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RESUMEN INFORMATIVO

La presente investigacion se desarrollo en la empresa OM Soluciones Sustentables, C.A., la cual
se encarga de la recuperacion, manejo, distribucion, y disposicion final de desechos solidos no
peligrosos de la organizacidon Alimentos Heinz, C.A. Especificamente, se elabord la propuesta de
adecuacion del proceso de molienda de vidrio, el cual actualmente presenta malas condiciones de
seguridad, con sus operadores expuestos a factores de riesgo. En una primera instancia, se
diagnostico la situacion actual del proceso, del &rea y el desarrollo de este segun los factores
implicados; para esto se implementd para la recoleccién de datos, la observacion directa,
entrevistas estructuradas a los seis operadores del area, asi como también una lista de verificacion
basada en los estatutos de la LOPCYMAT Yy las regulaciones de seguridad internas de la empresa,
con la revision de la documentacion que la empresa facilitd. Seguidamente se procedi6 con la
clasificacion, evaluacion, y valoracion de los factores de riesgos evidenciados, mediante la norma
COVENIN 4004:2000, para la construccién del diagrama de Ishikawa, el cual permitié discernir
y organizar estos riesgos segun la técnica de los SWHYS, consiguiendo las causas raiz de esta
problematica. Conocidos estos incisos, y entendiendo el proceso y su funcionamiento, se disefio la
mecanizacion del proceso mediante la implementacion de una banda transportadora y una tolva de
almacenaje que elimina el contacto directo de los operadores con el vidrio molido, y protege a la
empresa de las posibles sanciones legales por la naturaleza peligrosa del proceso. Para
complementar la gestion de la seguridad del nuevo presento, se propone un nuevo manual de
Procedimiento de Seguro Trabajo y formatos de inspeccion del estado del area y sus equipos. Por
ultimo, se determing la existencia de la factibilidad operativa, técnica, econémica, y social de las
propuestas. Por tanto, la investigacion engloba una investigacion tipo proyecto factible, siguiendo
un disefio de campo no experimental, delimitado por un nivel descriptivo. La linea de investigacion
que rige su desarrollo es la gestion organizacional.

Descriptores: adecuacion, seguridad y salud en el trabajo, molienda de vidrio, condiciones
laborales, LOPCYMAT.
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INTRODUCCION

Con el aumento exponencial de las necesidades de la sociedad, que conlleva
inminentemente al incremento de los niveles de produccion, las empresas centran sus esfuerzos en
el garantizar el cumplimiento de esas metas establecidas, sin considerar en primer plano las
condiciones de trabajo donde se desarrolla dicho proceso. Por tanto, existe una negligencia
considerable en materia de seguridad industrial, con factores de riesgo no controlados; que, al no
representar pérdida monetaria tangible en el desarrollo normal de los procesos, no se considera
como necesidad basica la inversidn implicada en el asegurar condiciones de seguridad y medio
ambiente de trabajo integras.

En este sentido, un area de trabajo con caracteristicas que no se apegan a las
especificaciones de seguridad y ambiente estipuladas por los diferentes estudios especializados en
esta materia, si dejan sentir sus efectos en el rendimiento de una organizacion, atacando a uno de
los factores mas importantes de cualquier organismo, el factor humano. Es por ello que en territorio
nacional existen diferentes leyes y entidades que se encargan de supervisar y asegurar el
cumplimiento de las obligaciones laborales que protejan la salud de los empleados,
especificamente el Instituto Nacional de Prevencion, Salud y Seguridad Laboral, organismo legal
regulador de las actividades seguras de todas las empresas en Venezuela.

Actualmente la empresa OM Soluciones Sustentables, C.A. se encuentra susceptible al
paro de sus actividades a razones de sanciones legales, su proceso de molienda de envases de vidrio
evidencia condiciones laborales alarmantes que amenazan la seguridad de los operadores, es decir,
existen diferentes factores de riesgo en la metodologia de trabajo, ademas, ya existe un precedente
legal de la necesidad del cambio, con un ordenamiento del INPSASEL. Es por esto por lo que la
organizacién amerita la adecuacion de su proceso, respetando los pardmetros establecidos de una
buena gestion de seguridad industrial. Por tanto, la presente investigacion procede con la siguiente
estructura:

En el capitulo I enmarca el planteamiento del problema estudiado, la formulacion del
problema, el objetivo general, los objetivos especificos, justificacion, el alcance y las limitaciones
para el desarrollo de la investigacion.

El capitulo Il destaca los antecedentes consultados de la investigacion, las bases tedricas

y legales que respaldan la investigacion, ademas de los términos basicos a considerar.



El capitulo 11l detalla la descripcion metodologica de la investigacion, el tipo, la
metodologia a seguir, también se colocan las fases que determinaran el curso de la investigacion.

Seguidamente se presenta el capitulo IV, en el cual se dan a conocer los resultados
obtenidos en el seguimiento de los objetivos especificos planteados, para la resolucion de la
problematica. Es en este capitulo donde se desglosa el detalle del proceso, los factores de riesgo
detectados para su analisis, el cual sera el determinante de las soluciones planteadas en la
propuesta. Presentada las soluciones, que implican la modificacién mecanica del proceso, y sus
respectivos formatos de seguridad, se desarrolla el estudio de la factibilidad operativa, técnica,
econdmica, social y ambiental de la implementacidn de estas propuestas.

Finalmente se presentan las respectivas conclusiones del desarrollo de cada fase de la

investigacion, y las recomendaciones pertinentes segun estos descubrimientos.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

En el desarrollo de las actividades productivas de una empresa, existe una serie de factores
y variables cuya interaccion y relaciones hace posible el cumplimiento de los objetivos, la
explotacion maxima de los recursos y la permanencia de las actividades en el tiempo. Uno de los
factores determinantes de un buen desarrollo organizacional se refiere a las condiciones de trabajo,
entendiéndose por estas, como el aprovechamiento y cuidado de aquel medio fisico donde se
realizan las actividades bajo la premisa de garantizar la seguridad y bienestar del capital humano.
En este sentido, es oportuno mencionar las palabras de Nicolaci (2008:06), quien describe “en
sintesis, hombre, organizacion, condiciones y medio ambiente de trabajo, produccion y
productividad estan estrechamente relacionados entre si y conforman un todo en el cual cada uno
es un elemento esencial en la interaccion con los demas”.

Sin duda alguna, las condiciones de trabajo constituyen un elemento de atencion primordial
para la gerencia de una organizacion, pues mas alla de elaborar un plan de produccion, es necesario
también, ofrecer un ambiente de trabajo que no afecte la salud fisica y mental del recurso humano,
tomando los correctivos necesarios en funcion de los riesgos que se hagan presentes en las
diferentes actividades productivas. Al respecto Betancourt (1999) afirma:

En el ejercicio de la salud de los trabajadores es necesario partir de una vision integral de la
salud y el trabajo, asimilando la idea que la salud de la poblacion laboral se encuentra en intima
relacion con las condiciones de trabajo. (p. 35).

Cabe destacar que, en materia de seguridad laboral toda actividad posee un factor de riesgo,
de mayor o menor nivel, determinado por la naturaleza del proceso productivo y sus caracteristicas;
por tanto, toda organizacion se encuentra en el deber de implementar correctivos para garantizar
la integridad fisica y mental de su personal, proporcionando el ambiente de trabajo y condiciones
de ejecucion adecuadas, minimizando accidentes y acciones perjudiciales. Siguiendo las ideas de
Grau y Moreno (2000):

En la medida en que estas condiciones de trabajo puedan ser origen de dafios para la salud,

incluidas las lesiones (es decir, accidentes, patologias o enfermedades), o influyan



significativamente en la magnitud de los riesgos, se las suele denominar factores de riesgo o
también peligros. (p. 135).

