos, pulseras, encontrarse el riesgo
prendas personales S.0. e
etc. microbiologico
6.& RVICIO Microbiologico:Cont|Desinfeccién  y|Proceso Observacion, Ficha de
DEL aminacion por|limpieza correctalcorrecto  defel encargado control
PRODUCTO bacterias en las|de bandejas dellimpieza  dejde S.O
bandejas transporte de|bandejas
producto

Tabla 14. Tabla de gestion fase 5 y 6. Pizza
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TABLAS DE GESTION DEL PROCESO DE ELABORACION DE POLLO,

FASE Y NUMERO

PELIGROS

MEDIDAS PREVENTIVAS

LIMITES CRITICOS

VIGILANCIA

FRECUENCIA

MEDIDAS CORRECTORAS

REGISTRO

1. RECEPCION Y
ALMACENAMIENTO
DF MATERIAS

PF  AAS

Microbioldégicos:
Contaminaciéon
de materia prima
en su recepcion

Aspecto adecuado de materias
primas

Verificacion de
colores, empaques y
envases.

Observacién
visual

En la recepcién

Cambio del producto

Historial de
recepciéon de
materias primas

Materias primas dentro de
periodos de vencimientos

Verificacion de
etiquetas de tiempo.

Observacion
visual

En la recepcién

Cambio del producto

Historial de
recepcién de
materias primas

Verificacion visual de
forma higiénica y
rapida

Observacion
visual

En la recepcién

Cambio del producto

Historial de
recepcion de
materias primas

2. PREPARACION DEL
AREA Y
TRANSPORTE DEL

Pt LO

Fisicos:
Contaminacion Esterilizacion de Esterilizacion con Al inicio de cada|Limpieza y esterilizacidon
en mesa, o ' -
N utensilios de cocina y guantes Jaicohol etilico. Control de turno laboral Control de
implementos de i X .

s para el transporte visual limpieza
preparacion
Quimico:
Contaminacion

tilizacion de agentes i . . Ficha de
por usa de U Hhz ag Controi de Continua, 2 a 3 Aplicacion adecuada de
productos - . . limpiadores o veces por turno |,. - X productos
PO Utilizar los limpiadores y o : utensilios y limpiadores y desinfectantes [
quimicos al : anionicos(jabones quimicos
X desinfectantes adecuados : N mesa de
realizar la antibacteriales L
R . . preparacion
limpieza del lugar diversos)
I(\:A::(:fa?:uc:l:fclﬁﬁons Tiempos y Control Ficha de
or caducidad de Verificar etiquetas de temperaturas de y lectura de Cambio de producto con recepcion de
P vencimiento del producto condiciones del tiempos y . proveedor pe )
producto. Continua materias primas
producto temperaturas

Microbiologicos:
Deterioro de
materias por
temperatura
inadecuada

Verificacién de temperatura
del cuarto frio

Temperatura < 3°C

Verificaciéon
visual

Continua en
jornada laboral

Regulacién y cal acion de

temperatura

Ficha de control
de renovacién de
aceites

Tabla 15. Tabla de gestién. Fase 1y 2. Pollo
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FASE Y NUMERO PELIGROS | MEDIDAS PREVENTIVAS |LIMITES CRITICOS|VIGILANCIA|FRECUENCIA| MEDIDAS CORRECTORAS| REGISTRO
3. RINADO Y Contaminacién . . . ) .
El  \NIZADO DEL por contacto Utilizar guantes esterilizados  [Utilizar material Observacion En la recepcién [Cambio del producto
Pl O con las manos para cada marinado. desinfectado. visual
El;':t‘g;inacién tiempo < 7 horas Verificacion y Cambiar lote que ha sido
oF recipiente Verificacién de cierre y Refrigerados < 4°C revision Por cada lote  {contaminado por falta de cierre |Contro de
P P hermetismo de recipientes Congelados < -18°C transportado contaminacion
Quimico: Utilizar papel film y no tci:gr:tr?)I o Por cada lote de
Contaminacion izar pap y POy empanizado Cambiar lote que ha sido
Colocar pollo en papel dejar el pollo a material . .
por envolturay |~ " ) . " vencido por el tiempo de
. quimico contaminante temperatura ambiente jutilizado empanizad
deterioro por mas 10 min. panizado
. e Evacuar camara para
4. ITURAY Microbiologicos: . N Control Por cada lote de |eliminar aceites con Ficha de control
\ contaminacién y |Uso de aceites de Aceites utilizados tiempo y ) . . L
E ALAJE DEL - . fritura tiempo excesivo Por limpieza
P LO crecimiento frituras en buen solamente uma vez y [temperatura
microbiano por  Jestado por lote de fritura. Observacion

aceites toxicos

Tiempo max 10 min.

Tabla 15. Fases 3 y 4. Pollo
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FASEY MEDIDAS LIMITES MEDIDAS
NUMERO PELIGROS PREVENTIVAS|] CRITICOS VIGILANCIA} FRECUENCIA CORRECTORAS REGISTRO
5.SERVICIO Microbiologico:Cont|Desinfeccion ~ yjProceso Observacion, |Desde que llega el |Cambiar por Ficha de
DEL aminacion porjlimpieza correctalcorrecto dejel encargadojembalaje producto nuevo a la control
PRODUCTO bacterias en las|de bandejas de|limpieza dejde S.O comienza la fabrica
bandejas transporte de|bandejas revison
producto

Tabla 15. Fases 5. Pollo
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3.2 PREDISENO

De acuerdo al resultado del proceso de muestreo y posterior analisis de resultados,
se pueden identificar aspectos que caracterizan al sector de comida rapida en cuanto a la

administracién y manejo de los componentes de la salud ocupacional.

En la mayoria de casos se desconocen las normas minimas de higiene y salud
ocupacional, lo que genera una situacién de inestabilidad e incomodidad a los
trabajadores.

La existencia de politicas de prevencion de riesgos confirma las diferencias entre
los restaurantes, y mas aun entre cadenas de establecimientos de capital extranjero y
restaurantes de capital nacional. Los primeros operan bajo estandares internacionales y
exceden las exigencias legales actualmente vigentes en el pais por el hecho que sus
productos deben cumplir con requerimientos mundiales para poder competir en el
mercado internacional, mientras que los segundos operan con el minimo requerido por la
ley, y en muchas ocasiones por debajo de este nivel y no poseen politicas ni

lineamientos definidos en cuanto a la prevencion de riesgos ocupacionales.

Se puede decir que los empresarios nacionales tienen una visién reducida de la
problematica, mientras que los restaurantes de capital extranjero poseen, por lo general
planes bien definidos y programas de seguridad y salubridad bien definidos buscando

siempre proporcionar al empleado las mejores condiciones laborales.

En la actualidad se tiene una legislacién vigente en desarrollo y con escasos
recurso de control y monitoreo, propiciando que la situacion laboral sea en muchos
casos deficiente. Si bien es cierto que se tiene una serie de multas para los que no
cumplen con los minimas leyes de seguridad por ahora se puede decir que no se
encuentran actualizadas con el marco mundial, ademas de la poca rigidez con que se
aplican las leyes hacen que los propietarios de los negocios de los restaurantes no le den

la importancia necesaria para la implementacion de normas de seguridad e higiene en
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los lugares de trabajo.

Por todo el diagnostico desarrollado en los anteriores capitulos, proyecta a
establecer una manual practico para ayudar a los trabajadores y a los empresarios en el
conocimiento de medidas de salud ocupacional 1else~*or =y ° -
esto ayudara a que ambos (empresarios y empleados) trabajen en un ambiente seguro e
higiénico reduciendo los accidentes y enfermedades que dafian a corto, mediano y largo
plazo el lugar de trabajo trayendo como consecuencias reduccién de productividad,
insatisfaccion de los clientes, perdidas en el negocio y perdidas o lesiones en los

empleados de la industria de la comida rapida.

3.21 ESTRUCTURA

El manual de salud ocupacional, es la combinacibn de normas, instrucciones,
recomendaciones y procedimientos a seguir que documentan la informacion mas

importante para administrar la salud ocupacional.

Este manual de salud ocupacional, estara estructurado de la siguiente forma

INTRODUCCION
PROLOGO
OBJETIVOS DEL MANUAL

1. SECTOR PIZZA
1.1. ASPECTOS RELACIONADOS A LA HIGIENE INDUSTRIAL
1.1.1 Preparacion del entorno de trabajo.
1.1.2 Preparacion de Pan Pizza
1.1.3 Preparacion de pizza con ingredientes en mesa de trabajo
1.1.4 Horneado y embalaje de pizza
1.2 ASPECTOS RELACIONADOS A LA SEGURIDAD

1.2.1 Preparacion de la masa y del pan pizza
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1.2.2 Preparacion de pizza con ingredientes en mesa de trabajo
1.3 ASPECTOS RELACIONADOS A LA ERGONOMIIA
1.3.1 Preparacion del entorno de trabajo.
1.3.2 Preparacion de Pan Pizza
1.3.3 Preparacion de pizza con ingredientes en mesa de trabajo
1.3.4 Horneado y embalaje de pizza
1.4 ASPECTOS RELACIONADOS A LA MEDICINA DEL TRABAJO
1.4.1 Preparacién del entorno de trabajo.
1.4.2 Preparacion de Pan Pizza
1.4.3 Preparacion de pizza con ingredientes en mesa de trabajo
1.4.4 Horneado y embalaje de pizza

2. SECTOR POLLO

2.1 ASPECTOS RELACIONADOS A LA HIGIENE INDUSTRIAL
2.1.1 Preparacion y transporte del pollo
2.1.2 Marinado y empanizado del pollo
2.1.3 Fritura y embalaje del pollo

2.2 ASPECTOS RELACIONADOS A LA SEGURIDAD INDUSTRIAL
2.2.1 Preparacion y transporte del pollo
2.2.2 Marinado y empanizado del pollo
2.2.3 Fritura y embalaje del pollo

2.3 ASPECTOS RELACIONADOS A LA ERGONOMIA
2.3.1 Preparacioén y transporte del pollo
2.3.2 Marinado y empanizado del pollo
2.3.3 Fritura y embalaje del pollo

2.4 ASPECTOS RELACIONADOS A LA MEDICINA DEL TRABAJO
2.4.1 Preparacion y transporte del pollo
2.4.2 Marinado y empanizado del pollo

2.4.3 Fritura y embalaje del pollo
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3 GENERALIDADES PARA EL BUEN DESEMPENO DE LA SALUD OCUPACIONAL
EN LOS RESTAURANTES DE COMIDA RAPIDA
3.1Funciones del encargado de salud ocupacional
3.2Recomendaciones ergonémicas en los procedimientos de trabajo
3.2.1 Manejo de cargas
3.2.2 Manejo del trabajo en las alturas
3.3Metodologia de inspecciones
3.3.1 Inspecciones de riesgos ocupacionales
3.3.2 Tipos de inspecciones a realizar
3.3.3 Pasos para la preparacién de la inspeccion
3.3.4 Formato para la inspeccién
3.3.5 Procedimiento general de la inspeccion
3.4Recomendaciones de orden y limpieza para el restaurante
3.5Manejo de Maquinaria y Equipos
3.6 Mantenimiento Ambiental de las instalaciones
3.6.1 Area de recepcion
3.6.2 Area de almacenamiento
3.6.3 Mesa de preparacion y produccion
3.6.4 Area de lavado
3.6.5 Area de vestuarios y sanitarios
3.6.6 Area de depositos de basuras
3.7Medidas preventivas a seguir en caso de siniestros
3.7.1 Incendios
3.7.2 Terremoto o temblor de alta magnitud
3.8Distribucién en planta recomendada para restaurantes de comida rapida
3.8.1 Sector pizza
3.8.2 Sector pollo
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CAPITULO IV
PROPUESTA DE MEJORA
MANUAL DE SALUD
OCUPACIONAL PARA LA
INDUSTRIA DE COMIDA
RAPIDA SECTORES POLLO
Y PIZZA



INDICE

INTRODUCCION
OBJETIVOS DEL MANUAL
MARCO DE APLICACION
1.  SECTORPIZZA
1.1.  ASPECTOS RELACIONADOS A LA HIGIENE INDUSTRIAL
1.1.1 Preparacioén del entorno de trabajo

1.1.2 Preparaciéon de Pan Pizza

1.1.3 Preparacién de pizza con ingredientes en mesa de trabajo

1.1.4 Horneado y embalaje de pizza
1.2 ASPECTOS RELACIONADOS A LA SEGURIDAD
1.2.1 Preparacion de la masa y del pan pizza
1.2.2 Preparacion de pizza con ingredientes en mesa de trabajo
1.3 ASPECTOS RELACIONADOS A LA ERGONOMIIA
1.3.1 Preparacién de la masa y del pan pizza
1.3.2 Preparacion de pizza con ingredientes en mesa de trabajo
1.4 ASPECTOS RELACIONADOS A LA MEDICINA DEL TRABAJO
1.4.1 Preparacién de la masa y del pan pizza
1.4.2 Preparacion de pizza con ingredientes en mesa de trabajo...14
1.4.3 Horneado y embalaje de pizza

2. SECTOR POLLO

2.1 ASPECTOS RELACIONADOS A LA HIGIENE INDUSTRIAL
2.1.1 Preparacion y transporte del pollo
2.1.2 Marinado y empanizado del pollo
2.1.3 Fritura y embalaje del pollo

2.2 ASPECTOS RELACIONADOS A LA SEGURIDAD INDUSTRIAL
2.2.1 Preparacién y transporte del pollo
2.2.2 Marinado y empanizado del pollo
2.2.3 Fritura y embalaje del pollo




2.3ASPECTOS RELACIONADOS A LA ERGONOMIA
. 2.3.1 Preparacién y transporte del pollo

2.3.2 Marinado y empanizado del pollo
2.3.3 Fritura y embalaje del pollo

2.4 ASPECTOS RELACIONADOS A LA MEDICINA DEL TRABAJO
2.4.1 Preparacion y transporte del pollo crudo
2.4.2 Empanizado del pollo
2.4.3 Fritura y embalaje del pollo

3 GENERALIDADES PARA EL BUEN DESEMPENO DE LA SALUD
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INTRODUCCION

El Manual que a continuacién se presenta es una orientaciéon para la
prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales en la industria de
comida rapida de El Salvador sectores pollo y p° a pida. La finalidad es dir" 'r al
empleado en un ambiente seguro evitando que sucedan accidentes vy

enfermedades durante su desempefio.

El manual enfoca una serie de pasos continuos de como se deben realizar
las actividades para prevenir la contaminacién de los alimentos, y ademas orienta
sobre cuales deben ser los procedimientos adecuados para poder reducir el

numero de accidentes que se generan en los restaurantes.

Con el objetivo de ayudar a la administracién en lo relacionado salud
ocupacional en los restaurantes, ha sido necesario establecer parametros
generales en el caso de existir un incendio, tembior o cualquier actividad que
pueda desestabilizar las condiciones laborales de los trabajadores en el

restaurante.

Ademas enfoca cuales deben ser los procedimientos y normas que se
deben tomar en cuenta dentro del restaurante para llevar a cabo sus procesos de
fabricacién de producto, y asi evitar que se generen accidentes y enfermedades

dentro del restaurante.

Para que el manual tenga en cuenta todos los aspectos relacionados a
prevencion de accidentes y enfermedades se ha clasificado por las cuatro ramas
que integran la salud ocupacional que son: higiene, seguridad industrial,

ergonomia, medicina del trabajo. Ademas cada rama se asociara al proceso de

producciéon actual del sector de la comida rapida, para lograr tener énfasis en

todos los puestos de trabajo y tener un mejor detalle de como deben realizar los

procedimientos de fabricacion los empleados.




OBJETIVOS DEL MANUAL

- Establecer normas y procedimientos basados en la salud ocupacional que
debe aplicarse en los restaurantes, no descuidando mantener las
operaciones de forma productiva y eficaz.

Determinar buenos procedimientos de manipulacién de los alimentos,
para ofrecer alimentos de calidad higiénica y prevenir cualquier tipo de
enfermedades que se generen por contaminacion.

Dar a conocer el manual a la administracion general del restaurante para

que tenga una vison mas completa sobre la seguridad industrial y que a

través del seguimiento de este manual se mejoraran las condiciones de

seguridad, salud y bienestar del restaurante.

MARCO DE APLICACION

Este manual de prevencidon de accidentes y enfermedades para la
industria de la comida rapida esta dirigido a todos los empleados operativos que
laboran en las instalaciones del restaurante. Debido a que este contiene
indicaciones y recomendaciones las cuales pueden ser aplicadas por todo el
personal no importando el grado académico que posea el empleado, este manual
puede ser desarroliado por cualquier trabajador de esta industria; tanto para el
sector pollo como para el sector pizza. Esta aplicacion se podra desarrollar
siempre y cuando se reciba la capacitacion de inicio la cual sera impartida por el
encargado de salud ocupacional dentro del restaurante, antes de entregar el

manual a cada empleado.




1. SECTOR PIZZA

1.1 ASPECTOS RELACIONADOS A LA HIGIENE INDUSTRIAL

1.1.1 Preparacion del area de trabajo y de la masa.

Para la preparacion del area de trabajo esta la debe hacer inicialmente el

masero, el cual debe realizar las siguientes medidas de higiene para la

preparacion de la masa:

a)

b)

Colocacion de cofia en la cabeza para evitar cualquier
desprendimiento de cabello en la materia prima.

Lavado de manos con agua caliente y jabon anti-bacterial y se debe
de realizar siempre antes de incorporarse a las actividades de la
cocina.

Como medida general para todos los empleados de cocina, nunca
se debe beber, comer o fumar cuando se este produciendo los
alimentos dentro del restaurante.

Utilizar el uniforme de cocina correctamente (camisa, pantaldn,
delantal, los cuales deben estar limpios), el cual debe ser
proporcionado por la administracién ocupacional del restaurante;
este debe permanecer limpio y en perfectas condiciones. Ademas se
recomienda utilizar por medidas higiénicas una camiseta blanca
abajo del uniforme, para evitar la traspiracion.

