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RESUMEN

La presente investigacion se llevd a cabo en la empresa Inversiones Torrefaccién
del Café C.A. la cual trabaja en la produccion de café venezolano; actualmente el
proceso de produccion posee condiciones de trabajo inadecuadas, debido a la
presencia de factores como posturas inestables, alta concentracién de polvillo, altas
temperaturas y por ende presencia de riesgos laborales en las actividades ejecutadas
por los operarios, 1o que a su vez se traduce en enfermedades laborales, de igual
manera la empresa no cuenta con las condiciones de higiene y seguridad adecuadas,
por lo que puede afectar la eficiencia de los operadores y del proceso, disminuyendo
asi la produccion. Por consiguiente, fue necesario plantear esta investigacion
con el propésito de disefiar un plan que permita mejorar las condiciones de trabajo
en el proceso de produccion de la empresa basados en propuestas de mejoras de los
mobiliarios de los puestos de trabajo, dispositivos para disminuir posturas y cargas
excesivas, aplicacion de la metodologia de las 5’s para mejorar la organizacion,
seguridad y limpieza en la planta, asi como también un sistema de extraccién de
polvillo y por ultimo un programa integral de formacion para prevencion de riesgos,
con la finalidad de ofrecer un ambiente laboral seguro y adecuado para dar
cumplimiento con los lineamientos legales vigentes en materia de seguridad
laboral. Finalmente se realizd una evaluacion de la factibilidad operativa, técnica,
econdmica, social y ambiental de la propuesta. La investigacion se elabor6 bajo la
modalidad proyecto factible con un disefio de campo y documental y nivel de
investigacion descriptiva; de una poblacion conformada por 95 trabajadores, y se
aplicd a una muestra representativa de 15 operarios utilizando como técnicas la
observacion directa, la entrevista no estructurada y la revision documental.
Descriptores: Condiciones de Trabajo, Seguridad, Higiene, Riesgos Laborales.
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INTRODUCCION

Hoy dia, las nuevas tecnologias y la creciente demanda de productos en un
mundo globalizado hacen que las empresas exijan mas a sus empleados. En esta
actividad de produccion se debe tomar en cuenta los riesgos que implican algunos
procesos cuando no se aplican las normas indicadas. Debido a que toda accion conlleva
un riesgo, es de suma importancia contar con las distintas normas de higiene y
seguridad en la empresa para que este brinde de manera dptima un area de trabajo que
sea agradable y segura a sus empleados.

Es por ello que la higiene y seguridad industrial se encarga de prevenir los
accidentes laborales, los cuales se producen como consecuencia de las actividades no
adecuadas en el area de trabajo. De este modo, la seguridad e higiene laboral adecta e
incrementa las capacidades y habilidades de los trabajadores en el desempefio de sus
funciones, sin embargo, es visto por las empresas como un gasto y no una inversion.

Por consiguiente, un empleado que no se sienta cuidado y protegido ante los
accidentes, ya que la salud laboral esta enlazada directamente con la prevencion de
riesgos laborales, es muy dificil que se sienta satisfecho en su trabajo y con la suficiente
sensacion de bienestar. Y en estas circunstancias la motivacién se resiente y baja la
productividad y rentabilidad general de la empresa.

Si bien es cierto las condiciones laborales de las empresas en el pais no son las
mas adecuadas, Yy tal es el caso de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café, ya
que en la actualidad existen una serie de debilidades en las areas de trabajo, como altas
temperaturas en las instalaciones, contaminacion debido al polvillo proveniente de los
granos de café, poca ventilacion, actividades que requieren posturas y movimientos
inestables, desorden en las areas de proceso y almacén de materia prima, por lo que
esta serie de factores pueden representar riesgos para la salud de los trabajadores
provocando afecciones laborales y ausentismo, originando asi un efecto negativo en

los niveles de produccion en la organizacion.



Por ello, la siguiente investigacion se plantea con un objetivo general basado en
una propuesta para mejorar las condiciones de trabajo del proceso de produccion de la
empresa, donde a través de la informacion obtenida se establece un diagnostico de la
situacion actual y en base a ello se realiz6 propuestas de mejora bajo los lineamientos
legales en materia de seguridad, que haran posible la modificacion de las actividades y
areas de trabajo en el proceso de produccién de la empresa Torrefaccion del Café C.A.,
para lograr el objetivo de la presente investigacion, y que esta estructurado de la
siguiente forma:

En el capitulo I: se realizd la descripcion del problema, el porqué de la
investigacion, asi como también se plantean el objetivo general y especificos, las
limitaciones y el alcance del trabajo de investigacion.

Para el capitulo 1I: se incluyen todos los aspectos tedricos necesarios, tales como
los antecedentes, las bases tedricas necesarias, asi como las bases legales que hacen
vida a lo largo de la investigacién y los antecedentes que sirvieron de apoyo, para la
realizacion de dicho proyecto.

En el capitulo 111: se explica la metodologia de la investigacion desarrollada, es
decir, tipo, nivel y disefio de la investigacion, las técnicas de recoleccion de datos tales
como la observacion directa, la entrevista no estructurada y la revision documental, la
poblacion en estudio y las fases de la investigacion.

En el capitulo 1V: resultados, estd conformado por cuatro fases: diagnostico de
la situacion actual, analisis de las debilidades, disefio de estrategias para la mejora en
las condiciones de trabajo y evaluacién de la propuesta, desde el punto de vista
operativo, técnico, econdémico, social y ambiental. Finalmente se presentan las

conclusiones y recomendaciones de la investigacion.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

Para muchos de los trabajadores en los paises latinos, los accidentes e incidentes
que figuran en su area de trabajo, con frecuencia aseguran que estan relacionados a la
higiene y seguridad industrial que maneja la empresa donde labora, ya que algunas de
estas no cuentan o aplican las normas de seguridad para el funcionamiento seguro de
las actividades que se realizan. En efecto, la seguridad e higiene a partir de sus
normativas intentan modificar el ambiente de trabajo de modo tal que se puede prevenir
el surgimiento de accidentes, incidentes o enfermedades laborales; la aplicacion de
estas normas supone muchas veces adaptar ciertas conductas o modificar algin
procedimiento de trabajo.

En consecuencia, es importante la relacion entre trabajo y salud ya que el objetivo
basico en la gestion de las empresas es el bienestar del trabajador. Segun (Ruiz—Frutos,
Garcia, Delclos y Benavides, 2007; 23): “La relacion entre una buena salud de los
trabajadores y la mejora de la calidad en una empresa constituye uno de los circulos
virtuosos de la empresa moderna.”

Al respecto, en Venezuela, la Ley Orgéanica de Prevencion, Condiciones y Medio
Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT), vigente desde el afio 2005, es una ley obligatoria
que se encarga de desarrollar los derechos constitucionales de los trabajadores, como
poseer adecuadas condiciones de seguridad y medio ambiente del trabajo. Sus objetivos
son los que estan claramente establecidos en el siguiente articulo;

Articulo 1: establecer las instituciones, normas, lineamientos de las
politicas, los 6rganos y entes que permitan garantizar a los trabajadores,
condiciones de seguridad, salud y bienestar en un ambiente de trabajo
adecuado y propicio para el ejercicio pleno de sus facultades fisicas y
mentales, mediante la promocion del trabajo seguro y saludable, la
prevencion de los accidentes de trabajo y las enfermedades ocupacionales.



Por consiguiente, los objetivos de la ley mencionada se aplican en todo el
ambito industrial, tal es el caso de las empresas torrefactoras de café, ya que, es una
de las industrias en las que se hace énfasis en el cuidado de su ambiente y la
seguridad de sus trabajadores. En este sentido, el café en Venezuela desde la época
colonial hasta la actualidad ha sido uno de los productos esenciales en el consumo de
la poblacién y a través de los tiempos el proceso de torrefaccion y procesamiento del
mismo han evolucionado a la par de las nuevas tecnologias. Este proceso a su vez se
ve afectado por factores de indole politica y econdmica, que obligan a la industria a
adaptarse a los cambios y nuevas reglas presentes.

Como es el caso de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A. ubicada
en el sector Sabaneta, Araure, Estado Portuguesa la cual tiene un destacado
reconocimiento en el sector de la caficultura nacional, con experiencia en el agro,
profundo conocimiento del mercado y una pasion por el mundo del café, que expande su
sabor y aroma a todos los rincones de Venezuela, la cual estd conformada por tres (3)
galpones, el primero abarca las areas de: recepcion de materia prima, limpieza, seleccion
de los granos y almacén de materia prima; el segundo y tercer galpon llamados planta 1y
planta 2; constituidos por los procesos de tostado, molienda, empaquetado vy
almacenamiento de producto terminado, con una capacidad de produccion diaria de
aproximadamente treinta mil kilogramos (25.000) kgs.

Con respecto al proceso de produccion, comienza con la recepcion de materia
prima, la cual llega en sacos de 46 kg de granos de café verde para luego ser vaciados
en tolvas y desde este punto se pasa a la maquina seleccionadora de granos, donde
son separados por su tamafio, seguidamente, los granos son almacenados
temporalmente en sacos para luego ser trasladados hacia el area de tostado por medio
de un montacarga, lugar en el cual ocurre la torrefaccion de los granos verdes
mediante hornos eléctricos y de gas, para ser trasladados por medio de tuberias hacia

tolvas donde se realiza el proceso de enfriamiento; al culminar el tiempo respectivo,



se transfiere al proceso de molienda donde se llevan nuevamente a las tolvas para
lograr el enfriamiento y finalmente se pasa al proceso de empaquetado.

Actualmente, se ha detectado en la empresa Inversiones Torrefaccion del Café
C.A., en su proceso de produccion desde recepcién de materia prima hasta
empaquetado, presencia de condiciones laborales que pueden afectar la eficiencia de
los operarios y del proceso, como lo son, altas temperaturas a causa de los hornos de
tostado, deficiencia en la iluminacion, falta de sefializacion y ventilacion, pudiendo
causar fatiga en los trabajadores y estrés laboral. Asimismo, se pudo constatar con el
personal encargado de la planta que durante los Gltimos meses ha disminuido la
produccion debido a la rotacion de personal en las areas ya sea por ausentismo laboral
(situacion pais) o por permisos debido a afecciones.

Ademas, se observo en el proceso de recepcion de materia prima y limpieza,
que los trabajadores se exponen a riesgos dafiinos para la salud a causa de
inadecuadas condiciones ergondmicas, ya que realizan algunas actividades usando su
propia fuerza y de manera repetitiva, exigiéndoles asi un mayor esfuerzo, de igual
manera se detecta una gran cantidad de material residual en forma de polvillo
provenientes de los granos de café, por lo que las maquinas se ven perjudicadas y de
igual manera el desempefio de los trabajadores por el exceso de polvo. (Ver Figura de
lalala4).

Figura 1. Condiciones disergondmicas, etapa de limpieza de materia prima.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)



Figura 2. Condiciones disergonémicas, descarga de sacos en tolvas.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Figura 3. Descarga de sacos de café en recepcion de materia prima.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)



Figura 4. Polvillo disperso en el suelo por consecuencia de los granos de café.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2019)

En tal sentido, segun los registros estadisticos del departamento de seguridad y
salud laboral, especificamente el area de servicio médico, a través de los registros de
consultas realizadas por los operarios que laboran en el proceso de produccién de la
empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., durante los ultimos dos (2) meses
del afio 2019, se evidencia la existencia de patologias que pueden estar asociadas a las
tareas que realizan diariamente en su puesto de trabajo, ya que las consultas médicas
que predominan son las respiratorias, O.R.L. y muasculo-esqueléticos, donde algunas
patologias traen como consecuencia ausentismo laboral en la planta. (Ver graficos 1y
2).



MORBILIDAD GALPON 1

FUENTE: 555T INVERSIONES TORREFACCION DEL CAFE, NOVIEMBRE 2019.

Gréfico 1. Registro de morbilidad en la planta 1, noviembre 2019.
Fuente: SSST Inversiones Torrefaccion del Café (2019).

MORBILIDAD PLANTA 1

FUENTE: 555T INVERSICNES TORREFACCION DEL CAFE, DICIEMBRE 2019,

Gréfico 2. Registro de morbilidad en planta 1, diciembre 2019.
Fuente: SSST Inversiones Torrefaccion del Café (2019).



Tabla 1. Ausentismo laboral area de produccion octubre - diciembre 2019

Caracteristica Frecuencia | Porcentaje | N
Sexo Femeni'no 7 14%
Masculino 43 86%
Area de descarga de MP 15 30%
< . Limpieza y seleccion de MP 15 30%
Area de trabajo A[\Jrea d?e/ empagquetado 15 30% 50
Laboratorio control de calidad 5 10%
Enfermedad laboral 22 44%
. Accidente laboral 4 8%
Causa de la ausencia
Enfermedad general 10 20%
Otros 14 28%

Fuente: SSST Inversiones Torrefaccion del Café (2019).

En efecto como se visualiza en la tabla anterior para el trimestre comprendido
desde octubre a diciembre hubo una cantidad considerable de ausentismo laboral
precisamente 52,6% del total de poblacion que hace vida en el proceso de produccion,
siendo esto a causa de enfermedades asociadas a afecciones de indole laboral,
constatando esta informacion con las graficas de morbilidad adjuntadas
anteriormente.

Actualmente la planta realiza sus actividades de produccién con un 25% de su
capacidad instalada (informacion recabada a partir de las visitas realizadas a la
empresa), por lo que, si las condiciones del medio laboral no son adecuadas, con
frecuencia los trabajadores estaran expuestos a factores de riesgos fisicos, tales como
lesiones musculoesqueléticas, respiratorios, O.R.L y disergonémicas presentes en las
tareas diarias, dichos factores pueden conducir a una ruptura del estado de salud de
los trabajadores, por lo que pueden causar enfermedades ocupacionales, lesiones y
otras relacionadas con el ambiente laboral, y como consecuencia aumento del
ausentismo laboral, asi como también falta de personal para llevar a cabo las
actividades pautadas de produccion, lo que se traduce en la disminucion de la
produccion. Es por ello, que se plantea en esta investigacion con el propdsito de
disefiar un plan que permita mejorar las condiciones de trabajo en el proceso de
produccion de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., con la finalidad de
dar cumplimiento con los lineamientos legales vigentes en materia de seguridad

laboral.



1.2 Formulacion del Problema

De conformidad con lo expuesto, se formula la siguiente interrogante ¢De qué
manera se puede mejorar las condiciones de trabajo en el proceso de produccién de la
empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.?
1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General

Proponer un plan de mejoras en las condiciones de trabajo del proceso de
produccion de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.
1.3.2 Objetivos Especificos
- Diagnosticar la situacion actual del proceso de produccion en la empresa
Inversiones Torrefaccion del Café C.A.
- Analizar los factores de riesgos presentes en el proceso de produccién de la
empresa.
- Disenar el plan de mejoras en las condiciones de trabajo.
- Evaluar la factibilidad técnica, operativa, econémica, social y ambiental del plan de
mejoras.

1.4 Justificacion
En todas las empresas se presentan problemas de diferentes indoles, entre los

que destacan el incumplimiento de las normas de higiene y seguridad industrial,
teniendo esto como consecuencia una serie de situaciones perjudiciales para los
trabajadores; entre las que se encuentran condiciones de trabajo poco Optimas, donde
los trabajadores se sientan conformes y asi realicen las actividades de manera
efectiva. Como es en el caso de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.
donde se evidencia condiciones no adecuadas en las areas de trabajo especificamente
en el proceso de produccion desde recepcion de materia prima hasta empaquetado;
gue generan consecuencias como ausentismo laboral, morbilidad y lesiones en los

trabajadores. Debido a esta situacion, se plantean estrategias de mejoras en las
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condiciones de trabajo de la empresa y por consiguiente aumentar el rendimiento
laboral.

Los accidentes en el trabajo constituyen una cuantiosa fuente de costos, donde
puede tener una importante repercusién econdémica. Pero la prevencion de riesgos no
solo se traduce en una reduccion de los dafios y costos. Si le sumamos una mejora de
las condiciones de trabajo, contribuye notablemente a mejorar el rendimiento, la
eficacia y la competitividad dentro de la empresa en varias formas. Dentro de esta
perspectiva, la empresa en estudio presenta algunos riesgos, ya sean fisicos,
ambientales y disergonémicos, donde se deben tomar y aplicar medidas basadas en
los lineamientos legales en términos de seguridad e higiene industrial para prevenir y
proteger todas las causas probables que pueda ocasionar dafios a los trabajadores.

Por ende, la investigacion a realizar es de gran importancia, ya que permitira
por medio de los lineamientos legales en materia de seguridad e higiene solucionar o
en algunos casos disminuir en la empresa, los problemas relacionados a las
condiciones de trabajo en el proceso de produccion, obteniendo asi aumento en el
desempefio laboral, disminucion de las enfermedades ocupacionales a largo plazo y
conservacion de la vida util de los equipos.

La realizacion de una investigacion donde se diagnostique, analice y se
detecten los posibles riesgos y consecuencias a causa de las irregularidades presentes
en las condiciones de trabajo, se justifica, ya que de esta manera se puede elaborar un
plan de mejoras que cuente con las normas de higiene y seguridad industrial y aplicar
las correcciones necesarias para crear un ambiente laboral éptimo que permita a los
trabajadores realizar sus actividades de manera efectiva, lo que origina aumento en su
desempefio laboral y, por ende un aumento de la productividad.

Este estudio servira como fuente de investigacion para posteriores trabajos
referentes a mejoras en las condiciones de higiene y seguridad, con el fin de obtener

la informacion necesaria para la aplicacion de estudios similares.
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1.4 Alcance

El alcance de la presente investigacion esta enfocado en las actividades que los
trabajadores ejecutan en el &rea de recepcion de materia prima, limpieza y
empaquetado del proceso de produccién de la empresa Inversiones Torrefaccion del
Café C.A., ubicada en el sector Sabaneta, Araure Estado Portuguesa, con el fin de
proponer un plan de mejoras en las condiciones laborales, para asi aumentar el
desempefio de los trabajadores y, por lo tanto, la productividad en la empresa.

Por consiguiente, la investigacion se presenta como una propuesta para mejorar
las condiciones de trabajo. Los autores, al terminar el trabajo se limitaran a aportar
los resultados del estudio realizado, quedando de parte de la empresa tomar las

acciones acordes con este.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

Los antecedentes son todos aquellos trabajos de investigacion que preceden al
que se esta realizando. “El marco teorico o referencial es el producto de la revision
documental-bibliogréfica, y consiste en una recopilacion de ideas, posturas de autores,
conceptos y definiciones, que sirven de base a la investigacion”. (Arias F, 2012; 106).
De este modo, el marco tedrico se considera parte fundamental del trabajo de
investigacion, porque a partir de este se desarrolla la teoria que va a fundamentar y
respaldar el proyecto con base al planteamiento del problema que se harealizado.

Con relacion a lo anteriormente expuesto, los aportes tedricos daran apoyo a un
conjunto de herramientas a utilizar para resolver el problema objeto de estudio;
permitiendo realizar una revision de la literatura existente, donde se destaquen, se
obtengan y se consulten la bibliografia y otros materiales didacticos que puedan ser
atiles para el proposito de estudio, asi como extraer y seleccionar la informacion
principal y necesaria que se asemeje al problema planteado.

2.1 Antecedentes de la Investigacion

"Los antecedentes muestran la descripcién de los elementos tedricos planteados
por diferentes autores y que permiten al investigador fundamentar su proceso de
conocimiento”. (Méndez, 2010; 64). De acuerdo a lo expuesto anteriormente por el
autor, los antecedentes se refieren a todos los trabajos de investigacion que anteceden
al nuestro, es decir, aquellos trabajos donde se hayan manejado las mismas variables o
se hallan propuestos objetivos similares; ademas sirven de guia al investigador y le
permiten hacer comparaciones y tener ideas sobre como se tratd el problema en esa

oportunidad.



A continuacidn, se exponen un conjunto de investigaciones previas, teorias e
informacion en general los cuales conforman y sustentan el basamento tedrico de la
siguiente investigacion:

Sanchez, M. (2019), en su trabajo de grado titulado “Plan Estratégico que
permita mejorar las condiciones de trabajo en el departamento de control de
calidad de la empresa M & F Pack, C.A.”, presentado en la Universidad José
Antonio Paez (UJAP), para optar al Titulo de Ingeniero Industrial. El objetivo de esta
investigacion, fue proponer un plan estratégico que permita mejorar las condiciones de
trabajo en el departamento de control de calidad de la empresa M & F Pack, C.A., dando
cumplimiento a los lineamientos legales vigentes en materia de seguridad laboral.

La investigacion se elabord bajo la modalidad de un proyecto factible con un
disefio de campo y nivel de investigacion descriptiva, se aplico la observacion directa
no participativa, la entrevista informal y la revisiébn documental como técnicas de
recoleccion de informacion. Asi como también, se utilizd el método REBA, checklist
y analisis DOFA.

El estudio expone la importancia de las evaluaciones ergondémicas que permiten
ayudar a realizar las propuestas que corrijan las causas, para asi disminuir los riesgos
ergondmicos y prevenir secuelas provenientes de los riesgos ocupacionales. Por lo
tanto, este antecedente se utiliza como referencia para realizar los estudios
disergondémicos existentes en esta investigacion, ya que ambos sugieren una
propuesta basada en estudios ergondémicos para mejorar condiciones de trabajo que
ayuden a prevenir lesiones y enfermedades ocupacionales.

Por otra parte, Reyes Y. (2017) en su trabajo de grado titulado “Elaboracién de
un programa de seguridad y salud en el trabajo para la empresa Industrias
Kromo C.A.”, presentado en la universidad José Antonio Paez (UJAP) para optar
por el titulo de Ingeniero Industrial. Esta investigacién tiene como objetivo general la
elaboracion de un programa de seguridad y salud laboral para la empresa Industrias
Kromo C.A. con el fin de identificar los riesgos presentes en los puestos de trabajo y

el origen de las posibles causas generadoras de la presencia de eventualidades o
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accidentes ocupacionales y con ello elaborar medidas preventivas que ayuden a
disminuir las enfermedades ocupacionales. La presente investigacion presenta una
metodologia de tipo descriptiva, basada en un disefio no experimental y de campo.

En el desarrollo de la investigacién se utilizaron como instrumentos de
recoleccion de datos, se realizan observacion directa, entrevistas y encuestas no
estructuradas, también serd necesario realizar recorridos e inspecciones por las areas
de los distintos departamento de la empresa y de esta manera conocer y describir las
actividades ejecutadas por los trabajadores en todos los puestos de trabajo
conformados por la planta en general, posteriormente para el analisis de riesgo por
puesto de trabajo.

De igual manera, Jiménez R. y Pefia G. (2016) en su trabajo de grado titulado
“Condiciones de trabajo en el area de almacén de una empresa de distribucion
ubicada en Valencia, estado Carabobo’ presentado en la Universidad de Carabobo
(UC), para optar al titulo de Licenciado en Relaciones Industriales. El propésito de la
presente investigacion fue analizar las condiciones de trabajo del area de almacén de
una empresa de distribucion ubicada en Valencia Estado Carabobo, a fin de verificar
el cumplimiento del marco regulatorio en materia de seguridad y salud en el trabajo,
apoyandose en la teoria de sistemas.

En el desarrollo metodoldgico se considera un trabajo de campo con disefio no
experimental; se selecciond el 100% de la poblacion en el area objeto de estudio,
siendo estos 9 trabajadores. Se utilizaron dos tipos de instrumento los cuales se
emplearon para la obtencién y recoleccion de datos. EI primero fue un checklist y el
segundo fue un cuestionario, los cuales permitieron identificar las desviaciones
existentes en el espacio estudiado, por lo cual se logré una descripcién del proceso de
trabajo por fases con lo cual se identificaron las condiciones de trabajo existentes en
el area de estudio y asi contrastar las mismas con lo establecido en la legislacion
venezolana, demostrando fallas en las condiciones laborales en el area del almacén.

Por lo tanto, en dicha investigacion, se recomienda la aplicacion de estrategias

de seguridad, mantenimiento del espacio utilizado para laborar y la adecuacién a las

15



leyes que rigen en materia de condiciones y medio ambiente laboral. EI mismo
guarda relacién con la investigacién, ya que se utilizara el instrumento aplicado por
los autores, el cual fue usado para la deteccion e identificacion de la problematica
planteada en su investigacion. Ademas, se enfoca en la misma linea investigativa y
sirve como base para responder a la interrogante planteada por las investigadoras en
el segundo objetivo especifico de la presente investigacion.

Por ultimo, Ibafiez C. (2016), en su trabajo de grado titulado “Disefio de
propuestas de mejora para el area de produccion en la empresa Puerto de
Humos S.A.”, presentado en la Universidad Austral de Chile, Puerto Montt, Chile,
para optar el titulo de Ingeniero Civil Industrial. ElI objetivo principal para este
proyecto, es desarrollar una propuesta de mejora para el area de produccion, mediante

la utilizacion de las técnicas de mejora Continua, las 5
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originan los riesgos en la presente investigacion, y por consiguiente crear conciencia
en los trabajadores cuando realizan sus actividades y disminuir los riesgos laborales.
2.2 Bases Teoricas

Comprenden un conjunto de conceptos y proposiciones que constituyen un
punto de vista o enfoque determinado, dirigido a explicar el fenédmeno o problema
planteado. Esta seccion puede dividirse en funcion de los topicos que integran la
temaética tratada o de las variables que seran analizadas.
2.2.1 Condiciones Laborales

La seguridad y salud en el trabajo es un area interdisciplinaria relacionada con
la seguridad, la salud y la calidad de vida en el empleo. También puede estudiar el
impacto del empleo o su localizacion en comunidades cercanas, familiares,
empleadores, clientes, proveedores y otras personas. Segun el Articulo 156 LOTTT.
El trabajo se llevard a cabo en condiciones dignas y seguras, que permitan a los
trabajadores el desarrollo de sus potencialidades, capacidad creativa y pleno respeto a
los derechos humanos.
Tales condiciones deben garantizar:

El desarrollo fisico, intelectual y moral.

La formacidn e intercambio de saberes en el proceso social de trabajo.

El tiempo para el descanso y la recreacion.

El ambiente saludable de trabajo.

La proteccion a la vida, la salud y la seguridad laboral.

La prevencion y las condiciones necesarias para evitar toda forma de

hostigamiento o acoso sexual y laboral.
Medio ambiente laboral

Los términos productividad, rendimiento, alto desempefio y eficacia laboral

tienen un comudn denominador. Se trata del ambiente de trabajo, también conocido
como clima laboral, que hace referencia a las condiciones fisicas, técnicas, humanas y
ambientales en las que un trabajador lleva a cabo sus funciones. Los climas laborales

se pueden calificar como buenos o malos en funcién del nivel de bienestar que
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fomentan entre quienes se desenvuelven en él, en este caso los grupos de trabajadores
0 miembros de las empresas. Promover un buen clima laboral es responsabilidad
directa de la direccion, que debe emplearse a fondo para garantizar niveles minimos
de calidad laboral. Generalmente, este aspecto esta incluido en la mision y la vision
de la compaiiia.

Sin embargo, si se trata de empresas pequefias, es posible que el clima laboral
sea mas bien el resultado directo de las decisiones del gestor o propietario del negocio
y de las relaciones interpersonales que se establecen entre ellos, en especial entre el
propietario y el resto de trabajadores. En cualquier caso, existe un conjunto de
elementos que no pueden faltar en el disefio del clima laboral de cualquier empresa,
independientemente de su tamarfio, naturaleza actividad comercial o estructura:

El medioambiente y el entorno en el que opera la empresa.

La gestion de Recursos Humanos.

Los factores psicoldgicos y sociales de los trabajadores.

Los microclimas o el ambiente generado en pequefias areas.

2.2.2 Ergonomia

Segun la Universidad Complutense de Madrid: “La Ergonomia y la Ingenieria
de los Factores Humanos son disciplinas que, con un cuerpo tedrico y metodoldgico
que le son propios, integran diferentes saberes operativos provenientes de las ciencias
que estudian el comportamiento humano en situacion de trabajo (psicologia,
sociologia, fisiologia, ingenieria, informatica...) con la perspectiva de intervenir, en
cooperacion con los ingenieros, en la concepcion y correccion de sistemas de
produccion de bienes y servicios (organizacion de la produccion, concepcion de
puestos de trabajo, disefio de programas de formacion, presentacién de la
informacion, procedimientos de trabajo, didlogo hombre - maquina).

La ergonomia va mas alla del modelo tradicional de management (no basta con
cambiar los comportamientos) y acepta que el conflicto existente entre las exigencias
del puesto y la posibilidad de accion de los individuos en una determinada situacion

es un dato de base que a lo sumo se puede disminuir, pero que nunca dejara de existir.
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En cuanto a la Gestion de la produccion: al mejorar la medicion o evaluacion de los
resultados se revelan costos ocultos como pérdidas y necesidades reales que no se
analizan con los modelos clasicos de gestion tayloristas que aceptan la invariabilidad
del operario y de las condiciones y medioambiente de trabajo en oposicion a la
Ergonomia de la Actividad que acepta la variabilidad del individuo y del medio
ambiente de trabajo.

La Asociacion Internacional de Ergonomia IEA (2000) define los objetivos de
la ergonomia como: “una disciplina cientifica de caracter multidisciplinar, que estudia
las relaciones entre el hombre, la actividad que realiza y los elementos del sistema en
que se halla inmerso, con la finalidad de disminuir las cargas fisicas, mentales y
psiquicas del individuo y de adecuar los productos, sistemas, puestos de trabajo y
entornos a las caracteristicas, limitaciones y necesidades de sus usuarios; buscando
optimizar su eficacia, seguridad, confort y el rendimiento global del sistema”.

2.2.3 Medicina Laboral

Aquella especialidad médica preventiva que busca el bienestar fisico, psiquico
y social de los empleados es conocida como medicina laboral, donde el objetivo es
realizar estudios periodicos sobre los riesgos, el medio ambiente, influencia y
capacidad de cada persona para asi evaluar y si es posible reducir las enfermedades y
traumatismos ocupacionales. Las enfermedades mas comunes en trabajadores son las
respiratorias, los trastornos del aparato locomotor, las pérdidas de audicion
provocadas por el ruido y los problemas de la piel.

Segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS); las instituciones que
prestan servicios de salud ocupacional se encargan de asesorar a los empleadores
respecto al mejoramiento de las condiciones de trabajo y el seguimiento de la salud
de los trabajadores, ya que mantenerse saludable es un requisito esencial para los
ingresos familiares, la productividad y el desarrollo econémico. Por consiguiente, el
restablecimiento y mantenimiento de la capacidad de trabajo es una funcién

importante de los servicios de salud.
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2.2.4 Riesgo

Segun el diccionario de la Real Academia Espafiola (1992), define el riesgo
como: contingencia o proximidad de un dafio; en donde contingencia se define como:
la posibilidad de que algo suceda o no suceda, especialmente un problema que se
plantea de manera no prevista. También en la Norma venezolana COVENIN 2270:
2002, comités de Higiene y Seguridad Industrial. Integracion y funcionamiento;
establece que el Riesgo: “Es una medida de potencial de pérdida econémica o lesion
en términos de la probabilidad de ocurrencia de un evento no deseado junto con la
magnitud de las consecuencias.
Tipos de Riesgos
Los riegos laborales pueden ser ocasionados por diversas causas subdividiéndose asi
en varias categorias:

Riesgos fisicos: Los riesgos fisicos son los mas habituales dentro del apartado
de siniestralidad en la prevencion de riesgos laborales. Estos pueden ser provocados
por diversos motivos, como los ruidos excesivos, el trabajo en condiciones peligrosas,
etc.