Por su parte, recientes estudios han incorporado el término de procesos peligrosos, para dar
una nueva clasificacion a los diferentes riesgos presentes, y hoy en dia se habla de objetos de
trabajo, medios de trabajo, interaccion y organizacién de trabajo como elementos claves de las
condiciones de trabajo, a saber, Betancourt (1999) sefiala:

Es necesario profundizar el andlisis de las caracteristicas del objeto de trabajo y de los medios
de trabajo. Existen dos razones principales para ello. Primero que de estas caracteristicas
depende el tipo de proceso peligroso que se pueden generar en el momento de la interaccién de
éstos con la actividad que imprime el ser humano. Segundo, aunque no se vinculen de manera
directa al proceso de trabajo, al margen de la actividad pueden ser generadores de procesos
peligrosos. (p. 44)

En este sentido, las caracteristicas fisicas de un area de trabajo deberan poseer las
cualidades idoneas para la realizacion de las respectivas actividades de la organizacion,
representando ventajas significativas para el empleado y empleador. Por tanto, la buena
organizacion y utilizacion del espacio de planta, adaptado al particular proceso productivo, segun
sus caracteristicas, como maquinaria, metraje, y flujo de recursos, facilitard la secuencia del
proceso y beneficiara la gestion de seguridad empleada.

Asi mismo, la obligacion de garantizar buenas condiciones de trabajo va mas alla de un
compromiso moral con el recurso humano, es decir, existe una interconexion directa del
funcionamiento operativo y técnico basico de la gestion de la organizacion, con el rendimiento de
su personal y aprovechamiento de las capacidades fisicas de sus instalaciones. Todo esto es
posible, sincerando la realidad e identificando sus procesos peligrosos y las alteraciones a la salud
que pudiese estar presentando su recurso humano.

Al respecto, existe legislacion nacional en materia de seguridad y salud laboral, que
imparte las obligaciones y derechos del empleador, los trabajadores y las instituciones en materia
de salud y seguridad. Dentro de este marco, la Ley Organica para las Condiciones y Medio
Ambiente de trabajo (LOPCYMAT), establece las garantias que debe brindar el servicio de
seguridad en el trabajo, especificamente, el numeral 3 del Articulo 40 (2005) dicta:

Identificar, evaluar y proponer los correctivos que permitan controlar las condiciones y medio

ambiente de trabajo que puedan afectar tanto la salud fisica como mental de los trabajadores y



trabajadoras en el lugar de trabajo o que pueden incidir en el ambiente externo del centro de
trabajo o sobre la salud de su familia. (p.17).

Existe una inferencia importante en este numeral referenciado con respecto al ambiente
externo del centro de trabajo, pues se entiende entonces que, las obligaciones empresariales deben
garantizar practicas sostenibles que no afecten al medio ambiente, de una manera preventiva. Para
ello, la legislacion nacional posee diferentes organismos que resguardan la seguridad ambiental,
que dictan las pautas y exigencias legales para el ético desarrollo industrial en ecosistemas
venezolanos.

En este contexto, es necesario agregar que el Ministerio del Trabajo tiene su propia
institucién destinada a garantizar el cumplimiento de la Ley en materia de seguridad laboral, el
cual es denominado Instituto Nacional de Prevencion, Salud y Seguridad Laborales (INPSASEL)
y en su seno cumple la funcién de auditar, fiscalizar, investigar accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales, teniendo el poder de emitir sanciones a las empresas que violen la
LOPCYMAT. En otras palabras, es el maximo 6rgano rector de la gestion de seguridad laboral en
el sector publico y privado, con la potestad de aplicar consecuencias legales pertinentes segun sea
el caso.

Establecidas las consideraciones pasadas, es oportuno agregar que la empresa OM
Soluciones Sustentables, C.A., es una empresa especializada en la recuperacién, manejo,
distribucion, y disposicion final de desechos sélidos no peligrosos en el estado Carabobo. Esta
organizacion actualmente presta sus servicios a la organizacion transnacional Alimentos Heinz
C.A localizada en San Joaquin, Estado Carabobo, la cual genera desechos no peligrosos en su
proceso de manufactura como vidrio, plastico y cartén, los cuales, segun la Ley de Gestién de la
Basura deben ser recuperados para minimizar la generacién de desechos solidos. Para ello, OM
Soluciones Sustentables, C.A., segrega, clasifica y recupera in situ los diferentes materiales y los
envia a las diferentes empresas para reincorporarlos al proceso de elaboracion de nuevos
productos cumpliéndose asi el proceso de reciclaje.

Dentro de las actividades que lleva a cabo esta empresa, se encuentra el proceso de
molienda de los envases de vidrio empleados en la linea de produccion que han sido descartados
por diferentes razones, tales como control de calidad, fallas en los procesos, tiempo de
almacenamiento, y devoluciones de la cadena de comercializacion a razones de calidad y

caducidad. Este proceso inicia con la preseleccion de los envases de vidrio que se encuentran en



cajas, paletas o contenedores y posteriormente son introducidos en la maquina destructora para su
molienda sin retirar previamente el material organico en su interior, puesto que la calidad del
vidrio reciclado no se ve comprometida por la presencia de materia organica en su proceso de
fundicion.

No obstante, existe varias situaciones alarmantes en el proceso de destruccion de envases
de vidrio, en primer lugar, para el proceso de molienda es incorporada gran cantidad de agua a fin
de que la materia organica pueda fluir y no obstruir las partes méviles de la maquina, entonces a
la salida del proceso, el vidrio molido sale con gran cantidad de liquido (materia organica acuosa)
para ser vertido directamente en tambores reutilizados de metal perforados manualmente, con la
intencion de que sirvan de coladores y dejen salir el liquido de su interior quedando solo el material
reciclable.

Luego, estos tambores son colocados en una paleta, a razén de cuatro tambores por paleta
y son trasladados por el montacargas a un almacén temporal a cielo abierto apilando las paletas
hasta tres niveles. Una vez ubicados alli, esos tambores van drenando el liquido lentamente, el
tiempo que estos tambores duran en ese almacen puede ser hasta de cuatro semanas, pues debe
acumularse la cantidad suficiente de vidrio para completar un aproximado de veinticinco (25)
toneladas que es el promedio de carga de las unidades de transporte que lo llevaran a la empresa
Venezolana del Vidrio, C.A., para su reciclaje.

En consecuencia, la materia organica que acompafa al vidrio molido, dispuesto a la
intemperie, se desliza por toda la superficie de concreto adyacente al area de molienda, y comienza
un proceso de rapida descomposicion a razones de los efectos térmicos del sol. Es decir, toda la
superficie del &rea se ve cubierta por una sustancia resbaladiza y pegajosa de diferentes alimentos
fermentados, afectando el transito de los empleados del area, con gran susceptibilidad a caidas y

resbalones peligrosos, al tratarse de un piso de cemento (Ver Figura 1).



| .
Figura 1. Derrame de materia en descomposicion.

Fuente: Ojeda, S (2022).
Al mismo tiempo, los trabajadores se encuentran expuestos a los malos olores del area

durante toda la jornada de trabajo, llevando a la necesidad del paro de sus actividades para la
limpieza completa de dicha superficie durante el dia. A su vez, al drenar durante el transcurso de
la noche, cada mariana el personal comienza su labor con el lavado necesario de la zona por razones
sanitarias. En este contexto, se considera oportuno recurrir a las palabras de Barrett (2017), quien
establece que el proceso de descomposicion de alimentos posee un gran peso en la emision de
gases de efecto invernadero, dejando sentir sus efectos en el ambiente por sus “gases NOCivos Como
el metano (CHa) y el didxido de carbono (CO3), asi como acidos organicos y amoniaco (NH3)”,
perjudiciales para la calidad del aire en el area y sus adyacentes.