El preparador de la masa al igual que todos los que laboran en el
procedimiento del producto deben tener el especial cuidado de no
cruzar el flujo de tratamiento de desperdicios con la de elaboracion
de comida rapida. Por ejemplo al retirar los recipientes llenos de
basura no deben ser en la misma via en la que se estén entrando las
materias primas como harinas, verduras, frutas y especies; ya que
un tropiezo o accidente puede causar una alta contaminacion en el

producto.




f) Para el manejo de desperdicios, los botes de basura en los cuales se
colocan los residuos organicos deben estar debidamente cerrados y
con bolsas que se deben utilizar una sola vez.

g) El preparador de la masa, no debe portar relojes, anillos, pulseras o
cualquier accesorio que puede causar contaminacion al momento de

la preparacion del producto.

1.1.2 Preparacion de Pan Pizza

Entre las medidas higiénicas que se deben tomar en cuenta en la

preparacion del pan pizza estan:

a) El preparador del pan pizza debido al delicado tratamiento que le da
a la harina tiene que desinfectarse las manos, nariz, boca y unas ya
que son los centros principales o focos de contaminaciéon para su
funcion; la desinfeccién de las manos debe hacerla usando agua y

jabén anti-bacterial. La limpieza de la nariz es con la ayuda de

panuelos desechables, mientras que la limpieza de la boca es

usando cepillo y pasta de dientes. Mientras que para las unas se
debe utlizar cepillo y corta uias.

El preparador al estirar la masa debe asegurarse que la maquina
roladora se encuentre en perfectas condiciones y antes de colocar la
masa en ella debe encenderla y esperar a que trabaje unos
segundos, de esta forma evitar desperdicios que pueden crear
contaminacién en los productos a elaborar.

Posteriormente que es preparado el pan de la pizza, cuando se deba
colocar en los moldes engrasados, se debe verificar que esto no
lleven residuos de harina, ni agua; de esta forma se garantizara que
no existan microorganismos que se hayan producido por la presencia

de estos componentes.




1.1.3 Preparacion de pizza con ingredientes en mesa de trabajo

a) Para el caso del preparador de pizza a menudo presenta lesiones
cutaneas ya que realiza cortes y prepara alimentos con utensilios
corio punzante para la cocina. Cuando sufra cortaduras, como
medida de higiene debe desinfectarse la herida inmediatamente y
colocarse vendas con la proteccidon adecuada, estos medicamentos
deben estar el botiquin de primeros auxilios.
Al hacer las mezclas de produccion de pizza utilizando las debidas

cantidades de salsas, quesos y vegetales el preparador nunca debe

tocarse la boca, nariz, pelo, oidos, ni ojos ya esto puede representar

la contaminacién de los alimentos.

Al desinfectar las frutas y las verduras se recomienda que el
preparador aplique dos gotitas de lejia / litro de agua en un recipiente
limpio para luego lavarlas prepararlas para que estén listas para
utilizarlas en las salsas y aderezos.

Al sacar la masa del proofer y colocarse en la mesa de preparacion,
debe limpiarse con anticipacion con servilletas absorbentes de un
solo uso para evitar contaminacion de la masa ya que sera colocada
directamente en la mesa de trabajo.

Antes de agregar la salsa de tomate verificar que tenga el color que
normalmente se maneja (rojo intenso) y se debe verificar su textura.
Cuando se agregue la primera y segunda capa de queso se deben

utilizar guantes de latex desechabiles.

1.1.4 Horneado y embalaje de pizza
Para realizar el horneado y embalaje de la pizza se deben tomar en
cuenta lo siguiente:

a) Cuando se termina la preparacidén de la pizza en su molde, la pizza
debe ser lievada inmediatamente al horno, y evitar que se conserve
a temperatura ambiente para que no se da un crecimiento

microbiano en el producto semi-terminado.




b) Una vez la pizza este dentro del horno, el hornero debe tener el
sumo cuidado de establecer un limite critico de tiempo el cual oscila
de 13 — 15 minutos en su cocimiento, permitiendo de esta forma
producir una pizza sin degradacion en sus componentes.

Se debe tener el mayor cuidado al momento del corte de la g~~~ *a

que si se produjese una herida con la media luna, el hornero debe

dejar sus funciones ya que la herida representa una amenaza

higiosanitaria en el producto terminado.

1.2 ASPECTOS RELACIONADOS A LA SEGURIDAD
1.2.1 Preparacion de la masa y del pan pizza
Las medidas de seguridad que se deben tomar en cuenta para
la preparacion de la pizza, inicialmente con el proceso de elaboracién

de la masa son las siguientes:

Las ropas de trabajo, deben quedar comodamente ajustadas, debe
quedar estrictamente prohibido el uso de corbatas, relojes de
pulsera, anillos, aretes, etc. En caso de la mujeres, estas deberan

cubrir apretadamente el cabello largo para estar asi aseguradas.

Para el manejo de la mezcladora y la roladora se debe hacer
Unicamente después de haber recibido la capacitacion adecuada
para ello. Sin tener la capacitacion adecuada ningun empleado debe

manipular la maquinaria.

Antes de calibrar o ajustar la mezcladora o roladora, es preciso

detener su funcionamiento y trabajar en la posicién desconectada.

Para la utilizacion inicial de la Mezcladora y Roladora se debe de
realizar una inspeccion visual para verificar que no existan espatulas,

mezcladores u otros objetos extranos.




e) Al ingresar la masa a la Roladora debe hacerse con el maximo de
cuidado debido a que el accionar de los rodillos es de forma
continua y puede darse el caso de presionar los dedos de la mano y

provocar un accidente.

f) A la hora de retirar la masa de la mezcladora, el operador debe

asegurarse que la maquina este apagada.

g) Al introducir los moldes al proofer se debe usar guantes debido a los

niveles de temperatura, para evitar guantes.

1.2.2 Preparacion de pizza con ingredientes en mesa de trabajo

En cuanto a las medidas de seguridad utilizadas para el proceso de

produccion de pizzas son las siguientes:

a) Recibir un entrenamiento previo para que el desempeiio de los

operarios sea optima y cumplan con las expectativas de seguridad

que requiera la salud ocupacional del restaurante y asi disminuir la

probabilidad de existencia de accidentes.

Para el proceso de produccién se debera retirar la masa del profer, el
cual debe tener una temperatura adecuada para su manipulacion

manual.

Para la el encendido del horno inicialmente se debe tomar en cuenta
la verificacion de la valvula de este totalmente cerrada por cualquier
fuga de gas, posteriormente se procede a habilitar el paso minimo

del gas y encender el horno con el cuidado requerido.




d) Para el ingreso de la pizza al horno, el empleado debe de protegerse
con guantes aislantes para evitar quemaduras por manipulacién de

productos y maquinaria a altas temperaturas.

Las instalaciones de cocina deberan tener alfombras antides''"1ntes,
para asi evitar en gran medida caidas por deslizamientos del

personal de cocina.

Al retirar la pizza del horno esto debe siempre debe hacerlo con

guantes aislantes asi como teniendo el cuidado de no tener contacto

directo con el horno caliente para evitar quemaduras.

Para realizar el corte de la pizza se debe de tener conocimiento de la
forma de uso de la media luna, que es el instrumento utilizado para el

corte de la misma.

ASPECTOS RELACIONADOS A ERGONOMIA

1.3.1 Preparacion de la masa y del pan pizza

Las medidas de Ergonomia a tomar en cuenta para la
preparaciéon de la pizza, inicialmente con el proceso de elaboracion

de la masa son las siguientes:

Cuando se tenga que desplazar los sacos de harina del lugar donde
se almacenen, esto debe hacerse por medio de carretillas para evitar

asi lesiones en la espalda por un mal manejo de las cargas.

En los casos que se tenga que levantar algun objeto de peso
considerable, esto debe de hacerse con las piernas flexionadas, la

columna vertebral con una posicién erguida de 90° idealmente, y a la




hora de levantarse el operario debe hacerlo unicamente con el

movimiento de sus piernas y no de la columna.

c) Para mayor comodidad del operario los utensilios a utilizar para el

proceso como espatulas, mezcladores, medidores, etc. "3tos ¢ ©

de permanecer en un area de facil alcance con la finalidad de agilizar

los procesos y minimizar los tiempos muertos.

1.3.2 Preparacion de pizza con ingredientes en mesa de trabajo

En cuanto a las medidas de ergonomia a tomar en cuenta en el proceso

de produccion de pizzas son las siguientes:

a) La ubicacion de la maquinaria debe de permanecer en secuencia
légica de proceso iniciando con la mezcladora, roladora, y profer,
esto con la finalidad de evitar los cruces en el proceso productivo y

mejorar el desarrollo del mismo.

b) Debido a que los operarios deben realizar turnos de larga duracion y
en una sola posicidn la cual es de pie, estos deben tener las medidas
de trabajo mas comodas posibles, entre las que estan utilizacion de
calzado cdmodo, hacer cambios de posicion de forma continua en el
proceso como sentarse por intervalos de tiempo sin tener que parar

las labores, esto para disminuir la fatiga laboral.

c) El instrumento utilizado para el corte de la pizza llamado media luna
debe tener una forma ergondémica para su facil manejo y agilizacién

del trabajo.




d) El embalaje que se utilizara en el proceso del producto debe ser de
facil ensamble, asi como de facil manejo debido a los limites cortos

de tiempo existentes para cada orden.

1.4 ASPECTOS RELACIONADOS A LA MEDICINA DEL TRABAJO

1.4.1 Preparacion de la masa y del pan pizza

a) El preparador de la masa esta expuesto a la presencia de hongos en
la harina tales como el Penicillium y Fusarium. Estos son hongos
contaminantes ambientales que deterioran los alimentos causando
alteraciones. Por lo cual, para evitar cualquier hongo dentro de la
materia prima se deben contratar proveedores que distribuyan
harinas de alta calidad y que esten regidos sus procesos de

produccién por normas internacionales como la ISO 14000

b) El excesivo consumo de la harina puede ser la causa de una alergia
alimentaria; de esta forma la harina se convierte en un alergeno para
el cuerpo ya que posee proteinas de reserva como el gluten. Por lo
tanto se recomienda a todos los empleados que comen dentro del
restaurante, equilibrar su dieta de los tiempos de comida y evitar el
excesivo consumo de la harina. Para el empleado en su hogar debe
evitar comer alimentos con ingredientes como: migas de pan,
extracto de cereal, galletas saladas, harina enriquecida, harina con
alta proteina, para no sufrir alergias por el excesivo consumo de

gluten.

c) Al colocar la harina en la mezcladora se produce un tratamiento

directo con la piel del trabajador, por lo cual por la continuidad crea
erupciones en la piel conocida cientificamente como dermatitis. Para

evitar este tipo de enfermedad de forma correctiva el trabajador debe




aplicarse cremas medicinales y anti-inflamatorias, o cualquier tipo de
crema resistente a la humedad que pueda ser producida por el
tratamiento con la harina. Para eliminar esta enfermedad de forma
preventiva se deben utilizar guantes que se cambien cada 30

minutos, y asi evitar su contacto directo.

El preparador de la harina estd propenso a sufrir problemas

respiratorios debido a las pequefas particulas que son desprendidas
de la materia prima en el medio ambiente. Por lo tanto la medida que
este manual enfoca para prevenir cualquier infeccion en las vias
respiratorias. El uso de mascarillas las cuales deben ser de la mayor
calidad posible, no deben permitir inhalar este tipo de particulas.

Ademas estas se deben cambiar a diario.

1.4.2 Preparacion de pizza con ingredientes en mesa de trabajo

En esta etapa se generan enfermedades como los lumbagos ya que
debido a la posicidbn en que se encuentran los ingredientes de la
pizza, el preparador debe en muchas ocasiones hacer posiciones
continuas que afectan su columna y musculos. Es por ello que se
recomienda que el preparador coloque todos los ingredientes y
realice los procedimientos como le sean mas ergondmicos a su

cuerpo y evitar este tipo de enfermedades profesionales.

1.4.3 Horneado y embalaje de pizza

El mayor problema para los horneros son los golpes de calor, los
cuales son producidos por las temperaturas elevadas a las cuales
esta expuesto el empleado al momento de enviar y retirar la pizza
del horno. El problema se da cuando el empleado pierde
abundantes liquidos y comienza a sentirse agotado y con

calambres y erupciones cutdneas. La mejor medida que




recomienda este manual para ello es tratar el enfriamiento del
cuerpo lo mas pronto posible y lograr tener una buena hidratacion.

Anticiparse a cualquier sintoma de sed y beber abundante agua.

Ademas el homero, debe tomar todo tipo de alimentos y realizar un

consumo abundante de frutas, verduras, horta“-1s fresc: -
cocidas, debido a su elevado contenido de agua, fibra vy
antioxidantes. Otra recomendacién es el vestuario, ya que este

debe colocarse ropas ligeras, claras y amplias.

2 SECTORPOLLO
2.1 ASPECTOS RELACIONADOS A LA HIGIENE INDUSTRIAL
2.1.1 Preparacion y transporte del pollo
Entre las medidas de higiene que se debe tomar en cuenta para la

preparacioén y transporte de pollo estan:

a) Preparar el area de trabajo desinfectando la mesa y utensilios que se
utilizaran para el tratamiento del pollo. Los agentes limpiadores que
deben utilizarse deben ser anibnicos, los cuales son representados
por jabones que eliminan las bacterias.

b) El preparador debe colocarse guantes esterilizados los cuales no
permiten que exista ningun tipo de contaminacion.

c) Al momento de retirar el pollo del cuarto frio, el pollo debe estar
debidamente empacado, sin golpes e integro en bandejas
herméticas; estas no deben presentar hinchazones, ni golpes. Si se
presentase cualquier anomalia en cuanto al empaque del pollo, debe
informase inmediatamente al encargado de salud ocupacional del
restaurante.

d) Siempre al momento de retirar el pollo del cuarto frio, el preparador
debe verificar la caducidad del producto ya que es una medida para

prevenir cualquier tipo de enfermedades por descomposicion de




alimentos. Ademas se debe verificar su consistencia y color lo cual

representara un indicador visual del estado de salubridad en que se
encuentre el pollo.

e) Se recomienda que el cuarto frio se mantenga a una temperatura por
debajo de los 3° C

Antes de comenzar la preparacion del pollo es necesaria la

descongelacion de este por lo cual se recomienda hacerlo en la zona

de descongelacion del cuarto frio; ya que al hacerlo en la mesa

preparacion a una temperatura ambiente existe la posibilidad que

haya una contaminacion por microbios. Ademas cuando se este
descongelando el pollo, se debe tener el cuidado de hacerlo en su
totalidad ya que pudiese quedar la parte mas interna cruda al

momento de estarlo friéndolo.

2.1.2 Marinado y empanizado del pollo

Para el marinado del pollo es necesario tomar en las siguientes
medidas de salubridad que:

a) El marinador debe colocarse guantes esterilizados que no permitan
contaminar el pollo crudo con cualquier microorganismo.

b) Luego que el pollo es marinado se tiene que transportar a través de
recipientes herméticos y cerrados los cuales permitan cuidar la
salubridad de este.

c) Posteriormente, con diferentes guantes el marinador, empaniza de
manera uniforme el pollo en la bandejas. Estas bandejas deben estar
limpias y desinfectadas de cualquier germen, permitiendo mantener
la calidad higiénica del pollo.

d) Posteriormente del empanizado se deben colocar en papel film el
cual permitira dejar por un limite de 7 horas para terminar su
proceso. El papel film debe ser nuevo y no debe utilizarse

nuevamente.




2.1.3 Fritura y embalaje del pollo

Para el empanizado y embalaje es necesario tomar en cuenta las

medidas higienicas siguientes:

a) En la fritura del pollo se debe tener mucho cuidado ya que al
momento de freirse el aceite por las altas temperaturas, este despide
toxinas. Si la comida rdpida se queda mucho tiempo puede
degradarse hasta perder sus propiedades.

b) Al terminar la fritura el pollo debe escurrirse y colocarse en su

empaque de cartdn listo para ser despachado.

2.2 ASPECTOS RELACIONADOS A LA SEGURIDAD INDUSTRIAL

2.2.1 Preparacion y transporte del pollo

Entre las medidas de seguridad que se debe tomar en cuenta para la

preparacion de pollo tenemos:

a) Recibir un entrenamiento previo para que el desempeno de los
operarios sea el 6ptimo y cumplan con las expectativas de seguridad
que requiera la salud ocupacional del restaurante y asi disminuir la

probabilidad de existencia de accidentes.

Para retirar las piezas de pollo del cuarto frio, se debe hacer con la
protecciéon adecuada como son guantes, botas antideslizantes entre
otras esto para evitar caidas dentro del cuarto frio y que se resbalen
de las manos las bandejas de producto estos casos debido a la

humedad existente en el lugar.




c) Cada vez que algun operario ingrese al cuarto frio este debe hacerlo
con las medidas de seguridad que brinde la unidad de salud

ocupacional como son utilizacién de abrigo, gorro térmico, bufanda,

esto para evitar los cambios bruscos de temperatura que causan un

impacto dafino en el cuerpo humano.

2.2.2 Marinado y empanizado del pollo

Las consideraciones a tomar en cuenta para el marinado del pollo

son las siguientes:

a) Las ropas de trabajo, deben quedar comodamente ajustadas, debe
quedar estrictamente prohibido el uso de corbatas, relojes de
pulsera, anillos, aretes, etc. En caso de la mujeres, estas deberan

cubrir apretadamente el cabello largo para estar asi aseguradas.

Cuando se traslade la materia prima esta debera ser utilizada en la
mesa de produccion Unicamente, esto para evitar derrames de

producto y asi provocar accidentes.

Las instalaciones de cocina deberan tener alfombras antideslizantes,
para asi evitar en gran medida caidas por deslizamientos del

personal de cocina.

2.2.3 Fritura y embalaje del pollo

a) Recibir un entrenamiento previo para que el desempeio de los
operarios sea el 6ptimo y cumplan con las expectativas de seguridad
que requiera la salud ocupacional del restaurante y asi disminuir la

probabilidad de existencia de accidentes.




b) Las ropas de trabajo, deben quedar comodamente ajustadas, debe

quedar estrictamente prohibido el uso de corbatas, relojes de
pulsera, anillos, aretes, etc. En caso de la mujeres, estas deberan

cubrir apretadamente el cabello largo para estar asi aseguradas.

Es indispensable la utilizacion de guantes térmicos a | ahora de

manipular cualquier utensilio en el area de fritura.

A la hora de ingresar cualquier alimento en el aceite caliente en los
depésitos de fritura, es recomendable hacerlo cuando estos estén
totalmente secos, debido a que el contacto de particulas de agua con
el aceite a altas temperaturas se genera la liberacién de oxigeno que
estas generan las quemaduras mas frecuentes en la manipulacién

del aceite.