En referencia al ruido, hemos de ser conscientes de que la exposicién
continuada a sonidos muy elevados hace que se activen células capilares que podrian
provocar la pérdida de capacidad auditiva de un trabajador. De ahi que sea basico
implementar todas las medidas de seguridad necesarias para evitar riesgos. En
referencia también a los ruidos, las propias vibraciones que producen en la
maquinaria pueden provocar problemas vertebrales, abdominales, digestivos e incluso
cerebrales. Otro aspecto que afecta a los riesgos fisicos es la iluminacién, que puede
provocar deslumbramientos u oscuridad excesiva, segun el nivel de luz, lo que podria
producir accidentes laborales o problemas visuales.

También destacan en este apartado la temperatura, la humedad, las radiaciones,
etc. Generalmente, se asocian a equipos de trabajo que exigen condiciones

especificas, pero que pueden provocar ambientes con exceso de frio, calor, humedad
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0 ionizacion bastante elevados, que, a su vez, podrian desembocar en problemas
fisicos tras exposiciones prolongadas.

Riesgo quimico: Es importante el riesgo quimico que se produce en ciertos
procesos, 0 incluso en el propio medio ambiente. Estas afecciones pueden ser
peligrosas debido a la inhalacion, ingestion o absorcion de ciertas sustancias dafiinas.
Hay que tener especial cuidado con aquellas personas que sufren alergias o
intolerancias, que podrian sufrir procesos de asfixia. Es necesario, pues, el uso de
equipo adecuado, que ha de incluir guantes, mascarillas, trajes especiales, zonas
descontaminantes, etc.

Riesgo bioldgico: El riesgo bioldgico es aquel que esta producido por agentes
patdgenos, como pueden ser los parésitos, las bacterias, los virus o los hongos.
Pueden provocar diversas enfermedades tras un contacto o aspiracion. En este caso,
se recomienda, mas alla de trabajar con los equipos de proteccion adecuados, elaborar
un programa de control de salud que incluya vacunas y pruebas medicas especificas.

Riesgos ergonomicos: Los riesgos ergondémicos cobran cada dia més
importancia, dado que los puestos de trabajo remoto o de oficina, sedentarios o de
repeticion, son muy numerosos hoy en dia. De hecho, el 60% de las enfermedades
laborales se asocian a estos riesgos, de los cuales un 25% se refiere a la manipulacién
de cargas.

En este caso, los factores que se incluyen se traducen en mala higiene postural,
movimientos repetitivos, levantamientos de peso excesivo, etc. Todo ello provoca
dafios fisicos que, de no ser atajados a tiempo, terminan por volverse cronicos. Como
es légico, la Unica solucién es una higiene postural adecuada y habitos saludables. Es
decir, utilizar la postura correcta para levantar cargas, para estar sentados frente a un
ordenador, o para estar en una cadena de ensamblaje, por ejemplo. Es la Gnica forma
de evitar problemas fisicos y 6seos, asi como diversas lesiones.

Riesgos psicolégicos: En este caso, los riesgos psicologicos se asocian d
estrés, la fatiga, etc. No obstante, influyen otros factores, como la rutina. Por ello es
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tan importante un horario laboral que conjugue conciliacién familiar, asi como
descansos frecuentes, especialmente, tras seis horas de trabajo. También contribuye a
reducir riesgo los buenos ambientes laborales.

Riesgo mecanico: En este caso, el riesgo mecanico se observa cuando ®
trabaja en situaciones de riesgo, como pueden ser las superficies inseguras, con
equipos en mal estado, o con herramientas inadecuadas. Por ello es necesario
asegurarse que los equipos estan en condiciones de utilizacion 6ptima.

Riesgos ambientales: En cuanto al tipo de riesgos ambientales, nada se puede
hacer, salvo tomar las medidas mas adecuadas previamente. Y es que estos se
relacionan con el clima y la naturaleza, como puedan ser las inundaciones, lluvias,
tempestades, terremotos y maremotos, erupciones volcanicas, etc. En este caso, se
recomienda prevencion, precaucion y prudencia.

2.2.5 Andlisis de Riesgo

El andlisis de riesgos, también denominado ART, es el proceso que integra los
principios y préacticas de salud y seguridad aceptadas en un trabajo en particular. Se
trata de un procedimiento documentado que consiste en identificar los peligros y
evaluar los riesgos potenciales antes y durante la ejecucion de un trabajo especifico.
El fin de esta practica es el de establecer medidas para prevenir, controlar y/o
minimizar consecuencias negativas, tales como incidentes, accidentes, enfermedades
ocupacionales, dafios al ambiente, instalaciones, equipos o comunidades.

La principal metodologia reside en la observacion del trabajador/a y el
desempefio habitual de sus funciones con su propio equipo y herramientas. Este
proceso de observacion se lleva a cabo por el supervisor directo junto con un
miembro del comité de seguridad y salud ocupacional. Al término de la
monitorizacion, todas las partes implicadas, incluyendo al trabajador, discuten los
pasos basicos, que comprenderian:

Seleccion del trabajo a desempefiar

Division del trabajo en frecuencia de partes
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Identificacion de los riesgos potenciales
Determinacion de las medidas preventivas
Algunos factores que se deben tener en cuenta al aplicar un andlisis de riesgo en el
trabajo son:
Frecuencia y gravedad de accidentes. Requieren especial atencidn aquellos puestos
de trabajo en los que los accidentes ocurren con mayor frecuencia o, en su defecto,
los que derivan en lesiones graves o en discapacidades.
Potencial para lesiones o enfermedades graves, especialmente aquellas
consecuencias derivadas de la exposicion a sustancias nocivas o condiciones
peligrosas.
Puestos de trabajo recientemente establecidos o modificados. Son especialmente
susceptibles de riesgo debido a la falta de experiencia.
2.2.6 Lesiones Musculo-Esqueléticas

Los trastornos musculoesqueléticos (TME) son una de las enfermedades de
origen laboral mas comunes que afectan a millones de trabajadores en toda Europa y
cuestan a los empresarios miles de millones de euros. Afrontar los TME ayuda a
mejorar las vidas de los trabajadores, aunque también tiene sentido desde un punto de
vista empresarial.

Los trastornos musculoesqueléticos normalmente afectan a la espalda, cuello,
hombros y extremidades superiores, aunque también pueden afectar a las
extremidades inferiores. Comprenden cualquier dafio o trastorno de las articulaciones
y otros tejidos. Los problemas de salud abarcan desde pequefias molestias y dolores a
cuadros médicos mas graves que obligan a solicitar la baja laboral e incluso a recibir
tratamiento médico. En los casos méas crénicos, pueden dar como resultado una

discapacidad y la necesidad de dejar de trabajar.
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b FETICIONE

Figura 5. Factores causantes de lesiones musculo-esqueléticas.
Fuente: Instituto de Biomecanica de Valencia, Espafia (2012).

2.2.7 Enfermedad Ocupacional

Segun el articulo 70 de la LOPCYMAT, Se entiende por enfermedad
ocupacional, los estados patoldgicos contraidos o agravados con ocasion del trabajo o
exposicion al medio en el que el trabajador o la trabajadora se encuentra obligado a
trabajar, tales como los imputables a la accion de agentes fisicos y mecanicos,
condiciones disergondmicas, meteoroldgicas, agentes quimicos, bioldgicos, factores
psicosociales y emocionales, que se manifiesten por una lesion organica, trastornos
enzimaticos o bioquimicos, trastornos funcionales o desequilibrio mental, temporales
0 permanentes.

Se presumird el caracter ocupacional de aquellos estados patolégicos incluidos
en la lista de enfermedades ocupacionales establecidas en las normas técnicas de la
presente Ley, y las que en lo sucesivo se afiadieren en revisiones periodicas realizadas
por el Ministerio con competencia en materia de seguridad y salud en el trabajo
conjuntamente con el Ministerio con competencia en materia de salud.

2.2.8 Desempefio Laboral

Por su parte, Faria (1995) considera el desempefio laboral como el resultado del
comportamiento de los trabajadores frente al contenido de su cargo, sus atribuciones,
tareas y actividades, depende de un proceso de mediacién o regulacion entre él y la

empresa. En este contexto, resulta importante brindar estabilidad laboral a los
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trabajadores que ingresan a las empresas tratando de ofrecerles los més adecuados
beneficios segln sea el caso, acorde al puesto que va a ocupar. De eso depende un
mejor desempefio laboral, el cual ha sido considerado como elemento fundamental
para medir la efectividad y éxito de una organizacion.

2.2.9 Checklist (Listado de Control)

Los listados de control, listados de chequeo, checklist u hojas de verificacion,
siendo formatos generados para realizar actividades repetitivas, controlar el
cumplimiento de un listado de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de
manera sistematica. Se utilizan para hacer comprobaciones sistematicas de
actividades o productos asegurandose de que el trabajador o inspector no se olvida de
nada importante.

Para que sirven las listas de chequeo:

Durante la realizacion de actividades en las que es muy importante que no £
olvide ningun paso y deben hacerse las tareas con un orden establecido.
Realizar inspecciones donde se deja constancia de cuales han sido los puntos
inspeccionados.
Verificar o examinar articulos.
Examinar o analizar la localizacién de los defectos. Verificando las causas de los
defectos.
Verificar y analizar las operaciones.
Recopilar datos para su futuro analisis.

2.2.10 Método REBA (Rapid Entire Body Assessment)

El método permite el andlisis conjunto de las posiciones adoptadas por los
miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca), del tronco, del cuello y
de las piernas. Ademas, define otros factores que considera determinantes para la
valoracion final de la postura, como la carga o fuerza manejada, el tipo de agarre o el

tipo de actividad muscular desarrollada por el trabajador. Permite evaluar tanto
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posturas estaticas como dinamicas, e incorpora como novedad la posibilidad de

sefalar la existencia de cambios bruscos de postura o posturas inestables.

El

independiente. Por tanto, para evaluar un puesto se deberan seleccionar sus posturas

método REBA evalta el

riesgo de posturas concretas de forma

mas representativas, bien por su repeticion en el tiempo o por su precariedad.
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Figura 6. Plantilla método REBA
Fuente: Medicina y Seguridad del Trabajo, Espafia (2012).

2.2.11 Diagrama de Proceso

Un proceso se puede definir como "un conjunto de actividades, acciones o toma
de decisiones interrelacionadas, caracterizadas por inputs y outputs, orientadas a
obtener un resultado especifico como consecuencia del valor afiadido aportado por
cada una de las actividades que se llevan a cabo en las diferentes etapas de dicho
proceso".

Los diagramas de procesos son la representacion grafica de los procesos y son
una herramienta de gran valor para analizar los mismos y ver en qué aspectos se

pueden introducir mejoras. Lo méas importante para representar graficamente un
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proceso es identificar el Inicio y el Fin del proceso. Esto debe ser acordado por el
grupo de trabajo. Generalmente el inicio y el fin se representan con el icono.
2.2.12 Metodologia 5’S
La metodologia de las 5S, una herramienta asociada al modelo Lean, facilita la
adopcion de nuevas formas de trabajo en las que se integra la autodisciplina, el orden,
la limpieza y la seguridad. Se basa en cumplir sus 5 componentes:
Separar: consiste en identificar y remover todos los elementos que no son
necesarios en el area de trabajo. Se debe buscar en todas partes detras de los
equipos, las gavetas, los racks, lo que no se utiliza se debe identificar y sacarlo
del area y desechar los elementos de forma correcta.
Ordenar: radica en organizar los elementos necesarios en el area de trabajado.
Identificar, demarcar, establecer un lugar especifico para cada elemento y con
su nombre correspondiente.
Limpiar: Es eliminar la suciedad y todas las fuentes de contaminacién, quitar lo
que estorba y no se utiliza. Darle vida a cada elemento, los pisos, paredes,
techos, herramientas, carteleras, es importante resaltar que se encuentran en el
area de trabajo.
Estandarizar: ajustar el patron de separar, ordenar, limpiar e higiene del area de
trabajo. Documentar los procedimientos e implementarlos, cumplir las normas
de 5s corporativas y de la ley.
Controlar: Es mantener todas las herramientas de 5s en toda el area de trabajo.
Mantener la disciplina, ser rigoroso con las reglas, documentar de quien es
responsable cada actividad e identificarse con orgullo y compromiso.
A pesar de los grandes beneficios que aporta y de su bajo coste de
implementacion, hay todavia organizaciones que no las aplican de forma sistematica
debido a la falta de involucracion del personal en la mejora y a la resistencia a los

cambios de habito en la forma de trabajar.
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2.2.13 Causa-efecto (Diagrama de Ishikawa)

Consiste en una representacion grafica que permite visualizar las causas que
explican un determinado problema, lo cual la convierte en una herramienta de la
Gestion de la Calidad ampliamente utilizada dado que orienta la toma de decisiones al
abordar las bases que determinan un desempefio deficiente. Los diagramas de espina
de pescado a menudo se utilizan en la evaluacion de las necesidades para ayudar a
ilustrar y/o reflejar las relaciones existentes entre varias causas potenciales (o reales)
de un problema de rendimiento.

Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina J[ Entorno ]

2. N\

S
V&4

( material [ método )( Medida |

Problema

Subcausa

Causa principal

Figura 7. Representacion del Diagrama de Causa Efecto
Fuente: Blog sobre la Gestion e Investigacion de Operaciones en Gestidn de Calidad (2017).

2.2.14 Manejo de Materiales

El manejo de materiales incluye restricciones de movimiento, tiempo, lugar,
cantidad y espacio. EI manejo de materiales debe garantizar que las partes, materia
prima, materiales en proceso, productos terminados y materiales sean desplazados
periédicamente de un lugar a otro. Debido a que cada operacién requiere de
materiales y productos en un momento determinado, debe garantizar que ningun
proceso de produccion o individuo sea entorpecido por el arribo temprano o tardio de
materiales. De igual manera el manejo de materiales debe garantizar que éstos sean
entregados en el lugar correcto. En cuarto lugar, se debe asegurar que los materiales
sean entregados en el lugar adecuado sin que hayan sufrido dafios y en la cantidad
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correcta. Por dltimo, se debe tener en cuenta el espacio para el almacenaje tanto
temporal como permanente.

2.2.15 Anélisis DOFA

El analisis DOFA o FODA es una herramienta utilizada para la formulacion y
evaluacion de estrategia. Generalmente es utilizada para empresas, pero igualmente
puede aplicarse a personas, paises, etc. Su nombre proviene de las siglas: debilidades,
oportunidades, fortalezas y amenazas. fortalezas y debilidades son factores internos a
la empresa, que crean o destruyen valor. Incluyen los recursos, activos, habilidades,
etc. Oportunidades y amenazas son factores externos, y como tales estan fuera del
control de la empresa. El anélisis DOFA permite descubrir cudl es la situacion de
una empresa o proyecto para, en base al diagnoéstico, plantear la estrategia a seguir.

ANALISIS FODA

FORTALEZAS DEBILIDADES

£LEn que eres bueno? £Qué puedes mejorar?

Aumentar

£Tienes algo que te £Tienes menas
diferencie? wentajasque otros?

AMENAZAS

& Qud te podria
distraer?

£ Qué hace tu
competencia?

Aprovechar
JezijennapN

Figura 8. Representacion del analisis DOFA.
Fuente: Internet
(http://www.usmatica.com/wpcontent/uploads/2012/08/analisis_foda_explicacion_grafica_usmatica.jp

9)
2.3 Bases Legales

Palella y Stracruzzi (2017) indican que las bases legales "son las normativas
juridicas que sustenta el estudio desde la carta magna, las leyes organicas, las
resoluciones decretos entre otros” (p.55). Al hacer referencia a este aspecto en
necesario resaltar que las bases legales de esta investigacion se encuentran
representadas, en primer lugar, en la Constitucion de la Republica Bolivariana de
Venezuela (1999) en la que se resaltan elementos fundamentales en un estado de
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derecho, puesto que no solamente determina los deberes y 31 obligaciones que tiene
que cumplir tanto el estado venezolano como todas las personas que habitan en el
territorio nacional, sino que establece cuales son los derechos que consagran las
normas vigentes.

Constitucién de la Republica Bolivariana de Venezuela (1999)

Cuando se hace referencia a este aspecto legal se hace necesario mencionar en
principio a la Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela del afio 1999, la
cual contiene las directrices en materia juridica respecto a todos los ambitos de la
vida nacional, incluido en estos los relacionados con el ambiente laboral. Al respecto
se mencionan algunos articulos dentro de este ambito:

Articulo 83. La salud es un derecho social fundamental, obligacion del

Estado, que lo garantizard como parte del derecho a la vida. El Estado

promovera y desarrollara politicas orientadas a elevar la calidad de vida,

el bienestar colectivo y el acceso a los servicios. Todas las personas

tienen derecho a la proteccion de la salud, asi como el deber de participar

activamente en su promocion y defensa, y el de cumplir con las medidas
sanitarias y de saneamiento que establezca la ley, de conformidad con los
tratados y convenios internacionales suscritos y ratificados por la

Republica.

Los métodos de trabajo que tiene la organizaciéon deben cumplir con las leyes y
normas de la Republica Bolivariana de Venezuela, LOTTT y LOPCYMAT. En la
Constitucion Bolivariana de Venezuela que en el capitulo V, articulo N° 87 dice que:

Articulo 87. Toda persona tiene derecho al trabajo y el deber de trabajar.

El Estado garantizara la adopcion de las medidas necesarias a los fines de

que toda persona pueda obtener ocupacion productiva, que le

proporcione una existencia digna y decorosa y le garantice el pleno

ejercicio de este derecho. Es fin del Estado fomentar el empleo. La ley
adoptara medidas tendentes a garantizar el ejercicio de los derechos

laborales de los trabajadores y trabajadoras no dependientes. La libertad
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de trabajo no sera sometida a otras restricciones que las que la ley

establezca. Todo patrono o patrona garantizara a sus trabajadores y

trabajadoras condiciones de seguridad, higiene y ambiente de trabajo

adecuados. El Estado adoptard medidas y creara instituciones que
permitan el control y la promocion de estas condiciones.
Ley Orgénica del Trabajo (LOTTT, 2012)
En la Ley Organica del Trabajo, Trabajadores y Trabajadoras (LOTTT), promulgada
el 30 de Abril de 2012, en el capitulo V, articulo N° 156 estipula que: “El trabajo se
llevara a cabo en condiciones dignas y seguras, que permitan a los trabajadores y
trabajadoras el desarrollo de sus potencialidades, capacidad creativa y pleno respeto a
sus derechos humanos”.

De igual manera existe la Ley Orgéanica de Prevencion, Condiciones y
Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT) donde se estipula los lineamientos que debe
seguir la empresa ya sea publica o privada, para cumplir con el compromiso que tiene
el patrén de proporcionar un entorno adecuado para la realizacion del trabajo en todas
las areas de la planta. Esta ley tiene por cinco objetivos, que entre los mas relevantes
son: “Promover y mantener el mas alto grado de bienestar fisico, mental y social de
los trabajadores y las trabajadoras en todas las ocupaciones” y “Prevenir toda causa
que pueda ocasionar dafio a la salud de los trabajadores y las trabajadoras por las
condiciones de trabajo.”

Asimismo, la presente investigacion se basarad en la Comision Venezolana de
Normas Industriales (COVENIN), ya que es el ente encargado de velar por la
estandarizacion y normalizacion bajo lineamientos de calidad en Venezuela,
enfocadas en los estandares de proteccion y seguridad, las cuales brindaran una serie
de lineamientos que las empresas venezolanas deben cumplir para otorgar a sus
empleados un area de trabajo que cuente con las condiciones y normas adecuadas
para que su desempefio laboral mejore continuamente. Dado que el estudio esta
relacionado con el levantamiento de cargas, condiciones de higiene y seguridad en el

trabajo, manejo de materiales y equipos, simbolos y dimensiones para sefiales de

31



seguridad, ventilacién, temperatura, ruido e iluminacion se tomara en cuenta las
normas COVENIN:

Norma COVENIN 2273-91. Principios Ergonémicos de la Concepcion de los
Sistemas de Trabajo. La presente norma establece los principios ergonémicos que se
han de respetar como reglas de base para la concepcién de los sistemas de trabajo.
Los principios ergonémicos rectores especificados en la presente norma se aplican a
la concepcion de condiciones de trabajo optimas en cuanto al bienestar, la seguridad y
salud del hombre, teniendo en cuenta la eficiencia tecnoldgica y econdémica.

Norma COVENIN 2266-88. Condiciones de Higiene y Seguridad en el
Trabajo. Esta norma venezolana establece una guia de los aspectos generales a ser
considerados en la inspeccion de las condiciones de higiene y seguridad en el trabajo.

Norma COVENIN 2248-87. Manejo de Materiales y Equipos. La norma se
utiliza para establecer las medidas generales de seguridad que se deben tomar con
relacion a:

Manejo manual, que incluye: manipulacion de materiales, levantamiento
manual y equipos manuales.

Manejo mecanico, incluyendo: aparatos de elevacion, cabrias y tornos para izar,
grias torres desmontables, gruas con electroimanes, transportadores vy
montacargas.

También en el uso de cables de acero, cadenas, cuerdas de fibra, eslingas,
ganchos y accesorios.

Norma COVENIN 187-92. Colores, simbolos y dimensiones para sefiales de
Seguridad. Esta norma venezolana establece los colores, simbolos y dimensiones de
las sefiales de seguridad, con el objeto de complementar la accién preventiva a los
accidentes, riesgos a la salud y facilitar el control de las emergencias. La norma se
aplica a todos los lugares residenciales, pablicos, turisticos, recreacionales; asi como

a todo lugar o sitio de trabajo a objeto de orientar y prevenir accidentes, riesgos a la
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salud y facilitar el control de las emergencias, a través de colores, formas, simbolos y
dimensiones.

Norma COVENIN 2250-2000. Ventilacion. Esta norma venezolana establece
los requisitos minimos fundamentales para el disefio, operacion, mantenimiento y
evaluacion de los sistemas de ventilacion de los lugares de trabajo, de acuerdo a sus
fines especificos.

Norma COVENIN 2254-95. Limites Maximos Permisibles de Exposicion en
lugares de trabajo (temperatura). Esta norma venezolana establece:

Los limites maximos permisibles a las exposiciones al calor y frio en los
lugares de trabajo.

El método para la evaluacion del calor en el lugar de trabajo, mediante-el
indice TGBH (Temperatura de globo y de bulbo himedo).

Los limites de exposicion maxima diaria al frio en situaciones de trabajo.
La evaluacion del efecto del calor sobre la persona expuesta durante b
jornada laboral.

Norma COVENIN 2249-93. lluminancias en Tareas y Areas de trabajo. Esta
norma venezolana COVENIN establece los valores de iluminancia media en servicio
recomendados como iluminacion normal, para la obtenciéon de un desempefio visual
eficiente en las diversas areas de trabajo y para tareas visuales especificas bajo
condiciones de iluminacién artificial. Establece, ademas, los valores minimos de
iluminancia media en servicio recomendados como iluminacion de emergencia para
evacuacion, seguridad y resguardo; asi como recomendaciones para decidir sobre los
valores recomendables en general para la iluminacién de reserva o de reemplazo.

Norma COVENIN 1565-95. Ruido Ocupacional. La norma establece: Los
niveles de ruido permisibles para evitar que las personas expuestas al ruido en sus
lugares de trabajo sufran deterioro auditivo, perdida de la concentracion o
interferencias en la comunicacion oral.

Recomendaciones sobre niveles de ruido para locales de trabajo tipicos.
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Método para determinar la exposicion y los niveles de ruido en lugares e
trabajo.
Puntos minimos de un Programa de Proteccion Auditiva.

Norma COVENIN 2252-98 Polvos. Determinacion de la Concentracion en el
Ambiente. Establece el estudio de prevencion y medicion de concentracion de polvos
en ambientes de trabajo y concentracidn ambientales permisibles de sustancias
quimicas en sitios de trabajo, asi como los indices bioldgicos de exposicion.

Norma COVENIN 4004-00. Sistema de Gestion de Seguridad e Higiene
Ocupacional (SGSHO). Esta norma proporciona recomendaciones relativas a la
gestién de la prevencion de los efectos de riesgos laborales y a los elementos que
componen el sistema de gestion. Las organizaciones que desean alcanzar criterios de
excelencia en materia de salud y seguridad, deben estructurarse y funcionar de
manera que puedan poner en practica de forma efectiva sus politicas.

Por otro lado, es conveniente hacer mencién de la Administracién de Seguridad
y Salud Ocupacional (OSHA), agencia del Departamento de Trabajo de los Estados
Unidos, encargada de asegurar condiciones de trabajo seguras y saludables para los
hombres y mujeres trabajadoras mediante el establecimiento y aplicacion de normas,
y mediante la capacitacion, divulgacion, educacién y asistencia. Las normas OSHA
brindaran la informacidn pertinente de acuerdo a materia de temperaturas permisibles,
luminarias, ruido ocupacional maximo y granulometria aceptable en las jornadas
laborales, las mismas serviran de parametros para el diagndstico de la situacion actual
de la problematica de estudio.

Finalmente, para los parametros de seguridad en sefializaciones de areas de
trabajo se hara las debidas consultas a los lineamientos estipulados por el Instituto
Nacional Estadounidense de Estandares (ANSI), siendo este un cuerpo nacional de
voluntarios que trabajan para innovar y perfeccionar las normas de seguridad en la
industria de la proteccion contra caidas. ANSI esta compuesto por ingenieros,
contratistas y otros expertos en la construccion y otras industrias relacionadas, y se
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basa en el conocimiento y experiencia de sus miembros para establecer normas para
las pruebas de producto, la instalacion de aplicaciones, y mucho mas. normativa
ANSI no son legalmente vinculantes, pero si proporcionan una valiosa orientacion y
recursos para obtener los mejores métodos de la practica de la construccion.
normativa ANSI también son frecuentemente adoptadas por la Administracion de
Seguridad y Salud, cuyas normas y reglamentos se apliquen por ley.

2.4 Definicion de Términos Bésicos

Actividades de alto impacto: son las acciones, tareas u operaciones ejecutadas
por los operarios de forma manual dentro del departamento de colado que representa
un alto riesgo laboral para generar trastornos musculo-esqueléticos.

Control de riesgos: Es el proceso de toma de decision, mediante la
informacion obtenida en la evaluacion de riesgos, para tratar y/o reducir los riesgos,
para implantar las medidas correctoras, exigir su cumplimiento y la evaluacién
periddica de su eficacia.

Decibeles: Es una unidad de medida de la intensidad sonora. Su simbolo es db
y corresponde al logaritmo decimal de la relacion existente entre la intensidad del
sonido que se ha de medir y la de otro sonido conocido que se toma comoreferencia.

Desempenfio: Etapa durante la cual los miembros de un equipo trabajan con
eficacia para alcanzar metas comunes, sujeto a las reglas basicas establecidas con
anterioridad.

Disergondmico: es la definicion para lo que se considera una desviacion de lo
aceptable como ergonémico o confortable para la persona en su labor, es decir,
implica aquellos factores inadecuados del sistema hombre - maquina que incrementan
la probabilidad de desarrollar una patologia, y, por tanto, incrementan el nivel de
riesgo

Efectividad: Relacion entre esfuerzo y resultado o rendimiento. Tiene
significado motivacional.

Mezzanina: es un piso intermedio entre dos plantas principales de un edificio,

y que, por lo tanto, habitualmente no se numera en el cémputo total de los pisos del
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mismo. Generalmente, una mezzanina tiene un techo bajo y sobresale en forma de
balcon.

Politicas: Conjunto de actividades desarrolladas para conseguir un objetivo
general o a largo plazo.

Polvo respirable: material particulado suspendido que puede ser depositado en
un grado significativo en el pulmén.

Productividad: La productividad es un concepto afin a la Economia que se
refiere a la relacion entre la cantidad de productos obtenida mediante un sistema
productivo y los recursos empleados en su produccion. En este sentido, la
productividad es un indicador de la eficiencia productiva.

Recompensa: Reconocimiento que se hace a un trabajador por servicios
excepcionales que no son atribuciones especificas de un trabajo, referidos a la
actividad general del patrono o al interés de los demas trabajadores.

Repetitividad: Cantidad de veces que se ejerce una accion en un tiempo
determinado.

Ruido ocupacional: El ruido ocupacional existe en todas las industrias a
consecuencia del funcionamiento de méaquinas de los més variados tipos, algunas
maquinas principalmente las que estan dotadas de menos tecnologia producen ruidos
excesivos, mas alla de lo tolerable. Este tipo de ruido esta en conflicto con las
condiciones de vida humana y se contrapone al aumento de la productividad del
trabajo y a la calidad de salud del trabajador.

Satisfaccion laboral: Es la actitud favorable o desfavorable que los empleados
mantienen respecto a su trabajo.

Seguridad: La seguridad es un estado en el cual los peligros y las condiciones
que pueden provocar dafios de tipo fisico, psicoldgico o material son controlados para
preservar la salud y el bienestar de los individuos y de la comunidad. Es una fuente
indispensable de la vida cotidiana, que permite al individuo y a la comunidad realizar

sus aspiraciones.
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Sistema: Clasificacion y combinacion de factores en orden a establecer un
medio operativo para la consecucion de un objetivo.

Tareas: Trabajo a realizar, partes en las que se divide un trabajo. Cantidad de
obra especificada para un determinado lapso, cantidad de obra requerida para percibir
una remuneracion fijada.

Trabajo: Esfuerzo humano requerido para la produccién de bienes o servicios.
Cantidad y calidad de las personas que encuentran trabajando o que se ofrecen para

trabajar.
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CAPITULO 11l
MARCO METODOLOGICO

La metodologia de la investigacion es una disciplina de conocimiento encargada
de elaborar, definir y sistematizar el conjunto de técnicas, métodos y procedimientos
que se deben seguir durante el desarrollo de un proceso de investigacion para la
produccion de conocimiento. Segln (Tamayo y Tamayo, 2004; 91), “La metodologia
constituye la médula del plan, se refiere a la descripcion de las unidades de analisis o
de investigacion, las técnicas de observacion y de recoleccion de datos, los
instrumentos, los procedimientos, y las técnicas de analisis”.

Por lo tanto, la metodologia de una investigacion es parte fundamental de la
misma, ya que a partir de alli se originan las pautas para la aplicacion de métodos, asi
como también ordenar y orientar a la ejecucion de cualquier actividad para ampliar los
conocimientos o resolver problemas de la vida real.

3.1 Tipo de Investigacion

En esta etapa se indica el tipo de investigacion, es decir se refiere a la clase de
estudio que se va a realizar segun el grado de profundidad con el que se ejecutard. De
acuerdo a la problemaética planteada, el tipo de investigacion del trabajo se encuentra
dentro de los parametros de una investigacion de tipo proyecto factible. segin la
Universidad Pedagdgica Experimental Libertador, (2010), plantea:

“Consiste en la investigacion, elaboracién y desarrollo de un modelo
operativo viable para solucionar problemas, requerimientos necesidades
de organizaciones o grupos sociales que pueden referirse a la formulacion
de politicas, programas, tecnologias, métodos, o procesos”. (p. 101).

Basados en esta definicion, en dicho estudio de tipo proyecto factible, se
consideran viables las estrategias planteadas para la solucién de diferentes
problematicas y requerimientos de indole laboral y de produccion, presentadas en la
realidad de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.



3.2 Disefio de la Investigacion

Referente a este aspecto metodoldgico, el presente estudio se apoyd en una
investigacion de campo. segun Palella, S y Martins, F. (2010), “Consiste en la
recoleccion de datos directamente de la realidad donde ocurren los hechos, sin
manipular o controlar las variables. Se estudian los fendmenos sociales en su
ambiente natural.” (p. 88). De acuerdo a lo anteriormente citado el investigador no
manipul6 variables, debido a que esto altera el ambiente de naturalidad en el cual se
manifiesta.