En segundo lugar, a la salida del molino de vidrio existe un operador ubicado sumamente
proximo a la caida del material a granel supervisando la cantidad vertida en funcion a la capacidad
de almacenamiento de los tambores, cabe destacar que el flujo de vidrio partido produce la
proyeccion de particulas de vidrio sobre el area, encontrandose el operador en constante riesgo de
sufrir heridas en su rostro, 0jos y extremidades superiores.

Més adelante surge otra situacion preocupante cuando se completa la cantidad suficiente
para despachar el vidrio y se inicia el proceso de carga de la unidad de transporte. Para ello, dos
trabajadores suben a la plataforma de descarga que mide aproximadamente cuatro metros de altura,

se aseguran con su arnés y esperan alli que el montacargas eleve la paleta con los cuatro tambores,
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luego con su fuerza corporal conjunta, empujan el tambor al borde de la plataforma para proceder
a verter el contenido del tambor, inclindndolo en direccion a la gandola sosteniéndolo con ambos
brazos, y posteriormente soltarlos sobre un canal mientras el material cae por gravedad en la tolva
del camidn. Y, en ocasiones, deben hacer un esfuerzo adicional para sacudir el tambor y ayudar a
salir al vidrio en el fondo del contenedor. Este proceso se repite continuamente hasta vaciar un
aproximado de ciento sesenta tambores equivalentes al volumen de carga de la unidad de transporte
(Ver Figura 2).

Figura 2. Volteado de tambores en plataforma de altura.
Fuente: Ojeda, S (2022).
Posteriormente, cargado el camion, los trabajadores proceden a subirse sobre la carga para

nivelar con palas manuales el vidrio. Para ello, descienden la plataforma con ayuda de los arneses,
y consecutivamente caminan encima del vidrio molido y lo distribuyen uniformemente.
Seguidamente empiezan a cubrir la tolva del vehiculo de carga con una lona para su transporte
seguro. Se evidencia pues, otra situacion de riesgo ya que ambos operadores se desplazan encima
de trozos de vidrio, con la simple barrera de las botas largas de seguridad y pantalones de jean,
propensos a un tropiezo que pudiese desencadenar en peligrosas lesiones cutaneas. Finalmente,
retirado el personal del area, el conductor del camion ubica la tolva en un angulo inclinado, para

drenar por una ultima vez el liquido organico fermentado.



Por tanto, los trabajadores del area se encuentran susceptibles a un alto nivel de riesgo, en
todas las etapas del proceso, desde la proyeccion de particulas de vidrio que pudiesen comprometer
severamente su vision y salud cutanea, respirando aire gasificado por materia descompuesta,
ademas de la colaboracion constante de sus précticas al padecimiento de enfermedades
ocupacionales con el paso del tiempo. Este proceso implica un sobreesfuerzo al personal, con
consecuencias realmente alarmantes en términos de la fatalidad de los accidentes provenientes de
esta clase de naturaleza. Es decir, cualquier movimiento no coordinado pudiese terminar en una
tragedia para la vida del trabajador, y la integridad legal de la empresa.

Es importante destacar que la empresa fue inspeccionada por el INPSASEL en el ultimo
trimestre del afio 2018, quienes al visualizar la alarmante situacion fijaron el ordenamiento
presentado en la figura 3. Es decir, existe un precedente legal que abala la necesidad de toma de
accion. En esa ocasion, la empresa realizd ajustes menores al proceso como mantenimiento de las
instalaciones, sin embargo, no se ataco a fondo las areas problematicas para su erradicacion,
guedando expuestos a sanciones legales en caso de que se realice una nueva inspeccion por parte

del maximo organismo nacional en materia de seguridad.

3.- En fecha del 23/10/2018 la funcionaria Yargelis Arrieta titular de la cedula de ndentndad» N.-
11.981.517, durante inspeccién general, ordeno lo siguiente:” SE ORDENA. }dqﬂnhcar, evaluar y
controlar las condiciones y medio ambiente de trabajo, a través de estudio ergonomlc’os t{e ese y lodqs
los puestos de trabajo, y llevar a cabo las recomendaciones que se deriven, asi mismo d.cberan
suspender la actividad encima de la plataforma, del Delegado de Prevencion y de todos los trab.ala-dores
que por sus caracteristicas antropométricas se encuentren esta situacion, .ha.sta que se 'chmnrwe. la
condicion y asi cumplir con los articulos antes mencionados. Plazo de cumphmnentos:' 21 dias habult?s
contados a partir de la recepcion del presente informe Se constata que no se ha realizado el crstu.(lllo
ergondmico y estd en proceso de realizarlo para la segunda semana de enero de acuerdo‘a la cot:zacn:n
presentada por entidad de trabajo PREVINCA, y sobre las actividades en el drea los trabajador.e‘s que de
acuerdo antropometria son mas altos no realizan la actividad, Por lo que no se cumplié con el
ordenamiento y el inpsasel se reserva las acciones administrativas corresp
expuestos dos (02)

ondientes. Trabajadores

Figura 3. Ordenamiento del INPSASEL en el afio 2018.
Fuente: OM Soluciones Sustentables, C.A. (2018).
Ante esta situacion, la empresa esta incurriendo en préacticas de trabajo peligrosas, con la

presencia de procesos no controlados en materia de seguridad y medio ambiente, las condiciones
de trabajo en consecuencia no garantizan la seguridad de sus trabajadores ni de las personas que
coexisten en las areas aledafas a la empresa, pues los olores se disipan en todas direcciones. Todo
ello mantiene a la empresa en una situacion susceptible a presentar accidentes laborales,
enfermedades ocupacionales y recibir sanciones legales y penales, que por consecuencia aumentan

los costos desde un punto de vista laboral y legal. Por consiguiente, OM Soluciones Sustentables,



C.A., tiene la necesidad de buscar solucion a esta problematica a fin de propiciar las condiciones
de trabajo que garanticen la seguridad de sus trabajadores, la continuidad de sus operaciones y la
permanencia en el tiempo.
1.2 Formulacion del Problema

En virtud de todo lo antes expuesto, y en busca de cubrir la necesidad de la empresa OM
Soluciones Sustentables, C.A., la investigadora se plantea la siguiente interrogante.
¢De qué manera se podran mejorar las condiciones de seguridad, trabajo y medio ambiente de la

empresa OM Soluciones Sustentables, C.A.?
1.3 Objetivos de la Investigacion

1.3.1 Objetivo General
Proponer la adecuacion del proceso de molienda de vidrio para la mejora de las condiciones

de trabajo y medio ambiente de la empresa OM Soluciones Sustentables, C.A.
1.3.2 Objetivos Especificos

1. Diagnosticar la situacién actual del proceso de molienda de vidrio y sus condiciones de

trabajo.
2. ldentificar los puntos criticos del proceso de molienda de vidrio susceptibles a cambios.
3. Disefiar la adecuacion al proceso de molienda de vidrio para mejorar las condiciones de
trabajo.

4. Evaluar la factibilidad operativa, técnica, econdmica, ambiental y social de la propuesta.

1.4 Justificacion de la Investigacion
El desarrollo industrial y sus alarmantes efectos, con niveles de produccién y demanda de

servicios insaciables, conllevan inminentemente a la implementacion de nuevas alternativas, y por
consecuencia, llevan a la necesidad de cambios del paradigma de la gestion organizacional. Es
decir, es ahora donde las empresas se encuentran en la obligacion de aceptar que su éxito va
estrechamente ligado al poder garantizar de las condiciones iddneas que amparen a su personal, y
el medio ambiental que le facilita sus espacios. Ante la situacion evidenciada, la organizacion OM
Soluciones Sustentables, C.A se encuentra en la necesidad de generar un cambio en la naturaleza
de sus operaciones, en busqueda del cumplimiento de las condiciones de trabajo idéneas para
garantizar la seguridad de su capital humano, manteniéndose asi al margen de las diferentes
regulaciones estipuladas en las leyes y entes gubernamentales que rigen el pais en materia de

derecho laboral.
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En este orden de ideas, en un contexto organizacional, la presente investigacion regida bajo
una linea de investigacion de gestion organizacional, pretende proponer la adecuacién del proceso
de destruccion de vidrio, para asi servir como mecanismo preciso para la toma de decisiones acerca
la posible implementacion de variaciones en sus practicas y normativas de trabajo, que, sin el
adecuado estudio, puede ser visualizado como un riesgo econdémico no necesario, cuando
verdaderamente las précticas laborales actuales pueden ser consideradas como riesgo legal latente
para el ético desarrollo de la empresa.