Cuando se ingrese o retire alimento del aceite caliente, esto debe de
hacerse con los utensilios ideales como tenazas de cocina, pinzas o
recipientes freidores que son instrumentos en donde se ingresan los
alimentos completamente en el aceite, todo esto con el mayor
cuidado posible para evitar salpicaduras que puedan causar

quemaduras.

Cuando se vaya a retirar el aceite de los depoésitos de fritura estos
debera hacerse uUnicamente cuando la temperatura del aceite haya

bajado en gran medida, aproximadamente a temperatura ambiente.




2.3 ASPECTOS RELACIONADOS A LA ERGONOMIA
2.31 Preparacion y transporte del pollio

Entre las medidas de ergonomia a tomar en cuenta para la

preparacion de pollo tenemos:

Para el traslado del pollo del cuarto fri6 al area de trabajo se debe
tomar en cuenta el manejo de las cargas, este debe ser por medio de

carretillas para facilitar en traslado.

Nadie deberd levantar objetos cuyo peso sea superior a su
capacidad, o cuyo volumen le obstaculice tener visibilidad sobre el

camino.

El trabajador debera levantar pesos empleando los musculos de las

piernas, manteniendo la espalda recta y las rodillas flexionadas.

d) Sila carga es excesiva o voluminosa, se debe pedir ayuda.

e) Tener cuidado al colocar el bulto sobre el piso, para evitar

machucarse dedos de la manos o de los pies.

La carga se debe llevar de forma que no obstruya la vision.

Marinado y empanizado del pollo
Las consideraciones a tomar en cuenta para el marinado del pollo

son las siguientes:

a) Transportarse la carga de manera que no golpee a otra persona.




b) Los materiales deben colocarse de manera que no resbalen, se

machaquen o se caigan.

c) Eliminar las grasas, humedad o cualquier otra sustancia resbaladiza

del piso por cualquier derrame para asi mejorar las condiciones

ergonomicas.

2.3.3 Fritura y embalaje del pollo
Las medidas de ergonomia a tomar en cuenta en el proceso de

fritura del pollo son las siguientes:

a) Mantener las manos limpias de aceite y grasa para evitar que por eso

existan derrames de producto.

b) Los utensilios para el sistema de fritura como tenazas, pinzas,
freidores, etc. deben ser lo mas comodo posible, esto para disminuir

la fatiga laboral y mejorar el desempefio de los operarios.

2.4 ASPECTOS RELACIONADOS A LA MEDICINA DEL TRABAJO

2.41 Preparacion y transporte del pollo crudo

La principal enfermedad que presenta el preparador de pollo es la artritis
ya que este, afronta cambios bruscos de temperaturas los cuales
afectan su sistema esquelético y musculatorio. La mejor medida para
prevenir la artritis es utilizar chumpas impermeables y protectoras de las
bajas temperaturas a las cuales trabaja. Al momento de retirar el pollo
crudo del cuarto frio este debe colocarsela y al igual que los guantes

que lleguen hasta los codos permitiendo que la temperatura tarde en




llegar directo al cuerpo. Se debe tener el cuidado de revisar este equipo

cada semana debido al uso periddico que se tiene con ellos.

2.4.2 Empanizado del polio

Otro proceso el cual genera enfermedades es el empanizado. Cuando
se retira el pollo marinado, este pasa al empanizado el cual se le agrega
en la bandejas. Al empalizarlo uniformemente el empleado del
restaurante esta expuesto al contacto directo con este, por lo cual
puede producir enfermedades como la dermatitis. Para evitar este tipo
de enfermedad de forma correctiva el trabajador debe aplicarse cremas
medicinales y anti-inflamatorias. El uso de guantes es una medida
preventiva para esta enfermedad, los cuales se deben cambiar cada

turno para su mantenimiento.
2.4.3 Fritura y embalaje del pollo
En esta etapa final del pollo las enfermedades que se pueden dar

es la contaminacion de este, ya que al momento de freir el pollo existen

agentes que intoxican al pollo; estos agentes son desprendidos del aceite

qguemado utilizado consecutivamente. Por lo tanto la medida principal para

evitar cualquier foco de contaminacion, es el cambio del aceite ocupado
en la fritura. Se recomienda hacer el cambio cada 20 minutos en el area

de fritura.




3 GENERALIDADES PARA EL BUEN DESEMPENO DE LA SALUD
OCUPACIONAL EN LOS RESTAURANTES DE COMIDA RAPIDA

3.1Funciones del encargado de salud ocupacional

Para la prevencion de accidentes y enfermedades dentro del restaurante,
es necesario indicar cuales deben ser los procedimientos para que el empleado
trabaje con el menor numero de riesgos posibles. Es por esto que se ha disefiado
el manual de procedimientos dentro de cada puesto de trabajo. Para lievar a cabo
una coordinacién y supervision de forma exhaustiva de este manual es necesario
asignar funciones al encargado de Salud Ocupacional. Es por ello que a
continuacion se propone el perfil y las funciones que debe desempedar el

Encargado de salud ocupacional en el restaurante:

El encargado de la salud ocupacional representa la organizacion enfocada
de velar por la eficiente administracion de la Salud Ocupacional y el desempefio
de la propuesta de disefio. Por lo tanto dependiendo de la seriedad del
restaurante, asi existiran las unidades que lo desempefien. Las cinco tipos de
organizaciones que se recomiendan son:

- Gerencia

- Departamento

- Seccion

- Comité

- Encargado

Independientemente de cual unidad posea el restaurante este debe cumplir y

desarrollar los siguientes aspectos:
. Caracteristicas del restaurante: si un establecimiento tiene estas, es

recomendable utilizar la unidad descrita.

Organigrama: la representacion grafica de la organizacién de la Unidad.

Entre paréntesis se coloca el niUmero de personas en ese puesto.

Consideraciones de la Unidad: son las que terminan de explicar la unidad o




los posibles cambios que se pueden hacer para aplicarla en un
establecimiento.

Funciones de los Puestos: para definir las funciones.

En cuanto a las funciones generales que debe desarrollar la direccion de Salud

Ocupacional dentro del restaurante son:

Informar a la Gerencia General todo acontecimiento sobre salud ocupacional.
Planificar y verificar la implementacion de salud ocupacional dentro del area
del restaurante.

Verificar y supervisar las normas sobre salud ocupacional.

Supervisar y coordinar las brigadas de emergencia.

Coordinar y evaluar los planes propuestos por las brigadas de emergencia.
Mantener la armonia entre la unidad de salud ocupacional y la de produccién.
Formular y gestionar el presupuesto de la unidad de salud ocupacional.
Mantener contacto con entidades nacionales e internacionales a fin de

intercambiar experiencias y de actualizacibn en materia de salud

ocupacional.

Regir cumplimiento del este manual

A partir de las- funciones generales la direccion de salud ocupacional del

restaurante debe desarrollar las funciones especificas que se recomiendan a

continuacion:

Funciones de capacitacion

Realizar capacitaciones de acuerdo a las necesidades.

Generar un programa anual de capacitaciones al personal.

Evaluar la capacitacion brindada a los empleados.

Reunir y comunicar constantemente al personal, a fin de darles charlas de
actualizacion de conocimientos.

Mantener comunicacién constante con organismos e instituciones que den

servicio de capacitacion en materia de salud ocupacional.




Funciones de diagndstico

« Los diagnésticos de situaciones de riesgo que fueron inspeccionadas o
evaluadas.
* Verificar que se cumplan las inspecciones propuestas en este manual.
+ La investigacion detallada de accidentes que resulten en lesién de un empleado,
ya que producen dafos a la propiedad, instalaciones o equipo.
* Programacién de inspecciones y evaluaciones en diferentes areas de la

empresa.

Funciones de soluciones y desarrollo

+ Generar y evaluar soluciones para las diferentes situaciones de riesgo
diagnosticadas por cada elemento o factor causal.

» Planificar, organizar, dirigir y controlar, todas las actividades necesarias para
implantar las soluciones a los riesgos ocupacionales.

» Especificar lo implantado de las recomendaciones de este manual.

« Disenar los controles para los accidentes y enfermedades ocupacionales.

Funciones de supervision

« Liderar el proceso de formacién de brigadas de emergencias.

» Velar por el cumplimiento de las normas de salud ocupacional que se denotan
en el siguiente manual.

« Concientizar al personal sobre el uso adecuado de los equipos de seguridad.

« Supervisar que, en cada lugar de peligro, haya la informacion necesaria para
que el empleado sepa del peligro.

« Elaborar los reportes de las inspecciones que realice, para corregir la
vulnerabilidad a tiempo y evitar cualquier accidente.

« Realizar la revision constante al equipo de proteccion personal de los operarios
a fin de que estos no presenten anomalias para su buen uso.

« Evaluar las diferentes actividades que realicen las brigadas de emergencia.
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Funciones de Control

+ Recolectar la informacién del reporte de accidentes, cuando se presente uno.

e Tabular y obtener los indices de accidentes y enfermedades ocupacionales.

Funciones de Brigada de Evacuaciones

»  Cumplir con los procedimientos y planes de emergencia en caso de sismos o
incendios.
Planificar simulacros de evacuacion para los diferentes casos, sean estos
sismos o incendios.
Disefar las rutas de evacuacion.
Dar a conocer las rutas de evacuacion al personal para que estos sepan

donde ir en caso de sismo o incendio.

Funciones de Brigada de Incendios.

. Efectuar revision constante al equipo contra incendio a fin que se encuentren
en buen estado de funcionamiento para ser utilizados en situaciones de
emergencia.

Supervisar que cada lugar de peligro ante un incendio, exista un extintor en
buenas condiciones y debidamente sefalizado.

Mantener estrecha comunicacién con el cuartel de bomberos nacionales para
que puedan apoyar a extinguir cualquier incendio.

Desarrollar las medidas preventivas a fin de detectar, neutralizar y evitar
posibles contactos de incendios por acciones o condiciones inseguras por
razones naturales.

Involucrar a los empleados del restaurante a una actitud consciente hacia la

prevencion de incendios para que eliminen los peligros y cumplan con las

practicas de seguridad.




Funciones de Brigada de Primeros Auxilios

«  Brindar los primeros auxilios a las personas que lo necesiten.
Mantener los botiquines debidamente equipados.
Realizar simulacros sobre la manera de actuacién en caso de emergencias.

Capacitar al personal referente a primeros auxilios.

Se recomienda que los encargados de la salud ocupacional del restaurante
deban hacer inspecciones continuas en los lugares de trabajo para revisar y
efectuar analisis de los procedimientos de trabajo, logrando asi establecer
instrucciones para recomendarias en el mismo instante.

Todo encargado de la salud ocupacional debe tener un apoyo externo
especialista en la materia que le permita realizar reuniones informativas o
capacitaciones para los empleados.

El encargado de la salud ocupacional debera realizar una completa y
detallada revisiébn de las instalaciones, maquinas, equipos, almacenamiento,
manejo y movimiento de los materiales.

Todo encargado debe evaluar los problemas encontrados en el establecimiento y
resolverlo segun el grado de importancia o la magnitud que posean. Ademas este
debe controlar el programa de salud ocupacional implantado y los resultados

obtenidos a partir de la inicializacion del programa.

Es necesario llevar el control de las causas de los accidentes y
enfermedades profesionales generadas dentro del establecimiento. Para estos
efectos se debe establecer un registro cronoloégico de todos los accidentes , con
datos minimos requeridos tales como: nombre del accidentado y lugar donde

sucedid, circunstancias que lo provoco, horas trabajadas durante el mes y durante

todo el tiempo que tiene de realizar las funciones de ese puesto, la gravedad y la

frecuencia con la que ocurre.




3.2Recomendaciones ergonémicas en los procedimientos de trabajo

3.2.1 Manejo de cargas
El levantamiento, manejo y transporte de cargas esta asociado a una alta
incidencia de alteraciones de la salud como son tirones musculares, lesiones,
lumbagos, etc. Todas estas consecuencias se dan por factores fundamentales

tales como:

* La magnitud de los esfuerzos(pesd y volumen)

* La posicion del cuerpo al realizar el esfuerzo( Inclinacion de la
espalda, tronco y extremidades)

La frecuencia de los esfuerzos

Para poder levantar un objeto considerado de bastante peso es necesario
tomar en cuenta las siguientes variables:
* Peso
* Repetitividad
Esquinas agudas, bordes afilados y clavos
Dificultad de agarre

Distancia a recorrer

Entre las recomendaciones mas eficientes para el levantamiento de cargas

se pueden citar:

« Nadie debera levantar objetos cuyo peso sea superior a su capacidad, o cuyo

volumen le obstaculice tener visibilidad sobre el camino.

+ El trabajador debera levantar pesos empleando los musculos de las piernas,

manteniendo la espalda recta y las rodillas flexionadas.

» Si la carga es excesiva 0 voluminosa, se debe pedir ayuda.




* Se debe utilizar todo el equipo mecanico que se tenga para el manejo de cargas.

» Cuando una sola persona transporta objetos largos, debera colocar la parte
delantera a una altura superior a 1.8mts. Es decir, el extremo delantero debera

mantenerse en alto y el extremo superior en bajo. Esto con el fin, de que el

extremo delantero quede por encima de la estructura de una persona para no

causar dafio a alguna persona al dar vuelta en una esquina.
* Al manejar objetos, con superficies rugosas, resbaladizas, calientes, corrosivas,
0 que tengan cortantes, deberan usarse guantes o manoplas de cualquier otro

equipo que se considere necesario.

» Tener cuidado al colocar el bulto sobre el piso, para evitar machucarse dedos

de la manos o de los pies.
« Cuando se utilicen carretillas de mano, debe evitarse frenados y virajes bruscos.
* L a carga se debe llevar de forma que no obstruya la vision.
+ Los liquidos y otros liquidos inflamables deberan almacenarse, manipularse o
transportarse en recipientes disefiados especificamente para dichos liquidos.

* Transportarse la carga de manera que no golpee a otra persona.

* Los materiales deben colocarse de manera que no resbalen, se machaquen o se

caigan.

* Los materiales apilados que rebasen el metro de altura, deben amontonarse de

manera que formen una pirdmide.

* Inspeccionar los materiales para tratar de cubrir las astillas, rebabas y

superficies asperas o resbaladizas.




« Eliminar las grasas, humedad o cualquier otra sustancia resbaladiza de un

material, antes de manejarlo.

» Mantener las manos limpias de aceite y grasa.

Levantamiento correcto de una carga

1. Parese cerca de la carga con sus piernas abiertas mas o menos a lo ancho de

sus hombros con un pie ligeramente adelante del otro para tener balance.

2. Descienda flexionando sus rodillas (no la cintura). Mantenga su espalda tan

vertical como sea posible.
3. Cercidrese de afianzar bien el objeto antes de comenzar a levantar.
4. Comience a levantar lentamente la carga aplicando fuerza a sus piernas. Nunca

gire su cuerpo durante este movimiento.

5. Al terminar el levantamiento, mantenga el objeto tan cerca de su cuerpo como

sea posible.

Si usted debe girar mientras lleva la carga, hagalo usando sus pies, no su torso.
Para colocar el objeto en un lugar por debajo del nivel de su cadera, siga el mismo

procedimiento en orden inverso.

Recuerde: Mantenga su espalda tan recta como sea posible y doble las rodillas.
Utilizar una técnica de levantamiento apropiada puede ayudarle a prevenir
lesiones en la espalda. Con poca practica, métodos de precauciéon como este
pueden convertirse en buenos habitos diarios que puede utilizar tanto dentro como

fuera de su trabajo.




3.2.2 Manejo del trabajo en las alturas
E! trabajo que se realiza en las alturas normalmente es catalogado como
uno de los mayores riegos existentes ya que la gravedad de los accidentes que

ocurren son altas y su frecuencia es repetitiva.

Es por ello que se recomienda que nunca se deben usar mesas, sillas u
otro depdsito para subirse a realizar cualquier tipo de trabajo, se deben utilizar

siempre escaleras.

Para el uso de la escalera se recomienda revisarle sus peldafios
ensamblados, las zapatas antideslizantes que posee y los ganchos superiores con
los que cuenta. Ademas para aquellas escaleras de mano que son reparadas con
clavos, alambres o puntas no es recomendable utilizarlas. Ademas las escaleras
dobles o de banda deben poseer en su parte central cadenas o dispositivos que

limiten la abertura de las mismas.

Para la colocaciéon de una escalera se tienen que tomar en cuenta los
siguientes aspectos:
» El usuario siempre debe subir y bajar de frente a la escalera.
Cuando sean lugares bastante elevados la parte superior de la escalera de
pasar un metro después de la parte de apoyo.
Los ascensos y descensos se haran siempre de frente a la escalera.
« Antes de utilizar la escalera se debe garantizar que el apoyo inferior se
realice
sobre superficies planas, esto para impedir cualquier tipo de deslizamiento.
+ La posicion del cuerpo de mantenerse frontal a la escalera y nunca se debe

subir o bajar de forma lateral.

« El plano de inclinacion de la escalera debe ser de 70 a 75 grados con

respecto al suelo.




« Cuando se utilice la escalera cerca de zonas como bordes de forjado,

balcones o ventanas, el trabajador debe utilizar cinturon de seguridad.

« Se debe tomar en cuenta que cuando se realcen trabajos eléctricos se

utilizara escaleras de madera en buen estado.

Para el transporte de las escaleras es necesario llevarlas plegadas, con los
tramos extensibles recogidos y la parte delantera de las mismas se llevara hacia

abajo.

3.3 Metodologia de inspecciones

Para evaluar los riesgos ocupacionales, es necesario llevar a cabo
procedimientos para obtener un diagndstico de la situacion en el restaurante de
comida rapida.

La inspeccion es realizada para verificar que las condiciones de trabajo
sigan un patron previamente definido. Estos patrones son normas o reglas de
salud ocupacional definidas por el establecimiento. Las inspecciones se haran
utilizando listas de chequeo, en las cuales solo se anota si se cumplen 0 no cada

una de las caracteristicas evaluadas.

3.3.1 Inspecciones de riesgos ocupacionales
Las inspecciones son realizadas con el objetivo de detectar los peligros
posibles, y corregirlos antes de que ocurriesen accidentes o se desarrollen
enfermedades ocupacionales. Las inspecciones son un accién preventiva, y no
correctiva, que es el caso de la investigacion de accidentes, pues esta parte de la

ocurrencia de un accidente.