De igual manera se considerd una investigacion documental, debido a que el
proyecto requiri6 mayor parte de la informacién que estd registrada en la
documentacién de la organizacion. Segun Arias, F. (2012) menciona que:

“La investigacion documental es un proceso basado en la busqueda,
recuperacion, analisis, critica e interpretacion de datos secundarios, es
decir, los obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes
documentales: impresas, audiovisuales o electrénicas. Como en toda
investigacion, el propdsito de este disefio es el aporte de nuevos
conocimientos.” (p. 27)

Por consiguiente, el estudio se consider6 de indole campo-documental, ya que

permitié a los investigadores percibir la informacion de una forma directa desde
donde se desenvuelven los acontecimientos, y asi poder efectuar las observaciones y
anotaciones debidas de las actividades que se realizan en el proceso de produccion de
la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., asi como también poder adquirir
la informacion necesaria desde sus registros y documentos.
3.3 Nivel de la Investigacion

El nivel de investigacion se refiere al grado de profundidad con la que se
estudian ciertos fendmenos o hechos en la realidad social y todo ello dentro de una
investigacion. En tal sentido, en este trabajo la investigacion tendra un nivel
descriptivo. Segun Tamayo y Tamayo, M. (2004). El nivel descriptivo es como aquel
que: “Comprende la descripcion, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza
actual, y la composicion o proceso de los fendmenos. El enfoque se hace sobre

conclusiones dominantes o sobre grupo de personas, grupo o cosas, se conduce 0
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funciona en presente”. (p. 35). En este sentido, la investigacion se considerd de nivel
descriptivo, debido a que se diagnostica y analiza el problema con el objeto de
describirlo, explicar sus causas y efectos, comprender su naturaleza y elementos que
lo conforman, o predecir su ocurrencia.
3.4 Poblacion y Muestra
3.4.1 Poblacion

Para el autor Arias, F. (2012) lo define como:

La poblacion es el conjunto de sujetos o unidades de observacion que
retnen las caracteristicas que se deben estudiar, que cumplen con los
criterios de seleccion y a los cuales se desea extrapolar los resultados
medidos y observados en la muestra. (p. 64).

Con respecto a lo citado, la presente investigacion se llevé a cabo en el proceso

de produccion de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., donde la
poblacion se encuentra constituida por un numero macro de 95 personas, los cuales
se consideran todos los trabajadores que conforman el proceso de produccion.

3.4.2 Muestra

Segin (Arias, F., 2012; 66) una muestra: “Es en general, una parte
representativa de un conjunto, poblacién o universo, cuyas caracteristicas deben
reproducir lo mas exactamente posible.”

Por consiguiente, para la seleccion de la muestra se utilizd el muestreo no
probabilistico intencional, que, segun Arias, F (2012) dice, “En este caso los
elementos son escogidos con base en criterios 0 juicios preestablecidos por el
investigador.” (p. 85). Por lo tanto, la muestra estuvo representada por el 16% de la
poblacion, lo que equivale a 15 operarios involucrados en todas las areas del proceso
de produccién de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., considerandose
una muestra representativa para la investigacion. A continuacion, se presenta un
cuadro donde se especifica las areas a las que pertenecen los operarios que componen

la muestra de la investigacion: (cuadro 1).
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Cuadro 1. Distribucién de la muestra.

AREA NUMERO DE OPERARIOS | UBICACION
Recepcién de materia prima 3 Galpon 1
Limpieza y seleccion 4 Galpon 1
Tostado 3 Planta 1
Molienda 3 Planta 1
Empaquetado 2 Planta 1

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Segun Arias, F (2012) menciona “es cualquier recurso, dispositivo o formato
(en papel o digital), que se utiliza para obtener, registrar o almacenar informacion”.
(p. 68). De acuerdo a lo anterior, haciendo énfasis en funcién de los objetivos de la
investigacion, donde se plantea la propuesta de mejoras en el proceso de produccion
de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., bajo la modalidad de proyecto
factible, se emplearon una serie de técnicas de recoleccion de informacion, orientadas
de manera que se logren los fines propuestos. Entre las técnicas utilizadas, se tienen
las siguientes:

3.5.1 Tecnicas de recoleccion de Datos
3.5.1.1 La Observacion Directa:

La técnica de observacion directa es aquella en la cual el investigador recopila
informacidn personalmente del fenémeno, hecho o caso, para luego registrarla para su
posterior analisis. Por su parte, Arias, F (2012) la define como “una técnica que
consiste en visualizar o captar mediante la vista, en forma sistemética, cualquier
hecho, fendmeno o situacién que se produzca en la naturaleza o en la sociedad, en
funcidn de unos objetivos de investigacion preestablecidos” (p. 69).

En este sentido, la técnica de observacion directa no estructurada se aplicd
directamente al proceso de produccion, especificamente a las areas de recepcion de
materia prima, limpieza, control de calidad y empaquetado del producto, para asi

obtener informacion mediante la percepcion ilustrada e interpretativa de las
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actividades desarrolladas por los trabajadores en el area de estudio, y en consecuencia
poder visualizar y evidenciar aquellos elementos relevantes sobre las condiciones de
trabajo a las que estan expuestos los trabajadores para la investigacion.

3.5.1.2 La Entrevista No Estructurada:

Una entrevista de investigacion es aquella conversacion cara a cara que se da
entre el investigador (entrevistador) y el sujeto de estudio (entrevistado). El fin de la
entrevista es obtener informacion relevante sobre un tema de estudio, a través de
respuestas verbales dadas por el sujeto de estudio. Este tipo de entrevista se centra en
unos interrogantes puntuales, relacionados con un problema propuesto.

Para Ruiz Olabuénaga (1989; 170), una entrevista no estructurada es: “como
una entrevista en profundidad. Sus objetivos son comprender méas que explicar,
maximizar el significado, alcanzar una respuesta subjetivamente sincera mas que
objetivamente verdadera y captar emociones pasando por alto la racionalidad”. En tal
sentido se realizd una entrevista no estructurada al personal involucrado en el
proceso de produccién de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A. para
recabar informacion desde fuentes relacionadas directamente con el tema de la
investigacion desarrollada.
3.5.1.3 Revision Documental:

Segun el manual para la elaboracién de Trabajo de Grado de la Universidad
Pedagogica Experimental Libertador (UPEL; 2011), “consiste en la etapa del modelo
cientifico a través de la cual, el investigador retine los antecedentes teoricos y las
investigaciones anteriores existentes sobre el tema dado” (p. 123). En tal sentido se
realizd una revision documental de todos aquellos informes, evaluaciones y estudios,
reportes de reposos médicos de los trabajadores, entre otros, que favorezcan y
ofrezcan un marco referencial veraz al trabajo.

3.5.2 Instrumentos de Recoleccion de Informacion
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Los instrumentos son aquellos medios que el investigador usa para poder
aplicar una determinada técnica. Segun (Arias, F., 2006; 147), afirma que los
instrumentos “son los medios materiales que se emplean para recoger y almacenar
informacién.” De acuerdo con lo citado, las técnicas e instrumentos planteadas, se
analizaran e interpretaran los datos obtenidos. Los instrumentos que se utilizaron en
las distintas técnicas de recoleccion de datos son:
3.5.2.1 Check-list

La lista de revision (check-list) es un instrumento practico, rapido y facil de
utilizar para revisar las condiciones de riesgo ergondmico a los que se somete un
operario al desarrollar una actividad, proporcionan la informacion preliminar que
permite identificar las principales areas o condiciones de riesgo a evaluar con mayor
detalle.
3.5.2.2 Documentos de la empresa

Existen documentos en la empresa que son de gran importancia revisar para
obtener informacion veras, y asi lograr identificar el estado actual de la empresa, con
el fin de saber como mejorar. Algunos de los documentos a consultar son: registro de
morbilidad, actas, normativas, entre otros.
3.5.2.4 Registro fotogréfico

El registro fotografico permite fijar en imagenes las acciones que realizan los
operarios en el proceso de produccion. Con esta técnica se tiene evidencia de lo
observado dentro de las instalaciones, que sirve para establecer el diagndstico de la
situacion actual de la empresa, como también evaluar las condiciones disergondmicas
en los puestos de trabajo.
3.5.2.4 Grabaciones

A través de este instrumento se registra el sonido, las imagenes o algin tipo de
informacidn referente al proceso de produccion en un dispositivo, que permite la

reproduccion posterior de aquello que se ha guardado, para valorar las cargas
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posturales y de igual forma establecer la ruta actual y propuesta de los materiales,
equipos y operarios, realizadas durante el trabajo que desempefian los empleados
dentro de la planta.
3.5.2.5 Método REBA

Un estudio por el método REBA permite estimar el riesgo de padecer
enfermedades ocupacionales, basandose en el analisis de las posturas adoptadas por
los operarios involucrados en la produccion del café. Esta técnica inicialmente se
utiliz6 para conocer actualmente en qué condiciones los operarios realizan sus
laborales.
3.6 Técnicas de Analisis de Informacion

Segun (Arias, 2004; 99) expone que, “En este punto se describen las distintas
operaciones a las que serdn sometidos los datos que se obtengan.”, es decir, las
técnicas de andlisis de informacién son herramientas que permiten analizar y
decodificar datos con el objetivo de obtener informacion importante para sugerir
conclusiones y apoyar la toma de decisiones.
3.6.1 Diagrama de Recorrido

Se realiz6 un diagrama de recorrido con el fin de estudiar el proceso de la
elaboracion del café para trazar la ruta actual que siguen los operarios, los materiales
y los equipos. Para luego, plantear la propuesta de cambio para aumentar la eficiencia
y la eficacia en las distintas areas del proceso de produccion, y asi eliminar los
desperdicios de tiempos que se generan.
3.6.2 Analisis de Riesgos ART

El andlisis de riesgos, también denominado ART, es el proceso que integra los
principios y préacticas de salud y seguridad aceptadas en un trabajo en particular. Se
trata de un procedimiento documentado que consiste en identificar los peligros y
evaluar los riesgos potenciales antes y durante la ejecucion de un trabajo especifico.

El fin de esta practica es el de establecer medidas para prevenir, controlar y/o
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minimizar consecuencias negativas, tales como incidentes, accidentes, enfermedades
ocupacionales, dafios al ambiente, instalaciones, equipos o comunidades.
3.6.3 Causa-efecto (Diagrama de Ishikawa)

A través de esta técnica se pudo establecer e identificar cada una de las posibles
causas que ocasionan condiciones de trabajo inadecuadas, para esto se cred un grupo
de trabajo dentro de la organizacién, representado por los supervisores de planta y la
poblacion afectada, generando una tormenta de ideas.

3.6.4 Analisis DOFA

El analisis FODA o DOFA consiste en realizar una evaluacion de los factores
fuertes y debiles que en su conjunto diagnostican la situacién interna de una
organizacion, asi como su evaluacién externa; es decir, las oportunidades y amenazas.
También es una herramienta que puede considerarse sencilla y permite obtener una
perspectiva general de la situacion estratégica de una organizacion determinada.
(Thompson, 1998), establece que el analisis FODA estima el hecho que una estrategia
tiene que lograr un equilibrio o ajuste entre la capacidad interna de la organizacién y
su situacion de caracter externo; es decir, las oportunidades y amenazas.

3.7 Fases metodoldgicas

Segin (Sabino, C. 2002; 56), “toda labor de investigacion requiere una
metodologia para desarrollarla, de manera tal que se pueda apreciar todas y cada una
de los elementos que componen la accion investigativa”. En tal sentido, la presente
investigacion se baso en diagnosticar, analizar y disefiar un plan enfocado en las
condiciones de trabajo de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A. con el
objetivo de proponer mejoras en las areas evaluadas. De esta forma, se establecio la

siguiente metodologia de trabajo:
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Fase I, Diagnostico de la situacion actual del proceso de produccién en la
empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

En esta etapa se procedié a identificar las condiciones laborales mediante la
observacion directa del proceso de produccion efectuado por los operadores, de igual
forma se apoyd la informacion obtenida con la revisién documental, el registro
fotografico y grabaciones que permitieron ver detenidamente el proceso.

Asimismo, se aplicd una entrevista no estructurada al personal relacionado con
el proceso de produccidn, con el objetivo de comprender la manera en que se ejecutan
las tareas y la forma como estas pudieran afectar su salud y seguridad al ejecutarlas
por tiempo prolongado, ademas de conocer la percepcion que tienen respecto a
factores como iluminacion, ventilacion, ruido, temperatura y en general sobre las
condiciones de trabajo actuales del &rea. Se tomd en cuenta las posturas de los
operadores, el esfuerzo fisico que realizan, los movimientos que ejecutan, los tiempos
de ejecucion y los riesgos de accidentes, es decir, la posibilidad de sufrir una lesion.

En otro orden de ideas, se realizd una representacion grafica del layout de la
planta y el galpdn 1 con el fin de apoyar un diagrama de recorrido de las instalaciones
y asi evaluar el manejo de materiales y los equipos involucrados. Ademas de utilizar
una lista de chequeo para evaluar que las condiciones de trabajo en el proceso de
produccion sean seguras.

Fase 11, Analisis de los factores de riesgos presentes en el proceso de produccion
de la empresa.

Una vez diagnosticadas las debilidades que disminuyen la productividad de los
operadores en las actividades que forman parte del proceso de produccion, se
procedié a aplicar distintos métodos para asi poder analizar los factores de riesgos
presentes en el proceso de produccion de la empresa, tales como como REBA (Rapid
Entire Body Assessment) y analisis de riesgos. Asimismo, se realiz6 una lista de

chequeo basada en las normas COVENIN y en las normas de buenas practicas de
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fabricacion, almacenamiento y transporte de alimentos para consumo humano, para
asi estudiar y evaluar si la organizacion toma y cumple las medidas necesarias en la
obtencion de productos seguros para el consumo humano. Con la informacion
recolectada se realizé un diagrama causa y efecto con el fin de evaluar las causas que
inciden directamente en el incumplimiento de los lineamientos legales en materia de
higiene y seguridad. Finalmente haciendo uso de un analisis DOFA, para poder
representar de manera general la situacion actual de la problematica en estudio.

Fase 111, Disefio del plan de mejoras en las condiciones de trabajo.

En la fase actual se llevo a cabo el disefio de propuestas basadas en las mejoras
del proceso de produccion en la empresa con la informacion obtenida en la fase 1 y II.
En tal sentido se buscé por medio de este plan un nuevo escenario en el cual se desea
presentar mejoras en el area del proceso de produccién. Se elabord planes de mejoras
enfocados en las condiciones de trabajo que permitan dar a conocer las medidas
correctivas para que el proceso funcione de manera mas limpia, ordenada, ofreciendo
asi un area de trabajo segura y de calidad para aumentar el desempefio del capital
humano y maximizar la eficiencia del proceso de produccién en la empresa.

Fase 1V, Evaluacion de la factibilidad técnica, operativa, econdémica, social y
ambiental del plan de mejoras.

En esta fase de la investigacion se llevo a cabo el estudio de la factibilidad de la
investigacion, considerando para ello los recursos necesarios para la obtencion de los
objetivos y metas propuestas, la cual contempla aspectos técnicos, operativos,
econdémicos, sociales y ambientales del plan de mejoras. Cabe destacar, que en esta
fase igualmente se realizd el analisis costo beneficio, el cual consiste en una
estimacion de costos de las mejoras y su ejecucion, considerando los objetivos
organizacionales a nivel econémico para las estrategias enfocadas en las mejoras de
las condiciones de trabajo del personal de produccion en la empresa Inversiones

Torrefaccion del Café C.A.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

En este capitulo se presentan los resultados obtenidos durante el desarrollo de las
fases de la investigacion, con el fin de alcanzar los objetivos especificos expresados en
cada unay definir las conclusiones y recomendaciones que alcancen el objetivo general
del estudio el cual es proponer un plan de mejoras en las condiciones de trabajo del
proceso de produccién de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

41 Fase I: Diagnostico de la situacion actual del proceso de produccion en la
empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

En esta fase se comenzd con la identificacion de la empresa, luego se realizé la
descripcion de la situacion actual del proceso de elaboracion de café molido a través d
de los distintos equipos que forman parte del proceso de produccion, igualmente se
estudio el manejo de materiales, para esto fue necesario la revision de los procesos
operativos, condiciones de trabajo, maquinarias y equipos, materia prima, mano de
obra y distribucion de las areas.

4.1.1 Identificacion de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.
Historia: la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A. inicia sus operaciones en
el afio 2004 y su marca comercial lleva por nombre Café Amanecer.

Ubicacion: La empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A. objeto de estudio, con
el fin de crear un “Plan de Mejoras en las condiciones de trabajo del proceso de
produccion de la empresa Café Amanecer C.A.”, esta ubicada en la Carretera
Asentamiento Campesino Guaimaral o Montafiuela, local granja Mariela, sector

Sabaneta, Araure Estado Portuguesa. (Ver figura 10).



Figura 9. Ubicacion de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café.
Fuente: Google Maps https://www.google.co.ve/maps/@9.6312189,-69.2127994,13z

Actividad: La empresa cuenta con 200 trabajadores (actualmente), donde la
mayoria del personal conforman la unidad de planta de produccion; y una pequefia
proporcion el area de gerencia, administracion y distribucion. La empresa Inversiones
Torrefaccion del Café, conocida comercialmente como Café Amanecer, tiene como
actividad de produccion la torrefaccion del grano de café verde, molienda,
empaquetamiento y distribucion a nivel comercial en el pais. En su lucha por
mantenerse como una de las principales empresas, productora de café, esta en la ruta
hacia la excelencia en la fabricacion de este producto; a travées de la actualizacion de
sus procesos, donde paralelamente esta gestionando la adquisicion de nuevas
tecnologias que le permitirdn estar a la altura de la exigencia del mercado, satisfaciendo
las necesidades de los clientes.

Inversiones Torrefaccion del Café es una empresa con destacado reconocimiento
en el sector de la caficultura nacional, con experiencia académica en el agro, profundo
conocimiento del mercado y una pasion por el mundo del café, que expande su sabor y
aroma a todos los rincones de Venezuela gracias a un capacitado equipo de trabajo.
Procesan los mejores granos que se cosechan en el pais, junto a productores y haciendas
de reconocida trayectoria cafetalera, en los estados Tachira, Mérida, Trujillo, Lara,
Yaracuy, Carabobo y Aragua, donde se combinan las condiciones climaticas y tierras
fértiles que permiten obtener semillas de calidad superior que llegan a la empresa para

lograr el méas preciado aromay sabor.
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La empresa produce café molido y en granos en distintas presentaciones, como se
muestra a continuacion:

Cuadro 2. Presentaciones del producto.
PRODUCTO CARACTERISTICAS IMAGEN

Café tostado y molido Contenido neto de 200 gramos

calidad extra Empaque aluminizado

Café tostado y molido Contenido neto de 250 gramos
calidad extra Empaque aluminizado

Empacado al vacio

Café tostado Contenido neto de 500 gramos
Calidad extra Empaque aluminizado
Gourmet Molido

Café tostado Contenido neto de 1 kg
Calidad extra Empaque aluminizado
Gourmet En granos

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
4.1.2 Mision, Vision y Valores

A continuacion, se presenta la vision, mision y valores organizacionales de la
empresa Inversiones Torrefaccion del Café., las cuales son:

Misién

Como empresa estamos comprometidos en generar una experiencia de bienestar
y satisfaccion para nuestro equipo de trabajo y, muy especialmente, nuestros clientes.
Para ello tenemos una variedad de productos cafeteros de calidad que logran destacar

entre lo mejor de las tradiciones de la familia venezolana.
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Vision
Nuestro ideal es convertirnos en la primera marca de produccion nacional con
exportacion de calidad gracias a nuestra certificacion gourmet. Siempre impulsados por las
ganas de conquistar el paladar de los consumidores y quedarnos en la memoria colectiva
del publico cafetero, gracias a un trabajo de calidad y dinamismo que nos haga llegar a
todas partes.
Valores
En Inversiones Torrefaccion del Café se caracterizan por querer brindar un
producto de calidad que satisfaga las necesidades de sus clientes y poder generar
fidelidad y competencia en el mercado, por lo tanto, tienen presenten los siguientes
valores para poder llevar a cabo sus objetivos:
-Lealtad para los clientes brindandoles productos de calidad.
-ldentificacion y reconocimiento de la produccidn cafetera nacional.
-Compromiso con las tradiciones venezolanas.
-Unidad y trabajo en equipo.
-Familiaridad, entrega y pasion por el café.
-Relaciones de wunion, respeto y tolerancia en el equipo de trabajo.
-Apertura a nuevas tendencias tecnoldgicas e implantacion de las mas dindmicas
innovaciones de calidad.
- Identificacion con la marca y sus productos.
4.1.3 Descripcion del Proceso
Para el objeto de la investigacidn, la misma se basara en el estudio de las areasy
procesos que conforman el galpén n°1 y la planta n°1 de la empresa. El proceso de
produccion consta de una serie de actividades, desde la recepcion de materia prima,
limpieza y seleccién del grano, tostado, molienda, empaquetado y por ultimo
almacenamiento de producto terminado. Por consiguiente, a continuacion, se presenta
un flujograma, donde se representan cada una de las actividades involucradas en el
proceso de produccién de la empresa; y una breve explicacion de cada fase. (Ver Figura
10).
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Recepdin de materia prima

Uimpleza y selecciin da ko granos

Almacenajs de MF
Towmea o masestra para
ool de calidad

Almacenaje en slios para enfriamderto

Almawenaje an ik
jpara enfriamiento

Almacén producto terminado

Figura 10. Flujograma del Proceso de Produccion.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
Recepcion de materia prima

El proceso inicia en la recepcion de café mojado, himedo o seco y de diferentes
calidades, proveniente en sacos de plastico blanco, en esta area se revisa manualmente
el origen, la condicion y la cantidad de producto a ingresar. Es importante que el café
al recibir no esté mezclado, pues se haréa dificil la clasificacion y el secado del mismo.
Los sacos de café se dividen en lotes de acuerdo a las caracteristicas del mismo, se le
asigna la descripcién a cada lote de café para que pueda ser identificado facilmente en
las siguientes areas. Es descargada de forma manual por los operadores y colocada en
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paletas para ser traslada a través de un montacarga hasta el almacén de materia prima

que estéa ubicado en el galpdn nimero 1. (Ver figura 11).

Figura 11. Descarga de la materia prima.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

Fase de limpieza y seleccion de granos

En esta fase se procede a vaciar los granos de café verdes en las tolvas para
realizar la limpieza y seleccion del grano segin su tamafio, a través de una maquina
separadora densimétrica. Esto se realiza con el uso de la maquina y del operario, ya
que debe sostener el saco de cocuiza mientras este se llene y tome estabilidad. (Ver
figura 12).

3
%

Figura 12. Area de limpieza y seleccion de grano.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2019)

Control de calidad

En esta etapa se procede a tomar una muestra de los granos verdes para un

analisis, donde se verifica la calidad del grano, pudiendo detectar si los granos
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seleccionados cumplen con los pardmetros requeridos y poder continuar con el proceso
de produccion. (Ver Figura 13).

Figura 13. Oficina de control de calidad.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2019)

Fase de tostado

Los sacos de granos de café se trasladan hacia el area de tostado haciendo uso
de un montacargas, donde se vacian en tolvas nuevamente y se almacenan
temporalmente. Los granos de café son trasladados desde las tolvas hasta el horno por
medio de tuberias que funcionan a través de aire de propulsion. Con el tueste, los granos
duplican su tamafio. Al principio de la aplicacion del calor, el color de los granos verdes
pasa a amarillo, luego a marrén canela. Es en ese momento cuando el grano pierde su
humedad. Cuando la temperatura en el interior alcanza alrededor de 200°, durante el
tueste los granos se agrietan y se vuelven mas oscuros, y ahi es donde finalmente se
retiran del calor, se trasladan por medio de tuberias a silos donde se almacenan 8 horas
para su enfriamiento. En esta etapa 3 operadores se encargan de supervisar y verificar
el tostado. (Ver figura 14).

Figura 14. Fase de tostado.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2019)
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Fase de molienda

En este punto los granos de café se trasladan desde los silos mediante tuberias
hasta los molinos que se encuentran en una segunda planta del galpén, el grano es
molido segun la granulometria requerida, se almacena de nuevo en silos durante 2

horas, debido a que el proceso de molienda genera calor por lo que es necesario enfriar

el café molido antes de proceder a empacarlo. (Ver figura 15).

[

Figura 15. Fase de molienda.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2019)

Control de calidad

Una vez terminado el proceso de molienda y posteriormente enfriamiento, se
procede a tomar una muestra para asegurar que se cumplan con los lineamientos de
calidad, donde se procede a verificar su granulometria, aroma, sabor, cuerpo y acidez,
con lo que se puede garantizar que el lote producido sea de calidad.

Fase de empaquetado

El café molido se traslada hacia el area de empaquetado a través de tuberias. En
esta etapa un operario por turno se encarga de suministrar el rollo de papel de empaques
en la maquina empaquetadora, alinearla y activarla. En la parte externa del &rea dos (2)
operarios por cada empaquetadora, se encargan de recibir y ordenar los paquetes en
bolsas de pléstico, ya sea en fardos de 8 o 16 unidades segun el tamafio del empaque,

estos fardos son sellados con una maquina selladora de papel plastico, luego los
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trasladan manualmente a las paletas para ser trasladadas al almacén de producto

terminado por medio de un montacarga. (Ver figura 16).

Figura 16. Fase de empaquetado.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2019)

4.1.4 Equipos y Maquinarias
Montacargas
Es un vehiculo de transporte que es utilizado para transportar, remolcar, empuijar,
apilar, subir o bajar materia prima, envases o productos terminados.
Especificaciones:
Capacidad: 2.500kg.
Cantidad: tres (3).
Paletas
Es un armazdn de madera empleado en el movimiento de carga de los productos
terminados, ya que facilita el levantamiento y manejo con el montacargas, en
condiciones dptimas y con el minimo esfuerzo.
Especificaciones:
Medidas: (120x120) cm
Tolvas
Es un dispositivo que tiene una apariencia similar a un embudo destinada al
depdsito o canalizacion, en este caso del café con una abertura en la parte inferior, que

sirve para hacer que la mezcla pase poco a poco al envase. (Ver figura 17).
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Especificaciones:
En el galpon 1, en el area de recepcién de materia prima se encuentran dos (2)
tolvas disefiadas para el abastecimiento de la maquina separadora densimétrica
con una capacidad de 5.500kg.
Por otro lado, en planta 1, especificamente en el area de tostado, molienda y
empaquetado la empresa cuenta con cinco (5) tolvas con una capacidad de
10.000kg. En el area de tostado y molienda se encuentran dos (2) tolvas para el

enfriamiento.

Figura 17. Tolvas ubicadas en planta 1.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

Separadora densimétrica
Es una maquina disefiada para separar los granos de café del mismo tamafio con

densidades diferentes, esta se usa posterior al trabajo que se realiza por clasificacion de
criba. Esta maquina es esencial para preparar un buen lote de café eliminando defectos
ligeros y algunos defectos por color, contribuyendo a la eficiencia de las
seleccionadoras electronicas. (Ver figura 18).
Especificaciones:

Marca: PINHALENSE

Cantidad: 2

Potencia: 3,5 hp

roductividad: 3.600 (kg/h)
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Figura 18. Separadora densimétrica galpon 1.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

Tostadora
Es una méquina utilizada para el tostado de los granos de café verde, se utiliza el
gas para el calentamiento de los granos y su tiempo de tostado es de 15 a 25 min, las
cuales son alimentadas por tolvas previamente llenadas por los operarios. Existen dos
tipos de tostadoras en la planta 1:
Especificaciones:
Tipo de tostador 1. Capacidad: 120 kg. Cantidad: 3. (Ver figura 19).

Figura 19. Tostadora tipo 1. Figura 20. Tostadora tipo 2.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2019) Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2019)
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Molino
Esta maquina nos permite triturar los granos de café tostados con la

granulometria necesaria y de forma homogénea. (Ver figura 21).

Especificaciones:
Capacidad: 30 kg/hr.
Cantidad: 8

Figura 21. Molino.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2019)

Empaquetadora
Es una maquina disefiada para empaquetar el producto en envases individuales

de distintas presentaciones y tamafios, esta maquina es alimentada por tolvas donde se
conserva el café molido. (Ver figura 22).

Especificaciones:

Capacidad: 15 a 21 toneladas diarias.

Cantidad: cuatro (4).

Figura 22. Empaquetadora.
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2019)
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Selladora termoencogible
En esta maquina se sellan los fardos de empaques de café, el embobinado se

monta con ayuda de un operario, y para sellar igualmente se necesita el trabajo de un
operario, ya que su proceso es manual.
Especificaciones:

Marca: MAPLASCALL.

Cantidad: 2

Produccion: aproximadamente 11 ppm (dependiendo de la velocidad del

operador).

Equipado con una mesa de trabajo mdvil / separador de film retractil para

facilitar la preparacion del producto.
Equipos de proteccién personal

En la empresa disponen de implementos y equipos de seguridad individual, es
decir, de los equipos de proteccion personal destinados a proteger la salud e integridad
fisica del trabajador en sus puestos de trabajo. Sin embargo, no estan siendo utilizados
con la debida consciencia por parte de los operarios a la hora de realizar sus actividades
diarias de trabajo, asi como tampoco existe un control por parte de la supervision para
hacer cumplir el uso de dichos equipos. En el siguiente cuadro se mencionan los
equipos utilizados.
Cuadro 3. Equipos de seguridad.

EQUIPOS

ESPECIFICACION

JUSTIFICACION DEL USO

BOTAS DE SEGURIDAD

Punta de hierro.
Suela engomada.
Suela anti reshalante.

Proteccion contra caida de objetos.

FRANELA DE TELA DE
ALGODON Y PANTALON DE
JEAN

Uniforme dotado por la
empresa.

Ropa de trabajo (uniforme)

GUANTES DE SEGURIDAD

Guante de tela y carnaza.

Proteccion de las manos
(solo dotado para los operarios de
planta 1)

LENTES

Lentes de seguridad e impacto

Proteccion de la vista.

MASCARILLA RESPIRATORIA
ANTI POLVO Y CON FILTRO

Mascarilla anti polvo.
Mascarilla media cara con
cartucho para vapores
inorgénicos.

Protecci6n respiratoria.

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
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4.1.5 Materiales e Insumos
Granos de Café
El término "grano de café verde" se refiere a granos de café maduros o no
maduros sin tostar, provenientes de los andes y llanos venezolanos. Estos han sido
procesados por métodos humedos o secos para eliminar la pulpa externa y el mucilago
y tienen una capa de cera intacta en la superficie externa. Cuando no estan maduros,
son verdes. Cuando maduran, tienen un color marrén a amarillo o rojizo y tipicamente
pesan de 300 a 330 mg por grano de café seco.
Saco de cocuiza
El saco de cocuiza o sisal forma parte fundamental de la preservacion del grano
de café, porque el mismo permite una mayor conservacion de aroma, ya que el grano
de café suda en los sacos de plasticos, por dicha razon se cambian al saco de cocuizay
asi permite absorber el liquido y mantenerlo seco para su proximo proceso.
Rollo de empaque
Los rollos estdn compuestos por empaques aluminizados que facilitaran la
conservacion y transporte del producto
Presentaciones:
250 gramos
500 gramos
1 kilogramo.
Rollo de papel plastico
Fabricado a base de polietileno de baja densidad cuya resistencia mecanica y
adhesividad lo hacen especial para envolver la mercancia asegurandose de cualquier
dafio durante un movimiento a un bajo costo.
4.1.6 Distribucion de la planta
El galpon n°1 tiene un area de 1167 m2. El primer galpdn es el area de recepcion
de materia prima, limpieza, seleccion del grano y almacenamiento con una capacidad

de albergar un millén de sacos. (Ver figura 23).