En un contexto social, la investigacién contribuye con el desarrollo del estudio de la
seguridad social en Venezuela, especificamente en un ambito empresarial, impulsando y
promocionando informacién de indagacion y desarrollo integro de las précticas. Asi mismo,
proporciona su apoyo en un enfoque educativo, la realizacion de la investigacion proporciona al
investigador conocimientos en la mejora de los procesos y la correcta realizacion de métodos de
trabajo, aplicando lo aprendido a lo largo de la carrera universitaria, siguiendo las especificaciones
legales pertinentes. En este sentido, este material podra ayudar a futuras investigaciones, como

parte del legado cientifico de la Universidad José Antonio Paez y Venezuela.

1.5 Alcance y Limitaciones

La investigacion pretende llevar a cabo el estudio y diagnostico de la problematica
presenciada especificamente en su proceso de destruccion de vidrio de la empresa OM Soluciones,
C.A. especificamente ubicada en San Joaquin, Estado Carabobo, a fin de detectar los puntos
criticos a tratar en una propuesta de solucion para la mejora de las condiciones laborales, vy,
seguidamente, evaluar la factibilidad de la misma, en visperas de su aplicacion. Sin embargo, la
implementacion de las soluciones planteadas dependera de la disposicidn y aceptacion por parte
de los directivos correspondientes de la organizacion, quienes evaluaran la posibilidad de

inversion.
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CAPITULO II
MARCO TEORICO

Este capitulo centra su desarrollo en el establecimiento de las nociones bésicas de
informacion para la organizacion y levantamiento conciso de la investigacion. Al respecto, Arias
(2016) lo caracteriza como “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 a realizar” (p.106). Es decir, se presentan las bases conceptuales como fundamento
primordial para la comprension de la problematica y todo lo que esta envuelve en términos
tedricos.

Por tanto, con la comprensidn de los conceptos preexistentes de diferentes autores expertos,
el investigador podra elaborar una propuesta clara e idénea a la problematica presentada;
aprovechando todos los tedricos de relevancia que abalen de una manera cientifica aquello
presentado para su resolucion, siempre en relaciéon con todo lo estudiado en la Ingenieria Industrial,
y especificamente apegado a las asignaturas implicadas en la naturaleza del problema.

2.1 Antecedentes de la Investigacion

Los antecedentes se presentan como la precedencia del estudio de fendmenos que guardan
relacion y similitud a la problematica y linea de investigacion abordada en la realizacion del
proyecto; se presentan a continuacion diferentes investigaciones desarrolladas en relacién con las
variables estudiada.

En este orden de ideas, se presenta la investigacién de Cardozo, W. (2021) denominada
Programa de Salud y Seguridad en el Trabajo para la Empresa Distribuidora Mayor
Casupo, C.A. presentado en la Universidad José Antonio Péez en el Estado Carabobo, Venezuela,
para la obtencidn del titulo de Ingeniero Industrial. Esta fue desarrollada con el objetivo de mejorar
las condiciones laborales de la organizacion mediante la adecuacion de sus practicas laborales, con
el disefio de un programa de seguridad y salud industrial apegado a las normativas legales
pertinentes. Esta organizacién no poseia ninguna regulacion oficial de seguridad previamente
inexistente, por consecuencia se estaban presentando inminentes riesgos de accidentes laborales y

sanciones legales a razon de la negligencia.



Al tratarse de una propuesta sustentada en el estudio de un fendmeno en una manera
cuantitativa, la investigacion es de tipo proyecto factible apoyado en un disefio de investigacion
de campo y documental.

La metodologia aplicada se bas6 en la observacion directa y evaluacion preliminar
exhaustiva de las condiciones de trabajo apegadas a las practicas de seguridad existentes. Seguida
de la evaluacion, clasificacion, y valoracion de los diferentes riesgos evidenciados, apoyandose en
entrevistas estructuradas para aquellos individuos comprometidos en el proceso, llegando a una
sintesis de la informacion completa segin lo presenciado en el periodo de estudio, y la experiencia
de los operadores. Finalmente, el investigador, conociendo todo el predmbulo que engloba la
problematica que evidencid, pudo formular un programa verdaderamente eficaz para el control y
neutralizacion de sus procesos peligrosos, especificamente regido por las especificaciones de la
LOPCYMAT y la Norma Técnica NT-2008-01.

Este trabajo investigativo brinda informacion pertinente a la problemética estudiada en
relacion a la aplicacién de las normativas legales venezolanas como herramienta necesaria para la
mejora de las actividades de la empresa en funcion a la implementacién de précticas seguras que
garanticen la integridad de los operadores; el autor describe en las conclusiones como la inversion
preventiva en materia de seguridad se ve reflejado inminentemente en la seguridad econémica de
la organizacién, minimizando los costes de compensacion y dadas de bajas de los operadores, asi
como la salvedad de sanciones por parte del INPSASEL. Asi mismo, a pesar de no ser variable
central de estudio, se describe como estos cambios favorecerian a la empresa en términos de
productividad, un mejor ambiente de trabajo inminentemente beneficia el rendimiento que el
personal es capaz de ofrecer.

Seguidamente se presenta el trabajo presentado por Angel, J. (2021) titulado Anélisis de
las Medidas de Seguridad, Higiene y Ambiente Laboral en la Empresa Planta Procesadora
de Harina de Maiz Blanco La Veguitas del Municipio Alberto Arvelo Torrealba Del Estado
Barinas, Afio 2021, presentado a la Universidad Nacional Experimental de los Llanos
Occidentales “Ezequiel Zamora”, para la obtencion del titulo de Magister Scientiarum en Gerencia
Pablica. Con un objetivo general descrito como “Analizar la prevencion de las medidas de higiene
y ambiente como agente de seguridad laboral en la empresa Planta Procesadora de Harina de Maiz
Blanco la Veguita del Municipio Alberto Arvelo Torrealba del Estado Barinas.”
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Este trabajo, siguiendo un método cuantitativo, se describe como un estudio con disefio de
campo tipo descriptivo no experimental. En este sentido, este se desarrollé segun el diagndstico
de la situacion existente de la gestion de salud y seguridad laboral en organizacién caso de estudio,
especificamente mediante la recoleccion de informacion directa con la realizacion de encuestas a
10 individuos de su personal, apoyandose, ademas, en la revision bibliografica. Con esta
informacion, el autor emprendio su segunda fase, estudiando el cumplimiento de las bases legales
tedricas de la normativa venezolana, en funcion a las préacticas de la empresa, para la deteccién de
los incisos legales negligentes en la gestion de seguridad de la organizacion. Consecuentemente,
el autor concluye describiendo detalladamente cada incumplimiento de la LOPCYMAT, tanto en
las practicas laborales como la gestion ambiental de la empresa.

Finalmente, el autor, basdndose en su diagnostico exhaustivo, presenta una serie de
recomendaciones a tomar por parte de la organizacion, asegurando la adecuacién de sus préacticas
y consecuentemente, la de sus politicas, normativas, y manuales de procedimientos seguros, que
se ven reflejados en la perduracion operacional y legal en el tiempo de la organizacion.
Recomendando la presentacion de todas las modificaciones pensadas al INPSASEL para su
aprobacidn previa a su implementacion para mayor seguridad economica.