El personal que desarrollara las inspecciones son los supervisores o el

encargado de la salud ocupacional, y el numero de estos dependera de la

cantidad de personas que se necesita para evaluar los diversos riesgos y areas de

la empresa. Posteriormente se registrara a través de la fecha, el tipo de inspeccion




y que personal intervendra.

3.3.2 Tipos de inspecciones a realizar
Las inspecciones se deben realizar de la siguiente forma:

* Periddicas: Deben ser planeadas con anticipacion, y son diferentes a
medida se desempefian, pues en esta hay que centrar los riesgos segun
las condiciones de trabajo de areas de la planta.

* Intermitentes: Estas también deben ser planeadas con anticipacion, y son
iguales entre si. Aqui se deben inspeccionar los aspectos de orden y
limpieza, el uso de equipo de proteccion personal, el uso de los
procedimiento dictaminados, el buen uso de herramientas y magquinaria,
etc.

Continua: Se deben presentar, cuando cualquier trabajador reconoce una
situacion de riesgo, este la debe solventar y reportar. Esta inspeccion se
debe de dar cuando exista mas identificacién con la salud ocupacional por
parte de todos los empleados. Esta inspeccion se debe de hacer
diariamente, y debe estar contemplada en los procedimientos que ejercen

cada uno de los trabajadores en sus puestos de trabajo.

Inspeccion Especial: Esta debe ser presentada al existir anomalias,
cambios de en procedimientos, de maquinas o personal y nuevos
procesos en el proceso productivo. Estas son aleatorias y no

programadas.

Inspeccion General: El propdsito de esta es el de sentar las bases para

definir o reorientar un plan de trabajo general de salud ocupacional.

Otras inspecciones que deben de realizarse dentro del restaurante y por area son:

1. Instalaciones
2. Seguridad




3. Desempefio
4, EP.P.

* Inspecciones de Seguridad Laboral
Se deben utilizar para la identificacion de las condiciones y practicas
inseguras en los lugares donde ocur 1 cic Iy 1 n

ocupacionales.

Inspecciones en puestos de trabajo
Verifica el orden, limpieza, prevencién y el combate contra los

incendios.

Inspecciones de los medios de trabajo
Estas proporcionan reportes de los actos y condiciones inseguras
gue determinan la correcta operabilidad de las maquinas, equipos y

herramientas; funcionabilidad, y mantenimiento de equipos.

Inspecciones a los equipos de proteccién personal

Se debe proporcionar a los empleados de los implementos y equipos
de proteccion personal que son necesarios para la segura ejecucion
del trabajo. Ademas inspecciona las capacitaciones en el uso de los
mismos y supervisa las areas para el buen funcionamiento y estado

de los equipos.

Inspecciones a las instalaciones
Se debe de realizar para velar por la seguridad de los trabajadores y

el cuido de las instalaciones y del patrimonio de la empresa

3.3.3 Pasos para la preparacién de la inspeccién

El suministrar una inspeccién requiere de preparativos, al mismo tiempo de

prudencia y prestar atencion al detalle. Se deben tomar en cuenta los siguientes

pasos para realizar una inspeccion.




a) Decidir cuando se debe inspeccionar: Se debe provocar el menor disturbio
posible al inspeccionar el funcionamiento del sitio, pero a la vez, determinar el
tiempo oportuno para observar el funcionamiento completo. EI momento en que se
decida realizar la inspeccion puede ser obtenido al « __ -

de tiempos.

b) Utilizar registros internos o informacion secundaria; Es necesario tomar en
cuenta el historial de los diferentes puestos de trabajo por medio de los registros
de accidentes del establecimiento. Sino se cuenta con estos, se puede valer de
informacion otorgada por esta propuesta o por otros medios, con el fin de conocer

alguna tendencia de los puestos de trabajo.

c) Conseguir EPP: En las zonas de inspeccion, se deben llevar los equipos de
proteccion personal que sean requeridos, es necesario dar el ejemplo de lo que se

quiere implantar.

d) Conseguir herramientas de inspeccién: Se necesita de carpeta de pinza, una

lista, un lapiz, un boligrafo, una cinta métrica, linterna y calibradores.

e) Preparar equipo para medir riesgos: Todo aquel equipo de medicion de
parametros de riesgos deben ser preparados con anticipacion y verificar su buen
estado.

f) Definir ruta: es necesario establecer la ruta a seguir sobre la planta, la cual
depende del tipo de inspeccion, ya que puede ser sobre puestos especificos de

trabajo, siguiendo un proceso productivo especifico, instalaciones, etc.

3.3.4 Formato para la inspeccion

El formato que se utiliza para la inspeccion generalmente es comun y es

lista de chequeo, pues al utilizarlo se anota un “si” o un “no”, dependiendo si se

cumplen o no diferentes caracteristicas enlistadas de un area o riesgo especifico.




La lista de chequeo de cada riesgo especifico, esta subdividida en cuatro
areas principales: hombres, métodos, maquinas y hombres. Esto se hace con el
objetivo que después de realizar la inspeccion, el analisis sea mas facil y se
puedan obtener conclusiones sobre los cuatro em " s qu in VvV 1o
proceso productivo.

3.3.5 Procedimiento general de la inspeccidon
Utilizando el formato de inspeccion y si es necesario instrumentos de

medicion, se debe chequear cada uno de los aspectos enlistados en el formato, y

decidir con objetividad su buen cumplimiento o0 no. Al mismo tiempo se debe
tomar en cuenta:

Implementar la habilidad persona: Al llevarse con las personas es necesario
comunicarse con los supervisores antes o después de la inspeccion, esto para
avisar sobre la inspeccion o dar recomendaciones. Es necesario cultivar un
ambiente positivo durante la inspeccién. Hay que felicitar al supervisor y a los
empleados al encontrarse todo en norma. Por lo tanto hay que estar al tanto de los

reglamentos, si existen del establecimiento.

Se deben anotar observaciones al identificar condiciones y practicas
inestables, los comentarios deben ser claramente explicados. Identificar maquinas
y maniobras con sus nombre apropiados y evitar el uso de nombres de los

empleados, cuando no sean acciones personales inadecuadas.

3.4 Recomendaciones de orden y limpieza para el restaurante
Todos los empleados del restaurante deben de laborar en condiciones
higiénicas para ello es necesario cumplir con los siguientes requisitos que a

continuacion se presentan:




Todo empleado debe reportar las causas de la generacién de
suciedad, desorden y desechos, con el fin de crear medidas para la
eliminacion.

Es deber de todo trabajador mantener limpio y ordenado su puesto
de trabajo; ademas debe mantener sus utensilios de preparacion
ordenados y limpios lo cual permitird un perfecto estado de
conservacion y desinfeccion.

En cuanto a la produccion de los desechos estos deben ser
eliminados constantemente con el objetivo de mantener los puestos
de trabajo limpios y libres de contaminacion

Todo recipiente que se utilice para los desechos debera ser vaciado
antes que se llene y de estar debidamente tapado.

Siempre que un trabajador termine sus actividades en las maquinas
0 equipos de trabajo este debe dejar ordenado el area de trabajo,
revisar todas las maquinas y comprobar que todas las protecciones
estén colocadas correctamente.

Después de terminar las labores en su area de trabajo el empleado
debe eliminar los residuos de sustancias peligrosas, manchas de
grasa, desperdicios y demas residuos que puedan originar
accidentes o contaminar el ambiente de trabajo.

Todos los desechos y residuos contaminantes deberan permanecer
en depositos adecuados evitando asi la acumulacién de desechos en
el suelo o sobra las maquinas.

Cualquier tipo de salpicaduras o derrames de aceite y otros liquidos
en el suelo deberan cubrirse con un compuesto absorbente y
limpiarse con rapidez; ya que al dejarlos en el suelo pueden

ocasionar deslizamientos o caidas.

3.5Manejo de Maquinaria y Equipos

Los encargados de utilizar la maquinaria y equipos en el restaurante tienen

a procedimientos sobre como realizar las diversas operaciones, pero aparte de




ello deben realizar lineamientos de seguridad como los que a continuacion se

recomiendan:

Usar correctamente las cerraduras y senales de peligro, en botdn de
arranque o cuando se ejecuten reparaciones y ajustes.

Los dados deben estar bien disefiados y seguros.

Debe existir un alumbrado adecuado en area de trabajo, para evitar
deslumbramientos.

Debe establecerse un buen orden y aseo en el sitio donde se opera.
Otorgar un entrenamiento previo a los trabajadores para desarrollarse bien.
Antes de aceitar, lubricar o ajustar una maquina, es preciso detener su
funcionamiento y trabajar en la posicién desconectada (Off).

Los anteojos de seguridad u otro equipo de proteccion debe llevarse para
las tareas que requieren su uso.

Manejar una maquina, unicamente después de haber recibido instrucciones
completas para ello, y tras haber recibido un permiso expreso para hacerlo
Hay que acostumbrar a los nuevos integrantes a preguntar, sin
avergonzarse, cuando estos desconozcan algo o tengan alguna duda de su
trabajo.

Las ropas de trabajo, deben quedar cdmodamente ajustadas, debe quedar
estrictamente prohibido el uso de corbatas, bolsa de parches flojos, relojes
de pulsera, anillos, aretes, o guantes, etc. En caso de la mujeres, estas
deberan cubrir apretadamente el cabello largo para estar asi aseguradas.
Manejar Unicamente la maquina que se le asignen.

Los lugares de trabajo no son armarios para guardar pertenencias
personales, accesorias, herramientas y otros sobrantes.

Las mesas de trabajo, deben mantenerse limpia y en buen estado.

Las maquinas deben estar limpias, bien ajustadas y reparadas.

Se calcula un pasillo principal para el tramite de personas que,

generalmente, es paralelo al flujo de material del proceso y pasillos

laterales para facilitar el acceso a las areas del proceso.




El cuarto de accesorios y herramientas, equipo de extincion de incendios,
equipos de emergencia, botiquin, etc., deben estar colocados fuera del
pasillo principal.

Tantos pasillos, como las areas de almacenamiento, deben estar bien
delimitados por marcas lineales en el piso que se distir~1n claramente.

No debe permitirse obstaculos, ni en los pasillos ni cerca de las areas de
almacenamiento ni del equipo extinguidor.

Mantener fuera de los pasillos tanto materiales como equipo.

Debe existir espacio para movimiento en condiciones de seguridad del
equipo de carga.

Debe existir suficiente espacio entre maquinas para su utilizacién en

condiciones de seguridad.

3.6 Mantenimiento Ambiental de las instalaciones

3.6.1 Area de recepcion

El area de recepcidn es una de las primeras que hay que tomar en cuenta, ya
que es por la que ingresan las materias primas, es por ello que se recomiendan

las siguientes medidas de higiene:

a) Debe estar constantemente limpia, sin residuos de alimentos.
b) Mantener el &rea organizada evitando la presencia de
materiales ajenos a la misma

c) Mantener el piso siempre limpio y seco

3.6.2 Area de almacenamiento
Las areas de almacenamiento son consideradas las mas importantes por su
utilidad de preservar las materias primas de forma segura. Para ello se deben

tomar en cuenta las siguientes medidas de prevencion:

a) Las diferentes materias primas deben almacenarse en areas




separadas y sefnalizadas

Todos los productos deben colocarse sobre tarimas o

estanterias que los mantengan separados del suelo a una

distancia de 15 cm.

Las estanterias deben estar separadas a 10 cm de las
paredes del depdsito

El local debe estar bien iluminado, ventilado y libre de
humedad, a fin de ofrecer buenas condiciones de
almacenamiento para prevenir el deterioro de alimentos
Deben mantenerse los pisos, estanterias y recipientes libres
de restos de alimentos

Debe generarse la limpieza general (paredes, pisos, vidrios,
etc.) una dia antes de la entrada de la nueva mercaderia o
cuando fuese necesario.

Debe garantizarse que la bodega esté libre de roedores o

insectos

3.6.3 Mesa de preparacion y produccion.
Para la mesa de produccién y preparacién se recomienda las siguientes
medidas de salubridad:
a) Se deben mantener todas las areas de trabajo limpias y organizadas
antes, durante y despues del servicio
b) No permitir la presencia de objetos ajenos al sector y efectos
personales
¢) Mantener el piso limpio y seco
d) Todos los recipientes de residuos deben permanecer con tapa y

bolsa

3.6.4 Area de Lavado
Para el area de lavado el empleado debe organizar el recibimiento de los

utensilios tales como vasos, bandejas, platos y cubiertos; con el objetivo de




facilitar el trabajo, la higiene y el orden de los mismos.

Los utensilios higienizados deben ser mantenidos en superficies limpias, y
ademas el empleado al estar lavando los platos debe utilizar zapatos

antideslizantes, delantal impermeable y guantes.

3.6.5 Area de vestuarios y sanitarios.

El area de vestuarios debe de mantenerse organizada, limpia, seca,
ventilada y se recomiendan, realizar una limpieza 2 veces por dia desinfectando
pisos, paredes y sanitarios. Para el lavado se recomienda utilizar agua con cloro
para remover manchas o cualquier tipo de suciedad que pueda crear focos de
contaminacion.

Los accesorios que no deben de faltar en las areas de vestuarios y sanitarios
son:

a) Jabén liquido para manos y uias

b) Secamanos o toallas de papel desechable

c) Cesto para residuos

d) Papel higiénico

e) Pastillas para desinfectar agua de inodoros

f) Cloro

3.6.6 Area de depésitos de basura

Para que el area de depositos sea eficiente para el restaurante de comida

rapida debe reunir las siguientes caracteristicas:

a) Debe tener la ventilacion suficiente

b) Tiene que enconfrarse aislada de todo contacto con materias primas y
elementos de uso de la cocina, para evitar cualquier tipo de contaminacion
cruzada.
Deben mantener los recipientes de residuos con tapa, en un local seco que
este libre de insectos y roedores
Deben recogerse los desperdicios en una frecuencia de 4 a 5 horas. En




dado caso no se lograse recoger los desperdicios de esta forma, se
recomienda refrigerar el depdsito a una temperatura inferior a los 10° C, lo
cual permite la remocién de la basura a una vez cada 12 horas.

Debe mantenerse este lugar limpio y desinfectado.

Al momento de lienar las bolsas de basura, no se debe permitir que los

desperdicios llenen las bolsas para lograr cerrarlas correctamente. Este
cerrado de bolsas debe ser mediante un nudo total o una cinta adhesiva lo
cual permita que el aire escape de la bolsa.

Lavar diariamente los basureros con agua y cloro.

3.7 Medidas preventivas a seguir en caso de siniestros
3.7.1 Incendios
Para evitar cualquier indicio de un incendio, lo primero que se debe tomar
en cuenta es la sefalizacion en un lugar facil de acceder. Al mismo tiempo estos
deben ser inspeccionados y estar en buenas condiciones de utilizacion. A
continuacion se detallan las principales recomendaciones:
a) Prohibido fumar en zonas donde los incendios se pueden generar con
facilidad.
b) Colocar letreros con leyenda “NO FUMAR”, en areas donde es
predominante el riesgo al siniestro.
Se debe hacer una seleccion adecuada del extinguidor de acuerdo a la
clase de incendio que se produzca.
La ubicacion de los extinguidores debe calcularse a una altura de 1.50m
del nivel del suelo; y debe colgarse de forma sencilla a la pared, para su
uso rapido y que no entorpezca la accion.
Su ubicacidbn debe ser de acuerdo con que area protege y debe
mantenerse libre de acceso hacia él.
Se deben utilizar recipientes metalicos para todo desperdicio aceitoso.
Se deben mantener las puertas, los pasillos y las escaleras que se

utilicen en un incendio sin obstaculos que obstaculicen el paso.




Obedecer los letreros que indican “no fumar”.

Aprender la manera de usar el extinguidor de incendios y memorizar los
sitios donde se encuentran.

No se deben recargar los circuitos eléctricos

La distancia y ubicacion de los extintores, debe ser la distancia a

recorrer horizontalmente desde cualquier punto o area protegida hasta

encontrar el extintor adecuado mas proximo; sera de 25m. para fuegos

tipo A y 15m. para fuegos tipo B y C.

3.7.2 Terremoto o temblor de alta magnitud

Para el caso de darse un sismo en el restaurante se deben tomar cuenta

las medidas preventivas de accidentes que a continuacién se presentan:

a) Ubicarse bajo una estructura solida, alejado de vidrios u objetos que
puedan caer.
Suspender las tareas inmediatamente
Desconecte todos los equipos utilizados y cierre el paso de materiales
liquidos.
Evacuar la zona si el sismo llega a niveles importantes.
Al finalizar el sismo el encargado de salud ocupacional, evaluara la

posibilidad de volver a las operaciones.

Si ocurre un sismo dentro del restaurante de comida rapida lo primero que se tiene
gue prever es la ubicacion en el restaurante, de uno o varios puntos hacia adonde
se pueda evacuar el personal en un momento de emergencia. Posteriormente se
deben fijar las rutas de evacuacién mas adecuadas. Las rutas de evacuacion
deben estar libres de obstaculos, tener una capacidad suficiente para el numero

de empleados a evacuar y estar bien iluminadas.




Ademas las rutas deben estar bien sefalizadas con flechas (con su sentido
correcto). Otras recomendaciones a tomar en cuenta en caso de sismo son:

f) Cubrirse bajo escritorios, mesas, pupitres o marcos de las puertas.

g) En corredores y pasillos, hay que alejarse de ventanas, lamparas,

estanterias y objetos que puedan caer.
Es recomendable arrodillese junto a una pared interior, agachar la
cabeza y pegar el cuerpo a las rodillas.
En areas descubiertas, se debe alejar de balcones y cornisas. Asi
tambien hay que alejar al personal de edificaciones, postes, cables

eléctricos y arboles.