61



| 584 m |

area almacén de granos
verdes

FCPAMIOM scparadora
desimotrica decmotica

584 m
oficina de materia

drea almeacén grano
seleccionado

Figura 23. Layout galpon 1 (recepcion de materia prima) Inversiones Torrefaccion del Café C.A.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

En el segundo galpon esta la planta 1 que cuenta con una linea de produccion y contiene cinco (5) silos de café en
grano verde, cuatro (4) tostadores, dos (2) tolvas para enfriamiento, area de proceso de molienda compuesta por ocho (8)

molinos, cinco (5) maquinas empaquetadoras y dos (2) maquinas selladoras termo encogibles. (Ver figura 24)

62



| 525 m |

—_ Area almacén de
Praducto terminado
e
|
v v
|_tovaz iohva 3 )
oL M=
: "Q e
525 = tebva 5 totva 1 g ¢
D U Tobvaz para 9‘
erfriamiento
1 — j Crbcine ploats 1
. Selladora

.LO g.. L

maolng empague

Selladora

Figura 24. Layout planta 1 Inversiones Torrefaccion del Café C.A.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

4.1.7 Manejo de Materiales

En el proceso de produccion de Inversiones Torrefaccion del Café C.A. el
personal realiza las actividades de la mano de las maquinas que son las que realizan la
mayor parte de la actividad de la linea, sin embargo estas necesitan supervision, asi
como también apoyo de los operadores para las descargas de los sacos de grano, control
de calidad, cargas de los embobinados de empaque y papel plastico, y por ultimo la
actividad méas importante que ejercen que es el traslado de los sacos, el cual se realiza

la mayoria de las veces manualmente. (Ver figura 25y 26).
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Figura 25. Diagrama de recorrido galpén 1.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
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Figura 26. Diagrama de recorrido planta 1.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
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Tabla 2. Distancia Recorrida Galpon 1y Planta 1

Actividad Distancia (m)

[y
N

280 (traslado montacargas)

2 3 280 (traslado montacargas)
3 4 290 (traslado montacargas)
4 5 292 (traslado montacargas)
6 280 (traslado montacargas)
(ductos)
7 8 131,5 (ductos)

[ee]

©

51 (ductos)

©

[y
o

15 (ductos)

=
o

[EEN
[N

8,9 (ductos)

Ow 0 <0< <K
e WoD<e <o

12 276 (montacargas)

§3 a8t uts

ill

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
4.1.8 Revision de las Condiciones de Trabajo

Las areas de trabajo deben ser periédicamente revisadas, haciendo especial
énfasis en velar y supervisar que los trabajadores dispongan de las herramientas de
trabajo adecuadas y de la formacion para que puedan mantener su &mbito fisico en
correcto estado. En este sentido, los investigadores efectuaron visitas a la empresa,
donde se pudo realizar observaciones al proceso de produccién, asi como también,
apreciar las condiciones laborales a las que estan expuestos los trabajadores. En este
caso, se utiliz6 una lista de chequeo para realizar un estudio de las observaciones, de
tal manera que se pueda demostrar que las condiciones de trabajo son seguras y se han
tomado todas las medidas posibles para prevenir o limitar las consecuencias de

accidentes graves. (Ver tabla 3).
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Tabla 3. Lista de chequeo de inspeccion general

¢El personal esta enterado de los riesgos especificos
del uso de herramientas y/o equipos?

Las maquinas y equipos se encuentran limpios y
libres de todo material innecesario.

Existe una gran cantidad de polvillo presente en las
maquinas y equipos.

Poseen las protecciones adecuadas y se encuentran
en buenas condiciones.

Mantenimiento preventivo de los equipos y
maquinas.

No cuentan con una revisién periddica de los equipos y
maquinas, a fin de percatar una falla y realizar el debido
mantenimiento.

Capacitacion del personal acorde a los equipos,
materia prima y nueva tecnologia

Ubicacién adecuada de los equipos y materia prima

Esfuerzo fisico excesivo y movimientos repetitivos

En el galp6n 1, los operarios cargan de forma manual y
constantemente los sacos de café sin el uso de fajas o
algln otro equipo de proteccién

Se hace entrega de los equipos de proteccion
personal para las actividades

Se hace entrega de los equipos de proteccidn, sin
embargo, la mayoria de los operarios no hacen uso de los
mismos

Los operarios mantienen los pisos limpios, secos y
sin desperdicio

Existe gran cantidad de polvillo y desperdicio de granos
en el galp6n numero 1

¢El personal conoce y aplica las normas de
seguridad de acuerdo a la labor desempefiada?

Si conocen las normas, pero no las aplican

¢El personal conoce los conceptos de incidentes,
accidentes de trabajo, actos y condiciones
inseguras?

¢El personal conoce el procedimiento de
evacuacion en caso de situacion de emergencia?

No existe un plan de evacuacion en caso de emergencia

Sistema de extraccion del polvillo

En los dos galpones existe gran cantidad de polvillo
proveniente de los granos, el cual afecta el rendimiento
de los operarios y de las maquinas

Sistema de iluminacion

Ambiente de trabajo agradable

Sefales y simbologia de seguridad

Sefializacion en los suelos para el transito peatonal y
de los montacargas

Los productos, insumos o0 materia prima estan bien
apoyados y ordenados de forma adecuada

En el almacén de materia prima no hay orden con las
paletas ya pesadas

Se tiene un programa de reciclaje y proteccion al
medio ambiente

Los pisos y pasillos de las &reas de trabajo estan
libres de obstéaculos

¢Existen procedimientos de trabajo seguro para cada
puesto de trabajo?

Si existe manual de procedimientos, sin embargo, la
mayoria de los operarios no los cumplen
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Se cuenta con tanques, mangueras, alarma contra
incendios, letreros de sefializacién, lamparas de
emergencias.

Ubicacion adecuada, recarga e identificados de los
extintores.

Cartelera informativa actualizada con informacion
en materia de prevencion de riesgos, accidentes y de
enfermedades ocupacionales.

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

A = adecuado

N/A = no adecuado

Numero de items inadecuados = 15

Numero de items evaluados = 25

Porcentaje de incumplimiento = 15/ 25 x 100% = 60%

Con el objeto de recolectar informacion relacionada con el tema en estudio y
evaluar las condiciones actuales de trabajo a la que se ven sometidos los trabajadores
de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., se ha realizado una lista de
chequeo para constatar la situacion actual de las areas de trabajo y condiciones
laborales, donde los resultados arrojados en la lista de chequeo muestran un porcentaje
de incumplimiento de 60%, por lo que es necesario realizar acciones correctivas, para
mejorar las condiciones de trabajo, disminuir la fatiga, reducir los accidentes y/o
enfermedades ocupacionales, capacitar a los operarios con respecto a los temas
seguridad y riesgos, mejorar el area de produccion y por ende contribuir al aumento de
la productividad en la organizacion.

Ruido

Durante las visitas realizadas a la empresa se evidencié que las maquinarias
generan ruidos que superan el limite permitido; de acuerdo con las observaciones
directas al proceso y las entrevistas no estructurada al personal involucrado, donde se
puede constatar que el ruido en el proceso de produccién es alto y puede perjudicar la
productividad de la linea.
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lluminacion
La empresa cuenta con iluminacion natural gracias a la existencia de ventanas, al
mismo tiempo posee iluminacién artificial compuesta por lamparas ubicadas a lo largo
de la planta, sin embargo, se detallé que en algunas areas los bombillos no alumbran lo
suficiente, dejando zonas a oscuras solo con la ayuda de la luz natural, por lo que se
considera que la iluminacion del galpon 1y planta 1 es deficiente.
Ventilacion
La ventilacién en el galpon 1y planta 1 son deficientes, debido a que Unicamente
se cuenta con la circulacion de aire que proviene de las ventanas, sin poseer ningun
tipo de ventilacion artificial. Cabe destacar que se hace més presente la falta de un buen
sistema de ventilacion en la planta 1, ya que durante las actividades se tienen
encendidas las hornos y molinos, produciendo altas temperaturas.
Polvillo
En el galpdn 1 se evidencio la presencia excesiva de polvillo proveniente de los
granos de café, tanto en el suelo, como en el aire y en las maquinas, debido a que no
existe un sistema de extraccion eficiente que pueda disminuir la presencia del mismo.
De igual manera se evidencid la presencia de polvillo en los sacos ubicados en el
almacén de materia prima y producto terminado.
Seguridad, orden y limpieza
A través de los recorridos realizados se pudo observar que los operarios si reciben
los equipos de seguridad y proteccion, sin embargo, los usan de manera equivocada o
algunos no hacen uso de los mismos. De igual forma se pudo evidenciar que existe
desorden en la ubicacion de las paletas en el galpén 1, lo cual dificulta poder trazar una
ruta segura para el recorrido del montacargas. El suelo estd en perfecto estado, sin
embargo, no cuenta con la debida sefializacion de seguridad.
Ergonomia
Se observd que los operarios ubicados en el galpon 1, realizan constantemente
movimientos repetitivos y usando su propia fuerza, debido a que alzan gran cantidad

de sacos de granos de cafe durante sus jornadas laborales. En el area de empaquetado
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ubicado en planta 1, los operarios que se encargan de llenar los fardos de empaques
estan la mayoria de su jornada en posturas inadecuadas.
4.1.9 Revision de las debilidades encontradas a través de una entrevista no
estructurada

Se aplicd una entrevista no estructurada a la muestra a ser estudiada que
correspondid al personal del area de produccion en Inversiones Torrefaccion del Café
C.A., la cual estuvo constituida por un (15) operarios. Esto con el objetivo de
comprender la manera en que se ejecutan las tareas y la forma como éstas pudieran
afectar tanto su salud, como su seguridad al ejecutarlas por un tiempo prolongado,
conocer la percepcion que tienen respecto a las condiciones laborales.

Cuadro 4. Entrevista no estructurada

Interrogantes

Respuestas

Debido al polvillo que se encuentra en el
ambiente. ¢ Sientes que sufres de alergias
frecuentemente?

(pregunta realizada a los operarios
ubicados en el galpén 1)

Si la empresa otorga los equipos e
implementos de seguridad, ¢Por qué no
hace uso correcto de los mismos?

¢Has sido informado sobre los riesgos
laborales a los que esta expuesto?

¢Crees que hay mucho calor en la
planta?

¢Ha sido informado sobre las cargas
maximas de levantamiento por jornada
laboral?

¢Consideras que en la planta hay mucho
ruido?

Con respecto a esta pregunta los trabajadores expresaron
padecer regularmente de alergias y molestias oculares.

La mayoria de las respuestas se enfocan en que los equipos
de proteccion muchas veces les incomodan y por eso
deciden no usarlos.

Los trabajadores del proceso de produccion manifestaron
que no han sido notificados de los riesgos labores a los que
estan expuestos en sus puestos de trabajo al ingresar a la
empresa, por lo que se constata la falta de informacion por
parte de los mismos sobre los peligros o posibles lesiones
a los que pudiesen estar expuestos.

La respuesta a esta pregunta fue que si existen altas
temperaturas, ya que hay una gran cantidad de maquinas
que al estar encendidas elevan el calor del area de
produccidn y existen muy poca ventilacion en estas areas,
por lo que manifiestan que la mayoria del tiempo estan
transpirando y se sienten cansados.

Los operarios aseguraron no estar al tanto de esto. Dicha
informacion se constaté con el encargado de planta que
afirmé que no existe un estudio de tiempo, cargas y
movimientos en la empresa.

A esta interrogante los trabajadores afirmaron que existe un
alto nivel de ruido a causa de las maquinas en
funcionamiento.
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¢Durante su trabajo realiza algun Los empleados afirman que efectivamente realizan
esfuerzo fisico? esfuerzo fisico o postural y expresan padecer de dolores,

cansancio, y algunas veces fatiga por la realizacion de la

¢Crees que por causa de los movimientos | actividad. ~ Otros  operadores  aseguraron  asistir
repetitivos durante su trabajo sufre de regularmente al servicio médico a casusa de dolores

fatiga o cansancio? lumbares.
;Consideras que hay buena iluminacion | -2 mayoria de los operarios afirmaron que si hay buena
en la planta? iluminacion en los galpones.

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

Es necesario destacar que la entrevista no estructurada realizada a los operadores
del proceso de produccion de Inversiones Torrefaccion del Café C.A., constatd las
molestias, sintomas y factores de riesgo existentes en los puestos de trabajo, puesto que
la gran mayoria de los trabajadores expusieron que han tenido molestias, enfermedades
ocupacionales, y cansancio y presencia de fatiga durante las jornadas laborales. De
igual manera afirmaron no estar informados sobre los riesgos que conllevan las
actividades que realizan diariamente.

4.1.10 Revision de las debilidades encontradas a través de la revision documental

A través de documentos aportados por la empresa Inversiones Torrefaccion del
Café C.A., se realizo un analisis sobre las condiciones de trabajo en la que se encuentra
actualmente la empresa, constatando que las mismas no cumplen con los parametros
adecuados para ofrecer un ambiente laboral seguro. A continuacion, se desglosaran una
serie de estudios realizados en los dltimos afios en la empresa para monitorear las
condiciones de trabajo correspondiente al ruido ocupacional, temperatura, ventilacion,
iluminacion y polvo total respirable. Los siguientes estudios se realizaron a través de
Departamento Técnico de SAFP, C.A. (Especialistas en Seguridad y Control de
Riesgos Industriales”, durante el afio 2019.

[luminacion

Del total de once (11) evaluaciones de iluminacion ocupacional ambiental
diurnas realizadas en los diferentes puestos de trabajo en el area del proceso productivo
de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., se concluyen los siguientes
resultados:
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Se observaron en los estudios dos (2) puestos de trabajo en conformidad segun
parametros de la norma COVENIN equivalentes al 18,18%, por otro lado, se obtuvo,
nueve (9) puestos de trabajo en inconformidad equivalentes al 81,81%. Segun los
estudios realizados en el area de produccién que respaldaron las observaciones
anteriormente descritas de la poca iluminacion en las areas por falta de luz natural y
artificial, concluyendo asi de acuerdo a los pardmetros establecidos en las normas
COVENIN 2249-93. "lluminancias en tareas y areas de trabajo”, que la iluminacion
que se presenta en las areas de trabajo es en su mayoria inadecuada. A continuacion,

se presentan los resultados de los estudios. (Ver figura de la 27 a la 29).
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Figura 27. Evaluacion de iluminacion ocupacional.
Fuente: Inversiones Torrefaccion del Café C.A. (2019)
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Figura 28. Evaluacién de iluminacién ocupacional.
Fuente: Inversiones Torrefaccion del Café C.A. (2019)
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Figura 29. Evaluacién de iluminacién ocupacional.
Fuente: Inversiones Torrefaccion del Café C.A. (2019)

Temperatura
La temperatura en el lugar de trabajo es un factor muy importante que incide en
el desempefio de un cargo dentro de una organizacion, ya que, si la temperatura en el
area es mayor a 28° que es lo permitido para trabajos moderados por la norma
COVENIN, la persona puede presentar dafios de sofocacion, cansancio, entre otros.
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De acuerdo a las mediciones realizadas en la empresa en cuanto a las condiciones
ambientales de temperatura, del 100% de los puestos evaluados, el 100% de las areas
se encuentras por encima del valor maximo establecido por las normas COVENIN
2254-95 “Calor y frio. Limites maximos permisibles de exposicion en lugares de
trabajo”, esto debido a que es escasa la circulacion de aire, ya que para la ventilacion
solo cuentan con las que provienen de las ventanas sin ningun tipo de ventilacion
artificial. Cabe destacar que al utilizar algunas maquinas se puede percibir aumento de
la temperatura en el ambiente por vapores que emanan estos mecanismos. (Ver figura

de la 29 a la 32).
| EVALUACION DE TEMPERATURA

Redlizado por; FERMANDCG CORGHEL Revisado por:  FERNANGE CORONE
Ecquipo Ulilizado: - Medidor de Estrds. Térmico TGEH HT30 Marca EXTECH
Area Evaliada: PLANTA 1 - TOLVA RECEPCION GRANDS
Ji-. COMNDICIONES AMBIENTALES 51 HO
EXFOSICION DIRECTA A LA ENERGIA SOLAR X
CONDICIONES HOMOGENEAS ALREDEDOR DEL TRABAXD. L
CONDICHIMNES HETERDGENEAS ALREDEDDR DEL TRABAID
Haras _{Tay { Tq) —{Thin} HR
12:40 34,8 35,8 254
45,80%
Promedio 34,8 35,8 254
Ventilacidn {my's) [
Temperatura Efectiva MAX (°C) 28 |Leyenda: (Ta): Temperatura Bulba Secn 2C
Limite Maximo Permisibis [ Tg )i Temperatura de Gobo *C
| Trabajo Pesado 25,9 °C (Thn): Temperatura Bulbo Humeda
i Trabag e e i

Trabajo Liviano 30,6 °C

INDICE
TGRH INTERNDC

R
Figura 30. Evaluacion de temperatura Tolva Recepcion de Granos.
Fuente: Inversiones Torrefaccion del Café C.A. (2019)
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EVALUACION DE TEMPERATURA
—
[Realizado por; FERMANDD COROMEL Revisads por: FERRANDOD CORDHEL
Equipo Wiilizado:  Medidor de Estrés Térmico TEEH HT30 Marca EXTECH
Area Evaluada; PLANTA 1 - TOSTADORES
CONDICIOMNES AMBIENTALES 5I [ 9]
EXPOSICION DIRECTA A LA ENERGIA SOLAR x
CONDICIONES HOMOGENEAS ALREDEDOR DEL TRABAID X
COMDICIONES HETERQGENEAS ALREDECKR CEL TRABAID
Horas (Ta) { Ta) [Thn) HR:
12145 36,0 38,8 254
42, 00%
Promedio 36,0 38,8 25,4
Ventlacidn {m/s) a
Temperatura Efectiva MAX (°C) 28 |Levenda: [ Tay: Temperatira: Bylho Seco =C
Limite Mawimao Permisible { Tg b Temperatura de Globo *C
T.ra bajo _P&rfadu,\ 5 (Thn): Temperatura Bulbo Hurmedo
Trebajo Moderada| | HR: Hurnedad Relativa
Tatjouvino | soscc | i e S|

Figura 31. Evaluacion de temperatura Tostadores.
Fuente: Inversiones Torrefaccion del Café C.A. (2019)
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EVALUACION DE TEMPERATURA

| Realizado por: FERMANDO CORONEL Revisado por:  FERNANDO CORONEL
| | Equipe Wtilizaca:  Medidor de Fstrés Témuco TGEH HT30 Marca EXTECH
| Area Evaluada: PLANTA 1 - MOLINOS
CONDICIONES AMBIENTALES 51 NO
EXPOSICEON DIRECTA A LA ENERGIA SOLAR .3
| CONBICIONES HOMOGENEAS ALREDEDOR DEL TRABAMK X
| CONDICIONES HETERDGENEAS ALREDEDOR DEL TRABAID
| Horas (Ta} [ Ta) {Thn) HR,
12:50 15,2 45,2 29,4
31,5000
PI"DI'I'ﬂd'h "1'5.-2 ‘15,4 29r4
Yentilacion {m/s) 0
Tamperatura Efectiva MAX (°C) 28 |Leyenda: [Ta): Temperatura Bulbo Seco G
Limite Maximo Perrmisible [ Tg ) Temparahsra e Globo °C
Trabajo Pesado (Th}: Temperatura Bulbo Humedo
Trabalo Moderdo|  28°C HR: Humiedad Relativa
Trabajo Liviano | 30,6 °C
INDICE
TGEH INTERNDOC

Figura 32. Evaluacion de temperatura Molinos.
Fuente: Inversiones Torrefaccion del Café C.A. (2019)
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EVALUACION DE TEMPERATURA \

| |

FERMANDD CORON

Renvdsado por:

Realizado por: FERMANDCG CORONEL
Equipe Utlizade:  Medidar de Extrés Ténmico TGRH HT 30 Marca EXTECH

Area Evaluada: PLANTA 1 - AREA DE EMPAQUE
COMNDICIONES AMBIEMTALES S1 l O
EXPOSICION DIRECTA A LA ENERGIA SOLAR LS
[CONDICIONES HOMOGENEAS ALREDEDOR, DEL TRABAIO X
CONDICIONES HETERDGENEAS ALREDEDOR DEL TRABAJD
Horas (Ta) { Ta) (Thn) HR
12:55 36,2 36,4 25,5
47 00%
Promedio 36,2 36,4 255
Ventilacién (m/s) 0,25
Temperatura Efectiva MAX (°C) 28 |Leyenda: (Ta): Temperatura Bulbo Seco °C
Limite Mdximo Permisible { Tg ): Temperatura de Globo °C
Trabajo Pesado 259°C (Thn): Temperatura Bulbo Humedo
T E_.—-—..—,:_.j ?Jl-%l s e

Trabajo Liviano

B
i _v-r_:l__ i .I.-|.|I:Ju_3_3_'c-_:|.|}
: derado:

INDICE _
TGBH INTERNOPC 28,8
[

Figura 33. Evaluacion de temperatura Area de empaque.
Fuente: Inversiones Torrefaccion del Café C.A. (2019)
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Ruido

Segun las tablas obtenidas de los estudios realizados en la empresa Inversiones

Torrefaccion del Café C.A., se establece que el nivel del ruido se encuentra por encima

de lo establecido en las normas venezolanas COVENIN 1565-95 “Ruido ocupacional,

programa de conservacion auditiva, niveles permisibles y criterios de evaluacion” y

por encima de los criterios de la “OSHA”. Esto es debido a la gran cantidad de

maquinas que generan ruidos excesivos, y pueden generar consecuencias debido a que,

si un trabajador diariamente oye sonidos de cierto nivel de decibeles durante un tiempo

prolongado, sin duda terminara por sufrir dafios severos en la audicion. (Ver figura 33).

| ?F_"F‘REEJ’L HE o

AFE AMAMECER C.A.

Tahla N 28, Resurmen de Mediciones abtenidas del sondmetro por Area.

AREAS EVALUADMS

fDNFﬂ'RH.ITJAI’_]!

FLANTA T

L0 SEGIIN anmni
[TOLYA RECEP CION GRANO 55,68 |NO CUMPLE |
[RECOLECCION DESACD 83,04 [ND CUMPLE
lTosTa0OR e 1 oA 74 |Ho <.u_rw_-"-r'|.L_J
[TosTADOR N7 2 5474 |NOCUMPLE |
[TOSTALOR N2 3 93,53 |NOCUMPLE |
{TosTapoRNzI 93,03 |NO CUMPLE _I
{rauNG 96,56 |NDCUMPLE |
[EMBADLE Ne | B560 |nocumpe |
EMPALCELIE MY 2 B5.A1 MO CUMPLE |
|[EMPACLE N2 3 8542 |MOCUMPIE |
EMPAGUE N7 d_ #,42_ |NDCUMPLE |
= 8598 |NocuMBLE |
ENIPA TLUE W7 & B5,32. |NO CUMPLE
LB CONTROL CALIDAD 7335 |CUMPLE |
DFICINA SUPERVISDRES &7 cumpiE |

Figura 34. Evaluacion de ruido ocupacional.
Fuente: Inversiones Torrefaccion del Café C.A. (2019)

Polvo Respirable

Los siguientes estudios muestran los niveles de concentracion de polvo

respirable, asi como también los resultados obtenidos de la exposicion de los

trabajadores a ambiente pulvigeno, en relacion a las normativas nacionales (COVENIN

2252-98) Polvos Determinacion de la Concentracion en el Ambiente de Trabajo y

(COVENIN 2253-2001) Concentraciones Ambientales Permisibles de Sustancias
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Quimicas en lugares de Trabajo e indices Bioldgicos de Exposicion. A continuacion,
se muestran los resultados de los estudios mencionados. (Ver figuras de la 34 a la 36)

| )
J CAFE AMANECER C.A

| EMPRESA:
|
I
I P
| CALCULO DE EXPOSICION A POLVO (E) TOLVA GRANOS
| [ Concentracion
| Muestra Nro. Hora Inicial Hora Fnal Duracidn {min) mg/m3
i 1 02130 pam, Q3:15 pm, 0 0,68
2 02:30 p.m. 03: 15 p.m 30 087
Exposicidn
E=TA¥C1 4+ T2%02 +TI*HCI L+ TkCnf T
Donda:
TL, T2 T3, ..., Tn = Intenalos de tomas de muestra (5)
CL, C2, C3, ..., Cn = Concentraciones determinadas de cada intenalo (ma/m3)

Tt = Sumatoria de los Intervalos

Calculo Exposicién:  (mg/m3)  E=T1*C14T2°C2 +T3*C3 .. +Tn*Cn/ Tt

0,575

LnHP de polvo respirable = 4 ma/m3 (Concentracion ambiental maxima

Figura 35. Evaluacion de polvo respirable tolva granos.
Fuente: Inversiones Torrefaccion del Café C.A. (2019)
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! EMPRESA;

CAFE AMANECER C A

s ' e
| CALCULO DE EXPOSICION A POLVO (E) TOSTADORES
Concentraciin
Muestra hro. Hora Inkcial Hora Fnal Duracion {mind mg ) m3
] 03:30 p.m. 4215 pem. 30 0,24
2 03:30 p., (4:15 p.m. a0 0,18
|
Exposicion
E=TI*CL+T2*C2 +T3*C3 ... +To*Cn/ Tt
Dondea:
T1, T2, T3, ..., Tn = Intervalos de tomas de muastra (s)
1, €2, C3, ..., Cn = Concentraciones determinadas de cada intervalo (mg/m3)
Tt = Sumatoria de los Inkenalos

E= TESCL+T2%C2 +T3%C3 ... +Tn*Cn/ Tt

I
Calculo Exposicion:  (mg/m3)

0,215

Figura 36. Evaluacion de polvo respirable tostadores.
Fuente: Inversiones Torrefaccion del Café C.A. (2019)
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CAFE AMANECER C A

CALCULO DE EXPOSICION A POLVO (E) EMPAQUE

Concentraciin
| Muestra Mro. Hora Inicial Hara Fnal Duracidn (min) w3
1 11:00 a.m. 11:45 a.m. a0 0,160
2 11:00 a.m. 11:45 a.m. 30 0,15
Exposicién

E=T1*C1 + T27C2 + T3*C3 . + Tn*Cn [ Tt

Donde:
T1,TZ, T3, ..., Tn = Iimtervalos de fomas de muestra ()
C1, €2, C3, ..., Cn = Concentraciones determinadas de cada Intarvalo (mgim3)

Tt = Sumatoria de las Intervalos

E=T1"C1+T2*C2 +T3*C3 ... +Tn*Cn / Tt
0,125

Caiculo Exposicidn:  (mg/m3)

E: Exposicdn Polo Total Respitable Muesta d mayor concentracin (M /12) 10,15 g/ ma|
CAMP de polvo respirable = 4 mg/m3 (Concentracidn amblental maxima permisible)

Figura 37. Evaluacion de polvo respirable area de empaque.
Fuente: Inversiones Torrefaccion del Café C.A. (2019)

A traves de los resultados obtenidos en los estudios se pudo determinar que la
fraccion de polvo total respirable existentes en las areas de tostadores y empaques

no superan el CAMP para polvos molestos respirables en jornadas laborales de 8
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horas, siendo este de un maximo permisible de 4mg/m3, ya que el valor promedio
obtenido en las areas mencionadas es de 1,16mg/m3 vy el valor mas alto obtenido fue
en los tostadores de planta 1, con una concentracion de 1,68mg/m3 para una jornada
continua de 8 horas. Por lo que se puede concluir que no superan los parametros
establecidos en las normas COVENIN como el (CAMP), Concentracién Ambiental
Maxima Permisible para exposicion laboral sin proteccion respiratoria. Sin embargo,
la presencia de concentraciones de particulas de polvos, aunque estén por debajo de los
limites permisibles por la norma, pudiese segun la percepcion de los trabajadores
causar molestias respiratorias.

Por otro lado, se determind que la concentracion de fraccion de polvo total
respirable existente en las areas evaluadas de tolva de recepcion de granos en galpon
1, superan ligeramente el CAMP para polvos molestos respirables en jornadas
laborales de 8 horas, el cual tuvo un promedio de 4,56 mg/m3. Bajo la revision
documental realizado en la empresa se puede confirmar la existencia de condiciones de
trabajo inadecuadas que afectan las actividades del proceso y el desempefio de los
operarios, asi mismo por medio de los estudios se determind que la empresa no cumple
con los lineamientos y parametros dictados por las Normas COVENIN, situacion que
sitla a los trabajadores en ambientes de trabajos poco seguros y deficientes.

4.1.11 Resumen de las debilidades encontradas en el proceso de produccién de la
empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

Posiciones disergondmicas en el &rea de recepcion de materia prima que son
inadecuadas Yy riesgosas, con inclinaciones del tronco de 45° y 90°, generando como
consecuencias trastornos musculo esqueléticos.

Movimientos repetitivos en las actividades manuales.

Uso del excesivo esfuerzo fisico.

Falta de informacidn y capacitacion para la prevencion de riesgos, accidentes y
de enfermedades ocupacionales.

Incumplimiento de las normativas de seguridad laboral, por lo que se puede

comprobar que el Departamento de Seguridad, no esta cumpliendo con sus funciones
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en la empresa, ademas, no estan establecidas las medidas de prevencion para los
posibles riesgos a los que estan expuestos sus trabajadores.
No cuentan con sillas y mesas ergonomicas en el area de empaque, donde los
operarios puedan realizar sus actividades de una manera saludable.

Falta de orden y limpieza en el espacio de trabajo en el area de recepcion de
materia prima que generan disminucion en la productividad del proceso.

Falta de sefalizacion en el suelo para el recorrido de los montacargas.

Falta de sefializacion con simbolos y sefiales de seguridad.

Altas temperaturas y poca ventilacion en el proceso de produccion.

Ruido alto producto de las maquinas.

Operarios no utilizan los equipos e implementos de seguridad de una manera
correcta.

No existe un plan de evacuacion en caso de emergencias.

Presencia de polvillo en el aire, maquinas y suelo. (area de recepcion de materia
prima).

Poca iluminacidn en las areas del proceso de produccion.

42 FASE Il. Analisis de los factores de riesgos presentes en el proceso de
produccion de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

Una vez conocida la situacion actual de las condiciones de trabajo del personal
de produccion en la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., se analizan las
causas que originan los problemas bajo estudio, definiendo las raices de las mismas,
mediante la aplicacion de herramientas de ingenieria industrial, como un analisis de
riesgos, aplicacion del método REBA, anélisis FODA y finalmente un diagrama Causa
- Efecto, que nos permita identificar las estrategias para aprovechar las fortalezas,
revisar y prevenir el efecto de las debilidades, anticiparse y prepararse para aprovechar

las oportunidades y prevenir oportunamente el efecto de las amenazas.
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4.2.1 Anadlisis de las condiciones del proceso de produccion de la empresa
Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

Se realizd6 un checklist basados en las normas de buenas practicas de
fabricacion, almacenamiento y transporte de alimentos para consumo humano, donde
se establece los principios basicos y las practicas dirigidas a eliminar, prevenir o reducir
a niveles aceptables los riesgos para la inocuidad y salubridad que ocurren durante la
elaboracion, envasado, almacenamiento y transporte de los alimentos manufacturados
para el consumo humano. (Ver tabla 4).