Asi mismo, Jauregui, E. (2021) en su investigacion titulada Plan Estratégico Orientado
al Mejoramiento de la Higiene y Seguridad Laboral de los Trabajadores de la Empresa
Moigomas de Venezuela C.A ubicada La Concordia Estado Tachira, presentado en la
Universidad Pedagogica Experimental Libertador para optar por el titulo de Magister en
Planificacién Global. Segin un objetivo general de “proponer un plan estratégico orientado al
mejoramiento de la higiene y seguridad laboral de los trabajadores de la empresa Moigomas de
Venezuela C.A ubicada la Concordia Estado Tachira.”, es decir, con esta propuesta el autor elaboro
una investigacion de tipo proyecto factible siguiendo un disefio de campo documental, no
experimental.

En una primera instancia, se realizo el correspondiente diagndstico de las condiciones
laborales de la organizacion, para lo cual, el autor implemento en su muestra elegida la herramienta
del cuestionario, apoyandose en la observacion y revision bibliografica. Y, una vez procesados los
datos de una manera estadistica, se establecio claramente, acudiendo a los referentes tedricos de
interés para el investigador, la relacion de las malas condiciones laborales entre el rendimiento

general de la empresa. Es por esto que, el autor presenta la propuesta de la implementacién de un
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plan estratégico total en la empresa relacionado a la mejora de la salud y seguridad industrial;
reconociendo esta como una variable elemental presente en toda actividad productiva de la
organizacion. En su propuesta el autor se dirige a los gerentes, estableciendo la necesaria
concienciacion de los mismo en la importancia de estas variables en su éxito.

Seguidamente, propone los cambios pertinentes a las practicas de la empresa, pero de igual
manera, incorporando la formacion de los empleados en materia de seguridad, como Unica manera
de la preservacion de estos cambios en la organizacion. En este orden de ideas, es de importancia
sefialar el enfoque tomado, la necesidad de formacion y cambio de paradigma de toda la
organizacion en esta materia, reconociendo, segun las caracteristicas de un plan estratégico, a la
seguridad y salud industrial como una variable en constante mejora y desarrollo, que debe ser
considerada a corto, mediano, y largo plazo.

Por otra parte, se menciona el trabajo de Andrade, R. y Huaman, M. (2019) en su trabajo
para optar el titulo de Licenciados en Relaciones Industriales, titulado Incidencia de las
Condiciones de Trabajo en el Desempefio Laboral del Personal del Area de Mantenimiento
de la Empresa Aid Ingenieros S.A.C. Arequipa — 2019. Este fue presentado en Universidad
Nacional de San Agustin de Arequipa, en la ciudad de Arequipa, Peru. En este trabajo, los autores
evaluaron las variables siguiendo un tipo de investigacion correlacional de disefio de campo
documental no experimental.

Para este estudio, los autores presentan el diagndstico detallado de su primera variable, las
condiciones laborales de la organizacion, especificamente en personal del area de mantenimiento
de la empresa, con la aplicacion de entrevistas estructuradas y cuestionarios validados por
expertos. Y asi mismo, evaluaron su segunda variable, el desempefio laboral, aplicando un segundo
cuestionario con diferentes items. Finalmente, obtuvieron los resultados estadisticos de ambas
variables, y procedieron con la interpretacion de estos; apegandose siempre a los referentes
tedricos y técnicos pertinentes para el estudio de ambas variables.

Por la naturaleza de la investigacion, los autores delimitaron el proyecto al resultado de su
hipétesis, es decir, si existe una relacion estadistica comprobable del efecto de las condiciones
laborales en el rendimiento del personal; establecen entonces como todos los factores que
caracterizan un area de trabajo dejan sentir sus efectos de una manera directa, puesto que, los seres
humanos son influenciados por elementos tan simples como su postura, luz, temperatura y demas

variables fisicas. Se puede decir entonces que, es inminente establecer las condiciones de salud y
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seguridad como un factor determinante y delimitante en las actividades productivas de toda
organizacion.

Finalmente, Ojeda, A. (2017) en su trabajo de grado presentado en la Universidad José
Antonio Péez para optar por el titulo de Ingeniero Industrial, titulado Propuesta de Programa de
Seguridad y Salud en el Trabajo para la Fabrica de Helados de Paletas Colifri Corporacion
Liquidos Frios C.A. Este trabajo se llevd a cabo bajo la premisa de proponer un programa de
seguridad y salud que se apegara a los parametros aceptados por los organismos legales pertinentes
en la region de Venezuela. Propuesta delimitada como un proyecto factible de disefio de campo
documental no experimental.

El autor describe como se evidenciaban negligencias en la regulacion y estandarizacion
existente en materia de seguridad, por lo cual se realiz6 una evaluacion general preliminar para la
clasificacion de los diferentes tipos de riesgos existentes segin la metodologia FINE. Entonces,
acudiendo a los referentes tedricos de interés, empezd el disefio concreto de las acciones necesarias
para la neutralizacién de los efectos, asi como también el periodo aceptado de implementacion de
dichos cambios segun la respectiva gravedad detectada.

Luego de esto, el autor propone las medidas pensadas en una manera estructura mediante
el programa pensado, recomendando a la empresa la rapida actuacion en los incisos encontrados
en su investigacion. Este proyecto es de bastante interés en el sentido de la deteccion de la
severidad y jerarquia que existen en un area de riesgos variados, que dictaminan de una manera
mas logica y secuencial el plan a seguir al momento de proponer una mejora que engloba todas las
variables existentes en las areas productiva de toda organizacion.

2.2 Bases Teoricas

En este segmento de la investigacion se presentan diferentes referentes tedricos de interés,
lo que Arias (2016:107) define como el “desarrollo amplio de los conceptos y proposiciones que
conforman el punto de vista o enfoque adoptado, para sustentar o explicar el problema planteado.”
2.2.1 Teoria de las Restricciones

Conocida por sus siglas TOC, provenientes del inglés Theory of Constraints, se basa en
una teoria profundizada por Goldratt y Cox (1993), quienes sefialan que, cualquier proceso
productivo posee al menos un punto de congestion, o cuello de botella, que impide la llegada a la
meta establecida segln el objeto de esa organizacién. Es decir, centra sus esfuerzos en la

localizacion de este punto, puesto que el maximo rendimiento de la empresa se denominara, por
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consecuencia, al maximo rendimiento de este cuello de botella. Por tanto, siguiendo las palabras
de estos autores, se establecen 3 tipos de posibles restricciones en una unidad de trabajo, tales
como:
e Fisicas: Delimitada a los factores tangibles del sistema de produccién; como maquinas,
espacios fisicos.
e Mercado: Delimitado por el panorama econémico determinado por la demanda del
producto o servicio segun el estado del mercado.
e Politicas: Delimitado por las metodologias adoptadas por la empresa; segun préacticas,

operaciones y procedimientos que disminuyen la productividad.

2.2.2 Salud y Seguridad en el Trabajo

Al tratarse de un concepto en constante cambio y crecimiento, gracias a la evolucion de las
practicas laborales y todo lo que estas engloban, existen muchas definiciones para la salud y
seguridad ocupacional; en este sentido, la Organizacion Mundial de la Salud lo define como “una
actividad multidisciplinaria que promueve y protege la salud de los trabajadores. Esta disciplina
busca controlar los accidentes y las enfermedades mediante la reduccion de las condiciones de
riesgo”.