3.8Distribucion en planta recomendada para restaurantes de comida

rapida

3.8.1 SECTOR PIZZA
Para el sector pizzerias se recomienda establecer la ubicacién de tal forma
que el proceso de elaboracién de pizzas no presente inconvenientes en el flujo
o recorrido A continuacidn se presenta como deben ser ubicadas las

instalaciones:










posiciones y movimientos que puedan afectar directamente al empleado en sus

labores. Es por esta razén que los sistemas propuestos poseen diagramas de

recorrido lineales. Ademas en ambas distribuciones propuestas el flujo de

desprecios esta libre de cualquier contacto con la linea de produccion




4.2 PLAN DE ACCION PARA EL SISTEMA DE PREVENCION DE RIESGOS

Para dar paso a la implementacién de un sistema de prevencion de accidentes vy

enfermedades ocupacionales se deben de tomar en cuenta los siguientes aspectos para

lograr la eficiencia y eficacia esperada:

-—

. Fijaciéon de objetivos y metas.

Concientizacion de la gerencia de los establecimientos del problema existente.

Creacion de las definiciones de los problemas que generan riesgo y a los cuales hay

que enfocarse.
Establecer las obligaciones a las cuales deben de someterse los empresarios.

Establecer los criterios para la implementacion de los sistemas de sefalizacion,

seguridad, Higiene, Ergonomia y Medicina del trabajo.

Establecer los sistemas de formacion e informacion a utilizarse en los diferentes

procesos.
Establecer sistemas de consulta y participacion de los empleados

Crear un ambiente de bienestar laboral para los empleados, por medio de la

concientizacion por parte de la gerencia con la salud ocupacional.

Creacion de equipos encargados de velar por el cumplimiento de las condiciones

pactadas en el manual para el buen desarrollo de la salud ocupacional.

10.Establecer criterios para la evaluacion del desarrollo de la salud ocupacional en los

restaurantes de comida rapida.

11.Evaluar la situacion de las condiciones laborales y presentar acciones de mejoras que

facilitarian el buen desarrollo del proyecto.

12.Realizacién de las correcciones necesarias para el buen desarrollo del sistema de

salud ocupacional.
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PLAN DE ACCION PARA CAPACITAR AL PERSONAL DE INICIACION

Para capacitar al personal se debe de tener en cuenta los siguientes aspectos para lograr la

mayor eficiencia en los procesos:
- Presentacion de los aspectos generales del manual
- Descripcion por sector en estudio
- Estudio de aspectos relacionados a Higiene y Seguridad Industrial
- Estudio de aspectos relacionados a Ergonomia y Medicina del Trabajo
- Visita de los empleados a los diferentes puestos de trabajo
- Presentacion de recomendaciones de los puestos de trabajo
- Presentacién de los implementos de seguridad a utilizar

- Informacion de los resultados que se esperan obtener con el plan a ejecutar.

4.3 JUSTIFICACION ECONOMICA - ANALISIS COSTO BENEFICIO

La utilizacion del manual esta fundamentado no solo en la medida de que su uso
ayuda a la reduccion de enfermedades y accidentes ocupacionales sino también porque se
tiene un significativo ahorro en el aspecto financiero de la industria a través del beneficio
econdmico que trae a los empresarios la disminucion de falta de personal por incapacidades,
la disminucién del deterioro del equipo de trabajo, la mayor productividad del personal, etc.
Todo con la finalidad de lograr la satisfaccién del cliente que es quien sostiene la industria a

través de sus compras.

Determinacion de un dia de trabajo.

Salario minimo $174.24
Salario diario = Salario minimo / 30 dias = $5.81
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Si un empleado se incapacita por lo general el ISSS le da al menos 3 dias de

incapacidad esto equivale a $17.42 . que eroga el patrono.

La productividad se ve disminuida debido a la falta del personal. Se debe considerar
que en muchos casos se tiene que contratar | ' T ot
extras al personal que se tiene con el fin de mantener la calidad de servicios. De una o de
otra forma es un costo extra, y una considerable disminucién en la produccion o en la calidad

del servicio.

Por lo general el contratar a un personal por dia es mas caro y pueden cobrar $6
hasta $15 o mas. La hora extra cuesta el doble es decir que si la jornada laborar es de 8 hrs.
La hora nominal tiene un valor de $0.73 (para el salario minimo) por tanto la hora extra tiene
un *lor de $1.45.

El EPP para estas industrias de comida rapida va desde lo basico hasta lo mas

sofisticado como son los equipos altamente calificados.

DETALLE DE EQUIPO U$D/unidad
GUANTES DE HULE T/COCINERA 0.64
GUANTES DE POLIETILENO DESECHABLE 1 CAJA DE 100 0.89
GUANTES ANTI CORTE 6.38
MASCARILLA PROTECTORA DEL POLVO 0.80
LENTES TIPO VISITA PANORAMICA 0.95
CINTURON DE PROTECCION LUMBAR 8.57
CINTA ANTI DESLISANTE 25mm x 18.3M 17.57
CARTEL DE AVISO 2.79
CALZADO 20.00
UNIFORME 20.00
DELANTAL 3.00
COFIA 0.04
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El EPP minimo esta formado por: Guantes, mascarillas, lentes, cinturdon, calzado ,
uniforme, cofia, delantal. Tomando en cuenta que se les darian 2 uniformes como minimo,
un par de zapatos 2 delantales, esto suma $66. Los restantes elementos se distribuyen de
acuerdo al uso y al puesto del empleado, es decir para un cocinero se utilizan guantes anti-

corte, pero para un mesero se utilizan guantes de polietiler  "3¢ he' ‘e.

De esta forma la inversion por empleado rondara los $90 anuales. Si se considera que
cada empleado se incapacita al menos 3 veces al afio, esto suma un valor de $52.77. y para
suplantar al empleado se debe contratar personal que cobre al menos $6.00 por dia esto
tiene un costo de $54. Lo que da como resultado que solo por la incapacidad se incurre en
un costo de $106.77. Ademas de las perdida nominales que nos se pueden considerar hasta
que se tienen los resultados mensuales o anuales como es el costo de oportunidad, la
satisfaccion del cliente, la calidad del producto que en varios casos es muy alto el impacto de

esto trayendo como consecuencias perdidas para el negocio.

La capacitacion del uso de EPP es proporcionada por lo general por las empresas que
se encargan de vender estos productos ademas se puede pedir la colaboracion del
Ministerio de Salud, del ISSS, de los cuerpos de Bomberos los cuales brindan

capacitaciones gratuitas para la prevencion de accidentes.

4. 4 Adecuacion a los distintos tamanos de empresas

La adecuacion de la propuesta presentada para las distintas industrias (micro, pequefa,
mediana y grande empresa) esta relacionada de acuerdo a la organizacion de las empresas,
es decir con el numero de empleados que estas tengan. Si bien a mayor numero de
empleados mayor es el personal que debe estar en control, se debe establecer una
organizacion adecuada para cada tamafo de industria. A traves del manual se establecen
las funciones del encargado de salud ocupacional si bien la responsabilidad es de todos los
empleados, la direccion de la empresa establecerd la organizacion adecuada que puede ir

desde una gerencia hasta un encargado.
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El manual esta elaborado en funcién de los puestos de trabajo y de como se debe tener
prevencién en las distintas actividades para evitar accidentes y enfermedades
ocupacionales. Por lo que la estructura para supervisar y controlar la higiene y salud
ocupacional de la industria estard determinada por la administracion de cada negocio y de

cdmo esta le satisface sus necesidades.

Una de las ventajas de la propuesta es que todos los miembros del restaurante
pueden tener acceso al manual, lo que facilita a la empresa que la organizacién de los
responsables de la salud ocupacional sea la mas practica, es decir que los mismos
empleados pueden ser los responsables de llevar a cabo los planes de salud ocupacional sin
la necesidad de contratar mas personal, si es que no es necesario , sin descuidar la

productividad y la calidad del servicio.
Se puede decir que el manual se puede adecuar a cualquier tamafo de industria

siempre y cuando se tenga como finalidad salvaguardar la salud y la vida de todos los

empleados.
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CONCLUSION

1. A través de esta propuesta se presenta una serie de normas con las cuales se
ayudara a los trabajadores y a los empresarios a mejorar la situacion laboral ya
que no sirve curar un trabajador si después regre 1en "l'~~-det ' )y
riesgo esta todavia presente.

2. Las condiciones de trabajo inadecuadas pueden afectar las actitudes de los
trabajadores y bloquear cualquier intento de desarrollo de una cultura de salud
ocupacional. Las deficientes condiciones de trabajo generan malestar que baja la
productividad del personal y lo exponen a riesgos de salud mas directos.

3. En la mayoria de los casos los problemas se presentan porque el empleado se
tiene que adaptar a condiciones laborales que no son las mas adecuadas, ya que
los lugares de trabajo se disefian tomando como base el movimiento eficiente del
producto o la mejor localizacién de las maquinas sin embargo se pudo constatar
que esto no es aplicado en la mayoria de los casos. Se han establecido los
restaurantes sin pensar en las personas, se espera que sean estas quienes se
adapten a cualquier sistema que se haya disefiado.

4. La gente tiende a tener percepciones equivocadas e infundadas del riesgo. Pensar
que algo que nunca ocurrid da garantias de que nunca va a ocurrir, refuerza el
comportamiento inseguro que es la actitud diaria de la mayoria de empleados y
empresarios; ademas de pensar que a ellos no les ocurrira y aun cuando las
personas reconocen los riesgos, y los beneficios de trabajar en forma segura, hay

una tendencia natural a ignorar esto como una ventaja a corto plazo.
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RECOMENDACIONES

1. La seguridad y salud ocupacional es parte fundamental de todos los miembros
que laboran directa e indirectamente en la industria de comida rapida, es por ello
que se recomienda eliminar cond” = 1€ de ri¢ o\ ' ¢
dar el entrenamiento necesario para la prevencion de accidentes y
enfermedades ocupacionales.

2. Se debe promover un ambiente de trabajo adecuado que permita controlar los
riesgos inherentes a todas las actividades productivas y lograra la reduccion del
absentismo laboral, las patologias del trabajo, la rotacion de personal, los costos
de los accidentes de trabajo, aumentara la productividad, el nivel de seguridad
del patrimonio y la reduccion a largo plazo del efecto financiero de las pérdidas
accidentales del restaurante, pero sobre todo mantendra la integridad fisica y
psicologica de los trabajadores.

3. Serecomienda concientizar al patrono en adquirir el compromiso de divulgar las
disposiciones contenidas en el manual de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional y toda persona que lo reciba debera leerlo detenidamente y
consultar con su superior inmediato o con los miembros responsables de la
seguridad industrial cualquier inquietud, sugerencia o duda que tenga respecto a
su contenido.

4. Una vez haya sido recibido el manual, se recomienda que el restaurante
establezca una politica en donde el trabajador quede comprometido a cumplir
con las normas contenidas en éste.

5. El personal es el recurso mas valioso que tienen las empresa, por lo tanto se
recomienda apoyar y propiciar el desarrollo y la seguridad necesaria por parte
del restaurante para que cada empleado tenga su debido entrenamiento, y
condiciones de trabajo que no atenten contra su salud ni su integridad fisica.

6. Se recomienda que los propietarios de los restaurantes deban colocar su mayor
empefio por comprometerse y cumplir las leyes y reglamentos relacionados con
la seguridad y salud ocupacional vigentes en El Salvador.

7. La seguridad y salud ocupacional no es solamente responsabilidad directa de la
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administracién sino de todos y cada uno de los empleados, por tanto, todos son
responsables de eliminar los riesgos que atentan contra la salud del personal y
seguridad del patrimonio de la empresa, a fin de garantizar la integridad, asi

como la conservacion de los activos.

RECOMENDACIONES ESPECIALES

Para implementar un sistema de seguridad basado en la sefializacién es recomendable la

utilizacion de los siguientes criterios para informar sobre peligros existentes.
a. Sefalizacion de seguridad y salud en el trabajo
b. Sefal de prohibicion.
c. Sefal de salvamento o de socorro.
d. Senal indicativa.
e. Sefal en forma de panel.
f. Sefal adicional.
g. Color de seguridad.
h. Sefal luminosa.
i. Senal acustica.
j-  Comunicacion verbal.
k. Senal gestual.

Para la implementacion especifica de un sistema de seguridad, para el caso, en
restaurantes de comida rapida sectores pollo y pizza se debe tomar en cuenta que la
sefalizacion de seguridad y salud en el trabajo debera utilizarse siempre que el analisis de
los riesgos existentes, de las situaciones de emergencia previsibles y de las medidas

preventivas adoptadas, ponga de manifiesto la necesidad de:
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a. Llamar la atencion de los empleados acerca de la existencia o no de determinados

riesgos, prohibiciones u obligaciones.

b. Mantener alerta a los empleados cuando se produzca una determinada situacion de

emergencia que requiera medidas inmediatas de proteccidon o evacuacion.

c. Facilitar el o los caminos a los empleados para la localizacion e identificacion de
determinados medios o instalaciones de proteccién, evacuacion, emergencia o

primeros auxilios.

d. Instruir a los empleados que realicen o estén en contacto determinadas maniobras

peligrosas.

La sefalizacion se debe considerar como una medida sustitutoria de las medidas
técnicas y organizativas de proteccién colectiva y debera utilizarse cuando no haya sido
posible eliminar los riesgos o reducirlos suficientemente. Tampoco debera considerarse una
medida sustitutoria de la formacién e informaciéon de los trabajadores en materia de

seguridad y salud en el trabajo.

RECOMENDACIONES SOBRE FLUJO

Los objetivos generales que se persiguen para la creacion de un proceso cualquiera que sea

debe ser:

- Mayores beneficios econdmicos debido tanto a la reduccion de accidentes sufridos en el
proceso como al incremento de rendimiento de los procesos.

- Mayor satisfaccion del cliente debido a la reduccién del plazo de servicio y mejora de la
calidad del producto / servicio.
- Mayor satisfaccion del personal debido a una mejor definicion de procesos y tareas

asignadas a cada persona.

- Mayor conocimiento y control de los procesos por parte de los empleados.

- Conseguir un mejor flujo de informacion y materiales.

- Disminucion de los tiempos de proceso del producto o servicio.

- Mejora continua en los procesos.
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GLOSARIO TECNICO

ADULTERACION: Se considera adul*~= "> un prc™ =0 ¢=a¢- ~— 1 ° 0
composicidon no corresponde a aquella con que se etiqueta o anuncia, cuando no
corresponde a las especificaciones de su autorizaciéon, que haya sufrido algun
tratamiento que disimule su alteraciéon, o bien, que se encuentren defectos en su

proceso o en la calidad sanitaria de las materias primas.

ACCIDENTE DE TRABAJO: Accidente de trabajo es todo aquel acontecimiento o
suceso en el medio que implica el trabajo, causandole al trabajador un dafio en su
cuerpo, capaz de producir una disminucion o anulacién de su capacidad fisica y mas

aun, hasta la muerte.

ALMACENAMIENTO: Accién de guardar, reunir en una bodega, local, silo, reservorio,
area con resguardo o sitio especifico mercancias, productos o cosas para su custodia,

suministro o venta.

APPCC: Corresponde las siglas de la traduccion al castellano, " Analisis de Peligros y
Puntos de Control Critico ", del concepto HACCP (Hazard analysis and critical control
point). Es una aproximacion sistematica a la identificacion de riesgos o peligros, a la

valoracion de su importancia y a su control.

ARBOL DE DECISION: son una herramienta del método para facilitar la identificacion
de los puntos criticos de control de cada materia prima o ingrediente utilizado, de su
composicién o de cada operacién del proceso. Para aplicar los arboles de decision
Unicamente deben contestarse las preguntas en el orden que indican las flechas. Los

arboles de decision no siguen un formato rigido y pueden adaptarse a las necesidades

de cada proceso.
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AUDITORIA DEL SISTEMA APPCC: Es un examen sistematico e independiente para
determinar si las actividades y resultados en relacién con el mismo estan de acuerdo
con las disposiciones planeadas y si éstas son realmente puestas en practica y son
adecuadas para alcanzar los objetivos.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: Conjunto de norn =5 y activ' les
relacionadas entre si, destinadas a garantizar que los productos tengan y mantengan

las especificaciones requeridas para su uso.

CALIDAD: La totalidad de los hechos y caracteristicas de un producto o servicio que
tiene que ver con su capacidad de dar satisfaccion a necesidades definidas o

Implicitas.

CONSERVACION: Accién de mantener un producto o cosa en buen estado sin que

sufra merma o adulteracion.

CONTAMINACION CRUZADA: Aquella contaminacién que se presenta a través de
cualquier medio externo al proceso del producto. Es la presencia en un producto de
entidades fisicas, quimicas o biologicas indeseables procedentes de otros procesos

correspondientes a otros productos.

ERGONOMIA: Conjunto de conocimientos destinados a estudiar las relaciones del
hombre con su medio; en especifico, la relacion entre el hombre y los obijetos,
utensilios, herramientas y mecanismos que pueden contribuir a mejorar las condiciones

de vida, al ser utilizados adecuadamente en el ambiente que lo rodea.

GRAVEDAD DE UN RIESGO O PELIGRO: Es la severidad o importancia del mismo.
HIGIENE INDUSTRIAL: De acuerdo a la comision mixta de expertos en salud
ocupacional de la Organizacion Internacional del Trabajo (O.1.T.) y la Organizacion

Mundial de la Salud (O.M.S.), es evitar el desmejoramiento de la salud causada por

condiciones de trabajo, y protegerlo en su ocupacion de los riesgos resultantes de
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agentes nocivos.

INCIDENTE DE TRABAJO: Son los eventos anormales que se presentan en una
actividad laboral y que conllevan un riesgo potencial de lesiones o dafios materiales.
Cuando este tipo de incidente tiene un 1o po ¢ ¢ |

investigar las condiciones peligrosas o intervenir los comportamientos inseguros.

INOCUO: Aquello que no hace dafio o no causa actividad negativa en la salud.

LIMPIEZA: Eliminacién de tierra, polvo, grasa, residuos de alimentos o material

contaminado.

MICROORGANISMOS: organismos microscopicos que incluyen a las bacterias, hongos,

levaduras, protozoarios y virus.

MICROORGANISMOS PATOGENOS: Microorganismos capaces de provocar alguna

enfermedad en el ser humano o en los animales.

PCC 1 (PUNTO CRITICO DE CONTROL 1): Es la operacién donde se efectia un
control completo de un riesgo potencial y por lo tanto se elimina el riesgo que existe en

esa etapa en particular. Ejemplo; coccion.

PCC 2 (PUNTO CRITICO DE CONTROL 2): Es la operacion donde se lleva a cabo un
control parcial, por lo que solo es posible reducir la magnitud del riesgo. Ejemplo:

lavado de materia prima.