Tabla 4. Lista de chequeo de las buenas précticas de fabricacion y
almacenamiento
.~ Desripien  Existe Noexiste
El establecimiento debe ubicarse o funcionar preferiblemente en zonas X
geograficas donde las condiciones ambientales no representen peligros de
contaminacion de alimento, y/o de molestias o dafios a la comunidad. Art 6
La edificacion debe estar disefiada y construida a fin de proteger el interior de X
los ambientes de produccion de la entrada de polvo, lluvia, suciedades u otros
contaminantes, asi como del ingreso y refugio de plagas y de animales
domésticos. Art. 8
Separacion fisica y/o funcional de aquellas areas donde se realizan X
operaciones de produccion susceptibles de ser contaminadas por otras
operaciones o por fuentes de contaminacion presentes en las areas adyacentes.
Art9

Tamafio adecuado para el movimiento del personal y el traslado de materiales X

o0 productos. Art 10

Condiciones éptimas de temperatura y humedad. Art 10 X
Los pisos deben estar construidos con materiales resistentes, impermeables, X
no absorbentes, no deslizantes. Art.13

Buen sistema de tuberias y drenajes para la conduccion y recoleccion de X

aguas residuales Art 13. Eliminacion eficaz de los residuos liquidos dentro del
establecimiento Art 22.

Las ventanas y otras aberturas en las paredes deben estar construidas para X
evitar la acumulacion de polvo, suciedades, y facilitar la limpieza. Art.13

lluminaciones de calidad e intensidad requeridas para la ejecucion higiénica y X
efectiva de fabricacion, envasado y almacenamiento. Art 14

La ventilacion del establecimiento debe ser adecuada para prevenir la X

condensacion de vapor, facilitar la remocion de calor y de los contaminantes
generados en las areas de produccion. Art 16

Disposicion de un tanque de almacenamiento de agua con la capacidad X
suficiente para atender las necesidades correspondientes. Art 21
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Limpieza frecuente de las areas de produccion para la eliminacién de residuos X
s6lidos que puedan generar malos olores, el refugio y alimento de plagas y
otros animales Art 24

Disposicion e instalaciones necesarias como salas de bafio y vestuarios. Art X
24
Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion de los equipos y X

utensilios de trabajo, fabricadas con materiales resistentes al uso y a la
corrosién, provistas con suficiente agua fria y caliente. Art 30-31

Las superficies exteriores de los equipos deben estar disefiadas y construidas X
de manera que faciliten su limpieza, y eviten la acumulacion de suciedades.

Art 31

Los equipos deben estar instalados segun la secuencia légica del proceso X

tecnoldgico, esto es, desde la recepcion de las materias primas y demas

ingredientes hasta el envasado y embalaje del producto final.

Auvisos o carteles alusivos a la obligatoriedad y conveniencia de la aplicacion X
de las practicas higiénicas durante la manipulacion de alimentos Art 42.

Esmerada limpieza personal, lavado de manos con agua y jabon antes de X

comenzar su trabajo, cada vez que sale y regrese al area asignada y después

de manipular cualquier material u objeto que represente un peligro de

contaminacion para la mostaza. Art 44

Asegurarse de no utilizar anillos, zarcillos, joyas u otros accesorios mientras X
el personal realiza sus labores Art 44
Uso de vestimenta de color claro, con cierres en lugar de botones y sin X

bolsillos por encima de la cintura; calzado cerrado de material resistente e
impermeable; cabello recogido y cubierto totalmente mediante malla o gorro.

Art 44

Previo al uso, las materias primas y demas insumos deben ser inspeccionados, X
clasificados y analizados para determinar si cumplen las especificaciones de

calidad establecidas al efecto. Art 49

Los contenedores, recipientes, envases y materiales de empaque utilizado para X
manipular los insumos 6 los productos utilizados para manipular los insumos

0 los productos terminados deben reunir los siguientes requisitos. Art 52

Numero de {tems existentes 22
Numero de items no existentes 8

% Porcentaje de incumplimiento 40.90%

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
Luego de efectuar la lista de chequeo, su resultado demostré un 40.90% de

incumplimiento, debido a esto es necesario asegurar el cumplimiento de las buenas
practicas de manufactura en virtud de aumentar la calidad y seguridad del producto;

ademas, de generar mejores condiciones laborales que se adapten a los trabajadores.
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4.2.2 Andlisis de Seguridad en el Trabajo (AST)

En esta parte del estudio se identificaron los riesgos utilizando el anélisis de
riesgo en el trabajo que sirve para determinar ain mas las condiciones actuales del
proceso de produccion de la empresa objeto de estudio. Se procedio a segmentar las
actividades principales por las que las componen, para asi ver mas de cerca aquellas
gue no cuentan con las condiciones necesarias para ofrecer un ambiente laboral
adecuado y por ende que los trabajadores puedan realizar de manera efectiva las
actividades sin el menor riesgo posible.

Se procedid a valorar los riesgos definidos en el areas y puestos de trabajo,
utilizando los siguientes indicadores:

Identificacion del riesgo (fuente, tipo de riesgo, consecuencia, causa, control,
ubicacion y frecuencia).

Analisis del riesgo (impacto, probabilidad).

Evaluacion del riesgo (nivel de riesgo, prioridad).

Identificacion del riesgo (codificacion).

El andlisis de riesgos en el trabajo se realizd través de las siguientes tablas que
comprenden las actividades que se realizan tanto en el galpon 1 de recepcion y limpieza
de materia prima como en la planta 1 (tostado, molienda y empaque), efectuando una
inspeccion visual de los posibles riesgos a los que estan expuestos los trabajadores

durante sus jornadas laborales. (Ver tabla 5y 6)
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Tabla 5. Anélisis de riesgos en el trabajo Galpon 1.

ANALISIS DE RIESGO

EVALUACION

DEL RIESGO

Controles Impacto Probabilidad PRIORIDAD
(consecuencia)
Actividad i) ®
o s|2l2lz2|8
218|8|E|5|2|2|2|@8
< s oM = © S S =t 8 o
. . = x L @ = -
s | ¥ Tl | Y25 | es|~]E]s o
B 8 =0 Y - | © o
% | £ = o] a
@ 3 = ]
(7} L zZ =
5+
E
s
8
Descarga 8 Trastornos Posiciones
desaco% g musculo diserqonomicas No NO Semanal X X 16 X RMP1
g esqueléticos 9
c
b=l
2| 38
[} 7z}
3] i
o4
Trastornos Posiciones Diario - X X 12 | x
musculo diserqonémi No No z SMS1
esqueléticos sergonomicas O
Problemas | RUido alto z | x X 16 | x
= auditivos producto de las | Si No O SMS2
5 maquinas
Soporte z Problemas Acumulacion X X 16 | x
manualde | < A excesiva  de | Si No SMS3
k=) Respiratorios ;
sacos 3 polvillo
2 X X 9 X
(2}
? Problemas lluminacién No No SMS4
2 8 | de vision deficiente
s | 8
E| T
=
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Vaciado
de granos
de café
verdes en
las tolvas

Limpieza y seleccion del grano

Fisico

Problemas Ruido alto 16
diti producto de las | Si No VGV1
auditivos maquinas
Problemas Acumulacién 16
- - excesiva de | Si No VGV2
Respiratorios polvillo
Vaporde las Diario Galpén 12 VGV3
Fatiga Y | maquinas Y| No No 1
cansancio poca
ventilacion
9 VGV4
Problemas lluminacién
L .- No No
de vision deficiente

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
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Tabla 6. Analisis de riesgos en el trabajo Planta 1.

ANALISIS DE RIESGO EVALUACION
DEL RIESGO
Controles Impacto Probabilidad PRIORIDAD
(consecuencia)
Actividad
] o
g 2 | &
o @ o Q (2]
Elsle|le| 8| e
2 S || 2| | 9o | o
o i) o 2 | a9 = = s | © =
=2 | T2 |2 |3 |a|€|T )
|2 |E|la|le|x|E|3 w
<t | W || d| ||| |2 =
Acumulacién X
Problemas . .
Respiratorios excesiva de | Si No X X 9 VGP1
. polvillo
Vaciado de »
granos de café | — Problemas lluminacién .
verdes en las | £ de vision deficiente Si No X X 9 VGP2
tolvas =
8 S Trastornos Posiciones
s KZ] musculo h > No | No X X 16 | x VGP3
5 e esqueléticos disergondmicas
Ruido alto X X 12 | x
:Lcéli)tliflrgss producto de las | Si No » ST1
maquinas Diari <
iario
Problemas Iluminacién No | No § X X 16 | x ST2
de vision deficiente
Supervisionde | 2 o Fati \n/]e}po:r?e las X X 16 | x
tostado s 2 lga -y | maquinas oy o\, | N ST3
o KZ] cansancio poca
[ - ventilacion
X X 4 X
. Vapores
E Qgc(:)lgtlante emitidos porel | Si No ST4
S tostador
b
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Fatiga y | Poca 9
© cansancio ventilacién No No SMS1
o © Ruido alto 16
Sup_erV|5|0n de 15 Fisico Propl_emas producto de las | Si No SMS2
molienda S auditivos maquinas
Problemas lluminacién Diario | Galpén
de vision deficiente No | No 1 P 9 SMS3
Alineacion de ® 8 ALE1
empaquetadora = | Mecéanico | Accidente Mal manejo del No No
y montaje de 2 laboral equipo
bobina &
Trastornos Posiciones No No EF1
musculo disergonémicas
Empaquetado ° Fisica esqueléticos
en fardos = Problemas Ruido alto | Si No
=8 auditivos producto de las EF2
UEJ maquinas

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
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Riesgo = Probabilidad de Amenaza * Magnitud de Dafo

| Medio Riesgo (8-9) |

4

Lad

Valores,

1 = Insignificante
2 =Baja

3 = Mediana

4 = Alta

Magnitud de Darno
Pt

[y

i 2 3 4
Probabilidad de Amenaza

Figura 38. Guia resultado analisis de riesgos.
Fuente: Internet https://protejete.wordpress.com/qgdr_principal/analisis_riesgo/

Puntuacién de los riesgos analizados en el Galpdn 1 de Recepcién y Limpieza de
Materia Prima

Tabla 7. Puntuacion de los riesgos analizados galpén 1.
Identificacion del Riesgo | Impacto | Probabilidad | Escala de Riesgo

VGV4 3 3 9

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
Puntuacién de los riesgos analizados en el Planta 1

Tabla 8. Puntuacion de los riesgos analizados planta 1.

Identificacion del Riesgo | Impacto | Probabilidad | Escala de Riesgo
VGP1 3 3 9
VGP2 3 3 9
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Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
4.2.3 Anélisis de las posturas mediante el método REBA

De igual manera, se realiz6 evaluaciones de posturas en el trabajo por medio del
método REBA (Rapid Entire Body Assessment), a dos (2) operarios de la muestra en
estudio, inicialmente se determinaron las actividades que involucran mas esfuerzo
fisico y de posturas y se observo al trabajador durante varios de estos ciclos, luego se
selecciond la postura del grupo A y B para ser evaluado, ya que ambas suponen una
mayor carga postural bien por su duracion, bien por su frecuencia o porque presentan
mayor desviacion respecto a la posicion neutral. Se toman los datos angulares
requeridos, asi mismo se determind las puntuaciones para cada parte del cuerpo
empleando la tabla correspondiente a cada miembro, obteniendo las siguientes
puntuaciones parciales y finales del método para determinar la existencia de riesgos y
establecer el nivel de actuacion.

El primer método REBA se aplicd a un operario ubicado en el galpén 1, en la
actividad de limpieza del grano, especificamente donde el operario debe vaciar los
sacos de grano de café verde en las tolvas que dosifican las maquinas separadoras
densimétricas encargadas estas de escoger el grano con la densidad y especificacion
requerida. Se procedié a tomar fotografias en diferentes posiciones para asi poder
visualizar de manera clara las posturas a las que se someten diariamente los operadores.
Evaluacion del Grupo A
Componen (tronco, cuello y piernas). Por ello, como paso previo a la obtencion de la
puntuacién del grupo hay que obtener las puntuaciones de cada miembro:
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Tabla 9. Puntuacion del grupo A método REBA.

Puntuacion tronco

Posicién Puntuacién

Tronco erguido 1
Flexion o extension entre 0° y 20° 2

3
Flexién >60° 4
Correccién: Resultado
Afadir: +1 si hay torsion o inclinacion 4
lateral

-20¢ 20

Puntuacién cuello

Posicion Puntuacion
Flexién entre 0° y 20° 1
Flexion >20° o extension 2
{Correccion: Afiadir: +1 si hay torsién o Resultado
inclinacion lateral 2
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Puntuacion de Piernas

Posicion Puntuacién

Sentado, andando o de pie con soporte 1
bilateral simétrico

De pie con soporte unilateral, soporte 2
ligero o postura inestable

Correccidén: Afadir; + 1 si hay flexion Resultado
de rodillas entre 30 y 60° 2

+ 2 si las rodillas estan flexionadas mas
de 60° (salvo postura sedente)

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

Se procede a ubicar las puntuaciones del grupo A en la siguiente tabla:

Tabla 10. Puntuacién del grupo A

2
Piernas Piernas Piernas
Tronco 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7
3 2 4 5 6 4 5| 6 7 5 6 7 |8
4 3 5 6 7 6 7 8 6 7 8 9
5 4 6 7 8 6 7| 8 9 7 8 9 |9

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
Coeficiente total segun tabla de puntuacién del grupo A = 6, luego se procede a

sumar la puntuacién de acuerdo a la carga que realiza el operario en la actividad.
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Tabla 11. Evaluacién de cargas

CARGA
Posicién Puntuacién Correccion 2
inferior a5 kg 0 Afadir: +1 por +
De 5a10kg 1 instauracion rapida o 1
superior a 10 kg 2 brusca
Puntuacion: 2 3
(Seguin tabla A) COEFICIENTE TOTAL GRUPO A 6+3=9

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

Evaluacion del Grupo B

Se obtiene a partir de las puntuaciones de cada uno de los miembros que lo componen
(brazo, antebrazo y mufieca). Asi pues, como paso previo a la obtencion de la
puntuacién del grupo hay que obtener las puntuaciones de cada miembro. Dado que el
método evalla sélo una parte del cuerpo (izquierda o derecha), los datos del Grupo B

deben recogerse sélo de uno de los dos lados.

Tabla 12. Puntuacion del Grupo B método REBA
Puntuacion brazo

Posicion Puntuacion
Desde 20° de extension a 20° de flexion 1
Extension >20° o flexion >20° y <45° 2
Flexion >45° y 90° 3
Flexion >90° 4
Correccién: Afadir: +1 por abduccién o Resultado
rotacion, 4
+1 elevacion del hombro
-1 si hay apoyo o postura a favor de 4-1=3
gravedad

(1) =
=-20°
&/
20° .2 i 207 4s®
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Puntuacién antebrazo

Posicion Puntuacion
Flexion entre 60° y 100° 1
Flexion <60° 0 >100° 2
Resultado = 1
1)

Puntuacién de la mufeca

Posicion Puntuacién
Posicién neutra 1
Flexion o extension > 0° y <15° 1
Flexién o extension >15° 2
Correccion: Afadir: +1 si hay torsion o Resultado
desviacion lateral 2

<15%

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
Una vez evaluado las posiciones del grupo B, se procede a ubicar las

puntuaciones del grupo B en la siguiente tabla:
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Tabla 13. Puntuacion del

Mufieca | Mufieca
Brazo 1(2|13|1|2]|3
1 112|2(1(2]|3
2 112|3(2(3|4
3 3|/4|5[4|5]|5
4 415|5(5|6]|7
5 6|7|8[7|8)|8
6 7/8/8[819]9

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

Coeficiente total segun tabla de puntuacion del grupo B = 4, posteriormente se

procede sumar la puntuacién obtenida en el grupo B mas la puntuacién de acuerdo al

agarre que realiza el operario en la actividad.

Tabla 14. Puntuacion agarre

AGARRE
Posicion Puntuacion Correccion
Bueno 0
Regular 1 +1
Malo 2
Inaceptable 3
Puntuacion: 1 Resultado Tabla B: 4

(Segun tabla B)

COEFICIENTE TOTAL GRUPO B

4+1=5

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

Obtenidas las puntuaciones de cada uno de los miembros que conforman los

Grupos A 'y B, se calculara la puntuacion global del método REBA en la tabla C, el

cual nos brindaré la informacion necesaria para analizar la situacion actual en cuanto a

las posturas de las actividades que realizan los operarios.
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Tabla 15. Puntuacién C

Puntuacién B

Puntuacion A 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7
2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8
3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
5) 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Correccion: Afadir + 1 si:

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej. Aguantadas mas de 1 minuto.
Movimientos repetitivos, por ej. Repeticion superior a 4ves/min.

Cambios posturales importantes o posturas inestables.

Puntuacion final =10 + 1 = 11

Nivel de accién Nivel de riesgo Intervencion
1 Inapreciable No necesario
2-3 Bajo Puede ser necesario
4-7 Medio Necesario
8-10 Alto Necesario pronto
11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

Los resultados del método REBA aplicado a la actividad que realiza un operario
en la fase de limpieza del grano, especificamente en la actividad de descarga de sacos
en tolvas, arrojo una puntuacion de 11 puntos en el analisis de posturas, cargas y agarre,
por lo tanto, el nivel de riesgo es muy alto y es necesario una actuacion inmediata en

las mejoras.
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Para el segundo anélisis de posturas usando el método REBA, se tomd en cuenta
la actividad de empaquetado, donde los operarios guardan los empaques de café
provenientes de la maquina empaquetadora y posteriormente los introducen en los
fardos manualmente para sellarlos y ordenarlos en las paletas. Cabe destacar que los
operarios cuentan con sillas para realizar la actividad, sin embargo, algunas veces no
hacen uso de la misma, ya que segin su opinion les parece incomoda y prefieren
realizar el trabajo de pie.

Evaluacion del Grupo A
Tabla 16. Puntuacion del grupo A, segunda evaluacion REBA

Puntuacién tronco

Posicion Puntuacion
Tronco erguido 1
Flexidn o extension entre 0° y 20° 2
3
Flexion >60° 4
Correccion: Resultado
Afadir: +1 si hay torsion o inclinacion lateral 1

Puntuacién cuello

Posicion Puntuacion
Flexion entre 0° y 20° 1
Flexién >20° o extension 2

Correccion: Afadir: +1 si hay torsion o Resultado
inclinacion lateral 2
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Puntuacion de Piernas

Posicion Puntuacion

Sentado, andando o de pie con soporte 1
bilateral simétrico

De pie con soporte unilateral, soporte ligero 2
0 postura inestable

Correccion: Resultado
Afadir: + 1 si hay flexion de rodillas entre
30y 60°

+ 2 si las rodillas estan flexionadas mas de
60° (salvo postura sedente)

2+1=3

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
Se procede a ubicar las puntuaciones del grupo A en la siguiente tabla:

Tabla 17. Puntuacién del grupo A

2
Piernas Piernas Piernas
Tronco 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7
3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
5) 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

Coeficiente total segun tabla de puntuacion del grupo A = 3, luego se procede a
sumar la puntuacién de acuerdo a la carga que realiza el operario en la actividad. (Ver
tabla 14)
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Tabla 18. Evaluacion de cargas

CARGA
Posicion Puntuacion Correccion
inferior a 5 kg 0 Afiadir: +1 por
De5al0kg 1 instauracion rapida o
superior a 10 kg 2 brusca
Puntuacion: 1 1
(Segun tabla A) COEFICIENTE TOTAL GRUPO A 3+1=4
Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
Evaluacion del Grupo B
Tabla 19. Puntuacién del Grupo B método REBA
Puntuacion brazo
Posicion Puntuacion
Desde 20° de extension a 20° de flexion 1
Extension >20° o flexion >20° y <45° 2
Flexion >45° y 90° 3
Flexion >90° 4
Correccion: Afiadir: +1 por abduccién o
rotacion, Resultado
+1 elevacion del hombro 2
-1 si hay apoyo o postura a favor de gravedad
(1] (2] (5 | o ...
. na
200 20° 45 "
Puntuacion antebrazo
Posicién Puntuacion
Flexion entre 60° y 100° 1
Flexion <60° o0 >100° 2

Resultado 1
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Puntuacion de la mufieca

Posicién Puntuacion
Posicion neutra 1
Flexion o extension > 0° y <15° 1
Flexion o extension >15° 2
Correccion: Afiadir: +1 si hay torsion o Resultado
desviacion lateral 2

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
Se procede a ubicar las puntuaciones del grupo B en la siguiente tabla:

Tabla 20. Puntuacion del grupo B
1
Mufeca Mufieca
Brazo 1 2 3 1 2 3
1 1 2 2 1 2 3
2 1 2 3 2 3 4
3 3 4 5 4 5 5
4 4 5 5 5 6 7
5 6 7 8 7 8 8
6 7 8 8 8 9 9

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
Coeficiente total segln tabla de puntuacién del grupo B = 2, posteriormente se
suma la puntuacién obtenida en el grupo B mas la puntuacién de acuerdo al agarre que

realiza el operario en la actividad. (Ver tabla 21)
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Tabla 21. Puntuacion agarre

AGARRE
Posicion Puntuacion Correccion
Bueno 0
Regular 1 +1
Malo 2
Inaceptable 3
Puntuacion: 1 Resultado Tabla B: 2
(Segun tabla B)COEFICIENTE TOTAL GRUPO B 2+1=3

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)

Obtenidas las puntuaciones de los Grupos A y B, se calculara la puntuacion global del
método REBA en la tabla C.
Tabla 22. Puntuacion C

Puntuacion B

Puntuacion A 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12
1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7
2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8
8 2|3 |3|3|4|5|6]|7 71 81| 81 8
4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
5 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 6 7 8 8 9 9 10| 10 | 10 | 10
7 7 7 7 8 9 9 9 1010 11| 11| 11
8 8 8 8 9 10 10| 10| 10| 10| 11| 11| 11
9 9 9 9 10| 10| 10 | 11| 11| 11 | 12| 12 | 12
10 10110 (10 [ 11 | 11 | 11| 11| 12 | 12| 12| 12 | 12
11 1)1 (11 (11|12 (12| 12| 12| 12| 12| 12 | 12
12 12 112 (12 | 12| 12 | 12 | 12| 12 | 12| 12| 12 | 12

Correccion: Afiadir + 1 si:

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej. Aguantadas mas de 1 minuto.
Movimientos repetitivos, por ej. Repeticién superior a 4ves/min.

Cambios posturales importantes o posturas inestables.

Puntuacion final =4 +1=5

Nivel de accion Nivel de riesgo Intervencion
1 Inapreciable No necesario
2-3 Bajo Puede ser necesario
4-7 Medio Necesario
8-10 Alto Necesario pronto
11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Autores: Davila, M. y Viegas, L. (2020)
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Los resultados del método REBA aplicado a la actividad que realiza el operario
en la fase de empaque, arrojo una puntuacién de 5 puntos en el andlisis de posturas,
cargas y agarre, por lo tanto, el nivel de riesgo es medio con una intervencidn necesaria,
debido a esto es importante sugerir mejoras que permitan crear un area de trabajo lo
suficientemente comoda para que el personal pueda desempefiar sus actividades de
manera segura y efectiva.

De acuerdo a los datos obtenidos en los estudios anteriores, se puede determinar
la existencia de riesgos fisicos, especificamente musculoesqueléticos, debido a que las
actividades evaluadas estdn conformadas por movimientos que requieren posturas
inestables y uso del esfuerzo fisico por parte de los operarios, de esta manera es
importante mejorar el ambiente y el método con el que se realiza la actividad. Los
mismos estudios servirdn de apoyo en la siguiente fase para sugerir mejoras que
permitan reducir el nivel de riesgo presente en las actividades evaluadas.

4.2.4 Resumen general de la situacion actual del proceso de produccién a través
de un anélisis FODA

Para la realizacion del analisis FODA, se toma en consideracion la informacion
recabada a través de la observacion directa y los distintos métodos aplicados hasta este
punto de la investigacion, por lo que el andlisis brindara un resumen de la situacion
actual del proceso de produccion de Inversiones Torrefaccion del Café C.A., donde se
establecen las fortalezas y debilidades internas, asi mismo las oportunidades y
amenazas externas que guardan relacion con el tema en estudio.

FORTALEZAS
Personal técnico capacitado.
Clima laboral y armonico en la organizacion.
Compromiso por parte de la gerencia a recibir sugerencias y mejoras basadas

en los lineamientos legales.
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Se cuenta con un departamento de seguridad y salud laboral para apoyar los
planes que se requieren implementar de mejoras que contribuyan a la gestion
de seguridad en la organizacion con una vision integradora.

DEBILIDADES
No cuenta con planes de emergencia y evacuacion.
El personal no hace uso correcto de 10s equipos de proteccion personal.
No existe estudios de movimientos y tiempo (levantamiento maximo por
jornada).
Factores no adecuados que inciden en las condiciones de trabajo del proceso de
produccion.
La implementacién de un plan de seguridad y salud ocupacional se podra
ejecutar una vez se haya realizado las correcciones pertinentes en las areas
evaluadas donde existen los posibles riesgos.
Aumento del ausentismo laboral.

OPORTUNIDADES
Cumplir a los lineamientos legales vigentes en materia de seguridad laboral.
Actualizacion del personal en materia de seguridad y salud ocupacional.
Iniciar lineas de investigacion acerca de areas adecuadas de condiciones de
trabajo.

AMENAZAS
Rotacion de personal debido a la situacion econdmica del pais.
Aumento continuo de los costos de la materia prima.
Sanciones por parte de los agentes legales en materia de salud y seguridad

social.
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4.2.5 Resumen de las oportunidades de mejoras en el proceso de produccion de la

empresa Inversiones Torrefacciéon del Café C.A.

A continuacion, se procedié a la realizacion de un diagrama de causa-efecto,

donde se muestra como factores de estudios las siguientes variables: ergonomia,

condiciones de trabajo, seguridad, métodos y mano de obra, gracias a la informacion

recabada a través del proceso de investigacion donde se puede observar los distintos

factores que inciden en las condiciones laborales en el proceso de produccion de la

empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., con la finalidad de resumir dichas

causas que ocasionan los problemas potenciales que se han venido estudiando a través

de esta investigacion y asi determinar las oportunidades de mejoras. (Ver figura 39)
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Figura 39. Diagrama de causa-efecto como resultados obtenidos en el diagnostico de
las actividades laborales en el proceso de produccion de la empresa Inversiones

Torrefaccion del Café C.A.
Autor: Davila M. y Viegas L. (2020)
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Una vez detectados los factores que inciden en las condiciones de trabajo de la
empresa y las causas que originan la problematica de estudio, se procede a proponer
una serie de recomendaciones que permitan atacar la causa raiz de cada problema. A
continuacion, se plantea un cuadro resumen de las causas con las oportunidades de
mejora propuestas a cada una de ellas.

Cuadro 6. Resumen de Oportunidades de Mejora
Resumen de Oportunidades de Mejora

Causas encontradas Oportunidad de Mejora Propuesta
Desordenen  laséreas de | Plantear actividades basadas en la
trabajo clasificacion, orden y limpieza
Areas de trabajo sin avisos, ni | Implementar avisos con sefializaciones
marcaciones de seguridad de seguridad Metodologia 5’s

Sefializar el suelo de las areas del galp6n
1y planta 1, cumpliendo con la
delimitacidn de cada actividad

Posturas inestables Propuesta de equipos para la
disminucion de posturas inestables en el
area de recepcion de materia prima

Mejoras ergondmicas
en los puestos de
trabajo del proceso de

Exceso de esfuerzo fisico Cambio de mobiliarios en los puestos de i
: . produccion
trabajo del &rea de empaque
Poca iluminacion Cambio de luminarias a unas que

cumplan con la normativa vigente en
materia de seguridad industrial

Plan de mejoras en las

Acumulacion de polvillo en Instalacion de una manga extractora de areas del proceso de
recepcién de materia prima polvo proc
— - — - — produccion
Falta de ventilacion y sistema | Instalacion de un sistema de ventilacion
de extractores que permita disminuir las altas
temperaturas

No existen normas de | Recomendar segln el levantamiento de
levantamiento maximo por | cargas estipulado por las normas
jornada laboral COVENIN vy descansos para evitar la
fatiga y el cansancio en las jornadas

No se ha divulgado | Implementar avisos con sefiales y

adecuadamente las rutas de direcciones de evacuacion en caso de p int ld
evacuacion emergencia rogramgtm legral de

— —— — - capacitacion
Desconocimiento  de  los | Capacitacion y formacion en materia de fo?macién eny
riesgos laborales a los que seguridad y salud ocupacional.

prevencion de riesgos

estan expuestos.
b laborales

Poco de uso de los equipos de
proteccion personal.

Poco interés en asistir a las Mediante el plan de capacitacion y
revisiones  médicas  por | formacidn se implementard revisiones
molestias médicas obligatorias mensuales

Falta de supervisién por parte | Capacitar e informar al personal del
del departamento de seguridad | departamento de seguridad
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
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Con la informacion recabada anteriormente se da paso a la fase Il donde se
estipulan las diferentes mejoras en las condiciones de trabajo y asi dar cumplimiento a
los lineamientos legales en materia de seguridad y salud laboral, con la finalidad de
generar un ambiente de trabajo adecuado para que los trabajadores realicen sus
actividades con el mayor desempefio posible y asi contribuir al aumento de la eficiencia
en el proceso de produccidon de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

43 FASE l1I: Disefio de un plan de mejoras para las condiciones de trabajo del
proceso de produccion de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

Una vez realizado el diagndstico y analisis de la situacion en el area que
comprende este estudio, se pudo identificar los riegos laborales mas representativos y
sus posibles causas. Asimismo, se identificaron las debilidades en los puestos de
trabajo del proceso de produccién de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café
C.A., en los métodos actuales. En esta fase se procede a la elaboracién de mejoras a
partir de los resultados obtenidos, con la finalidad de cumplir con los lineamientos
legales vigentes con respecto a higiene, seguridad y salud laboral.

4.3.1 Propuesta N° 1. Implementacion de la metodologia 5°S

Esta propuesta se basa en utilizar la metodologia de las 5’s, la cual consta de
cinco etapas para su aplicacion, atacando de manera directa las consecuencias de la
desorganizacion en el almacen de materia prima, equipos e insumos de trabajo en el
proceso de produccion, también para que los operarios se encuentren en un area de
trabajo mucho mas adecuada en cuanto a organizacion y limpieza. La metodologia
Ilamada 5S’s es una herramienta de la manufactura esbelta que promueve la limpieza,
la organizacion y la disciplina de los trabajadores, en pro de mejorar el ambiente laboral
en la empresa, comenzando por el area de trabajo. El objetivo principal es desarrollar
un ambiente de trabajo adecuado, en un clima de orden, seguridad, limpieza y
constancia que permitan el correcto desempefio de las actividades diarias.

Cabe destacar que la implementacion de esta metodologia involucra a todas las
personas del area de produccion, por lo que requieren de una formacién previa y un

seguimiento por parte del departamento de seguridad, hasta generar la cultura y sea
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parte del dia a dia de la empresa. Para comenzar a implementar esta metodologia de
mejora continua, es importante que el personal participante se sienta como lo que es,
parte de la organizacion, de esta manera, la comunicacion y la armonia en el campo
laboral serdan mucho mas fluidas y la colaboracion para lograr los objetivos del 5S™ no
seran una segunda tarea por cumplir para ellos, sino que formaria parte de su rutina
diaria.