Por tanto, se entiende por salud y seguridad ocupacional como todas las medidas,
regulaciones y acciones tomadas para la eliminacién o maxima reduccion posible de todos los
riesgos que pudiesen presentarse en un area destinada para el desarrollo laboral de los individuos,
detalladamente para todas las tareas realizada por cada trabajador en especifico. Es decir, es el
deber y tarea de cada empleador garantizar las condiciones Optimas generales de trabajo, que
permitan cumplir con los estandares de productividad establecidos, sin comprometer el bienestar
integro total del trabajador. Dicho esto, se considera relevante acudir a las palabras de Chiavenato
(2009), quien complementa el concepto como:

Conjunto de medidas técnicas, educativas, médicas y psicoldgicas empleadas para prevenir
accidentes y eliminar las condiciones inseguras del ambiente, y para instruir o convencer a las
personas acerca de la necesidad de implantar practicas preventivas. Su empleo es indispensable
para el desarrollo satisfactorio del trabajo. Los servicios de seguridad tienen la finalidad de
establecer normas y procedimientos que aprovechen los recursos disponibles para prevenir

accidentes y controlar los resultados obtenidos. (p.276).
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En este sentido, el autor recalca la importancia de su presencia en toda organizacion,
especificamente en todas las areas de la empresa; es decir, a pesar de que siempre debe existir un
departamento destinado exclusivamente a la planificacion, verificacion y aplicacion de la
seguridad laboral, cada jefe en cada departamento y area de trabajo posee una responsabilidad
implicita en el cumplimiento de estas normas en su rol de personal a cargo de un equipo. Asi
mismo, cada empleado, al ser formado en esta materia de manera obligatoria una vez ingresa a un
puesto de trabajo, debe velar por su seguridad y de su entorno, al ser responsable de la correcta y

segura realizacion de sus tareas.

2.2.3 Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo

Estrechamente ligadas al concepto previamente descrito, estas condiciones son todos
incisos que caracterizan un area, describiendo su utilidad en funcién a la comodidad que este
facilita a quienes lo utilizan. Para una mejor comprension, se acude nuevamente a las palabras de
Chiavenato (2009), quien sefiala:

Comprenden las condiciones del ambiente en que se realiza el trabajo, si lo hace desagradable,

adverso o0 sujeto a riesgos, o si exige del ocupante una sélida adaptacion para mantener la

productividad y el rendimiento en sus funciones. Evaltan el grado de adaptacion de la persona

al ambiente y al equipo de trabajo para facilitarle su desempefio. (p.193).

Es decir, son todos los factores sociotécnicos de la organizacion, que determinaran el
contexto mental y fisico en el que se desarrollan los trabajadores. Este mismo autor subclasifica
estas condiciones en 3 grandes grupos, segun la influencia que pueden dejar sentir en la jornada
laboral:

e Condiciones ambientales: Factores relacionados a las caracteristicas fisicas del entorno,
en funcién a la preparacién de este que el patrono considere idénea, cumpliendo con los
pardmetros de trabajo digno preestablecidos mundialmente, como la iluminacion,
temperatura, ruido, entre otros.

e Condiciones de tiempo: Son los aspectos ligados al contrato laboral y las exigencias que
conlleva cada puesto de trabajo segun el lapso gque necesitan sus actividades, como la
duracion de la jornada laboral, horas extras, periodos de descanso, entre otros.

e Condiciones sociales: Relacionado a la cultura organizacional y las relaciones

interpersonales que se dan en el lugar de trabajo; esta clase se relaciona al impacto en el
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rendimiento y salud mental del personal, determinado por la satisfaccion, organizacion

informal, relaciones, estatus, entre otros.

En este sentido, la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de
Trabajo, como principal recurso de informacion y responsabilidades laborales en el territorio
venezolano, establece en su Articulo 59, las condiciones aceptadas en la que debe desarrollarse
cualquier actividad laboral; describe la necesidad de garantizar y proteger el mayor grado de salud
integra del trabajador de cualquier condicion riesgosa, adaptando todos los aspectos técnicos y
operacionales de sus tareas, como las maquinas, herramientas, equipos y demas implementos a las
caracteristicas de aquel quien las emplea, segun los estandares establecidos en las normas
estandarizadas correspondientes.

Esta ley, como todos los autores expertos en este teorico, reconoce la importancia de la
implementacion de los tiempos de descanso y recreacion en la jornada laboral, asi como demas
actividades de enriquecimiento personal y profesional; estableciendo entonces que, a pesar de
existir las caracteristicas mas idoneas para un trabajo, la sobrecarga es inaceptable y es condicién

primordial en una buena y justa gestion.

2.2.4 Procesos Peligrosos
Anteriormente, en el estudio de las actividades realizadas en las organizaciones, en funcion
a las posibles consecuencias de una mala ejecucion, existia el simple enfoque en la basica
identificacién de los riesgos como requisito primordial de la solucién. No obstante, con la
evolucion de las industrias, se ha determinado que es de mayor eficacia considerar que la verdadera
raiz de un problema nace con la interaccion de variables en un entorno no controlado, es decir, la
combinacién de agentes que dejan sentir efectos, desfavorables, entre si. Diciendo entonces que,
todos los riesgos se encuentran definidos por un proceso peligroso. Este concepto es explorado por
Betancourt (1999:27), quien describe que “los denominados “riesgos” o “agentes” no surgen de la
nada, la mayoria aparecen de la interaccion entre el objeto de trabajo los medios de trabajo y la
actividad del ser humano”.
Es de interés de la investigacion recalcar la presencia de las tres variables que sefala el
autor, que especificamente son definidas como:
e Objeto de Trabajo: La materia prima siendo alterada en el proceso.
e Medio de Trabajo: Herramientas, maquinas, y demas medios fisicos con el que se procesa

la materia prima
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e Actividad: Accidn que realiza con el medio de trabajo para tratar la materia prima.

En este sentido, se definen los procesos peligrosos como la interaccion de estas tres
variables, que, sin una buena gestion de seguridad, propician la ocurrencia de una consecuencia
nociva, lo que se conoce como un riesgo. Siguiendo el pensamiento del mismo autor, quien
describe como debe considerarse, mas alla del factor de riesgo, diferentes componentes implicitos
en el desarrollo del empleado:

En su lugar partimos de los propios componentes del proceso de trabajo y de otras dimensiones
de la vida de los trabajadores estrechamente ligada a su actividad. Asi, se estudia a los procesos
peligrosos que surgen del objeto de trabajo, de los medios e insumos, de la organizacién y
division del trabajo y de la interaccion de éstos. De esta manera se intenta recuperar la dinamica
de los distintos aspectos de la vida del trabajo que atentan contra la salud o que favorecen a la

misma, por ello se ha recuperado la nocion de procesos. (p.27).

2.2.5 Riesgos Ocupacionales

Antes de adentrarse en este concepto, es significativo para su comprension la definicion
bésica de lo que se considera un riesgo, a palabras de la Real Academia Espafiola, no es mas que
la contingencia o proximidad de un dafio. Dicho esto, un riesgo ocupacional se puede describir
como una contingencia en el &mbito laboral, caracterizado por una connotacidn negativa, que
conlleva a resultados con consecuencia negativas de diferente gravedad, segun la naturaleza de su
fuente. Al respecto, Sol6rzano (2014) en su publicacién virtual conceptualiza los riesgos laborales
como la “amenaza potencial a la salud del trabajador, proveniente de una desarmonia entre el
trabajador, la actividad y las condiciones inmediatas de trabajo que pueden materializarse y
actualizarse en dafios ocupacionales”. Sintetizando sus palabras, se evidencia la relacion al
concepto de procesos peligrosos previamente explorado, y como este se considera la nueva
metodologia del estudio de los riesgos.