PUNTO DE CONTROL (PCC).- Es una operacion o etapa del proceso que debe ser

controlada para evitar un riesgo a la salud o a la identidad del producto.

RIESGO O PELIGRO: Corresponde al concepto de la palabra inglesa "Hazard". Toda

eventualidad biologica, quimica o fisica inaceptable para el consumidor.
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Fundamentalmente enfermedades en el consumidor y alteraciones microbianas del

alimento.

SALUD: Es el complemento bienestar bioldgico, psicoldgico y social de los individuos,

no solamente la ausencia de enfermedad.

SALUD OCUPACIONAL: Tiene como finalidad promover y mantener el mas alto grado
de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las profesiones.
Estado en que el ser humano ejerce normalmente todas sus funciones en el area de

puesto laboral.

SEGURIDAD ALIMENTARIA: Propiedad de un alimento que es a la vez inocuo
(ausencia de riesgo microbioldgico, toxicolégico o fisico inaceptable desde los intereses
de salud publica), integro (ausencia de defecto o alteracién) y legitimo ( ausencia de

fraude ¢ falsificacion).

SEGURIDAD INDUSTRIAL: Desde el punto de vista practico algunos autores la definen
como aquella disciplina que orienta sus esfuerzos a la prevencion de accidentes con
miras a salvaguardar la vida y la integridad fisica de los trabajadores expuestos a los

inherentes riesgos industriales.
TOXICO: Aquello que constituye un riesgo para la salud que al penetrar al organismo
humano produce alteraciones fisicas, quimicas o biolégicas en forma inmediata,

temporal, permanente o causar la muerte.

VIGILANCIA: Es la comprobacién de que el proceso o tratamiento, asi como el manejo

en cada punto critico de control se lleva a cabo correctamente y esta controlado.
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ANEXO |
ACCIDENTES
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ANEXO 1

ACCIDENTES DE TRABAJO Y SUBSIDIOS DE LA ACTIVIDAD RESTAURANTES Y HOTELES

TABLA X ANEXO (PAG 55)

INSTITUTO SALVADORENO DEL SEGURO SOCIAL
DEPARTAMENTO DE ACTUARIADOQ Y ESTADISTICA
ACCIDENTES DE TRABAJO Y SUBSIDIOS DE LA ACTIVIDAD RESTAURANTES Y HOTELES

NOMBRE 2001 2002 2003 2004 2005
AMPUTACIONES 69 85 195 83 54
ASFIXIA 273 225 146 279 354
CONTUSIONES Y ABRACIONES 20 7 16 15 11
CORTADURAS 56 62 109 97 108
DESGARRADURAS 146 131 204 149 118
CONMOCION CEREBRAL 14 37 31 48 44
CUERPOS EXTRANOS EN LOS 0JOS 55 81 80 88 47
ASTILLAS Y CUERPOS EXTRANOS 0 1 1 2 0
CHOQUE ELECTRICO 10 7 3 3 10
ENVENENAMIENTOS 20 25 13 18 11
TOTAL 663 661 798 782 757
SUBSIDIOS RIESGOS PROFESIONALES

MONTO PAGADO 72,791.68 [56,746.20 [81,856.80 [80,449.50 [70,228.66
DIAS SUBSIDIADOS 12,341 9,618 13,816 13,925 11,714

FUENTE : "Tabulador Diario de Actividades"

"Sistema de Estadisticas de Salud (SES)" ISSS, JUNIO 2006
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NUMERO DE ACCIDENTES POR DEPTO POR GENERO

RESTAURANTES Y]
HOTELES 3,068
Hombres Mujeres total %

LA LIBERTAD 369 140 509 16.6%

SAN SALVADOR 1,300 538 1838 59.9%
76.5%

San Miguel 191 50 241 7.9%

Santa Ana 140 38 178 5.8%

FUENTE: INSTITUTO SALVADORENO DEL SEGURO SOCIAL
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CUADRO No. 4.4.1.

ACCIDENTES DE TRABAJO POR ANO, SEGUN RAMA DE ACTIVIDAD 2000 - 2004

RAMA DE ACTIVIDAD 2000 2001 2002 [2003 [2004
TOTAL 20,585 118,915 20,429 18,224 [17,394
IAGRICULTURA, CAZA, SILVICULTURA Y PESCA 528 1544 {527 1365  |502
EXPLOTACON DE MINAS Y CANTERAS 54 47 58 57 46
INDUSTRIAS MANUFACTURERAS 8,080 |7,684 [7,716 %,148 6,195
ELECTRICIDAD, GAS Y AGUA 198 1198 1204  [221 153
CONSTRUCCION 2316 11982 11989 12201 2428
COMERCIO, RESTAURANTES Y HOTELES 3364 [3251 3250 3059|3067
[TRANSPORTE, ALMACENAMIENTO Y COMUNICACIONES 688 1656 1602 649 499
ESTABLECIMIENTOS FINANCIEROS, SEGUROS, BIENES INMUEBLES Y SERVICIOS

PRESTADOS A LAS EMPRESAS 1889 11828 {2179 11368 (1931
SERVICIOS COMUNALES, SOCIALES Y PERSONALES 3468 2725 3904 3158 2573
FUENTE: INSTITUTO SALVADORENO DEL SEGURO SOCIAL
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ANEXO Ii

ARTICULO 61-66
DIRECCION GENERAL DE LA PREVISION
SOCIAL
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SECCION TERCERA
DE LA DIRECCION GENERAL DE PREVISION SOCIAL
Art. 61.- Son funciones de la Direccion General de Prevision Social:

a) Proponer y evaluar las politicas de bienestar, seguridad e higiene ocupacionales y ...3c..
ambiente de trabajo y recreacion, de acuerdo a los lineamientos y objetivos de la politica

general del Estado y a los planes de desarrollo nacional;

b) Establecer las metas y coordinar con la Direccion General de Inspeccion, el Instituto
Salvadoreno del Seguro Social y con los demas organismos publicos pertinentes, las
acciones conducentes a garantizar la seguridad e higiene ocupacional y medio ambiente de

trabajo;

c) Implantar programas y proyectos de divulgacion de las normas sobre seguridad e higiene
ocupacional y medio ambiente de trabajo, asi como promover el funcionamiento de comités
de seguridad en los centros de trabajo, con el objeto de prevenir los accidentes de trabajo y

enfermedades profesionales;

d) Contribuir al disefio y evaluacion de la politica de seguridad social en coordinacion con el

Instituto Salvadoreiio del Seguro Social;

e) Contribuir al disefio y evaluacion de la politica de desarrollo cooperativo, en coordinacion

con el Instituto Salvadoreiio de Fomento Cooperativo;

f) Promover, orientar y ejecutar acciones conducentes al bienestar social y recreacion de los

trabajadores y sus familias;

g) Proponer la normativa de bienestar, seguridad e higiene ocupacional y medio ambiente de

trabajo;

h) Promover, orientar y evaluar los recursos humanos y el empleo; contribuir al
establecimiento de la politica nacional de empleo y salarios e impulsar los programas y
proyectos de promocién de empleo dirigidos a la poblacion en general y a los grupos con

dificultades especiales de insercién, como discapacitados, personas de edad avanzada,
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cesantes de tiempo prolongado, jévenes que buscan su primer empleo, y otros que por su

naturaleza le competa;

i) Programar y desarrollar estudios e investigaciones en materia de empleo, salarios y
formacion profesional, asi como diseiar y ejecutar encuestas de oferta y demanda de mano

de obra;

j) Planear, dirigir, controlar y ejecutar las actividades de sus propios servicios encargados de

la funcién de colocacién de mano de obra;

k) Contribuir al disefio y evaluacion de las politicas de formacion profesional, en coordinacion

con el Instituto Salvadoreiio de Formacion Profesional;

[) Proponer la normativa sobre empleo, salarios, formacién profesional y migraciones

laborales; vy,
m) Las demas que le senalen las leyes, reglamentos e instructivos.

Art. 62.- El Director General, sus delegados o los Inspectores de Trabajo, prodran visitar las
empresas o centros de trabajo, con el objeto de investigar las condiciones de seguridad,

higiene y prevision en que prestan sus servicios los trabajadores.

En el desempeiio de sus funciones tendran, en lo que fuere pertinente, las facultades y
obligaciones establecidas para los funcionarios de la Direccion General de Inspeccion de

Trabajo.

Art. 63.- La Direccion General podra dictar recomendaciones técnicas con el fin de mejorar

las condiciones de trabajo y eliminar los riesgos de accidentes y enfermedades.

Art. 64.- Para que una recomendacion técnica particular sea obligatoria, el Director General
deberad oir al empleador interesado antes de formularla definitivamente, aceptando las
propuestas de éste, en todo aquello que fuere compatible con el objeto de la recomendacion

que pretende dictar.

Art. 65.- El Director General, cuando la gravedad o inminencia del peligro lo ameriten, podra

pedir al Director General de Inspeccion de Trabajo que clausure todos o algunos de los
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locales de determinado centro de trabajo o que prohiba el uso de determinadas maquinas,
artefactos, aparatos o equipos que en aquél se empleen y que ofrezcan peligro grave para la

vida, la integridad fisica o la salud de los trabajadores.

El Director General de Inspeccién de Trabajo oira al interesado dentro de segundo dia; abrira
a pruebas el incidente por cuatro dias habiles si la misma parte lo solicitare; y pronunciara
resolucion dentro de los dos dias siguientes de evacuada la audiencia o de expirado el

término probatorio, segun el caso.

De la resolucidon en que se ordene la clausura de locales o se mande poner fuera de uso
objetos peligrosos, se admitira recurso de apelacién para ante el Ministro de Trabajo y
Previsién Social, siempre que se interpusiere dentro de los dos dias siguientes al de la
respectiva notificacion, el Ministro tramitara el recurso aplicando el procedimiento establecido

para la apelacion en el Codigo de Trabajo.

Art. 66.- Para hacer efectiva la resolucién definitiva en que se ordene la clausura de locales
o se mande poner fuera de uso objetos peligrosos, se pondran sellos a la entrada de los
locales clausurados y sobre los objetos declarados fuera de uso, requiriendo el auxilio de la

fuerza publica si fuere necesario.

Cuando el interesado esté dispuesto a corregir las condiciones insalubres o peligrosas, lo
manifestara al Director General de Inspeccion de Trabajo y éste ordenarg el levantamiento
de sellos, previniendo expresamente a aquél que no podra reanudar las labores mientras no

se hubieren realizado todas las correcciones.

Verificadas las correcciones, el interesado solicitara la autorizacion del Director General de
Inspeccién de Trabajo para reanudar las labores, quien no podra concederla si no se le
presenta certificacién extendida por el Director General de Prevision Social, en que conste

que han desaparecido los peligros que motivaron la aposiciéon de los sellos.

La reanudacion de labores sin la autorizacién correspondiente, sera sancionada con una
multa de un mil a veinticinco mil colones, sin perjuicio de que las labores sean suspendidas

hasta que sea concedida la autorizacion a que se refiere el inciso anterior.

Fuente: Ley de Organizacién y Funciones del Sector Trabajo de la Republica de El Salvador
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ANEXO il

ARTICULO 107-117 CODIGO DE SALUD DE
LA REPUBLICA DE EL SALVADOR

171



SECCION DIECISEIS
Seguridad e Higiene del Trabajo

Art. 107.- Se declara de interés publico, la implantacidon y mantenimiento de servicios de
seguridad e higiene del trabajo.

Para tal fin el Ministerio establecerd de acuerdo a sus recursos, los organismos centrales,
regionales, departamentales y locales, que en coordinacion con otras instituciones,

desarrollaran las acciones pertinentes.

Art. 108.- El Ministerio en lo que se refiere a esta materia tendra a su cargo:

a) Las condiciones de saneamiento y de seguridad contra los accidentes y las enfermedades
en todos los lugares de produccién, elaboracién y comercio;

b) La ejecucion de medidas generales y especiales sobre proteccion de los trabajadores y
poblacién en general, en cuanto a prevenir enfermedades y accidentes; y

c) La prevencion o control de cualquier hecho o circunstancia que pueda afectar la salud y la
vida del trabajador o causar impactos desfavorables en el vecindario del establecimiento

laboral.

Art. 109.- Corresponde al Ministerio:

a) Promover y realizar en los establecimientos o instalaciones, por medio de sus delegados o
de los servicios médicos propios de las empresas industriales, programas de inmunizacion y
control de enfermedades transmisibles, educacién higiénica general, higiene materno infantil,
nutricion; tratamiento y prevencion de las enfermedades venéreas, higiene mental,
saneamiento del medio ambiente y rehabilitacion de los incapacitados laborales;

b) Clasificar las enfermedades profesionales e industriales que deben ser notificadas a las
autoridades correspondientes;

c) Autorizar la instalacién y funcionamiento de las fabricas y demas establecimientos
industriales, en tal forma que no constituya un peligro para la salud de los trabajadores y de
la poblacion general y se ajusten al reglamento correspondiente;

Cancelar las autorizaciones correspondientes y ordenar la clausura de los establecimientos

industriales, cuando su funcionamiento constituya grave peligro para la salud y no se
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hubieren cumplido con las exigencias de las autoridades de salud, de acuerdo con el
reglamento respectivo; Leyes relativas al sistema de salud de El Salvador

d) Fijar las condiciones necesarias para la importacion, exportacion, almacenamiento;
transporte, distribucién, uso, destruccidn y en general para operar cualquier materia o

desecho que constituya o pueda llegar a construir un pelig | la ~lc

Art. 110.- El Ministerio debera establecer la coordinacion conveniente con el Ministerio de
Trabajo y Prevision Social y el Instituto Salvadorefio del Seguro Social a efecto, de coordinar
con estos organismos, las funciones relativas a la proteccion del trabajador de la ciudad y del

campo Yy las relativas a los problemas econémicos de la previsidn y seguridad social.

Art. 111.- Para los efectos de este Codigo se consideran establecimientos o instalaciones
comerciales o industriales, los locales y sus anexos o dependencias, ya sean cubiertos o
descubiertos, que se dediquen a la manipulacién; elaboracién o transformacién de productos
naturales o artificiales, mediante tratamiento fisico, quimico, bioldgico y otros, utilizando o no

magquinarias.

Art. 112.- Para la proteccion del vecindario, los establecimientos e instalaciones comerciales
o industriales y sus actividades se clasifican en inofensivas, transitoriamente molestas,

permanentemente molestas y peligrosas.

Art. 113.- Se entendera por establecimiento o instalaciéon inofensiva, la que no produce
ningun tipo de molestias, las que no producen ruidos, malos olores, vibraciones; radiaciones;
humo; gases; polvo; atraccién de insectos y roedores y por circulacion excesiva de personas

y vehiculos.
Art. 114.- Se entendera alguna molestia leve y so6lo durante la jornada diurna. No puede
clasificarse en por establecimiento o instalacién transitoriamente molesta, la que origina este

grupo ningun establecimiento que funcione durante mas de doce horas.

Art. 115.- Se entendera por establecimiento o instalacion permanente molesta, la que
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ocasiona problema durante mas de doce horas, la que produzca ruidos excesivos,
vibraciones radiaciones, humos, gases; polvos o malos olores y la que constituya un foco de

atraccion de insectos y roedores.

Art. 116.- Se entendera por establecimiento o instalacion peligrosa la que r ~ i
productos que elabora; o de la materia prima que utiliza puede poner en grave peligro la
salud y la vida del vecindario tales como las fabricas de explosivos, coheterias, fundiciones
de minerales y las que produzcan radiaciones.

Estos establecimientos deben ubicarse en zonas especiales autorizadas por el Ministerio,
que estaran siempre distantes del radio urbano, en todo caso entre sus instalaciones y las

colindancias de su terreno debera existir una distancia minima de cien metros.

Art. 117.- El Ministerio fijara las condiciones para manejar y almacenar las materias nocivas

y peligrosas, para proteccion del vecindario.