Etapa I: Formacion y capacitacién sobre la metodologia de las 5’s. Es
importante capacitar a los operarios sobre la metodologia para que los mismo tengan
conocimiento sobre como se lleva a cabo cada una de las fases. A continuacion, se
presenta un cuadro informativo donde se muestra de manera sencilla la informacion
necesaria para implementar la metodologia. (Ver cuadro 7)

Cuadro 7. Etapas de la Metodologia 5’s

Limpieza Optimizacién Formalizacién Perpetuidad
inicial
1 2 3 4

Separar lo que | Clasificar las cosas Revisar y establecer

es util, de loque | dtiles las normas de orden Estabilizar
no es
Quitar lo que es | Definir la manera de | Colocar a la vista las
inatil dar orden a los | normas definidas
objetos Mantener
Limpiar las | Localizar Buscar las
areas de trabajo | los lugares causas de
dificiles de suciedad y .
limpiar y tratar de Mejorar
buscar solucionarlas
una
solucién

ESTANDARIZAR | Eliminar lo que | Determinar las zonas | Implantar rutinas de Evaluar
no es higiénico | sucias limpieza constantemente
(supervisar)

ACOSTUMBRARSE A APLICAR LAS
5’S EN EL EQUIPO DE TRABAJO Y
RESPETAR LOS PROCEDIMIENTOS

EN EL LUGAR DE TRABAJO

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
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EXPLICACION DEL DIAGRAMA DE IMPLEMENTACION POR ETAPAS

Primera etapa (LIMPIEZA INICIAL): La primera etapa de la implementacion
se centra principalmente en una limpieza a fondo del sitio de trabajo, esto quiere decir
que se saca todo lo que no sirve del sitio de trabajo y se limpian todos los equipos e
instalaciones a fondo, dejando un precedente de cémo es el area si se mantuviera
siempre asi (se crea motivacion por conservar el sitio y el &rea de trabajo limpios).

Segunda etapa (OPTIMIZACION): La segunda etapa de la implementacion se
refiere a la optimizacion de lo logrado en la primera etapa, esto quiere decir, que una
vez dejado solo lo que sirve, se tiene que pensar en cdmo mejorar lo que esta con una
buena clasificacion, un orden coherente, ubicar los focos que crean la suciedad y
determinar los sitios de trabajo con problemas de suciedad.

Tercera etapa (FORMALIZACION): La tercera etapa de la implementacion
esta concebida netamente a la formalizacion de lo que se ha logrado en las etapas
anteriores, es decir, establecer procedimientos, normas o estandares de clasificacion,
mantener estos procedimientos a la vista de todo el personal, erradicar o mitigar los
focos que provocan cualquier tipo de suciedad e implementar las gamas de limpieza.

La cuarta y ultima etapa (PERPETUIDAD): Se orienta a mantener todo lo
logrado y a dar una viabilidad del proceso con una filosofia de mejora continua.

Esta capacitacion puede ser aplicada durante tres (3) sabados, en un periodo
comprendido de dos 2 horas y asi poder formar a los trabajadores sobre lo que significa
la implementacién de la metodologia 5’S, las fases, en qué consisten las actividades,
familiarizarlos con los formatos de revision inspeccion y mantenimiento, definir sus
objetivos y el por qué esto los beneficia a ellos y a la organizacion. Es importante que
la capacitacion sea realizada por personas con conocimiento en el tema y con
experiencia en aplicacién de esta metodologia en procesos de produccion. A

continuacion, se adjunta el programa de capacitacion recomendado. (Ver cuadro 8)
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Cuadro 8. Programa de formacién metodologia 5’S

Fecha Instructor Lugar Tiempo Contenido Recursos
Salén  de Divulgar la  metodologia | -Laptop
reuniones 5’S” y mejora continua al -Video beam

personal que labora en el

Primer 2h proceso de produccion. -Lépiz

. rs :

sébado - Importancia _Carpeta  con

- Objetivos P
- Compromiso con la | hojas, material
Especialista en organizacion impreso
Segundo pecta Galpon Realizar préacticas basadas en P

; aplicacion de 2 hrs L g Q.

sabado . 1 las practicas de las 5’S: (formatos)

Tercer metodologias de Planta 1 Seiri(Clasificar)

sabado mejoras continuas 2 hrs Seiton(Orden) izarron

Seiso(Limpieza) -Marcadores
Seiketsu(Estandarizar)

Shitsuke(Disciplina)

Ejemplos

Ejecuciones

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
ETAPA I1I: Implementacion préactica de la metodologia 5’S
S (Seiri) - Clasificar

La primera fase de la metodologia es analizar el area de trabajo, identificando los
elementos innecesarios y creando formatos de evaluacion. En esta primera instancia se
debe inspeccionar el area de trabajo, donde se visualiza todos los elementos
innecesarios y se identifica el lugar donde este se encuentran. La primera S de esta
estrategia aporta métodos y recomendaciones para evitar la presencia de elementos
innecesarios. Por otro lado, se cred una tabla con un formato de evaluacion donde cada
dia una persona de cada departamento pueda evaluar y evidenciar, si en alguna parte
existen elementos innecesarios. Se cred esta tabla dado que es simple y facil de
entender donde se muestra el area donde esta ubicado el articulo, herramienta o material
innecesario, la cantidad, la propuesta a tomar de acuerdo al tipo de elemento, fecha e
identificacion de la persona que esta realizando la evaluacion. Esto nos podra ayudar a
clasificar aquellos elementos innecesarios 0 que no pertenecen al area donde son
hallados. (Ver cuadro 9).
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Cuadro 9. Ficha para clasificacion de los insumos, materiales, articulos o

herramientas
Clasificacion de insumos, materiales, articulos o herramientas

Area

Nombre del articulo, herramienta o material

Cantidad
Criterio Necesario _
No necesario _
Propuesta Mantener _
Reubicar _
Eliminar _
Otro
Fecha Nombre del responsable

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
Esta etapa debe ser realizada por los operarios en sus areas de trabajo, y se

recomienda que se haga inter diario durante el adiestramiento para poder fomentar el
orden, luego por decision de los supervisores de plantas en conjunto con los
trabajadores deben decidir cuantas veces sera necesario realizar la actividad luego de
introducirla, para que asi se ajusten al proceso de la manera mas adecuada. Con esta
medida se espera la desincorporacién en el area de paletas dafiadas en desuso, sacos
con desperdicios de materia prima que obstruyen el libre transito de los operarios y del
montacarga y los desperdicios de empaques, entre otras. De esta manera se podra
despejar el area de trabajo haciendo uso solo de los implementos, materiales o
herramientas necesarias.
S (Seiton) — Orden

Luego de clasificar los elementos que son innecesarios, se prosiguio a organizar
los elementos que se han clasificado como necesarios, de modo que se pueda encontrar
con facilidad. Con esto se reduce el tiempo dedicado a buscar herramientas de trabajo,
se cuenta con areas limpias y se promueve una cultura de orden “un lugar para cada

cosa y cada cosa en su lugar”.
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En el diagnostico de la problematica en estudio se evidencio que existe desorden
en el galpdn 1, debido a que no existe sitios adecuados para la clasificacion del uso de
las paletas, por lo que genera desorden en el area de trabajo y no permite el libre
movimiento de los operarios o del montacargas. Asimismo, se visualizd que en planta
1, en el area de empaquetado, las bolsas y desperdicios de empaque no tienen un sitio
fijo para ubicarlas, por lo que normalmente los dejan en el suelo generando asi desorden
en el area. Debido a esto es importante reordenar los sitios donde debe ir cada elemento,
de tal manera que se pueda clasificar segun su uso y asi liberar los pasillos de cualquier
obstaculo que pueda dificultar el transito de los operarios, montacargas o Supervisores.

Por consiguiente, se recomienda ubicar los elementos como: paletas en desuso,
desperdicios de cordones y sacos dafiados segun la siguiente ubicacién mostrada en la
figura para obtener asi un area de trabajo despejada y fomentar al orden. Es importante
el uso de sefializacién y carteles que les recuerde a los operarios la ubicacion de los

mismos, para que al momento de dejar de utilizar cualquiera de los elementos
mencionados puedan ubicar facilmente el area donde deben ir. Las paletas dafiadas se
colocaran temporalmente en la ubicacion recomendada, pero es importante retirarlas
del area semanalmente y ubicarlas en el lugar donde la empresa las almacena. La
ubicacion temporal ayudara al orden en la recepcion de materia prima y serd de gran
ayuda para que los operarios se incentiven a ubicarlas en el lugar correcto sin tener que
recorrer mas distancias.

Para el &rea de empaque se recomienda el uso de contenedores que sustituyan las
bolsas utilizadas para los desperdicios, y asi poder mantener el orden en el area. De
igual manera es importante la sefializacion de la ubicacion de los mismos para recordar
a los operadores que deben hacer uso de los contenedores y asi crear habitos que ayuden
a la incorporacién de la metodologia 5’s. (Ver figura 40)
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Propuesta N° 1. Implementacién de la metodologia 5'S

4rea almacén de granos Areaalmacén de
verdes Producto terminado

soparaton sopawadors
desmetrien dowmetica

WawalRedaer

drea almcacén grano
" ; ] seleccionado —
de i y
]
T -
— . - o
E— ——= Selladora

Figura 40. Ubicacion de areas para paletas y contenedores (propuesta)
Autores: Dévila M. y Viegas L. (2020)
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Figura 41. Contenedor propuesto.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Contenedor para almacenar los sacos, empaques y bolsas dafiadas. Su compra se
puede realizar en el mismo estado portuguesa, en una empresa encargada de vender
productos de limpieza y herramientas. Posteriormente se colocaran sefializaciones de
las areas establecidas que sirvan de ayudas visuales. Se haran en material acrilico
blanco con letras negras para su identificacion. Esta mejora se puede obtener en una
empresa encargada de realizar letreros y sefializaciones de seguridad, ubicada en la
ciudad de Acarigua para asi facilitar su obtencién, la misma ofrece realizar los letreros
por 2$ cada uno. (Ver figura 42)

—|—|—30H1‘—|

20 cm Paletas daniadas Paletas en desuso

)

Comtenedor para Empaques y bolsas con

materiales con defectos defectos

Figura 42. Avisos propuestos para guia visual.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Sefalizacién y demarcacion en las areas de trabajo
Las sefializaciones y demarcaciones son fundamentales en las empresas
alimenticias, ya que estos pueden evitar o reducir los incidentes o accidentes laborales

como: caidas, fracturas, lesiones, golpes, derrames de productos, entre otros riesgos.
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La empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., actualmente se encuentra
con un déficit de estos recursos, por lo que esta propuesta genera grandes beneficios,
como: enfatizar la informacion acerca de areas seguras y de riesgos, mostrar
asociaciones rapidas sobre ubicaciones de equipos y transmitir mensajes de alerta y
peligro; aumentando la seguridad y confort de los trabajadores. En este caso para la
sefializacion de todas las areas, la propuesta se basara en lo estipulado en la norma
COVENIN 187-92, donde se establecen los colores, simbolos y dimensiones de las
sefiales de seguridad, a continuacion, se presentan las tablas con la explicacion de la

utilizacion de cada color. (Ver cuadro 10)

Cuadro 10. Identificacién de sefales segun colores.

Color de Color de Significado Aplicacién
Seguridad Contraste
Blanco Parada Sefiales de parada
Prohibicion Dispositivos de parada de
urgencia

Sefiales de prohibicién

Sefializacién y
localizacion de los
equipos de lucha contra

incendios.
Amarillo Negro Atencion Sefializacion de riesgos
Advertencia de peligro (incendio, explosion, radiacién,
toxicidad)
Sefializacion de umbrales,
pasillos de poca altura,
obstaculos)
Blanco Situacion de seguridad | Vias de evacuacion
Primeros auxilios Salidas de emergencia
Duchas de emergencia
Puestos de primeros auxilios
Blanco Obligacién Obligacion de Ilevar un equipo de

proteccion personal

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
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Se procede a establecer el marcaje segun la propuesta sefialada a continuacion.
Del mismo modo, se utilizaran letreros para lograr comunicar y transmitir las debidas
prevenciones o medidas que se deben tomar, aqui se pueden observar algunos de los

letreros que seran utilizados y sus significados: (Ver figura 43)

PELIGRO RIESGO ettt M 050 06LIGATORIO QR T2 R 1) s}
DE CAIDA ELECTRICO ALPOLVO | DE CASCD DE INCENDIO

ETEEr

S,
g A
P 5
5,
s i
g 5,
& iy
& 5
E A

HIEEE-D DE iF SALIDA DE
EIELIG#.TGEIID .AL!A
m USO DE BOTAS TEMPERATURA EMERGENCIA
Figura 43. Sefializaciones de seguridad.

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
Estas sefiales de seguridad estardn disponibles para avisar, prohibir y

recomendar las formas y procedimientos a utilizar para hacer de las areas y puestos de
trabajo mas seguros, todos deberan estar debidamente identificados con el fin de
sefializar todas aquellas zonas de riesgo, maquinarias o productos que lo requieran. Asi
mismo, el ente especializado para establecer los criterios para que la sefializacion de
seguridad se realice conforme a los riesgos no evitados e identificados en los puestos
de trabajo sera el departamento de seguridad y salud laboral.

La seguridad en el lugar de trabajo se mejora cuando los empleados estan
visualmente alertas de las areas inseguras que deben permanecer despejadas, los
objetos estan almacenados en areas designadas para reducir el riesgo de tropiezos, hay

marcadas rutas seguras para caminar, y las rutas de salidas estan marcadas claramente.
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Por esta razon es importante realizar las demarcaciones establecidas en las
normas guia de colores OSHA y ANSI, Cuando se trata de ayudas visuales para el &rea
de trabajo, hay una serie de normas relevantes que requieren o implican la necesidad

de marcaje y codigo de color, como se visualiza a continuacion en la figura 49.

Amariiho Pasillos, carrites de bridnsito v cekdas de trabajo
Material v equipambento gue no benga otre cddige de

Blanco |:| color (estaciones de-trabaio. carras. anuncios de pisoe,
wstantes obc, )
[T
Axul verde yia ] Materiales ¢ componentes. incluyendo materis primas,
Egro - trabajo &n proacess v producto bermanade.
Anarmanjado N | Mmateriales o prodiuctos detenidos para InSpeccicon
Rajo e — Desfectos, desechos. reprocesa y arcas de tarjeta raja

Escalones y demarcacicn perimetrad pam identificar

Fotolurmintscente y :
I rubas desalida Bf SMmMergencias sif luz.

Areas que se deben mantener libres por motivas
de seguridadinormativa [dreas enfrente de paneles
eléctricos, equipo contra incendios Y aquipo de

'
/

b ¥

Rojo y blanoo

seguridad estaciones de lavado de ojos.
regaderas delemergencia ¥ estaciones de primaros
auxiles),

Areas gue se deben mantener lbres por propésitos

Megroy Blanco B % ™. | de operaciones (no relacionados con la seguridad v
narmatival

Areas gue podrian exponer 3 los empleados a riesgos
aspeciales ya Sea fisicos o para la salud

Figura 44. Demarcacion de suelos segiin normas OSHA y ANSI.

Fuente: Brady Worldwide Inc, Soluciones Industriales
(http://www.bradylatinamerica.com/products/cintas-y-etiquetas/toughstripe-cinta-para-marcaje-de-
piso-industrial)

:

Megro y amarlila

En efecto para poder garantizar la organizacién en el proceso de produccién es
necesario realizar una demarcacion de las areas del galpon 1y planta 1, para asi llevar
a cabo de manera eficiente la implementacién de la metodologia 5’s. (Ver figuras 45y
46)
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Figura 45. Demarcacion de seguridad propuesta para el galpon 1.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
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Figura 46. Demarcacion de seguridad propuesta para el area de planta 1.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
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La demarcacion de las areas de trabajo desempefia un papel importante para crear
y mantener una planta mas ordenada, segura y eficiente. Al usar un codigo de color
estandar para pintura o cinta de piso, se puede advertir a los trabajadores facilmente y
a simple vista sobre areas peligrosas, equipo, o rutas de trafico de montacargas. Con
esta actividad se garantizard una separacion fisica y funcional de las areas dando
cumplimiento a lo establecido en las buenas practicas de fabricacion de alimentos, asi
como dar cumplimiento a los lineamientos legales vigentes en materia de seguridad
industrial.

Para realizar la delimitacion de las areas se deberéa recurrir a los fines de semana,
donde la jornada laboral durante los dias sdbados es hasta el mediodia, y el dia domingo
es libre dando cumplimiento a los turnos de trabajo segin la LOTTT. Asimismo, sera
necesario que la actividad la realice un albafiil y con supervisién del departamento de
seguridad para garantizar que las delimitaciones se ejecuten segun lo establecido.

S (Seiso) — Limpieza

Analizar los procedimientos de limpieza y si estos se estan cumpliendo o no. En
este punto de la metodologia de las 5S’ se realiz6 un seguimiento de como se hace la
limpieza dentro del sistema de produccion y como este puede ser mejorado, con el fin
de mantener un area limpia, poder inspeccionar y detectar las anomalias que se podrian
producir.

Por esto se definieron cuatro pasos:

1. Limpiar, inspeccionar, detectar anomalias.

2. Volver a dejar sisteméaticamente en condiciones.
3. Facilitar la limpieza y la inspeccion.

4. Eliminar la anomalia.

Para esta actividad se cre6 un control e informe, necesario para llevar un mejor
control. En la siguiente tabla se muestra el formato de evaluacion de limpieza o SEISO.
La inspeccion de las areas de trabajo debera ser realizada por un operario por cada
etapa del proceso, el mismo se escogerd semanalmente para que asi todos sean

participes al momento de inspeccion y evaluacion de las instalaciones con diferentes
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criterios.

Cuadro 11. Ficha para inspeccion de las reas de trabajo (limpieza).

Inspeccién en areas de trabajo

Area de trabajo

Equipo o area Fecha

Categoria del elemento encontrado:

1. Desechos de materia prima _ 2. Papeles o material de oficina _
3. Agua _ 4. Polvo _
5. Insumos _ 6. Otro, especificar:

Accion correctiva:

Observaciones:

Nombre del responsable de la inspeccién:

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

A continuacion, se enlista una serie de actividades que conforman un plan de
mantenimiento para lograr conservar las areas de manera apropiada, como mejorar
pintura'y mantenimiento de areas, limpieza de los desperdicios y maquinas, entre otros.

Para esta etapa se propone un plan de mantenimiento el cual incluye auditorias
periddicas a ser realizada por operarios externos del proceso de produccién, y que por
su relacion con la naturaleza del item se recomienda sea el departamento de seguridad
industrial de la empresa quien efectle la evaluacion. En efecto, la evaluacion permitira
el seguimiento para las actividades propuestas y asi poder crear habitos de limpieza y
orden en el galpén 1y planta 1 de la empresa Torrefaccion del Café C.A. (Ver cuadro
12).
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Cuadro 12. Plan de mantenimiento y limpieza de las &reas

Plan de mantenimiento de las &reas de trabajo

ACTIVIDADES FRECUENCIA (responsable)

Aspirar suelos (polvo residual) Diario (personal de limpieza)

Barrer los pasillos (retirar residuos de materia prima) | Diario (personal de limpieza)

Quitar polvo de equipos Diario (persona que hace uso del equipo)
Mantener el orden de cada herramienta, maquina y En cada cambio de turno (operario)
material

Pintar paredes Cada tres meses (mantenimiento general)

Retocar las sefializaciones del suelo (franjas amarillas) | Cada tres meses (mantenimiento general)

Supervisar orden y limpieza en las areas Semanal (supervisor de planta)
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

En cada equipo y area de trabajo se colocaran kit de limpieza para que los
operadores al finalizar la jornada de trabajo se dispongan a dejar el area de trabajo tal
como la recibieron al iniciar la jornada. Adicionalmente, es importante que el
supervisor o encargado de planta lleve un seguimiento de la limpieza semanal para
verificar que se estén llevando a cabo las actividades. El propoésito de esta tercera S es
mantener los objetos para maximizar su vida atil debido a que existe un factor que
incide directamente en las actividades como lo es la presencia de polvillo en las
instalaciones, suelos y maquinas, sin embargo, si en esta etapa se realizan las
actividades debidamente pautadas se pueden reducir gastos por equipos u objetos
deteriorados por la suciedad y mantener la limpieza de toda la planta.

S (Seiketsu) — Estandarizar

Se basa en la observacidn de habitos como el aseo personal, vestimenta correcta,
uso de equipo de proteccion, revision médica, descanso adecuado, actitud positiva en
el trabajo, alimentacion adecuada, cumplir con las normas de seguridad: En este punto
se cred una normativa con los estandares y normas utilizadas hasta este punto para
poder saber si se cumplen 0 no y a su vez mejorar los estandares establecidos con la

informacidn recabada anteriormente. Se desarrolla una tarjeta de evaluacién para ver
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el cumplimiento de cada uno de los habitos entregados anteriormente, para que sean

evaluados diariamente al terminar la jornada laboral.

Cuadro 13. Pautas para estandarizacion de las 5’s.

Estandarizacion 5S - Clasificacion, Orden y Limpieza

2

Importante:
1

Cada operario es responsable de las normas y actividades mencionadas a
continuacion.

Las actividades pautadas deben ser realizadas al terminar cada turno de trabajo.
Recepcion Limpiezay Tostado Molienda | Empaquetado
de MP clasificacion de
MP

Mantener los tableros
eléctricos limpios y
cerrados

Esta actividad se debe realizar al menos 1 vez por semana para mantener el area
limpia y evitar acumulacion de agentes externos que puedan interrumpir el
funcionamiento eléctrico de las areas.

Utilizar los Equipos de
Proteccion Personal
(EPP)

Siempre que ingrese a la planta

Dejar en el lugar
correspondiente los
elementos y materiales
de trabajo

En el galpon 1 es necesario ubicar En esta etapa es
las paletas y sacos en el lugar que importante ubicar los
le corresponden empaques con defectos

en la papelera

Mantener el piso del area
limpia, libre de residuos
y organizada

Limpiar los pasillos para retirar Mantener las éareas de

cualquier residuo de MP transito libre de

cualquier elemento

Observacion:

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Una vez establecida la normativa y recomendaciones de actividades a realizar, es

importante que las

mismas se complementen con las actividades de limpieza y

mantenimiento mencionadas en las etapas de clasificacion, orden y limpieza. Asi

mismo se recomienda la verificacion y supervision por parte del departamento de

seguridad o encargado de planta, apoyandose con el cuadro que se adjunta a

continuacion para asi tener un mayor control. (Ver cuadro 14).
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Cuadro 14. Ficha para verificacion de estandarizacion

Verificacion Clasificacién, Orden y Limpieza

Fecha: Evaluado por:

Nombre del operario:

Area: Cargo:

Habitos Cumple No cumple

Aseo personal

Uso de vestimenta correcta

Uso correcto de equipos de proteccion

Descanso adecuado

Actitud positiva en el trabajo

Cumplir con las normas de seguridad

Clasificacion correcta

Orden correcto

Limpieza correcta

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Es importante verificar semanalmente que los operarios cumplan con las
normas y actividades recomendadas, para asi poder llevar a cabo la metodologia de
una manera eficiente.

Mediante la visualizacion, se establecerd una revision semanal de las
areas involucradas en el proyecto para identificar posibles mejoras que garanticen
la conservacién de las mismas segun los avances obtenidos con la aplicacion de las
3’S anteriores.

Es importante realizar mensualmente una reunion con todos los
involucrados, para discutir los resultados de las evaluaciones y verificaciones de las
actividades relacionadas con la metodologia 5S, las cuales seran realizadas por los
supervisores de cada area.

Promocionar mediante carteleras colocadas en areas comunes del
galpon 1y planta 1, informacion alusiva sobre mantener el orden y la limpieza, esto

incluye promocionar las 5S.
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S (SHITSUKE) Mantener la disciplina

El desarrollo de esta actividad implica generar una cultura de autocontrol dentro
de la empresa. Si la direccion de esta, estimula que cada uno de los integrantes aplique
este ciclo en cada una de las actividades diarias, es probable que ninguna practica de
las 5°S tendra una dificultad. Es importante el control de cada una de las normas, por
esto se recomienda controlar todas las actividades, supervisar al personal para conocer
el cumplimiento de las normas, promover el habito de auto control o reflexionar sobre
el nivel de cumplimiento establecidos. Para complementar la practica de las actividades
propuestas, se recomienda realizar auditorias cada tres (3) meses para garantizar que la
metodologia se esté aplicando de manera eficiente. (Ver cuadro 15)

Cuadro 15. Formato para auditoria metodologia 5’s

Hoja auditoria metodologia 5’s
Area ‘ Fecha
Calificacion final: Evaluado por:

0 1 2 3 4 5
No Actividad Amplia Nivel Mejor Mejor
iniciado, inicio, actividad, sin minimo, resultado préctica,
cero pequefio embargo, hay aceptable, | enelarea, | durante los Calificacion
esfuerzo esfuerzo muchas sostenido aprobado 3 meses

oportunidades por evaluados

de mejora supervisor

inmediato
5’S Chequear Descripcion 0(1(2]|3|4]|5
CLASIFICACION
Componentes, Residuos y piezas sin uso estan en contenedores 0 zonas
materiales y partes claramente identificados
Maquinas Solo los elementos necesarios estan a la mano en el area
Carteleras de noticias Estan actualizados, (carteleras, anuncios, avisos)
Primera impresion Su impresion general deberia si es lo mejor que se
completa esperaria al visualizar un area de produccion
ORDEN TOTAL
Marcados pasillos y Lineas en el piso estan claramente marcadas, pasillos,
suelos salidas de emergencias y peligros
Disefio de é&rea Maquinas y equipos estan arreglados en una manera
légica y ordenada para promover un flujo suave en el
area de trabajo
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Documentacién y Los avisos de seguridad y sefiales estan en buen estado.
sefiales visuales Los manuales de los equipos estan a la mano
Lugar especifico para Herramientas y materiales son guardados en orden y
equipos y materiales faciles de encontrar
Mantenimiento de Se lleva registro de mantenimiento
equipos
LIMPIEZA TOTAL
Condicién de pisos Todos los pisos estan limpios y libre de suciedad,
residuos. Limpieza de los pisos es hecha rutinariamente
Maquinas y equipos Limpieza de maquinas y equipos es aparente, no hay
residuos
Disciplina en limpieza Los trabajadores cumplen con las actividades asignadas
ESTANDARIZACION TOTAL
Control visual Carteleras y tableros de informacién son facilmente
accesible
Inspecciones semanales Auditoria e inspecciones se realizan regularmente en las
0 mensuales areas de trabajo
Seguridad Los empleados hacen uso eficiente de los EPP
DISCIPLINA TOTAL
Mantenimiento Se cumplen periédicamente los planes de
mantenimientos
Visitas area de trabajo Personal responsable (supervisores y jefes de planta)
realizan visitas periddicas para comprobar el
cumplimiento de las actividades
5’s Control y disciplina | Se recompensa y felicita a los operarios que cumplen con
las fases de la metodologia
Se mantiene al dia las carteleras con informacion alusiva
sobre las 5°S
TOTAL
CALIFICACION FINAL

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

De acuerdo con lo planteado, para mantener una disciplina y cultura de
organizacion es necesario realizar una cartelera informativa con imagenes alusivas a la
metodologia y que esté al alcance visual de todos los operarios que hacen vida en el
proceso de produccidn, debido a que de esta manera se les recordard mantener la
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disciplina en cuanto las practicas planteadas y normas para llevar a cabo la metodologia

de las 5’s efectivamente. (Ver figura 46)

Clasificacion

Seguir mejorandoy Efiminar del espacio de
Di SCIplina crear discipling trabaie o gue sea indtit
% organizacional basoda ono pertenecer af dreq

en lo metodologio =

METODOLOGIA

/ A Mejaror el nivel de
il limpiezade fas dreas

Estandarizacion . y cumplir ton los
planes propuestos “Una buena gestion

es tarea de todos”

\..

04

Prevenir la aparicion de
suciedad y demrdan
E_vtcxblemr sy

Figura 47. Metodologia de las 5’s.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Asimismo, se recomienda mantener las 5’S en los programas de capacitacion, de
esta manera se mantendra al personal con entrenamiento al dia. De igual forma es
importante felicitar a los operarios que cumplan con las actividades implementadas en
la metodologia e incentivarlos, de esta manera se les hard saber que sus hébitos de
orden y limpieza son importantes para un buen desempefio dentro de la empresa, y que
de esta manera se estara generando un ambiente de cultura organizacional
comprometido con la eficiencia y eficacia del proceso de produccion de Inversiones
Torrefaccion del Café C.A.

4.3.2 Propuesta N° 2. Mejoras ergonomicas en los puestos de trabajo de las areas
de limpieza de materia prima y empaquetado

La ergonomia es el estudio del trabajo en relacion con lugar de trabajo y los

trabajadores. La importancia de pasar la jornada laboral en un ambiente saludable es
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un aspecto que se cuida cada vez mas en las empresas, para ello hay que tener en cuenta
una serie de recomendaciones:

Considerar siempre a las personas en relacion con el espacio de trabajo.

Dar prioridad a las personas respecto al espacio de trabajo.

Dirigir, siempre, el estudio del espacio de trabajo a aumentar la seguridad, el

bienestar y la eficiencia.

Facilitar la evolucion de la técnica.

Evaluar el disefio realizado segun los requerimientos de las personas.

Por lo tanto, en la empresa Inversiones Torrefaccion del Café es importante
realizar mejoras en los puestos de trabajo ubicados en limpieza de grano verde y
empaquetado, ya que se evidencié que los operarios deben mantener posturas
inestables y hacen uso excesivo de su fuerza para realizar las actividades asignadas.

Este plan de mejoras esta constituido por una serie de propuestas que van desde
la implementacion de dispositivos que sirvan como soporte para el manejo de los sacos
en el area de recepcion y limpieza de materia prima, y cambios de los mobiliarios de
trabajo ubicados en el area de empaquetado, todo esto con la finalidad de que los
puestos de trabajos mencionados cumplan con las condiciones adecuadas para
aumentar el desempefio de los trabajadores y crear un ambiente de trabajo que garantice
todas las medidas de seguridad y salud laboral.

1. Disefio de un soporte para la descarga de los sacos en las tolvas dosificadoras
en la estacion de limpieza de materia prima

Son muchas las condiciones de trabajo que favorecen la aparicion de TME
(espacios reducidos, trabajo intenso y repetitivo, sobrepeso, estrés, entre otras), pero
entre las mencionadas destacan tres tipos:

Las que estan relacionadas con esfuerzo fisico: manipulacion de cargas.
Las derivadas de posturas forzadas: cambios posturales importantes o posturas
inestables.

Como consecuencia del ritmo de trabajo: elevada carga de trabajo.
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En consecuencia, es importante mejorar los puestos de trabajo que no cumplan
con las medidas necesarias para la seguridad y salud del operario, como es en el caso
de la actividad de descarga de sacos en las tolvas de limpieza y seleccion del grano
ubicada en la mezzanina del galpén 1, debido a que el operario deber cargar el saco,
llevarlo hasta la rejilla de filtro donde debe vaciarlo y posteriormente doblar su tronco
para sostener el saco hasta que el mismo esté vacio completamente.