En este sentido, para una mejor identificacion y clasificacion de los riesgos, diferentes
expertos han presentado un término mas especifico, el factor de riesgo; Siguiendo las palabras del
mismo autor, un factor de riesgo es el “clemento o conjunto de elementos que, estando presentes
en las condiciones de trabajo, pueden desencadenar una disminucién en la salud del trabajador”.
Todo proceso implica una gran cantidad de variables interactuando en y con el ambiente donde se
desarrolla, por lo cual este término busca discernir y clasificar todas las variables ciertas categorias,

segun su naturaleza.
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2.2.5.1 Clasificacion de los Factores de Riesgo

A continuacion, se presenta la clasificacion de los factores de riesgo facilitada el autor antes

mencionado, Soldrzano (2014):

1. Condiciones de Seguridad: En este grupo se incluyen aquellas condiciones materiales que

pueden dar lugar a accidentes en el trabajo, dafios a las personas y/o infraestructura. Para

su estudio, es necesaria la investigacion, la evaluacion y el control de factores como:

Lugares de trabajo: Areas del centro de trabajo en las que el trabajador deba
permanecer o acceder en funcién de su trabajo y se deben considerar aspectos
como: condiciones de construccidn, orden, limpieza y mantenimiento, sefializacion
de seguridad y salud: instalaciones de servicios y proteccidn; condiciones
ambientales; iluminacién; servicios higiénicos locales de descanso; material y
locales de primeros auxilios

Maquinaria y equipo de trabajo: Los equipos de trabajo estan constituidos por
cualquier maquina, aparato, instrumento o instalacion utilizada en el trabajo.
Manipulacion, almacenamiento y transporte: Los medios empleados para la
manipulacion y transporte de todas las materias primas, materiales en proceso,
productos terminados y materiales auxiliares (ya sea manual o mecéanica) y las
condiciones de su almacenamiento, deben de estar de acuerdo con las
caracteristicas, tamafo, forma y volumen del material y la distancia por recorrer
Riesgo de incendios: Esta presente en todo tipo de actividad, en forma simultanea
combustible, comburente, fuente de calor y reaccion en cadena.

Instalaciones eléctricas: Los principales factores que influyen y determinan los
efectos de la corriente eléctrica en el cuerpo humano son: la tension aplicada, la
intensidad y duracion del contacto eléctrico, el recorrido de la corriente a través del
cuerpo y la resistencia y capacidad de reaccion de la persona.

Productos quimicos: Existen sustancias combustibles, inflamables, explosivas,
toxicas, corrosivas, entre otras, que presentan riesgos desde el punto de vista de

condiciones de seguridad.

2. Contaminantes Ambientales: Son cualquier elemento, sustancia, energia u organismo

que, en determinada cantidad o variacion importante en alguno de sus constituyentes,
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puede provocar un efecto nocivo o crear malestar al entrar en contacto con los trabajadores
en el medio ambiente de trabajo.

e Contaminantes fisicos: Formas de energia presentes en el ambiente de trabajo y que
aparecen de la misma forma o modificados por el proceso de produccién y
repercuten negativamente en la salud. Se caracterizan por no representar un peligro
para la salud siempre que se encuentren dentro de ciertos valores dptimos y que
produzcan una condicién de bienestar en el trabajo.

v Energia mecéanica: Ruido, Vibraciones, lluminacion.

v Energia Termo higrométrica: Calor, Frio, Humedad, Ventilacion.

v Energia electromagnética: lonizante (rayos X, rayos gama), No ionizante
(ultravioleta, infrarrojo, microondas).

e Contaminantes bioldgicos: Agquellos organismos o partes de ellos, con un
determinado ciclo de vida, que pueden infectar a animales, plantas o al hombre
causando enfermedades de tipo infeccioso o parasitario.

v' Virus.

v’ Bacterias.

v" Protozoarios.
v Hongos.

v Los gusanos.

e Contaminantes quimicos: Sustancias naturales o artificiales que al contacto con el
ser humano o el ambiente pueden provocar efectos nocivos, segln su toxicidad,
caracteristicas del individuo, concentracion, condiciones de trabajo y tiempo de
exposicion.

v Polvos.
v" Humos.
v" Neblinas.
v Rocios.
v Gases.
v Vapores.
3. Organizacién del Trabajo: Los contenidos del trabajo o tarea y su organizacion influyen

en la salud del trabajador en la medida que se refieren a la aplicacion de sus conocimientos
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y capacidades, estos responden a sus expectativas y exigencias. Al tratarse del factor

humano, es importante considerar:

v

D N N NN

v

La valoracién que tiene el trabajador de su tarea dentro de todo el proceso
productivo.

El ritmo de trabajo.

La ordenacion del tiempo: jornada, horarios, descansos, régimen de turnos.

El estilo de mando y las relaciones jerarquicas.

Las posibilidades de participar en la eleccién del método, la determinacion del
ritmo, la distribucidon del tiempo de trabajo, y el control del trabajo efectuado.

La automatizacién del trabajo, con la consiguiente reduccion de la intervencion
humana a funciones de supervision y control.

Comunicacion y relacion en el trabajo.

La definicidn de roles, con el objeto de conocer las atribuciones y funciones propias
y de los demas, para evitar conflictos.

La incertidumbre sobre la estabilidad en el empleo

2.2.6 Accidentes Laborales

Definidos por la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT) en su Articulo 59 como:

Todo suceso que produzca en el trabajador o la trabajadora una lesiéon funcional o corporal,

permanente o temporal, inmediata o posterior, o la muerte, resultante de una accién que pueda

ser determinada o sobrevenida en el curso del trabajo, por el hecho o con ocasion del trabajo.

(p.34).

Es decir, se considera como toda consecuencia perjudicial en la que se vea sometido un

trabajador, ocasionada por el cumplimiento de sus deberes laborales y todas las acciones que

facilitan ese desempefio. Este articulo legal sefiala la gran variedad de sucesos que se engloban en

este término, como lo son:

e Lesion interna determinada por un esfuerzo violento o producto de la exposicidn a agentes

fisicos, mecénicos, quimicos, bioldgicos, psicosociales, y condiciones meteoroldgicas.

e Losaccidentes acaecidos en actos de salvamento y en otros de naturaleza andloga, cuando

tengan relacion con el trabajo.
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Los accidentes que sufra el trabajador o la trabajadora en el trayecto hacia y desde su centro
de trabajo, siempre que ocurra durante el recorrido habitual, salvo que haya sido necesario
realizar otro recorrido por motivos que no le sean imputables al trabajador o la trabajadora,
y exista concordancia cronoldgica y topografica en el recorrido.

Los accidentes que sufra el trabajador o la trabajadora con ocasion del desempefio de cargos
electivos en organizaciones sindicales, asi como los ocurridos al ir o volver del lugar donde
se ejerciten funciones propias de dichos cargos, siempre que concurran los requisitos de

concordancia cronoldgica y topografica exigidos en el numeral anterior.

2.2.7 Analisis de Riesgos

Una vez detectados los riesgos existentes en un proceso y su entorno, es necesario su

extenso estudio para la erradicacion, por lo cual, se presenta el analisis de riesgos como la

evaluacion de estos en términos de la probabilidad de su ocurrencia y la gravedad de sus

consecuencias. Existen diferentes métodos para ello, sin embargo, la Comision Venezolana de

Normas Industriales, especificamente las normas 4004:2000, presentan tres interrogantes a

responder, para su posterior ubicacion en tablas estandarizadas, quienes determinaran el nivel de

tolerancia y su correspondiente actuacion recomendada. Las interrogantes son:

¢Existe una fuente de dafo?
¢Quién (o qué) puede ser dafiado?
¢Cémo puede ser dafiado?