Fuente: Codigo de Salud de la Republica de El Salvador ( Art. 107 al 117)
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ANEXO IV

RESTAURANTES DE COMIDA RAPIDA
SECTOR POLLO Y PIZZA, NACIONAL,
FUENTE: ANO 2004
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ANEXO 4 A

ESTABLECIMIENTOS DE COMIDA RAPIDA SECTOR PIZZA

ESTABLE ClIU  REMUNE NOREMU [TOTAL N
IATTO'S PIZZA 310014 1 5 1
ATTO'S PIZZA MODELO aeanna e " .= *
BAMBINOS PIZZA 631001 |2 o 1
CARNITAS MIA PIZZA 63100112 0 12 1
CHAMPION PIZZA 631001 4 0 4 1
DELI PIZZA 631001 16 0 6 1
DOMINOS PIZZA 6310018 0 8 1
DOMINOS PIZZA 63100115 0 15 1
DOMINO'S PiZZA 631001 21 0 21 1
DOMINO'S PI1ZZA 63100117 0 17 1
DOMINOQO'S PIZZA (DELIVERY EXPRESS) 63100115 0 15 1
DOMINOS PIZZA SUCURSAL STA TECLA 63100115 0 15 1
EL POLLO LOCO 63100115 0 15 1
GINNOS PIZZA 631001 5 0 5 1
GINOS PIZZA 631001 |2 0 2 1
GINOS PIZZA 6310012 0 2 1
GINOS PIZZA 6310013 0 3 1
ITALIAN FOOD SALVATORES. 631001 12 1 3 1
ITALY PIZZA 631001 2 1 3 1
KIKOS PIZZA 631001 5 1 6 1
KIKO'S PIZZA 631001 |7 1 8 1
KIKUS PIZZA 631001 |7 1 8 1
LA NUEVA PIZZA 63100110 2 2 1
LA PIZZERIA DE JUAN PABLO 631001 6 0 6 1
MIA PIZZA 6310013 0 3 1
MIA PIZZA 631001 30 0 30 1
MIA PIZZA 631001 |3 0 3 1
MIA PIZZA 631001 5 0 5 1
IMIA PIZZA AV.ESPAGA 621001 5 0 5 1
IMIKE PIZZA RESTAURANTE 631001 |1 1 2 1
IMILK BAR 6310010 1 1 1
PIZAY CAFETERIA CALIFORNIA 631001 [3 1 4 1
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PIZERIA CAPRI 631001 4 0 4 1
PIZERIA VESOVIO 6310018 0 1
PlZZA 631001 |2 0 2 1
PIZZA ATTOS 631001 {11 0 11 1
PIZZA ATTO'S 631001 g 0 6 1
PIZZA BOOM 63100117 0 17 |
PIZZA BOOM DE RESPONSABILIDAD LILMITADA 6310015 0 5 1
ANEXO 4 A (CONT)

ESTABLECIMIENTOS DE COMIDA RAPIDA SECTOR PIZZA

PIZZA DI ALFREDO 631001 1 1 2 1
PIZZA GEOVANY 6310010 1 1 1
PIZZA HUT 631001 44 0 44 N
PIZZA HUT 631001 |40 0 o 1
PiZZA HUT 631001 [35 0 35 |
PIZZA HUT 63100119 0 19 |
PIZZA HUT 631001 14 0 14 |
PIZZA HUT 6310010 1 1 1
PIZZA HUT 631001 48 0 48 1
PIZZA HUT 631001 41 0 41 1
PIZZA HUT 631001 40 0 0 N
PIZZA HUT 63100133 0 33 |
PIzzA HUT 63100138 0 38 |
PIZZA HUT 63100112 0 12 N
PIZZA HUT 63100135 o 35 |
PIZZA HUT 631001 {11 0 11 1
PIZZA HUT 63100143 0 43 N
PIZZA HUT 631001 48 0 48 N
PIZZA HUT 6310016 0 6 1
PIZZA HUT 631001 40 0 40 N
PIZZA HUT 63100130 0 30 |t
PIZZA HUT 63100150 0 50 |
PIZZAH' '™ 631001 [50 o 50 |
PIZZA HUT 63100110 0 10 |
PIZZA HUT DE C.V. 63100116 0 16 |
PIzZA HUT EXPRESS 63100137 0 37 M
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PI1ZZA HUT EXPRESS BERNAL 63100112 0 12 1
PIZZA HUT QUICK STATION MASFERRER 631001 {26 0 26 1
PIZZA HUT SUC. 631001 75 0 75 1
PIZZA HUT SUC. SALVADOR DEL MUNDO 631001 |23 0 23 1
PIZZA METRO Gaannd = 4 8 .
PIZZA NOVA 63100112 0 12 1
PIZZA NOVA 631001 (8 0 8 1
PIZZA NOVA 631001 |7 0 7 1
PIZZA NOVA 6310018 0 8 1
PIZZA NOVA (OFICINA CENTRAL) 631001 |7 1 8 1
PIZZA NOVA (SUCURSAL) 6310015 0 S 1
PIZZA NUEVA 631001 (0 2 2 1
PIZZA POLMEN 6310012 1 3 1
PIZZERIA 6310010 2 2 1
PIZZERIA DE JUAN PABLO 631001 5 0 5 1
PIZZERIA EL ROSAL 631001 [10 3 13 1
PIZZERIA EL ROSAL 6310019 2 11 1
PIZZERIA ITALIA 631001 [14 0 14 1
PIZZERIA S/N 631001 |2 1 3 1
IANEXO 4 A (CONT)

ESTABLECIMIENTOS DE COMIDA RAPIDA SECTOR PIZZA

PIZZERIA VESUVIO 631001 6 0 6 1
PIZZERIA Y CAFETERIA LA UNICA 631001 [1 0 1 1
PIZZERIA Y RESTAURANTE ITALIANO TEVENG 16310012 2 4 1
RESTAURANTE PIZZA ALEGRE 631001 |6 1 7 1
RESTAURANTE TOTQ'S PIZZA 631001 |22 0 22 1
RICA PIZZA 631001 3 1 4 1
RICA PIZZA 6310013 1 4 1
SIR PIZZA 631001 126 0 26 1
SIR PIZZA DE EL SALVADOR S.A. DEC.V. 63100110 0 0 1
SIR P1ZZA, DE EL SALVADOR,S.A. DEC.V. 631001 {0 0 0 1
SUPER TOTOS PIZZA 631001 21 0 21 1
SUPER TOTO'S PIZZA 631001 |4 0 4 1
SUPER TOTO'S PIZZA 63100115 0 15 1
[TATO'S PiZZA 631001 )2 0 2 1
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TOTOS PIZZA 63100120 0 0 I
TOTOS PIZZA 631001 4 1 5 1
TOTOS PIZZA 6310016 0 6 1
TOTOS PIZZA 631001 [10 0 10 |
TOTOS PIZZA _ gornnaly n n “|
TOTO'S PizZA 6310017 1 B 1
TOTO'S PIZZA 6310017 1 8 1
TOTO'S PIZZA 6310015 0 5 1
TOTO'S PIZZA 631001 [10 0 10 I
TOTO'S PIZZA S.A DE C.V. 63100113 0 13 |

ANEXO 4B

ESTABLECIMIENTOS DE COMIDA RAPIDA SECTOR POLLO

ESTABLE CllU REMUNE NOREMU TOTAL N
IMISTER POLLO 631001 |7 1 8 1
MISTER POLLO SANTA ANA 63100110 4 14 N
MR. POLLO 6310017 0 7 1
PIO POLLO 631001 2 1 3 1
POLLO ALEGRE RESTAURANTE 6310018 1 9 1
POLLO AMBAR 631001 {1 1 2 1
POLLO BRUJO 6310018 0 8 1
POLLO BRUJO DE EL SALVADOR S.A. DE C.V. 6310010 0 0 1
POLLO CAMPERO 631001 69 0 69 |
POLLO CAMPERO 63100155 0 55 |
POLLO CAMPERO 631001 52 0 52 |
POLLO CAMPERO 631001 23 0 23 It
POLLO CAMPERO 631001 [50 0 50 I
POLLO CAMPERO 631001 [34 0 34 |
POLLO CAMPERO 631001 |60 0 60 |
ANEXO 4 B ( CONT)

ESTA2! ECIMIENTOS DE COMIDA RAPIDA SECTOR POLLO

POLLO CAMPERO 63100135 35 |1
POLLO CAMPERO 631001 25 0 25 It
POLLO CAMPERO 631001 [70 0 70 |
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POLLO CAMPERO 631001165 0 65 1
POLLO CAMPEROQ DE EL SALVADOR 631001 {50 0 50 1
POLLO CAMPERO DE EL SALVADOR (SUCURSAL) 631001 44 0 44 1
POLLO CAMPERO DE EL SALVADOR S.A. %31 001 81 0 61 1
POLLO CAMPERO DE EL SALVADOR S.A.DEC' r?24nn4iza n =4 .
POLLO CAMPERO DE EL SALVADOR, S.A. 631001 |20 0 20 1
POLLO CAMPERO LA FUENTE 631001 89 0 89 1
POLLO CAMPERO S.A #10 631001 [52 0 52 1
POLLO CAMPERO S .A. 63100189 0 89 1
POLLO CAMPERO S.A. DE C.V. 631001 146 0 46 1
POLLO CAMPERO S.A. DE C.V. 631001 18 0 8 1
POLLO CAMPERO S.A. DE C.V. 631001125 0 125 1
POLLO CAMPERO, S.A 631001 (62 0 62 1
POLLO DORADO 631001 4 1 5 1
POLLO DORE®O 631001 [12 0 12 1
POLLO DOREGO 631001 [12 0 12 1
POLLO DOREGSO 631001 9 0 9 1
POLLO DORESO 631001 12 0 2 1
POLLO DOREGO 631001 12 0 2 1
POLLO DOREGSO (SUCURSAL,MOVIL) 631001 [1 1 2 1
POLLO FELIZ 6310013 0 3 1
POLLO KENTUCKY 631001 |7 1 8 1
POLLO KENTUCKY 6310015 1 6 1
POLLO LANDIA 6310010 1 1 1
POLLO POPEYES 6310013 1 4 1
POLLO RANCHERO 631001 |2 0 2 1
POLLO REAL 631001 |24 0 24 1
POLLO REAL 631001 126 5 31 1
POLLO REAL 631001 120 4 24 1
POLLO REAL 631001 [37 6 43 1
POLLO REAL 631001 |20 0 20 1
POLLO REAL S.A. DEC.V. 631001 {36 0 36 1
POLLO REAL S.A. DEC.V. 631001 |34 0 34 1
POLLO ROSTIZADO 63100110 1 1 1
POLLO TIP-TOP 631001 |2 0 2 1
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POLLO WIN 631001 5 0 5 1
POLLO WIN 6310013 0 3 1
POLLOLANDA 6310016 0 6 1
POLLOLANDIA 631001 14 0 4 1
POLLOLANDIA aoanna la . o .
POLLOS AL PASTOR l631001 1 o l h]
ANEXO 4 B ( CONT)

ESTABLECIMIENTOS DE COMIDA RAPIDA SECTOR POLLO

POLLOS AL PASTOR EL ENCANTO 631001 11 3 14 N
POLLOS AL PASTOR EL ENCANTO 631001 10 3 13 1
POLLOS CAMPERO DE EL SALVADOR 63100160 0 60 |
POLLOS DORADOS RESTAURANTE 631001 |4 0 4 1
POLLOS REAL 63100119 0 19 |
POLLOS WIN COLON 6310015 0 5 1
RESTAURANT POLLOS DORADOS 631001 4 0 4 1
RESTAURANTE SABOR POLLO 631001 2 1 3 1
ROSTISERIA EL POLLO 631001 2 1 3 1
Sefior POLLO 6310017 0 7 1
Sefior POLLO 63100113 0 13 |1
TIO POLLO S.A. DE C.V. 6310010 0 0 1
TIO POLLO S.A. DE C.V. 631001 |7 0 7 1
TIO POLLO S.A. DE C.V. 6310010 0 0 1
TIO POLLO S.A.DE C.V. 631001 60 0 60 |

NOMENCLATURA

CIIU: CLASIFICACION DE LA INDUSTRIA EN LA CIIU

REMUNE: PERSONAL COTIZANTE EN EL ISSS
NOREMU: PERSONAL NO COTIZANTE EN EL ISSS
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ANEXO YV

RESTAURANTES DE COMIDA RAPIDA
SECTOR POLLO Y PIZZA, ZONA
METROPOLITANA, FUENTE: ANO 2004
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Restaurantes de comida rapida del sector pizza (Mediana y Pequena Empresa)

CORRELAT [MUNIC [ESTABLE DIREC Cliu REMUNE [NOREMU [TOTAL
1 ISIR PIZZA DE EL SALVADOR S.A. DE C.V. 65 AV.SUR #243 EDIF. MONTRESOR COL.ROMA 631001 10 0 b
l 1 SIR PIZZA, DE EL SALVADOR,S.A.DE C.V. 65 AV. SUR # 243, EDIFICIO MONTRESOR, 2A.P. L#7 631001 _ 10 o 0
2 18 PISSERIA ARNOL C..ANTIGUA AL MATAZANO # 18 631001 |0 1 1
4 18 PIZZA GEOVANY ICOM.MONTE MARIA PJE. LISBOA #7 SOYAPANGO 63100110 1 1
5 1 PIZZA IANTIGUA C.SN.ANTON.ABAD CENTRO COM.SAN JUAN 631001 2 o 12
6 5 PIZZA NUEVA VILLA HERMOSA PJE 30 GRUPO 53 #19 631001 |0 2
7 1 GINOS PIZZA RANCHO ALEGRE METROSUR # 10 631001 2 o 2
8 18 IGINOS PIZZA RANCHON UNICENTRO 631001 |2 o 2
9 1 MIKE PIZZA RESTAURANTE C. GENOVA AV. LOS BAMBUES # 370 631001 |1 1 2
10 1 PIZZERIA S/N 19 AC. OTE. # 435 631001 |2 1 3
11 18 GINOS PI1ZZA CTRO.COMERCIAL UNICENTRO L-12 SOYAPANGO 631001 13 o 3
12 18 ITALY PIZZA [CENTRO COMERCIAL LOS ANGELES LOCAL 6 631001 |2 1 B
13 1 MIA PIZZA BA. AV. NTE. # 228 631001 I3 0 3
14 1 MIA PIZZA JAV. ESPA°A N 117 631001 3 0 3
15 1 PIZERIA CAPRI EDIF. AZUCENA FTE. HOTEL TERRAZA 631001 |4 0 4
16 1 PIZZERIA Y RESTAURANTE ITALIANO TEVENG C. EL PROGRESOQ PJE. ROSAL # 24 631001 12 2 4
17 1 PiZZA BOOM DE RESPONSABILIDAD LILMITADA 1A. C. OTE. # 131 EDIF. LUTECIA 6310015 o &)
18 1 PIZZA NOVA (SUCURSAL) CTRO. COM. ATL)\.CATL # 8 DIAGONA CIPACTLY ©31001 5 o o
19 1 GINNOS PIZZA BA. C. PTE. 3839 COL. ESCALON 6310015 0 5
20 1 MIA PIZZA 29 C.PTE EDIF.STA.CRUZ L-3 631001 5 0 5
21 1 MIA PIZZA AV.ESPAOA AV.ESPAOA #117 631001 5 0 5
R2 1 PIZZA HUT GALERIAS DE LA ESCALON 38 NIVEL PLAZA GURMET 631001 B 0 6
23 1 PIZZA NOVA 13A. AV. SUR Y 18A. C. PTE. # 728 B3 STA. ANITA 6310017 0 7
24 3 RESTAURANTE PIZZA ALEGRE MA. C. PTE. Y 1A. AV. NTE. APOPA 631001 6 1 4

183



25 1 PIZERIA VESOVIO 79 AV. SUR# 10 COL. LA MASCOTA 631001 @8 o 8
26 1 PIZZA NOVA 39 AVE.NTE. Y BLVD.UNIVERSITARIAE DIF.GERONIMO 631001 |8 0 8
7 1 PIZZA NOVA (OFICINA CENTRAL) URB. CIMA | C. HUIZUCAR PTE. POL. "R"# 4 631001 |7 1 8
28 1 TOTOS PIZZA 10A AV. SUR SAN JACINTO 631001 18 0 9
29 18 PIZZA HUT CENTRO COMERCIAL UNICENTRO 631001 _}10 0 10
30 1 [TOTOS PIZZA BAV. NTE Y CALLE ARCE 631001 |10 0 10
31 1 [TOTO'S PiZZA JAV. OLIMPICA Y C.MANUEL ENRIQUE ARAUJO FTE.CANAL 4 631001 110 0 10
32 1 PIZZA HUT METROCENTRO NTE.8AETAPA 3 NIVEL N7 631001 |11 0 11
B3 1 PIZZERIA EL ROSAL L)S AV.NTE. Y CALLE EL MIRADOR 631001 |9 2 11
CORRELAT [MUNIC [ESTABLE DIREC CllU REMUNE INOREMU [TOTAL
34 1 PIZZA HUT CALLE RUBEN DARIO 631001 12 0 12
5 1 PIZZA HUT EXPRESS BERNAL AV.BERNAL S/N VILLAS MIRAMONTE 2 631001 12 0 12
-6 1 CARNITAS MIA PIZZA A . AV.SUR#5S.S. 631001 |12 0 12
37 1 PIZZERIA EL ROSAL 93 AV. NORTE Y CALLE EL MIRADOR 631001 |10 3 13
38 10 [TOTO'S PIZZAS.ADEC.V. CENTRO COMERCIAL ZACAMIL # 12 631001 |13 0 13
39 18 DOMINOS PIZZA C. ATONACA. Y PLAN DEL PINO 631001 |15 0 15
40 18 DOMINQO'S PIZZA (DELIVERY EXPRESS) KM. 4 { BLVD. DEL EJERCITO CONTIGUO A BANCO CUSCAT 631001 |15 0 15
41 18 ISUPER TOTQ'S PIZZA ICTRO.COMERCIAL SOYAPANGO 1A.PLANTA L-1Y2 631001 |15 o 156 -
42 18 PIZZA HUT DE C.V. CTRO.C.PLAZA SOYAPANGO B-17 631001 |16 0 16
43 1 P1ZZA BOOM CARRET. STATECLAKM4{ 631001 {17 0 17
44 18 DOMINO'S PIZZA C. ATONACATEPEQUE Y C. A PLAN DEL PINO SOYAPANGO 631001 117 0 17
1 1 DOMINO'S PIZZA PASEQ GRAL. ESCALON PLAZA MASFERRER L-1 631001 21 0 21
2 1 P1ZZA HUT SUC. SALVADOR DEL MUNDO ALAM. ROOSVELT % 63 Y 65 AV. NTE. CTRO C. GRANADA 631001 |23 0 23
B 1 PiZZA HUT QUICK STATION MASFERRER AV. MASFERRER NTE. Y PJE. LAS ROSAS COL. ESCALON 631001 |26 o 26
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4 1 ISIR PIZZA PASEO GRAL. ESCALON CTRQ. COM. PORTOFINO L-7 631001 |26 26
<] 1 PIZZA HUT ICTRO. COM. AUTOPISTA SUR L-7 $31001 130 30
6 1 MIA PIZZA MA. AV. NATE. 1A. C. OTE. EDIF. GALADA MARIA 631001 |30 30
7 1 PIZZA HUT 1A. C. OTE. Y 6A. AV. NTE. 631001 133 33
8 1 PIZZA HUT 29 C.OTE.NS/N 631001 [35 5
o 1 PIZZA HUT EXPRESS BLVD. LOS PROCERES Y C. LOS GRANDOS #1 631001 |37 37
10 1 PIZZA HUT C.RUBEN DARIO Y 7 AV.SUR 2 PLANTA 631001 |38 38
11 1 PIZZA HUT BLVD. DEL HIPODROMGO Y FINAL C. LA REFORMA 631001 40 Ko
12 1 PIZZA HUT METROCENTRO 6A. ETAPA 631001 |43 43
13 1 PIZZA HUT BLVD.LOS HEROES PEGADO AL MUNDO FELIZ 631001 48 48
14 18 PIZZA HUT ICTRO.COMERCIAL SOYAPANGO 2A.PLANTA L-42 AL 46 631001 |50 50
15 18 PIZZA HUT MAV.SUR CENTRO COMERCIAL SOYAPANGO #44 AL 48 631001 |50 50
16 18 PIZZA HUT SUC. PLvAZA SOYAPANGO 4 1/2 BLVD. DEL EJERCITO NAC. 631001 [75 75
Restaurantes de comida rapida del sector pollo (Mediana y Pequeina Empresa)