De acuerdo a lo planteado anteriormente se procede a disefiar una base que estara
ubicada en la rejilla de descarga hacia las tolvas como se visualizé en la figura 2. Se
fabricara de la altura adecuada para que el operario no deba optar posturas inestables
al momento de vaciar el saco, de igual forma la base contard con dos ganchos en los
extremos que funcionan a presion para poder sujetar las esquinas de los sacos mientras
el mismo se descarga por gravedad. (Ver cuadro 16)

Cuadro 16. Base propuesta para la descarga de sacos.
Base propuesta para puesto de trabajo

Caracteristicas: Cargas maximas: 50 kg

Dimensiones: Largo 70cm
Ancho 70cm
Alto 85cm

Material: acero

Ganchos: acero y caucho

Costo: $130

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
La base propuesta podra ser fabricada por una empresa especializada en

maquinaria y estructuras hechas en acero del area industrial ubicada en la ciudad de
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Acarigua, estado portuguesa. Para la instalacion de la base sera necesario el apoyo de
un soldador para fijar el dispositivo a la mezzanina.
2. Disefio de un elevador de cargas para el manejo de sacos de 46 kilogramos en
la mezzanina del area de tolvas ubicadas en el galpén 1

En esta area el operario debe descargar los sacos de grano de café verde en las
tolvas dosificadoras, los cuales estdn en paletas que se trasladan mediante un
montacarga. A medida que el operario va descargando los sacos que estan en la parte
de arriba va disminuyendo el apilado, por lo que cada vez se debe agachar mas para
obtenerlos, generando asi posturas inestables. Por ello se hace necesario la
implementacién de un dispositivo que funcione como un elevador de paletas para el
manejo de cargas que permita elevar las paletas a una altura adecuada y asi contribuir
a la disminucion de las actividades de alto impacto en esta area. (Ver cuadro 17)

Cuadro 17. Elevador transpaleta propuesto.

Elevador transpaleta hidraulico propuesto para puesto de trabajo

Caracteristicas: Cargas maximas: 500 kg

E.. Bloqueo de seguridad

4 ruedas

Dimensiones: Largo 120cm
Ancho 100cm
Alto 85cm
Altura min. (mm) 85
Altura total (mm) 1260
Horquillas de 1100 x 520mm.

Peso: 110 kg

Material: acero

Costo: $ 350

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

El equipo servira para elevar las paletas a medida que se vacian los sacos en las
tolvas, por lo que el operario podra ir ajustando la altura del elevador de tal manera que
no deba agacharse o doblar su tronco para poder obtener los ultimos sacos de grano de
café. En efecto, el elevador hidraulico propuesto servira para agilizar el manejo de
cargas en la mezzanina, por lo que disminuira las posturas inestables que se detectaron

y evaluaron anteriormente en la investigacion. El dispositivo se fabrica en la ciudad de
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Barquisimeto, donde existen empresas especializadas en venta, fabricacién e
importacion de dichos equipos para el uso industrial. Su funcionamiento y manejo
estara plasmado en un formato explicativo ubicado en el ANEXO A, para para facilitar
los conocimientos a los operarios y hacer uso correcto del dispositivo.

Los dispositivos propuestos estaran ubicados en la mezzanina situada encima de
las dos (2) tolvas que forman parte del galpon 1y de igual manera en la mezzanina de
descarga ubicada en la planta 1. La base para el soporte de los sacos estara ubicada
encima de las rejillas que van directo a las tolvas. Por otro lado, el elevador de cargas
podra ser trasladado en la mezzanina en cualquiera de las zonas que se necesite, debido
a gue cuenta con ruedas, esto facilitara el manejo de las paletas de una manera mas
comoda y realizando asi menos movimientos de alto impacto.

3. Disefio de un soporte para llenado de sacos en la separadora densimétrica

En esta etapa de limpieza y seleccion de grano, se evidencid que los operarios
deben sostener los sacos bajo posturas inestables para que este pueda ser llenado a
través de la maquina separadora densimétrica, por lo que deben pasar largos periodos
de tiempo en posiciones disergondmicas y como consecuencia mantienen molestias y
TME. De este modo, se propone un soporte de acero que facilite al operario la actividad
de sostener los sacos mientras estos se llenan.

Cuadro 18. Soporte propuesto para el llenado de sacos.

Soporte propuesto para llenado de sacos

Caracteristicas: Cargas maximas: 60 kg

Dimensiones: Alto 100cm
@:30 cm

Material: acero

Costo: $ 45

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
El soporte se realizard en una empresa ubicada en la ciudad de Acarigua,

encargada esta de fabricar estructuras en acero para industrias, por lo que su costo de

traslado serd minimo gracias a la cercania de la empresa. Sera necesario la fabricacion
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de dos (2) soportes debido a que en el area de limpieza existen dos maquinas que
realizan el mismo proceso de separacion por densidad.

El funcionamiento del soporte consiste en abrir el aro, posicionar el saco, cerrar
el aro, ajustar y luego proceder a llenar el saco, se procede a realizar el mismo accionar
anterior, se cierra el saco y ya esta listo para colocarlo en las paletas, facilitando asi que
el operario no deba realizar cambios 0 movimientos bruscos de su cuerpo, gracias a
que la estructura estara a una altura adecuada para que no deba doblar su torso. Con
este soporte se pretende aumentar la efectividad del desempefio del operario debido a
gue se disminuira las posturas inestables y la carga excesiva de peso.

4. Cambio de mobiliarios en el area de empaque

En el area de empaquetado, especificamente en la actividad donde los operarios
forman los fardos con los empaques de café, tienen como puesto de trabajo una mesa
con un didmetro de 70 cm de alto y silla de madera sin espaldar, la cual los mismos
operarios consideran que no es comoda y, por lo tanto, la mayoria de ellos prefieren

realizar la actividad de pie. (Ver figura 48)

Figura 48. Mobiliario actual area de empaque.
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Para este puesto de trabajo las mejoras estaran basadas en la correccion de la
medida de la mesa, ya que se busca que sea estandar para que la postura en la cual
realizan la actividad sea cdmoda, y de igual manera se recomienda cambiar la silla

utilizada para asi formar puestos de trabajos que funcionen como un conjunto
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ergondmico donde la comodidad y salud de los operarios sea primordial para que
realicen sus actividades de manera efectiva. El trabajo requiere una gran libertad de
movimientos, por lo que es necesario que el plano de trabajo esté situado a la altura de
los codos; el nivel del plano de trabajo nos lo da la altura, por lo tanto, la altura de la
mesa de trabajo debera ser un poco mas baja que la altura de los codos.

Teniendo en cuenta lo mencionado anteriormente, para la actividad de
empaquetado de los fardos, se recomienda la siguiente mesa con las medidas y disefio
ergondémico adecuado:

Cuadro 19. Mobiliario propuesto para el area de empaque.
Mobiliario propuesto para puesto de trabajo

Caracteristicas: Cargas maximas: 300 kg Caracteristicas: silla para taller de tela

regulable en altura

Dimensiones: Largo 180cm Dimensiones: Elevacion min: 600mm
Ancho 70cm Elevacion méx: 850 mm
Alto 90cm Asiento: 390x435 mm

Espesor: 25 mm Respaldo: 240x390 mm

Material: Superficie laminada gris claro Material: Tapizado gris antracita

bordes grises
Costo: $ 150 Costo: $ 45
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

La mesa propuesta se podra fabricar con una empresa especializada en mobiliario
industrial ubicado en el estado portuguesa, especificamente en la ciudad de Acarigua.

El mobiliario tendréa la misma medida de largo y ancho, facilitando asi que el mobiliario
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propuesto (tanto mesas como sillas) estén ubicadas en el mismo sitio donde estaban
anteriormente, debido a que su ubicacion es clave en la linea de produccion por el facil
acceso hacia las otras areas de la planta 1. Con la propuesta del nuevo mobiliario se
busca disminuir las posturas inestables y por ende el nivel de impacto que generaba la
actividad de empaquetado, por lo tanto, a través de una evaluacion mediante el método
REBA se pretende evidenciar la disminucion del riesgo con la implementacion del
nuevo mobiliario propuesto para el puesto de trabajo del area de empaque. Asi mismo,
se busca comparar la disminucion de las posturas inestables y los riesgos ergondémicos
estudiados, evaluados y analizados anteriormente en la fase Il. (\Ver cuadro 20)

Cuadro 20. Evaluacion método REBA mobiliario propuesto.
Actividad: Empaque de fardos en la planta 1

Parte del cuerpo Movimiento Puntuacién | Evaluacion Tabla Ay TablaB | Total
Cuello 0°-20° flexién 1
g Piernas Sentado 1 1
5 Tronco Erguido 1 2
&
Carga / fuerza 5a10kg +1 Correccion: 1 +1=2
Antebrazo 60° - 100° flexion 1
0
O Mufieca >15° flexion 2 2
a 2
&
O Brazos 0°-20° flexion 1
Agarre Bueno 0
Puntuaciéon C = combinacion del grupo Ay el grupo B 2
Correccion: Afadir + 1 si: Movimientos repetitivos. Por ej. Repeticion superior a 4ves/min | +1
Puntuacién final E

Nivel de accién

: Iz Nivel de riesgo bajo
i : < = ”

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020

Luego de realizar las mejoras en los mobiliarios de trabajo del area de empaque,

es importante realizar una serie de recomendaciones para el uso de los mismos basados
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en la LOPCYMAT, articulo 14, capitulo Il titulado Evaluaciones Ergondmicas, y asi
poder garantizar la disminucion de las posturas inestables en la actividad:
Los supervisores de la mano con el departamento de seguridad de la empresa
deben formar a los operarios sobre el uso adecuado de los nuevos mobiliarios
para que asi realicen las actividades de manera comoda.
La regulacion de altura de la silla debe variar en un rango que permita que sus
rodillas estén a nivel, con muslos en horizontal, a la vez que sus pies se apoyan
firme y comodamente en el suelo.
El departamento de seguridad de la empresa, debe asegurar que los puestos de
trabajo de manera que las posturas corporales durante el desarrollo de tareas de
manipulacion de carga se realicen sin giros ni inclinaciones del tronco, con
sujecion firme del objeto y en posicion neutral de la mufeca, con
levantamientos suaves y espaciados y en condiciones ideales del ambiente de
trabajo.
Es importante el seguimiento de estas adaptaciones para garantizar que los
operarios hacen uso adecuado de los puestos de trabajo.
4.3.3 Propuesta N° 3. Mejora en las areas del proceso de produccion
1. Aislante de ruido para las maquinas
En esta etapa se propone un silenciador para las maquinas del proceso de
produccion debido que se pudo evidenciar a través de las visitas realizadas a la empresa
y mediante la revision documental que la fuente de ruido detectada proviene de los
equipos de turbina de aire, transporte de grano por los ductos y las vibraciones
provenientes de las maquinas, donde los niveles de ruido en decibeles superan los
parametros establecidos por la norma COVENIN 85dB y 90dB en las OSHA. Por esta
razén se propone silenciadores para disminuir el ruido y las vibraciones provocadas

por las maquinas (tostadores, separadora densimétrica, molinos y empaquetadora).
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Cuadro 21. Aislante propuesto para disminucion de ruido

Aislante de vibraciones y ruido

Caracteristicas: Cargas maximas: 800 kg

Dimensiones: 100mm x 100mm

Material: brida metalica y un casquillo
unidos a un componente de caucho de alta
resiliencia

Costo: $ 20

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Con este soporte aislante se podra disminuir el ruido y vibraciones provenientes
de las maquinas que forman parte del proceso de produccion. El soporte propuesto se
puede adquirir en empresas destinadas a la fabricacion de estructuras metalicas, de
igual manera su instalacion debera ser realizada por un mecéanico especializado en este
tipo de trabajos para garantizar una buena colocacion del dispositivo. Con este
dispositivo que ird en el anclaje de las bases de las maquinas, se busca mejorar los
niveles de ruidos existente en el galpén 1 y planta 1, y asi poder cumplir con los
lineamientos legales basados en la norma COVENIN 1565-95.

2. Propuesta de implementacion de un extractor centrifugo con ciclon

La empresa actualmente no cuenta con extractores para el polvillo proveniente
del movimiento de los sacos de granos de café verde, por lo que es necesario
implementar uno para la disminucion de polvo respirable en el galpén 1 dado que el
nivel supera el estipulado en la norma COVENIN 2252-98. En consecuencia, se ve la
necesidad de implementar un sistema de extraccion que capte las particulas de polvillo
suspendidas en el aire antes de que lleguen al suelo o queden en la superficie de los
equipos y maquinas. Para esto es importante que el sistema cumpla con dos (2)

requisitos: que el foco de recoleccion se encuentre lo mas cercano posible a la zona
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donde se esparce el polvillo como lo es la zona de vaciado en las tolvas de recepcion
de materia prima ubicadas en el galpon 1, el segundo es que la velocidad de extraccion
sea la indicada para polvos provenientes de granos o mezclas sélidas.

Por lo tanto, para polvillo proveniente de los granos de café se debe implementar
un sistema de extraccion de alto vacio para recoger polvos mas pesados como virutas
particulas provenientes de granos. A continuacion, se propone la implementacion de
un sistema de extraccion de polvo que cumpla con las necesidades planteadas, esto se
Ilevd a cabo con la consulta en empresas especializadas en ofrecer sistemas y equipos
de esta rama industrial. (\Ver cuadro 22)

Cuadro 22. Extractor centrifugo para recoleccion de polvo.
Sistema de extractor centrifugo con ciclén

Caracteristicas: extractor centrifugo

W },_\:‘\ Caudal del aire: 1000 M3/H
() ) :
= Peso: 74 kg
| —1 Dimension: B: 39 cm
—— D:28,5cm
G: 1lcm

Motor: 400 V — de 750 W

Material: acero inoxidable
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Caracteristicas: ciclon colector de
polvo
Dimensién: @ 300

Altura: 3.7 metros

Capacidad:

Concentracién de polvo de
admision:

concentracién de polvo(g/m3): 180

Material: fibra metalica

Costo del sistema: $ 1850
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

El sistema de extraccion propuesto podra ser ubicado en el punto focal de la
propagacion del polvillo, especificamente en la mezzanina de descarga de granos en
las tolvas de recepcion de materia prima del galpon 1, debido a que en este lugar es
donde se comienza a propagar el polvillo producto de la descarga de los sacos (ver
ANEXO E y F). Con laimplementacion de este extractor de polvillo se podra disminuir
considerablemente la concentracion de polvos molestos respirables en el area
anteriormente mencionada y asi poder cumplir con los pardmetros establecidos en la
norma COVENIN 2252-98. De igual manera se podra disminuir considerablemente la
concentracion de calor producto de las maquinas debido a que el extractor se encargara
de recoger las particulas de polvillo, limpiar el airea extraido y descargarlo en el
ambiente sin generar contaminacion y al mismo tiempo generara ventilacion artificial
en el galpon.

La adquisicion de este equipo podra ser realizada a través de empresas que
trabajan de la mano con la empresa Inversiones Torrefaccién del Café, especializadas
en este tipo de sistemas industriales. Para su instalacion se debera recurrir a un
electricista, el jefe de planta y un ingeniero. Por otra parte, se realizard un plan de
mantenimiento para la prevencion y deteccion de fallas en el equipo, y asi poder
preservar su vida util, a continuacion, se plantea el plan de mantenimiento preventivo

para preservar la vida util del sistema.
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Cuadro 23. Plan de mantenimiento preventivo sistema de extraccion de polvo
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
SISTEMA DE EXTRACCION DE POLVO
Responsables: técnicos de la planta e ingenieros mecanicos supervisores.

EXTRACTOR CENTRIFUGO
se trata de un ventilador centrifugo el cual es usado
| para extraer aire contaminado y pasarlo por un sistema de ciclon para filtrar y
3| finalmente expulsar aire limpio al ambiente.

CICLON PARA COLECTOR DE POLVO
consisten en un cilindro prolongado en su parte inferior
por un cono. El aire (aspirado por el ventilador) con material penetra
tangencialmente en el cilindro por la parte superior y, por el efecto de rotacién, las
particulas de polvo o material se centrifugan y decantan. Al mismo tiempo el aire
sufre una expansion, por lo que pierde velocidad y las particulas en suspension caen
por la accion de la gravedad. Solo las particulas finas salen por el tubo de inmersién.

En primer lugar, porque pueden contener particulas toxicas, es por esta razon que es
necesario proporcionar un ambiente de trabajo limpio y saludable.

En segundo lugar, aumentar la conciencia local y global de la contaminacién atmosférica,
la contencion y el polvo de proceso en aplicaciones industriales ha hecho hincapié en la
importancia de los colectores de polvo.

Por Gltimo, la normativa en expansion ha presionado a las empresas a disefiar correctamente,
instalar, operar y mantener el equipo de recoleccion de polvo.

Baja eficiencia de filtracién

Alta precision diferencial
Problemas en los ductos

Alto consumo de aire comprimido
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Con el objetivo de prevenir y/o eliminar las anomalias que se generan en los equipos de extraccion
centrifuga o el incremento en los costos de reparacion y paros no planeados, se recomienda la
aplicacién de un programa de mantenimiento preventivo basado en en las siguientes
recomendaciones:

Compraobar la caida de presion de filtrado

Comprobar el buen funcionamiento del sistema de limpieza
Comprobar el buen funcionamiento de los sistemas de desalojo de
materiales

Comprobar la buena operacion del ventilador

Estas actividades pueden ser llevadas a cabo por los mismos ingenieros encargados
de la planta, debido a que se pueden ejecutar de manera visual y auditiva, y asi poder tener
criterio para determinar si el sistema esta trabajando de manera efectiva, en tal caso de
percibir alguna anomalia es conveniente recurrir al técnico de la planta y de ser necesario a
un mecanico especialista en estos sistemas.

Comprobar que todas las valvulas, estén bien en caso de lo contrario
remplazarlas

Limpiar las lineas de presién

Inspeccionar las partes mdviles

Compraobar el ciclo de limpieza a través de la presion diferencial entre el
lado limpio y el lado sucio

Si es posible inspeccionar el interior limpio del ciclon

Presién de aire comprimido

Revisar fugas en tuberias y mangueras

Revision del sistema eléctrico

Revision de venturis

Buscar puntos de corrosion
Revisar soldaduras

Revisar material de aislamiento
Revisar recubrimiento de pintura

oD

ELEMENTO FILTRANTE

1. Evaluar el estado si el nivel de filtrado es el indicado

a. Buscar rastros de humedad o polvo en las salidas de aire filtrado

b. Evaluar el estado de la superficie externa, como desgaste, roturas,
deshiladas, etc.

2. Limpiary de ser posible, aspirar la camara de filtrado

3. Lubricar las partes méviles en los filtros de sacudido mecanico y aire

inverso
4. Revisar el estado de las canastillas, como soldaduras.
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La limpieza tradicional se realiza de manera manual con sistemas de aire 0 agua a
muy alta presion. Este sistema se aplica una o varias veces a la semana para realizar

una limpieza preventiva de las pequefias pegaduras que no han podido eliminarse
con los cafiones de aire.

Para que un rodamiento funcione de un modo fiable, debe estar adecuadamente
lubricados con el fin de evitar el contacto metalico directo entre los elementos
rodantes, los caminos de rodaduray las jaulas. El lubricante también evita el desgaste
y protege las superficies contrala corrosion.
Un buen lubricante debe cumplirlos siguientes requisitos:

Poseer un poder lubricante satisfactorio.

Proteger contra el agua y la humedad.

Resistencia a las acciones quimicas especialmente oxidacion, no espesarse,

acidificarse o resinificarse.

Actividades a cumplir periédicamente:
Verificar sentido de rotacion del motor.
Verificar que no existan vibraciones excesivas (rotor, chumaceras y motor).
Ajuste de tornilleria en general.

Limpieza y ajustes generales de las estructuras, fijaciones y prisioneros del
sistema.

Revision de chumaceras (diagnostico de estado rodamientos y soportes).
Revision de motores eléctricos (diagnostico de estado rodamiento y
soporte).

Limpieza del motor

Aplicacion de anticorrosivo en focos de corrosion

-Revision del sistema de conductos de aire.

-Limpieza de difusores y / o rejillas (siempre y cuando sea necesario).
-Revisién periddica visual y auditiva para detectar cualquier anomalia en el
funcionamiento del extractor.

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
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3. Implementacién de un sistema de ventilacion en planta 1

Esta propuesta se basa en la implementacidn de extractores e6licos para mejorar
el ambiente térmico en la planta 1, debido a que se pudo evidenciar a través de la
revision documental y de visitas realizadas a la planta de Inversiones Torrefaccion del
Cafeé C.A., que en el area de mezzanina donde se ubica el proceso de molienda es donde
se percibe mayor concentracion de vapores, esto consecuencia de que el sistema de
extraccion local que poseen los tostadores que se ubican debajo de la mezzanina no
garantizan la eficiencia adecuada, condicion esta que interfiere en el incrementa del
indice de estrés térmico y la temperatura bajo la cual se encuentran expuestos los
trabajadores que operan en dichas areas. En efecto es necesario implementar un sistema
de extractores para disminuir los altos niveles de temperatura percibidos. A
continuacion, se adjunta el equipo propuesto. (Ver cuadro 24)

Cuadro 24. Extractor e6lico propuesto para sistema de ventilacion

Extractor eélico

Caracteristicas: Cuenta con dos
baleros de alta tecnologia, balas de
acero inoxidable.

Peso: 10kg

Dimensiones: 24"
A:600cm
B: 950 cm

L=

7 _:.._: ) @ C: 650 cm
; |{|1 N & Capacidad: 2.800 m3/hr (2.825

= > Material: aluminio anodizado

) Costo: $ 120

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
La ubicacion de la planta Inversiones Torrefaccion del Café es idonea para le

implementacidn de este equipo debido a que tiene una meda de velocidad en el viento
de 6km/hr, siendo este nivel lo suficientemente bueno para el correcto funcionamiento
del extractor edlico. La adquisicidn de este equipo se puede realizar en el mismo estado
Portuguesa ya que cuentan con variedad de empresas del agro encargadas en importar
y fabricas equipos de este tipo para los distintos galpones de area agricola de la zona.

Con este sistema se extrae de forma constante el aire caliente, compensando de manera
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natural mediante la entrada de aire fresco a través de las ventanas o puertas. Los
extractores edlicos renuevan constantemente el aire interior de viviendas o naves
industriales, por lo que ademas ofrecen los siguientes beneficios:

Elevan los indices de confort térmico.

Equilibran las temperaturas internas/externas.

Proporcionan un ambiente mas benigno para la conservacion de la vivienda y

elementos interiores.

Son totalmente ecoldgicos ya que no consumen energia eléctrica y trabajan las

24 horas del dia.

No producen ruidos.

Tienen una excelente relacion costo — beneficio.

Remueven la polucion suspendida en el aire.

Para poder mantener un equilibrio en el ambiente térmico de la planta 1 se debera
adquirir 30 unidades de los extractores propuestos para asi poder disminuir la
concentracion de calor proveniente de los hornos y que se concentra en la parte superior
del galpén. Con esta propuesta de igual manera se busca reducir costos de
mantenimiento debido a que el equipo funciona con la energia edlica, y su
mantenimiento es bajo. Asimismo, para su instalacion sera necesario el apoyo de
albafiles y el supervisor de planta para que de esta manera queden distribuidos
correctamente como se visualiza en el ANEXO E.

4. Acondicionamiento del sistema de iluminacion

Actualmente la empresa en varias areas no cuenta con buenas condiciones de
iluminacidn, tanto natural (poca existencia de ventanas que permitan el paso de luz)
como artificial (déficit de lamparas), por lo que se hace la recomendacion de
implementar lamparas en las zonas en las que sean necesarios con el propésito de evitar
que se cometan fallas y como consecuencia puedan producirse accidentes. Y no sélo
eso, también provoca fatiga visual que deriva en otros problemas como dolor de cabeza,

cansancio, entre otros. (Ver cuadro 25)
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Cuadro 25. Luminarias propuestas.

Lampara industrial
th Descripcion Luminarias Industriales de Policarbonato
g Potencia (W) 400
§ i Voltaje (V) 208-240-277
Dimisiones 227
Precio 86%

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Las lamparas deberan ser instaladas en aquellas areas que estén por debajo de
la iluminancia requerida por la norma COVENIN de acuerdo a los trabajos que se
empleen, y para ello se requiere la adquisicion de doce (12) lamparas, que seran
colocadas en el area de las tolvas en materia prima y planta 1, en el area de los
tostadores, molino y empaque.

Para efectuar su implementacion, el primer paso que debera realizar la gerencia
es alquilar un elevador industrial para efectuar de manera facil el trabajo, a
continuacion, debera contratar un electricista y un ayudante para colocar las nuevas
conexiones para las lamparas que se instalaran, hay que destacar que para llevar a cabo
este procedimiento previamente debe haberse apagado el paso de la corriente eléctrica
en las instalaciones Como la instalacién sera en el area de produccién, esta se debe
restringir con cinta de precaucion, para evitar dafios tanto a al personal contratado como
a los operarios de la empresa; por otra parte esta tarea se considera con un complejidad
media por lo que puede tomar de dos a tres dias.

4.3.4 Propuesta N° 4. Plan de capacitacion y formaciéon de seguridad, salud
ocupacional y prevencion de riesgos en el proceso de produccion de la empresa
Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

A continuacion, se presenta un programa de capacitacion y formacién de
seguridad y salud ocupacional en el proceso de produccion de la empresa Inversiones
Torrefaccion del Café C.A., a través de un documento, donde se plasman las acciones
correctivas aportadas a través de la investigacion y que se toma en consideracion por
la gerencia para fomentar en el capital humano que hace parte del proceso de

produccion los conocimientos y practicas necesarios para la prevencion de accidentes
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en el trabajo y enfermedades laborales con la finalidad de dar cumplimiento a los
lineamientos legales vigentes en materia de seguridad laboral.

El programa propuesta debera ser dictado por especialistas en esta rama de
seguridad en conjunto con el departamento de seguridad industrial de la empresa
Inversiones Torrefaccion del Café, para que de esta manera se logre una eficiente
formacidn en prevencién de riesgos laborales. El plan deberé ser dictado de la siguiente
manera, y tener en cuenta que se debera realizar los dias sabados, debido a que la
jornada laboral culmina al mediodia, asimismo es importante dedicar al menos dos (2)
horas al dia para capacitar, promulgar y difundir de manera adecuada la informaciony
las practicas planteadas en el programa de prevencion y formacion. (Ver cuadro 26)

Cuadro 26. Itinerario Programa de prevencién y capacitacion riesgos laborales

Itinerario Programa de prevencion y capacitacion riesgos laborales

Fecha Instructor Lugar Tiempo Contenido Recursos
Salon de 1. Introducci6n -Laptop
reuniones 2. Objetivo -Video beam
Primer ohrs |3 Prevencion de riesgos | “Lapiz )
sabado en el trabajo -Carpeta con hojas,

material  impreso

Eeoecial 4. Ngmones bas.lgas de (formatos y
specialista en primeros auxilios tripticos)

prevencion de Galpon 1 5. Prevencion de _Pizarron

Segundo riesgos Planta 1 2 hrs incgndios Yy uso de -Marcadores

. extintores

sébado . .
Apoyo 6.Rol de mc_endlo y
departamento emergencias
de seguridad 7.Manejo manual de
industrial cargas

Tercer 2 hrs 8.Uso y mantenimiento
sabado de los EPP

9.Prevencion de
riesgos eléctricos

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Para llevar a cabo el programa de capacitacion y formacion es necesario
promulgar y difundir el plan de evacuacién de la empresa Inversiones Torrefaccion del
Café, ya que los mismos no hacen campafias constantes 0 no mantienen en lugares
visibles el croquis de las rutas de evacuacion, debido a esto en el programa se incorpora
contenido relacionado a implementar el mismo y dar conocimiento de este a los
trabajadores. (Ver ANEXO C)
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Cuadro 27. Programa integral de capacitacion y formacidn en prevencion de riesgos

Programa integral de capacitacion y formacion en prevencion de riesgos laborales para
el proceso de produccién de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

nHerer

PL;.C“) Elaborado por: Davila M. y Viegas L.

bl

Fecha: Julio 2020

Contenido del Programa

. Introduccién

. Objetivos

. Prevencion de riesgos en el trabajo

. Nociones basicas de primeros auxilios

. Prevencion de incendios y uso de extintores
. Rol de incendio y emergencias

. Manejo manual de cargas

. Uso y mantenimiento de los EPP

. Prevencion de riesgos eléctricos

O©CoOoO~NOOOOUTA WN -

1. Introduccién

El presente programa estd compuesto por una serie de procedimientos especificos y detallados
en su contenido, ordenado segun los requerimientos contenidos en la normativa vigente de la Ley
Orgénica de Prevencion, Condiciones y Medio y las normas COVENIN, el cual se desarrolla para ser
consultado por todos los trabajadores del proceso de produccion de la organizacion, las veces que se
requiera. La informacion descripta contenida es de caracter publico y todo el personal sera
responsable por el manejo adecuado del mismo. Los encargados del establecimiento, deberan entregar
todo el contenido de la carpeta de higiene y seguridad en el trabajo cuando sea requerido por
organismos publicos o privados.

La organizacion debe definir los requisitos de conocimiento y practica en seguridad y salud
en el trabajo, necesarios para sus trabajadores; también debe adoptar y mantener disposiciones para
su cumplimiento en todos los aspectos de la ejecucién con el fin, de prevenir accidentes en el trabajo
y enfermedades laborales. Por ello se debe implementar un programa de capacitacién y formacion
que facilite la identificacion de peligros y el control de riesgos relacionados con el trabajo.
Igualmente, este programa debe ser impartido por el personal idoneo y en conformidad a la normativa
vigente en materia de seguridad y salud laboral.

2. Objetivos
El motivo del programa de capacitacion de higiene y seguridad en el trabajo, es concientizar
a los trabajadores para que adopten adecuadas medidas de prevencién y seguridad en la
realizacién del trabajo asignado, a fin de evitar los riesgos de indole personal y colectiva.
Optimizar las condiciones y el medio ambiente de trabajo y por ende favorecer una mejor
calidad de vida.
Cumplir con los aspectos legales (gubernamentales e internos)
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Prevencion de riesgos laborales
Registro y Control preliminar

En vistas a la organizacién de un adecuado registro y control de las actividades que se desarrollan en
el establecimiento, se dispondran registros de las capacitaciones brindadas al personal en las que

debera constar:
Detalle descripto del curso, jornada, charla, etc.

Registro de los asistentes a las capacitaciones segun riesgo expuesto.

Copia de material de entrega a los asistentes.
Normas o procedimientos de trabajo seguro.

Registro de entrega del material mencionando riesgos generales y especificos a los que

estan expuestos.
Otra documentacién que se considere pertinente.

Objetivo: Programar trimestralmente las actividades de capacitacion en prevencion de riesgos para
el personal, conforme a los establecido en los art. 80 y art. 82 estipulados por LOPCYMAT.

Pautas:

Las fechas y el lugar para la realizacion de los cursos son tentativos y estaran sujetos a la

disponibilidad del personal.

Se recomienda abarcar un maximo de dos (2) horas diarias para promulgar cada uno de los

contenidos.

Se entregaran instructivos y folletos al personal. También material bibliogréafico cuandosea

solicitado.

Instructor: ingeniero, licenciado o técnico en seguridad e higiene ocupacional.

3. PREVENCION DE RIESGOS EN EL TRABAJO
Contenido:

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo:
a. El Trabajo y la Salud: los riesgos profesionales. Factores de
riesgo.
b. Dafios derivados de trabajo. Los accidentes de trabajo y las
Enfermedades profesionales. Otras patologias derivadas deltrabajo.
¢. Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos
laborales. Derechos y deberes basicos en esta materia.
d. Conocimiento del correcto uso de los mobiliarios y las posturas
para la disminucidn de riesgos ergonémicos.

Destinatarios: todo el personal
que forma parte del proceso de
produccién

Caracteristicas de la charla:
participativa

Material a entregar: triptico

4. NOCIONES BASICAS DE PRIMEROS AUXILIOS
Objetivo: lograr que los participantes puedan:
Reconocer la existencia de una urgencia medica
Poder brindar informacion especifica al solicitar ayuda
profesional.