CORREL MUNIC [ESTABLE DIREC CllU _ [REMUNE |NORE! TOTAL

1 1 POLLO BRUJO DE EL. SALVADOR S.A. DEC.V. REPARTO Y CALLE LOS HEROES #48-A 631001 © 0 0

2 1 [TIO POLLO S.A. DEC.V. 23 CALLE OTE. #119, BO.SAN MIGUELITO 631001 |0 o 0

K] 1 [TIO POLLO S.A. DE C.V. 23 CALLE OTE. #119, BO.SAN MIGUELITO 31001 © 0 0

4 18 POLLO LANDIA ENTRE C. A TONACATEPEQUE Y C. A PLAN DEL PINO 631001 0 1 1

5 1 POLLO ROSTIZADO 35 C.OTE.N406 631001 |0 1 1

5 18 POLLOS AL PASTOR AV. ROSARIO SUR # 14 631001 1 0 1

7 1 POLLO AMBAR IJARDINES DE MONSERRAT AUTOPISTA SUR #4 631001 1 1 2

8 3 POLLO DORENO 1A.AV.SUR#3 631001 |2 0 2

9 14 POLLO DORENO TERMI;\IAL DEL SURY C.PPAL 631001 |2 0 2
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10 1 POLLO DORENO (SUCURSAL,MOVIL) IBA. AV. NTE. FTE. A PARQUE INFANTIL 631001 _[1 2
11 1 POLLO RANCHERO KM. 1 1/2 AUTOPISTA A COMALAPA FTE. A NAVARRA 631001 |2 2
12 1 POLLO TIP-TOP C.PTE # 604 631001 |2 2
13 1 ICAFETERIA SUPER POLLO IAV. ESPAOA Y 31 C. PTE. # 1639 631001 B
14 10 [TIO POLLO S.A. DEC.V. ICENTRO COMERCIAL ZACAMIL # 2 631001 |7 7
15 1 POLLO BRUJO PASEO GENERAL ESCALON CTRO. COM. GALERIAS L-327 631001 I8 8
16 1 POLLO CAMPEROS.A.DEC.V. METROCENTRO NTE.8AETAPA 3 NIVEL N 9-10-11 631001 8 8
17 3 POLLO ALEGRE RESTAURANTE MA. C. OTE. Y 1A. AV. NTE. APOPA 631001 8 9
18 1 POLLO DORENO 5A. AV. NTE. # 1812 631001 B 9
19 18 POLLO DORENO C.ROOSEVELT OTE. Y 4AV.SUR #28 631001 [12 12
20 1 POLLO DORENO L OCAAL # 55 TERMINAL DE OCCTE. 631001 [12 12
21 1 POLLOS AL PASTOR EL ENCANTO 1A CALLE ORIENTE N& 323 631001 110 13
22 1 POLLOS AL PASTOR EL ENCANTO 1A.CALLE OTE. #323 631001 [11 14
23 1 EL POLLO LOCO 1A. AV. NTE. # 210 631001 [15 15
24 1 POLLOS REAL 1A. C. PTE. # 320 631001 |19 19
1 1 POLLO REAL BLVD. CONSTITUCION Y PASEO MIRALVALLE # 144 631001 {20 o
2 1 POLLO REAL 1A. C. PTE. Y 45 AV. NE. 631001 [24 24
3 1 POLLO REAL BLVD.CONSTITUCION Y PASEO MIRALVALLE #144 631001 20 124
4 10 POLLO CAMPERO 5AAV.NTE.PJE.SAN JUAN MEJICANOS 631001_|25 5
5 1 POLLO REAL BLVD.CONSTITUCION PASEQ MIRALVALLE # 144 631001 [26 131
6 1 POLLO CAMPERO AV.29 DE AGOSTO Y 8A.C.PTE #273 631001 134 34
7 1 POLLO REAL S.A. DEC.V. 1A. C. PTE. Y 69 AV. NTE. # 3611 COL. ESCALON 631001 |34 34
8 10 POLLO CAMPERO ICENTRO CMER. PLAZA METROPOLIS L-94,95,96 631001 1356 135
9 1 POLLO REAL BLVD.CONSTITUCION,PASEO MIRALVALLE #144(LA FUENTE) 631001 [37 43
10 1 POLLO CAMPEROQ DE EL SALVADOR (SUCURSAL) [C. STA. TECLA Y PJE. SAN BENITO 631001 44 44
11 1 POLLO CAMPERO S.A. DEC.V. METROSUR # 12 631001 46 46
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12 1 POLLO CAMPERO DE EL SALVADOR 1A. C. OTE. 6A. Y 4A. AV. NTE. 631001 |50 50
13 1 POLLO CAMPERO ALAMEDA ROOSVELT #3142 631001 160 60
14 1 71O POLLO S.A.DE C.V. ¥A.C.PTE.Y 7A.AV.SUR EDIF.MD 631001 |60 60
5 1 POLLO CAMPERO DE EL SALVADOR S.A. IAV.PERALTA N 804 631001 81 61
3 1 POLLO CAMPERO, S.A | -45, 46, 47 Y 48 GALERIA CENTRAL 631001 162 b2
n7 18 POLLO CAMPERQO C. ROOSEVELT 631001 %5 65
8 18 POLLO CAMPERO C.ROOSEVELT OTE 631001 [70 70
19 1 POLLO CAMPERO LA FUENTE 25 AV.NTE.Y 1ADIAG.URB.LA ESPERANZA 631001 |89 89
20 1 POLLO CAMPERO S.A. UTOPISTA SUR CONT. A CAMOSA b31001 89 89
21 18 POLLO CAMPERQ S.A. DEC.V. CA.PANAMERICANA KM.7 1/2,PARQUE IND.DESARROLLO 631001 }125 125

NOMENCLATURA

MUNIC: MUNICIPIO SEGUN DIRECCION GENERAL DE ESTADISTICAS Y CENSOS
ESTABLE: ESTABLECIMIENTO, NOMBRE DEL RESTAURANTE

DIREC: DIRECCION
CIIU: CLASIFICACION DE LA INDUSTRIA SEGUN CIIU
REMUNE: PERSONAL COTIZANTE EN EL ISSS
NOREMU: PERSONAL NO COTIZANTE EN EL ISSS
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ANEXO VI
INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

188



PRESENTACION

Esta encuesta es parte de una investigacién que pretende establecer un diagnéstico sobre la administracion de la
Salud Ocupacional (Higiene y Seguridad Industrial, ergonomia y medicina del trabajo) en la industria de {a comida
rapida, siendo desarrollado por egresados de la carrera de Ingenieria Industrial de ia Universidad Don Bosco.

Como parte del trabajo de graduaciéon cuyo tema es: 'Disefio de una propuesta de mejora de las condiciones
laborales para la prevenciéon de accidentes y enfermedades de la Industria de la comida rapida de los sectores

pollo y pizza.

El propésito principal de esta investigacién es el de recabar la informacion general referente al manejo actual de
elementos tales como Seguridad e Higiene industrial, Ergonomia y Medicina del Trabajo en la industria de la
Comida Rapida en E! Salvador.

La informacion obtenida por medio de la presente encuesta, serda manejada con la mayor confidencialidad y

utilizada con fines puramente académicos.

CUESTIONARIO

1. ;,Qué nivel de educacion posee?

D Primero y segundo ciclos de educacién basica (1'- 6' grado)
|:| Tercer ciclo de educacion basica (7' - 9° grado)

|:| Educacion media (bachillerato)

[1 Teécnico no universitario.

[] Estudios universitarios

D Profesional Graduado

Otro:
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Objetivo de esta pregunta es establecer un marco general del nivel de estudio de los trabajadores de las distintas

industrias de comida rapida con el fin de que el instructivo a realizar sea enfocado de acuerdo a la capacidad de

analisis e interpretaciéon que tienen los mismos.

2. ¢ Conoce los elementos que integran la Salud Ocupacional?

S| [] no [

Si contesta no pase a la pregunta 5

E! objetivo es conocer si los empleados tienen o carecen de conocimientos de la salud ocupacional con lo cual se

pueden analizar una serie de situaciones de peligro que se dan por la falta de conocimiento de salud ocupacional.

3. ¢ Qué grado de conocimiento se tiene en la empresa de los elementos:

Alto Medio Bajo

Seguridad Industrial

Higiene Industrial

Objetivo: detectar en que Ergonomia elementos de la salud
ocupacional existen | medicina del trabajo deficiencias para
establecer recomendaciones en el
manual.

4. ; Por medio de qué fuente de informacion ha tenido conocimiento de los elementos mencionados en la pregunta

anterior?

] Capacitaciones del ISSS [ Politica interna de capacitacion e informacion
|__—| Documentos técnicos de instituciones extranjeras. D Inspecciones del Ministerio de Trabajo

[1 institucion privada relacionada a la Seguridad Industrial [ Formacion académica formal
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D Otra:

Objetivo: Establecer las fuentes de informacioén a fravés de las cuales los empleados adquieren conocimientos de

la salud ocupacional

5. ¢{Qué tipo de unidad organizativa se encarga de velar por la prevencion y tratamiento de las condiciones  de

trabajo?
D Jefatura de Seguridad e Higiene D Encargado de Seguridad e Higiene
D Comité de seguridad D Ninguna

Si responde No, por favor pase a la pregunta 8

Objetivo: Conocer quien o quienes son los responsables de velar por la prevencion y tratamiento de las

condiciones de trabajo de los empleados

6. De las siguientes, ¢ qué tareas son atribuciones de dicha unidad?

D Informar y capacitar el personal. D Evaluacion de los riesgos de las instalaciones.

D Reporte e investigacién de accidentes. D Verificar el uso de los equipos de proteccion personal.

Objetivo: Conocer las actividades que realiza la unidad actual, analizarlas y enfocarse en las areas con

deficiencia.

7 ¢ Quiénes integran esta Unidad de Salud Ocupacional?

D Gerente o Subgerente de Restaurante D Jefe o personal de cocina

D Personal de Servicio y Atencion al Cliente D Todos los anteriores

Si responde no pase a la pregunta 11
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Objetivo: Conocer quienes conforman la unidad responsable de la salud ocupacional para establecer

responsabilidades y funciones dentro del instructivo.

8. ¢, Qué institucién u Organismo brinda al restaurante asistencia técnica referente a salud ocupacional?

] 1sss ] APROSI
D Ministerio de Trabajo D SISO
D FIPRO D No recibe asistencia

Objetivo: Conocer que institucion u organismo gubernamental o privado brinda al restaurante asistencia técnica

referente a salud ocupacional con el fin de conocer cual o cuales son los que mas apoyan a las industrias

9. ;,Qué clase de asistencia se ha recibido?

D Capacitacion D Documentacion I:I Inspecciones

D Formacion académica D Otro:

Obijetivo: Verificar el tipo de asistencia es recibida con el fin de establecer un parametro de que tipo de soporte

recibe el restaurante y asi poder determinar si es la asistencia adecuada.

10 ; Existe o ha existido en el restaurante ausentismo del personal, debido a la ocurrencia de accidentes laborales

o enfermedades ocupacionales?

] s ] No

Si responde no pase a la pregunta 17

Objetivo: Verificar si existe ausentismo y cuales son las causas de este.

11 ; Qué tipo de contro! lleva el restaurante del ausentismo de personal?,
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Objetivo: Conocer que tipo de control lleva el restaurante sobre el ausentismo de personal, para verificar si estos

registros revelan el ausentismo de los empleados.

12 ¢, Coémo clasificaria la frecuencia con la que el personal se ausenta de la empresa para asistir a controles

médicos o consulta en el ISSS?

D Frecuentemente D Esporadicamente D Nunca

Objetivo: Establecer a través de la opinién de los empleados la frecuencia con la que el personal se ausenta de la

empresa para asistir a controles médicos o consuita en el ISSS.

13 ¢, Cual es el nivel de ausentismo en la empresa debido a enfermedades o accidentes de

trabajo?

[ Atto [ medio [ ajo

Obijetivo: Tener una vision clara sobre el nivel de ausentismo en la empresa debido a enfermedades o accidentes

de trabajo.

14 ; Se realizan o se han realizado diagnosticos de las condiciones de riesgo del restaurante?

[ si (1 No

Siresponde No, por favor pase a la pregunta No 17

Objetivo: conocer si se han realizado inspeccion de las condiciones de riesgo del restaurante para proponer a

través del instructivo tipos y procedimientos de inspeccion

15 ¢, Quién realizo este tipo de diagnostico?
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D Unidad interna del restaurante. D Empresa privada externa.
[ isss. D Encargado de seguridad

|:| Ministerio de Trabajo D Otro:

Obijetivo: Conocer la participacion que ha tenido la unidad interna del restaurante para verificar el analisis

16 ;,Con qué frecuencia se realizan los diagnésticos en la empresa?

|:| Una vez al afio |:| dos 0 mas veces |:| Nunca

Objetivo: Conocer la frecuencia con la que se realizan los diagnosticos referentes a la salud ocupacional en la

empresa para si determinar como estos ayudan a la mejora de salud ocupacional.

17; Existe en el restaurante algun tipo de normas o disposiciones documentadas referentes a aspectos tales como

seguridad, higiene ergonomia o medicina del trabajo?

|:| Si |:| No Si responde No, favor pasar a la pregunta No 19

Objetivo: Identificar si existen en el restaurante algun tipo de normas y establecer normas y recomendaciones que

ayuden a mejorar la salud ocupacional dentro del restaurante

18 ¢ Sobre que normas esta basado el reglamento del restaurante?

|:| Unidad interna del restaurante. [] Empresas Nacionales
D ISSS. |:| Empresas Internacionales
|:| Ministerio de Trabajo. D Otro

Objetivo: Si existen, conocer cual es nivel de participacion del restaurante
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19 ¢ Qué tipo de accidentes se presentan en el restaurante?

Objetivo: Conocer los tipo de accidentes se dan en el restaurante para determinar cuales son los mas repetitivos y

ayudar a la disminucion a través de las normas que se plantean en el instructivo

20 Cuando ocurre un accidente ¢ investiga el restaurante las posibles causas de éste?

0 si ] No

Objetivo: Conocer si la administracion investiga sobre las causas de los accidentes para establecer parametros

de investigacion

21 ¢ Qué nivel de gravedad tienen los accidentes ocurridos en el trabajo?

D Fatales D Graves D Leves

Objetivo: Conocer el nivel de gravedad que tienen los accidentes ocurridos en el trabajo para determinar si estos

lugares de trabajo son seguros o inseguros.

22 Qué acciones realiza el restaurante para disminuirlos riesgos asociados con las operaciones o tareas

peligrosas?

D Promueve uso de equipo de proteccion personal D Programas informativos para el
personal.

D Aislamiento o confinamiento de contaminantes D Restriccion de areas de riesgo.

|:| Inspeccién y control frecuente de las fuentes de riesgo D Recomendaciones verbales.

|:| Ninguna

Objetivo: Conocer la acciones que realiza el restaurante para disminuirlos riesgos asociados con las operaciones

o tareas peligrosas con el fin de determinar si estas acciones son las adecuadas y las mas optimas.

23 ¢ Posee el restaurante registros férmales de los accidentes ocurridos? Si |:| No D
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Objetivo: Conocer si el restaurante tiene registros formales de los accidentes ocurridos para establecer controles.

«

24 ; Posee el restaurante servicios médicos internos? Si D No D

Obijetivo: Conocer si el restaurante tiene servicios médicos internos y verificar si estos se reportan al ISSS para su

control estadistico

25 ; Posee el restaurante registros formales de las enfermedades laborales? Si D No D

Objetivo: Conocer si el restaurante guarda o lleva registros formales de las enfermedades laborales para asi a

través del instructivo dar una guia sobre como guardar y llevar un mejor control de los registros.
26 ¢ Cuales son las enfermedades mas comunes?
Objetivo: Identificar cuales son las enfermedades que se presentan en los restaurantes con mayor frecuencia con

la idea de determinar y enfocar una mejor solucién para estas situaciones.

27 ; Que enfermedad profesional ocurre con mayor frecuencia?

|:| Artritis D Lumbago Otras

Objetivo: Establecer cual de las enfermedades ocupacionales que se presentan con mayor frecuencia en los
restaurantes se pueden minimizar a través del instructivo con una serie normas y de buenas practicas de

manufactura.

28 ; Realiza posiciones o posturas que le incomodan en su puesto de trabajo?

si [ No []

¢, Cuales?

Objetivo: Conocer si realiza posiciones o posturas que le incomodan al empleado en su puesto de trabajo para

orientar a través del instructivo los procedimientos estandarizados en cuanto a la postura.

30 ¢ Se han registrado algin tipo de pérdidas materiales debido a accidentes laborales?
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DSi DNO

Siresponde no pase a la pregunta 32

Objetivo: Conocer si se han registrado pérdidas materiales debido a accidentes laborales y asi establecer y

mejorar las buenas practicas de manufactura.

31 ;,Qué tipo de pérdidas se han registrado?

D Instalaciones D Equipo D Maquinaria D Materiales

] Herramientas D Tiempo habil Otra:

Objetivo: Conocer que tipo de pérdidas se han registrado

32 ; Existen en la empresa politicas definidas en cuanto a Seguridad e Higiene Industrial?

DSI D No

Objetivo: Identificar si existen en la empresa politicas definidas en cuanto a Seguridad e Higient 1dustrial para

concluir si estas son del conocimiento general y si son aplicadas en el trabajo.

33 ;,Qué canales se utilizan en empresa para comunicar las disposiciones relativas y las inquietudes sobre

seguridad e higiene en el trabajo?

D Carteleras Informativas D Mediante reuniones con el personal
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|:| Boletines o volantes D A través de los jefes inmediatos

D Manuales revistas o D Otra:

Objetivo: Establecer que canales se utilizan en el restaurante para comunicar las disposiciones sobre seguridad e

higiene en el trabajo para determinar cuales deben ser las funciones comunicativas del encargado de salud .

34 ¢ Adoptaria usted una nueva forma para administrar la salud y seguridad del personai?

L] si ] No

Obijetivo: Conocer disposicién al cambio que posee el restaurante para poder introducir nuevas politicas de

administracion de la salud ocupacional.
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ANEXO Vii

GRAFICOS Y TABULACION.
RESULTADOS DE LA ENCUESTA
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21. PIZZA ¢ Qué nivel de gravedad tienen los
accidentes ocurridos en el trabajo?
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23.PIZZA ;Posee el restaurante registros formales de
los accidentes ocurrido?
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31. PIZZA ¢ Qué tipo de pérdidas se han

registrado?
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