Caracteristicas de la charla:
participativa

Destinatarios: todo el personal
que forma parte del proceso de
produccion
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Asistir a la victima de la mejor manera posible hasta recibir
auxilio.
Contenido
1. Principios generales

Inmovilizaciones

Paro cardio-respiratorio
Transporte de lesionados
10. Cuerpos extrafios

2. Lesiones traumaticas y heridas
3. Quemaduras

4. Fracturas

5. Estado de shock

6. Vendajes

7.

8.

9.

5. PREVENCION DE INCENDIOS

Objetivo: Lograr que los participantes puedan:
Implementar las medidas de prevencion basicas contra
incendio.
Distinguir y utilizar extintores adecuados a los diferentes
tipos de fuego.
Actuar eficientemente en caso de incendio.

Contenido

1. ¢Qué es el fuego? Triangulo y tetraedro del fuego.

2. Clases de fuego. Tipos de agentes extintores. Eleccion del
extintor correcto.

3. Sefalizacidn y ubicacién de matafuegos. Controles
periodicos.

4. Empleo del extintor. Simulacro con fuego (cuando sea
posible)

5. Riesgos tipicos de lugar

6. Causas de los incendios. Estadisticas. Consecuencias.
Pérdidas directas e indirectas.

7. Medidas preventivas contra incendios. Prohibido fumar.

8. Consejos Utiles en caso de incendio. Plan de accién.

Caracteristicas de la charla:
participativa

Material a entregar: triptico
“Prevencion de incendios”.

6. ROL DE INCENDIO Y EMERGENCIAS
Objetivo: Lograr que los participantes puedan:
Tomar conciencia de implementar el plan de evacuacion
Contenido:
Analisis de las causas de incendio y de las situaciones que se
puedan representar.
1. Revision del plan de evacuacion. Lugar de reunion.
2. Comunicacidn de las directivas del plan de accion. Rol de
incendio.

Caracteristicas de la charla:
participativa

Material a entregar: triptico sobre
el contenido del plan de
Evacuacion.

Destinado a: todo el personal que
forma parte del proceso de
produccion.
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5.

Empleo de los distintos sistemas de extincion presentes.
Forma de actuar en caso de quedar atrapado en un
incendio.

Repaso de los procedimientos de seguridad.

En esta etapa del programa es
importante promulgar el plan de
evacuacion de la empresa y hacer
visible el mismo para que sea
accesible a los trabajadores.

7. MANEJO MANUAL DE LAS CARGAS
Obijetivo: lograr que los participantes puedan:

Definir manipulacion manual de cargas y otros conceptos
afines a la manipulacion manual de cargas.

Conocer las causas de riesgo existentes en lamanipulacion
manual de cargas.

Identificar las consecuencias derivadas de la manipulacion
manual de cargas.

Conocer como llevar a cabo la evaluacidn de situaciones de
riesgo en la manipulaciéon manual de cargas.

Determinar las medidas preventivas basicas para evitar
aquellas situaciones de riesgo presentes en la manipulacion
manual de cargas.

Contenido

1.

w

5.

Consideraciones generales sobre la manipulacién manual
de cargas: ¢Qué se entiende por manipulacién manual de
cargas?. Factores de riesgo en la manipulacion manual de
cargas.

Consecuencias derivadas de la manipulacion manual de
cargas y su prevencion: principales riesgos en la
manipulacion manual de cargas.

Prevencion de situaciones de riesgo en la operacion.
Evaluacion de riesgos en la manipulacién manual de
cargas: procedimientos para la evaluacion de riesgos en la
manipulacion.

Evaluacion del curso. Cuestionario de evaluacion final.

Caracteristicas de la charla:
participativa e interactiva.
Demostraciones de un correcto
agarre de las cargas.

Destinado a: a todos los
operarios que estén relacionados
con la carga y descarga de los
sacos en el galpén 1.

Material a entregar: triptico
alusivo sobre el correcto manejo
de las cargas.

8. USO Y MANTENIMIENTO DE LOS EPP
Objetivo: lograr que los participantes puedan:

Ser capaces de identificar potenciales riesgos de
accidentes y adopten métodos para realizar un trabajo
seguro.

Es muy importante que los operarios conozcan los riesgos
a que estan expuestos para comprender la necesidad y
conveniencia de usarlos.

Contenido

1.

Elementos de proteccion personal definicion

Caracteristicas de la charla:
participativa e interactiva.
Demostraciones de uso correcto
de los equipos de proteccion.

Destinado a: todo el personal que
forma parte del proceso de
produccion.

Material a entregar: triptico
alusivo sobre el uso correcto de
los EPP.
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2. Descripcion y uso correcto Proteccion de cabeza yrostro | Es fundamental la
3. Descripcion y uso correcto EPP Proteccion respiratoria participacion de los
4. Descripcion y uso correcto EPP Proteccion manosy brazos | SuPervisores de planta en el
5. Descripcion y uso correcto EPP Proteccion pies y piernas cont:ol y pue: ”;°|d6|
L g -z mantenimiento ae 10s
6. Descripcion y uso correcto EPP Proteccion corporal -
elementos de proteccion. Los
supervisores deben dar
ejemplo haciendo uso correcto
de los EPP cuando sea
necesario
9. PREVENCION DE RIESGOS ELECTRICOS Caracteristicas de la charla:
Objetivo: lograr que los participantes puedan: participativa.
Contenido:
1. Quées el riesgo eléctrico Destinado a: todo el personal que
. L A forma parte del proceso de
2. En qué tareas se puede producir riesgo eléctrico. -
. produccion.
3. Recomendaciones generales.
4. Riesgo de electrocucion. Factores que intervienen en el
riesgo de electrocucién.

Responsable:
RRHH
Especialista en prevencion de riesgos laborales
Jefe de seguridad Industrial

Seguimiento: es importante que el departamento de seguridad industrial realice inspecciones periédicamente para
garantizar que el contenido y las pautas recomendadas en el plan se lleven a cabo de manera correcta.

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
44 FASE IV: Evaluacion costo beneficio del plan, desde el punto de vista, técnico,

operativo, econdémico, social y ambiental.

Los estudios de factibilidad tienen como objetivo el conocer la viabilidad de
implementar un proyecto de inversion, definiendo al mismo tiempo los principales
elementos del proyecto. En esta fase se evallan la factibilidad econdmica, técnica,
operativa, social y ambiental para la implementacion de las mejoras propuestas en el
area en estudio, como también los beneficios que las mismas les podria traer a la
empresa Inversiones Torrefaccion del Cafée donde fue llevado a cabo la presente
investigacion.

4.4.1 Factibilidad técnica

En esta etapa se evalla la operatividad de las mejoras propuestas de acuerdo al

objetivo trazado y tomando en cuenta el método de trabajo. Para demostrar esta

factibilidad se establecieron los siguientes criterios: (Ver cuadro 28).
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Cuadro 28. Factibilidad técnica

Dispositivo para el agarre de sacos en la
descarga de tolvas (limpieza de granos)

Dispositivo elevador de paletas
Dispositivo para llenado de sacos
Sistema de extraccion de polvillo en el area de

materia prima

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Reduce los esfuerzos posturales del troco al eliminar las
malas posturas que se producen en el agarre del saco
mientras caen los granos.

Se facilita la descarga de la materia prima reduciendo asi
tiempo y eliminando esfuerzos que se presentan en el
tronco.

Disminuye la fuerza aplicada por el operario al realizarlo
de forma manual, logrando asi la reduccion de posturas
disergonoémicas.

Reduce el nivel excesivo de polvillo presente en el area de
materia prima con lo que se mejorar la calidad de aire en el
galpon 1y preservar la vida Util de los equipos

Es por ello que las propuestas presentan mejoras de manera general en el proceso

de produccion de la empresa, debido a que se aumentard considerablemente el

desempefio de los trabajadores gracias a las condiciones adecuadas de las areas de

trabajo, que facilitan asi una ejecucién eficiente de las tareas y, por ende, disminucién

de afecciones laborales que afectan a los operarios, por lo tanto, se puede decir que el

plan propuesto es totalmente factible técnicamente.

4.4.2 Factibilidad operativa

Consiste en evaluar la operatividad de la implementacién de las mejoras

propuestas en la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., de acuerdo al

objetivo que se ha establecido Para demostrar esta factibilidad se establecieron los

siguientes criterios: (Ver cuadro 29)

Cuadro 29. Factibilidad operativa

¢Las actividades propuestas en los planes son féciles de comprender?

¢Hay mejoras en las areas de trabajo que repercuten en el desempefio de los trabajadores?
¢Existe reduccion de errores y mayor precision en los procesos?

¢El plan de mejora propuesto es sencillo de comprender?

X | X | X | X

¢Es familiar las metodologias, procedimientos y actividades del plan de mejora propuesto con

el proceso actual?

¢El plan de mejoras propuesto se adapta a los cambios necesarios para cumplir las necesidades

de la organizacion?

¢El plan de mejoras propuesto se adapta a otro tipo de empresa? X

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Con respecto al cuadro anterior, con la implementacion de la metodologia de las

5’sy el disefio de dispositivos para lograr mejoras, se obtendran grandes beneficios al
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momento de realizar las tareas, considerando estas mejoras relativamente sencillas de
cumplir. Por otra parte, las metodologias de este plan son diferentes a las que se venian
aplicando en la empresa, sin embargo, es sencillo de comprender para el personal
logrando asi los cambios que sean necesarios realizar. En conclusion, se considera que
el plan de mejora propuesto es totalmente factible operativamente; ya que la empresa
Inversiones Torrefaccion del Café, C.A., cuenta con el personal necesario para la
aplicacion de las nuevas modalidades de trabajo.

4.4.3 Factibilidad econdmica

En esta fase se pretende determinar los costos relacionados a la implementacion
de los planes de mejora para la empresa Inversiones Torrefaccion del Café, ya que el
proyecto, no solo busca la obtencion de beneficios cualitativa para la organizacion, sino
ademas, una evaluacion cuantitativa de su ejecucion, que permite seleccionar las
alternativas mas beneficiosas, para la realizacion de las mejoras de las condiciones en
que se realizan las actividades en el proceso de produccion tomando en cuenta los
recursos econdmicos necesarios, en pro de garantizar la factibilidad del estudio y asi
determinar un estimado de la recuperacion de lo invertido y un anélisis de costo-
beneficio, el cual permitira definir la viabilidad econémica de la propuesta.

Los costos tomados como referencias para las propuestas fueron obtenidos a
través del departamento de compra y ventas de la empresa Inversiones Torrefaccion
del Café C.A., ya que por medio de la revision documental se logré obtener
presupuestos de empresas que prestan servicios de indole industrial a la organizacién
objeto de estudio. A continuacion, se presenta el siguiente apartado con informacion
sobre los costos que acarrea implementar la primera propuesta que consiste en la
aplicacion de la metodologia de las 5’S.

Tabla 23. Costos asociados a implementacion de las 5°s

Costo para la implementacion de las 5’s
item Descripcion Costo ($) | Cantidad | Total ($)
1 Material de apoyo (boligrafos, lapices, hojas blancas, impresién 35 35
de formatos, carpetas, marcadores)
2 Capacitacion (refrigerio, especialista en técnicas de mejoras 60 60
continuas)
3 Contenedores de basura 75 3 225
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4 Letreros para la sefializacion 2 18 36
5 Demarcacion del piso:
Costo del material (pintura de alto tréafico) 45 6 270

Sub total de la propuesta = 626$

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
Como se pudo observar en la tabla anterior, para la aplicacion de esta propuesta

se necesitara realizar una capacitacion y formacion basado en la metodologia 5°S la
cual se realizara con el apoyo de un especialista en implementacién de mejoras
continuas y de la mano con el departamento de seguridad industrial de la empresa, de
igual forma para llevar a cabo la demarcacion del piso se cuenta con personal obrero
con las capacidades y disposicion de realizar este tipo de tareas. También es importante
contar con todos los materiales de apoyo y utensilios para poder llevar a cabo con éxito
la implementacion de las 5’s.

Por otro lado, en la siguiente tabla se presentan los costos para la implementacién
de la segunda propuesta la cual se basa en la propuesta de cambios de mobiliarios para
mejorar las posturas inestables en los que estan sometidos los operarios diariamente.

Tabla 24. Costo para la implementacion de las mejoras ergonémicas

Costo para la implementacion de las mejoras ergondmicas
item Descripcion Costo ($) | Cantidad | Total ($)
1 |Disefio de un dispositivo de soporte para la descarga de los sacos
Costo de la adquisicion del dispositivo (incluye flete) 130 2 260
2 Implementacion de un elevador de cargas (paletas)
Costo de la adquisicidn del elevador (incluye flete) 350 2 600
3 Disefio de soporte para sacos
Costo de la adquisicion del equipo (incluye flete) 45 2 90
4 Correccion de medidas ergondmicas en la mesa de trabajo
Costo de la mesa 150 3 450
5 Correccion de medidas ergondmicas de las sillas de trabajo
Costo de lasilla 45 6 270
Sub total propuesta = 1.670$

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
En la siguiente tabla se representan los costos de la tercera propuesta que tiene

como objetivo final mejorar las condiciones en las que laboran los empleados de la
empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

Tabla 25. Plan de mejoras en las areas del proceso de produccién
Costos del plan de mejoras en las areas del proceso de produccion

item Descripcion Costo ($) | Cantidad | Total ($)
1 Adaquisicion de un aislante de ruido para las maquinas 20 56 1120%
Costo del dispositivo (incluye flete)
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2 Sistema de extractor centrifugo con ciclon 1850 1850%
Costo de instalacion 150 150%
Costos de mantenimiento preventivo 1
(aceite lubricante, limpiezas, inspecciones, grasa) 200 2003
3 Instalacion de un sistema de ventilacion
Costo del equipo 120 30 3600%
Costo de instalacion 200 200%
4 Acondicionamiento del sistema de iluminacion
Costo de las ldmparas 86 12 1032%
Alquiler del elevador 60 60%$
Costo por el contrato de un electricista y su ayudante 100 100$
Sub total propuesta = 7.412 $

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Por altimo, se presentan los costos asociados al programa integral de capacitacion
y formacion en prevencion de riesgos laborales, que sera implementado por un
especialista en materia de seguridad industrial y por el departamento de la empresa
Inversiones Torrefaccion del Cafe.

Tabla 26. Costos asociados al plan de prevencién de riesgos

Costos asociados al plan integral de prevencion de riesgos
item Descripcion Costo ($) | Cantidad | Total ($)
1 Apoyo de especialista en prevencion de riesgos laborales 40 40%
(seguridad industrial)
2 Material de apoyo (boligrafos, lapices, hojas blancas, impresién 55 55
de formatos y guias visuales, carpetas, marcadores)
3 Refrigerio 3 95 285
Sub total propuesta = 380 $

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
Tabla 27. Costo total de implementacion de las propuestas.

Item Propuesta Costo ($)

1 Implementacién de las 5°S 626

2 Implementacién de las mejoras ergonémicas 1670

3 Mejoras en las areas del proceso de produccion 7412

4 Programa de formacidn y prevencion de riesgos laborales 380
Costo total de las propuestas: 10.088 $

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
Utilidad asociada a la propuesta

En la actualidad la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., tiene una
capacidad de produccidn real del 30% en relacion con su capacidad instalada operativa,
lo que equivale a una produccion diaria de 10.000 kg de café molido y 1.000 kg de café
entero. La utilidad y beneficios de la implementacion del proyecto de mejoras vendra

dada por la reduccion de tiempos atribuidos a la disminucién de fatiga y cansancio por
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el levantamiento repetitivo de cargas y grandes esfuerzos, ademas, se reducira de
manera notable las afecciones relacionadas con las actividades que se realizan en la
empresa y por consecuencia disminuiran los permisos por enfermedades, trayendo
como consecuencia mayor productividad a largo plazo por mejora de las condiciones
ergondmicas y ambientales, como se muestra en la tabla 27. Considerando que con la
implementacién de las mejoras en las condiciones de trabajo se logre un aumento de
10% de la produccién, tomando inicialmente un 8% para la puesta en marcha de las
propuestas, produciendo entonces en un dia 11.880 kg.

Tabla 28. Utilidad por aumento de la produccion

Producto Precio del kilo de café Produccion al dia Dias de trabajoal | Total ($)
molido (kg) mes
Café molido y 4.25 ($) 11.880 20 1.009.800
entero
Ingreso promedio al mes de la empresa 1.009.800
Costos al mes de la empresa 706.860
Utilidad al mes de la empresa 302.940

Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)
Tiempo de retorno de inversion (TRI)

Para este indicador se considera el costo total de la propuesta, representada por
el costo total de inversién requerida para desarrollar las mejoras, este se divide entre la
utilidad por el aumento de la productividad estimado de las alternativas de solucion.
En este sentido se tiene que:

Datos: Inversion = 10.088%
Utilidad = 302.940 $/mes

TRI =

R (B/C) = Beneficios / Costos
Beneficio/Costo = 302.940 $ / 10.088% = 30,02
En virtud a los célculos realizados la propuesta se considera viable. Con relacién

al estudio de factibilidad econémica se tiene que: la relacion B/C > 1, por lo que se
acepta el proyecto con la aplicacion de este indicador, entonces se tiene que: 30,02 >
1. Desde el punto de vista critico, se puede considerar que con la aplicacion de las
mejoras propuestas para las condiciones de trabajo en el proceso de produccion de la
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empresa Inversiones Torrefaccion del Café se lograria aumentar inicialmente la
productividad en un 8%.

Asimismo, por medio de la implementacion de estas propuestas se obtendra
beneficios que son intangibles, aquellos que no se perciben a simple vista, sin embargo,
tomar en cuenta la importancia de mejorar las areas de trabajo, automéaticamente se
traduce en mejorar la calidad de trabajo a nivel personal debido a que los trabajadores
se sentiran importantes, motivados y seguros en sus actividades diarias, por lo que esta
serie de factores se traduce en un aumento de compromiso con la organizacién y por
ende una satisfaccion laboral. En tal sentido con lo planteado anteriormente, las
propuestas una vez implementadas, serviran para llevar a cabo el cumplimiento de los
lineamientos legales en materia de seguridad laboral, por lo que la organizacion se vera
favorecida al momento de inspecciones por parte de los entes encargados en esta rama,
de tal manera que se evitaran las multas e infracciones, lo que se traduce en ahorro y
beneficio para la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A.

4.4.4 Factibilidad ambiental y social

La factibilidad ambiental es la evaluacion de la ejecucion de un proyecto
determinado, considerando las condiciones y los efectos ambientales del sitio y las
regulaciones, condiciones, restricciones y oportunidades en un para un determinado
proyecto y terreno o zona. Ahora bien, uno de los objetivos de la investigacion es
generar un impacto ambiental positivo, mediante el diagndstico de la situacion e
implementacién de dispositivos como lo es los extractores edlicos para que de esta
manera se disminuya el consumo de electricidad y se haga uso de energia renovable,
asi como también generar un efecto de mejora y por consiguiente una reaccion
ambiental dentro de la empresa, abarcados con los planes de mejora propuestos,
brindando la solucién de problemas simultaneos. Por esta razdn, para lograr obtener el
impacto ambiental que esta investigacion tendrd en la empresa Inversiones

Torrefaccion del Café C.A se establecié un cuadro con los criterios a evaluar.

157



Cuadro 30. Factibilidad ambiental

Criterios ambientales Caracter del impacto
positivo

Eliminacion de polvillo

lluminacién correcta

Temperatura adecuada

Espacios limpios y libres de obstaculos

Prevencidn de enfermedades ocupacionales

Uso de energia renovable
Autores: Davila M. y Viegas L. (2020)

Dado que las propuestas explicadas en la fase tres (3) traeran consigo un gran

impacto ambiental positivo en la empresa, debido a que se podra disminuir
considerablemente las altas temperaturas mediante extractores edlicos, de igual manera
se mejora la calidad de iluminacién en las instalaciones, con la metodologia 5’s se
creara un ambiente organizado, limpio y seguro disminuyendo asi los posibles riesgos,
por lo que esta serie de mejora tendra un impacto significativo en las condiciones de
trabajo.

Por otra parte, al implementar un sistema de extraccion de polvillo en la empresa
se estaria reduciendo la contaminacién en el ambiente causada por este, ademas los
niveles de morbilidad por problemas respiratorios se disminuirian notablemente. Por
ello, la aplicacion de estas propuestas no genera un dafio al medio ambiente, al
contario, genera un impacto positivo. Finalmente, las medidas adoptadas para
disminuir el polvillo generado por el café; asi como también los dispositivos para
reducir las malas posturas y los esfuerzos de carga, generan un impacto social
resaltante, debido a que se reducen los riesgos de generar un dafio fisico en los

operadores en general.
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CONCLUSIONES

A través de la investigacion desarrollada, se pudo constatar que los estudios de
morbilidad presentados por el departamento de seguridad industrial de la empresa
Inversiones Torrefaccion del Café C.A. y el aumento de ausentismo laboral se debe en
gran parte a que se evidencio que el proceso de produccion actualmente no cuenta con
las condiciones laborales adecuadas trayendo consigo enfermedades laborales
compuestas en su mayor totalidad por trastornos musculo-esqueléticos (TME) y
enfermedades otorrinolaring6logas (ORL) que son todas aquellas que afectan la nariz,
oidos y garganta, generadas por las malas condiciones ambientales y ergonémicas.

En efecto, a fin de conocer las causas de las condiciones actuales que prevalecen
en los puestos de trabajo en el proceso de produccion en la empresa Inversiones
Torrefaccion del Café C.A., a través de técnicas de recoleccion de datos, tales como la
observacion directa, entrevista no estructurada y la revision documental que
permitieron realizar un diagndstico de la situacion actual donde se pudo corroborar que
las condiciones de trabajo estaban fuera de lo establecido por las normas COVENIN.
Para lograr lo anterior, el trabajo de grado se estructurd en cuatro fases, de las cuales,
surgieron las siguientes conclusiones:

Durante la fase del diagndstico se logro observar las condiciones en las que se
realiza el trabajo involucrando los mobiliarios y las condiciones ambientales,
identificando asi las causas del ausentismo, morbilidad y baja productividad, por medio
de una lista de chequeo (check list) con la cual se realiz6 una revision de las condiciones
de trabajo tanto de naturaleza técnica como de organizacién y gestion, se constatd un
60% de incumplimiento, y a través de este porcentaje se evidencid que en efecto las
areas permanecen sucias y desordenadas, asi como también que existen condiciones
inseguras de trabajo.

Por otra parte, se efectud una entrevista no estructurada al personal que labora en
el proceso de produccidn de la empresa Inversiones Torrefaccion del Café C.A., dichos

instrumentos permitieron identificar sintomas y factores de riesgo existentes en los
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puestos de trabajo seleccionados para su analisis, en los cuales muchos trabajadores
afirmaron tener molestias como dolores de espalda, de cuello, alergias y fatiga entre
otras a causa de movimientos repetitivos y de fuerza realizados en su puesto de trabajo
y por las condiciones en las cuales los realizan.

Una vez obtenida la informacion, se procedié a realizar un analisis sobre las
debilidades encontradas y que afectan a los trabajadores, utilizando las técnicas de
ingenieria industrial como la AST para identificar los riesgos en el puesto de trabajo,
ademas, se emple6 el método REBA con la finalidad de estimar los riesgos de
padecimiento de desérdenes corporales relacionados con el trabajo. De los resultados
obtenidos del método REBA, se determinaron las condiciones de alto impacto en el
proceso de produccion en la empresa, con una estimacion de nivel de riesgo 11, que es
un valor muy alto, siendo este de actuacién inmediata, mientras que las partes del
Cuerpo que se encuentran con mas riesgos ergondmico durante el proceso lo integran
el tronco, cuello y piernas que el método los califica como grupo A. Con la obtencidn
de estos resultados no solo se logro visualizar las causas que originan estas situaciones,
sino que también se aportd soluciones para la problematica existente, a través del
disefio de equipos para la mejora de las posturas y la disminucion de esfuerzos.

Al mismo tiempo, utilizando las normas de buenas préacticas de fabricacion,
almacenamiento y transporte de alimentos para consumo humano, se demostré un
40,90% de incumplimiento, por lo que se hace imprescindible velar por el
cumplimiento de las buenas practicas de manufactura en virtud de aumentar la calidad
y seguridad del producto. Finalmente, mediante un diagrama de Ishikawa y unanalisis
DOFA se pudo analizar aquellas causas que originan la problematica en estudio, por lo
que, con la informacién recabada mediante las técnicas de recoleccion y analisis, se
prosiguio a plantear las siguientes propuestas.

En primera instancia para mejorar las areas de trabajo, la seguridad en las
instalaciones, fomentar la organizacion y limpieza se propuso implementar mejoras

basadas en la metodologia 5’S, siendo estd una herramienta de mejora continua, por lo
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que traera consigo una serie de beneficios, desde aumentar la seguridad en las labores
diarias, fomentar la limpieza y hasta preservar la vida util de los equipos.

Seguidamente se propuso las mejoras de mobiliarios basados en la ergonomia,
donde se recomienda la adquisicion de nuevos equipos con el fin de disminuir las
posturas inestables presentes en las actividades que realizan diariamente los
trabajadores. Luego se propuso un plan de mejoras en las areas del proceso de
produccion de la empresa, basado en el acondicionamiento de la iluminacion, la
implementacién de un extractor centrifugo, extractores eolicos y aislantes de ruido,
para ofrecer asi areas de trabajo adecuadas y asi los empleados puedan desempefiar sus
laborales de manera comoda, segura y motivados. Por Gltimo se propuso un programa
de formacion, capacitacion y prevencion de riesgos laborales donde se plasma una serie
de contenido atil para que los empleados tengan pleno conocimiento de los riesgos a
los que estan expuestos, cOMo protegerse y qué acciones tomar en caso de accidentes
o situaciones de emergencia en la planta, aunado a esto el plan de formacion servira de
gran apoyo para promover el uso de los equipos de proteccion de seguridad y cumplir
con la normativa de las instalaciones en materia de seguridad.

Ademas, se determind la factibilidad econdmica de las propuestas a través de la
relacion costo beneficio, obteniéndose un resultado de B/C = 30,02, lo que significa
que se acepta el proyecto ya que el indicador > 1.

En conclusién las propuestas implementadas en la investigacion desarrolladas,
se consideran factibles y viables para la empresa Inversiones Torrefaccion del Café, y
no solo desde el punto de vista economico, sino también ambiental, técnico, operativo
y social, siendo este Gltimo el mas beneficiado debido a que con la aplicacion de las
mejoras se incrementara la calidad de desempefio de los trabajadores y al mismo tiempo
se valora el capital humano desde una perspectiva mas sensible y preocupada por el
bienestar de los mismos, lo que se traduce en un aumento a largo plazo de la

productividad en la organizacion.
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RECOMENDACIONES

A continuacidn, se presentan una serie de recomendaciones como soporte del
plan disefiado:

Tomar en cuenta la aplicacion y ejecucion de plan disefiado previamente
revisado y aprobado por la empresa, para asi verificar si la gerencia esta de
acuerdo con la implementacion.
Capacitar al personal necesario para que el proceso de adaptacion a los nuevos
métodos de trabajo sea mucho mas efectivo, con estas jornadas informativas
se pretende también cambiar los paradigmas del personal involucrado, a fin de
comprometerse a los cambios que requieren la ejecucion de las propuestas.
Realizar seguimiento por parte del jefe de Seguridad Industrial al personal del
proceso de produccion, ademas de velar por su seguridad recordandoles el uso
de los equipos de proteccion personal.
Implementar el uso de fajas para los operarios que descargan y cargan los sacos
en recepcion de materia prima, a fin se distribuir y disminuir las molestias
debidos a las posturas inestables.
Difundir la cultura de seguridad laboral entre todos los miembros de la
organizacion, a través de carteleras de informacion colocadas en cada
departamento que compone la empresa.
Realizar evaluaciones médicas periddicamente con el fin de la prevencion de
enfermedades ocupacionales.
Promover incentivos a los trabajadores, a manera de reconocimiento por el
orden y limpieza en los puestos de trabajo.
Realizar seguimientos periédicos a la propuesta para determinar si las
condiciones y el proceso esta funcionando eficientemente.
Establecer programas de mantenimiento preventivo a los equipos a fin de evitar
accidentes laborales.
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ANEXOS



ANEXO A. Entrevista no estructurada

Interrogantes Respuestas

Debido al polvillo que se encuentra en el
ambiente. ¢Sientes que sufres de alergias
frecuentemente?
(pregunta realizada a los operarios ubicados en
el galpén 1)

Si la empresa otorga los equipos e implementos

de seguridad, ¢Por qué no hace uso correcto de los

mismos?

¢Has sido informado sobre los riesgos laborales
a los que esta expuesto?

¢ Crees que hay mucho calor en la planta?

¢Ha sido informado sobre las cargas maximas
de levantamiento por jornada laboral?

¢ Consideras que en la planta hay mucho
ruido?

¢Durante su trabajo realiza algin esfuerzo
fisico?

¢ Crees que por causa de los movimientos
repetitivos durante su trabajo sufre de fatiga o
cansancio?

¢ Consideras que hay buena iluminacion en la
planta?
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ANEXO B. Funcionamiento del elevador transpaleta hidraulico

Elaborado por: Davila M. y Viegas L.

Fecha: junio 2020

1. Posicionar las horquillas en las paletas

2. Cerrar valvula para compresion (evitar el paso de aceite)

2. Proceder a bombear haciendo uso del pie para subir la carga.

3. Movilizar el transpaleta hasta el lugar deseado.

4. Asegurar que el transpaleta esté inmévil haciendo uso del freno.
5. Elevar la carga cuando sea necesario para disminuir posicionesinestables.
6. Si se desea colocar las horquillas al nivel del suelo abrir valvula para pase de aceite.

Las superficies del area de trabajo deberan ser
de resistencia suficiente, llanos y libres de
irregularidades.

Los pasillos de circulacion deberan estar
delimitados y libres de objetos y seran de una
anchura suficiente (entre las hileras de paletas
debe caber el transpaleta y la persona que la
manipula).

Los lugares donde puedan  existir
entrecruzamientos deberan estar sefializados
adecuadamente y a ser posible instalar espejos
que faciliten la vision.

Mantener en buen estado de limpieza las zonas
y lugares de paso del transpaleta para evitar el
deslizamiento de las mismas o de la persona
gue las maneja.

Antes de utilizar el transpaleta se
recomienda que se verifigue su buen
estado, principalmente de su sistema de
rodamiento, y el funcionamiento correcto
del freno.

Antes de levantar una carga se deben

realizar las siguientes comprobaciones:

El peso de la carga a levantar es el adecuado
para la capacidad de carga del transpaleta.
Asegurarse que la paleta o plataforma es la
adecuada para la carga que debe soportar y que
esté en buen estado.

Asegurarse que las cargas estan perfectamente
equilibradas.

Introducir las horquillas por la parte maés
estrecha de la paleta hasta el fondo por debajo
de las cargas, asegurandose de que las dos
horquillas estan bien centradas bajo la paleta.

Tomar el transpaleta con una o dos manos desde
el arco anclado en la parte frontal del mismo.
Mirar en la direccion de la marcha y conservar
siempre una buena visibilidad del recorrido.

Se deben observar las sefiales y reglas de
circulaciéon en vigor de la empresa, siguiendo
sélo los itinerarios fijados.

Jamas debe colocarse el transpaleta sobre una
pasarela, plancha, ascensor o montacargas sin
haberse cerciorado que pueden soportar el peso
y volumen del transpaleta cargada y sin haber
verificado su buen estado.
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ANEXO C. Plan de evacuacion galpén 1y planta 1
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ANEXO D. Ubicacion propuesta N° 2, Mejoras ergonémicas
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ANEXO E. Disefio de extractor centrifugo
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ANEXO F. Ubicacion propuestas N°3, mejoras en las areas de trabajo
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