Toda la informacion recolectada en la identificacion de riesgos realizada con anterioridad,

en conjunto con las respuestas las interrogantes, sera el indicador por ubicar en la tabla de nivel de

riesgos que presenta la norma (Ver Cuadro 1):

Cuadro 1. Matriz de Andlisis de Riesgo

: . . Riesgo .
Baja Riesgo Trivial Tolerable Riesgo Moderado
- : Riesgo Riesgo Riesgo
FrolEilie 4 Eel Tolerable Moderado Importante
Riesgo Riesgo .
Alta Moderado Importante Riesgo Intolerable

Severidad (Consecuencias)

Ligeramente - Extremadamente
- Danino ~
Danino Danino

Fuente: Norma COVENIN 4004:2000
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Encontrado el valor relacionado al peligro detectado, el investigador se dirige a la tabla de
criterio de toma de decision de la misma norma (Ver Cuadro 2):

Cuadro 2. Tabla de Criterio de Toma de Decisiones.

Riesgo Accion y Temporizacion

Trivial No se requiere accion especifica.

No se necesita mejorar la accién preventiva, sin embargo, se deben considerar
soluciones mas rentables o mejoras que no supongan una carga econémica
importante. Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se
mantiene la eficiencia de las medidas de control.

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones
precisas. Las medidas para minimizar el riesgo deben implantarse en un periodo
determinado.

\YOLETEGOM Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias extremadamente
dafinas, se precisara una accion posterior para establecer, con mas precision, la
probabilidad de dafio como base para determinar la necesidad de mejora de las
medidas de control.

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya minimizado el riesgo. Puede
que se precisen recursos considerables para controlar el riesgo. Cuando el riesgo
corresponde a un trabajo que se esta realizando, debe remediarse el problema
en un tiempo inferior al de los riesgos moderados.

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se minimice el riesgo. Si no
[l Clelo] N es posible minimizarlo, incluso con recursos limitados, debe prohibirse el
trabajo.

Fuente: Norma COVENIN 4004:2000

Tolerable

Importante

2.2.8 Bandas Transportadoras
En este sentido, el manejo de materiales sirve como método de estudio y mejora de las
condiciones de trabajo en un area productiva, puesto que sera determinante del medio de transporte
y manipulacion correcta de los materiales; esta aseveracion conlleva, segun las caracteristicas de
la probleméatica estudiada, al establecimiento de los conceptos relevantes a una banda
transportadora. Segun autores como Rachadell y Gomez (2003) estas pueden ser definidas como:
Cinta o banda flexible y continua que se desplaza apoyada sobre una superficie rigida o sobre
estaciones de rodillos locos espaciados convenientemente. EI movimiento de la cinta se logra
mediante un mecanismo impulsor (motorreductor) que acciona un tambor o rodillo colocado en
uno de los extremos o en la parte inferior del transportado. (p. 39).
Es decir, se trata del mecanismo encargado del transporte de material de un extremo a otro
a través de un impulso mecéanico, a una velocidad rapida y constante. Siguiendo las palabras de

estos autores, las bandas transportadoras poseen los siguientes componentes principales:
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e Banda flexible

e Rodillos

¢ Plataforma de apoyo
e Poleas

e Tensores

e Estructura de soporte

Sin embargo, a razén de la naturaleza operativa del proceso, se considera la condicién de
inclinacion de las bandas; la principal caracteristica determinante para la investigacion acerca del
funcionamiento se basa en el grado de inclinacion, segun el &ngulo de deslizamiento del material
a transportar; es decir, donde no se debera sobrepasar en la etapa de disefio, el maximo angulo
aceptado del material a granel para lograr el desplazamiento sin la devolucion del material. Al

respecto, estos mismos autores describen una tabla de especificaciones:
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Figura 4. Inclinacion maxima en bandas para materiales a granel (correa lisa)
Fuente: Rachadell & Gomez (2003).
Otra variable que considerar, determinada también por el tipo de material a transportar, es

la velocidad de funcionamiento de las bandas. Al respecto, los autores describen que “la capacidad
de una banda transportadora es directamente proporcional a la velocidad de la correa, sin embargo,
existen restricciones en cuanto a los limites de velocidad maxima, impuestos tanto por el ancho de
la correa como por la naturaleza del material transportado” (p.46). Dicha aseveracion se desglosa

en la siguiente figura.
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3

MAKINA VELOCIDAD RECONENDARA PARA BANDAS TRANSPORTADQRAS

Velocidad Méxiea (pies/ain)

BRATERIAL
fncho de la banda en pulgadas
CARACTERISTICAS EJENPLOS 14| 18 18] aa| n Jo |42 |48 |54 |0 |72
Medianaseate| Carbdn,
Tasadios suy grandes|abrasivo tierra (300 {300 | 402 | 403 | 450 | Se@ | 558 | &@| 609 £58[6%0 | &%
Muy abrasive] Grava
no cortante | de Basco 300 [J00 | 420 | 400 | 450 | S00 | 350 | 5%/ s02| sonlsee | oed
clasificado 0 no
Muy abrasivo| Piedra
cortante de sina 250 (258 | S0Q | 350 | 400 | 458 | S0 | S0Q) 558| 550[550 | s%e
Nedianaseate| Carbdn,
Tasaso  sediano [abrasivo tierra 300 [J00 | 400 | 400 | S0Q | &80 | 652 | 709| 72| 780|700 | 782
clasificados o no Escorias, coke
Muy abrasive| piedra J00 (300 | 400 | 400 | S22 | 620 | 650 | 550) AS0| 650458 | 450
Hojuelas Virutas de saders
corteza, pulpa  [AD@ (450 | 452 | 5@ | &0 | 700 | 80@ | cd0| s20| sae(see | ex
Branular 1/8* & 1/2° | Granos, arena (4R | 450] 458 | 509 | se2 | 72 | se0 | 62| cee| eve| see| sed
Iiviano, fofo| Carbon
Finos seco, pulve-| pulverizado
mleatsl |- 00000 Leesseasessserne 20 - 258
pesado Cesentd fiivenvsnarennne 258 - e
Coke, carddn |.icecnvennnnaens ne -9
Fragi!
Virutas
de jabdn  |iiiiieenneniens 150 - 200

¥ €1 valor inferior del rango se debe tomar coso liaite de velocidad para bandas de anchos iguales o inferiores
a 1", El valor superior para anchos superiores a 38",

Figura 5. Méaxima velocidad recomendada para bandas transportadoras.
Fuente: Rachadell & Gomez (2003).

a plena carga como:
Tabla 1. Relacion de RPM

RPM - RPM -a
nominales plena carga
1.800 1.750
1.400 1.363
1.200 1.170
900 880

Fuente: Spinozzi, D. (2020).
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En este orden de ideas, para la determinacion de la velocidad, conociendo factores del
motor seleccionado como alimentacion de energia, se siguen las palabras de Spinozzi (2020), quien

sefiala la estandarizacion de las revoluciones por minuto nominales del motor, y su respectivo valor



Estos datos seran de relevancia puesto que, en conjunto con la relacion de reduccion del
motor, se determinaran las vueltas de salida de este, las cuales alimentan el tambor motriz del
movimiento de la banda. Por tanto, los metros recorridos de por la banda al realizar una vuelta de
este tambor sera el valor del perimetro, el cual es el didmetro del tambor por pi.

P=dXmn

Finalmente, el autor define que la velocidad de la banda serd equivalente al valor del

producto del perimetro del tambor y las vueltas determinadas por los rpmy la relacion del motor.

Vbanda = Perimetro X Vueltas

2.2.9 Tolvas de Almacenamiento

Al trabajar con material a granel, el mejor método para su almacenaje se basa en su
acumulacion en estructuras destinadas para la misma; Esta estructura serd, conveniente para la
naturaleza del proceso estudiado, una tolva de almacenaje. Definida por Rachadell y Gémez
(2003:182) como “Recipientes fijos 0 moviles para almacenar materiales a granel o piezas sueltas
de pequefio tamafio. Son disefiados para ser vaciados por el fondo, aprovechando la fuerza de
gravedad.” Las dimensiones de estas estructuras irdn determinadas por el flujo de produccion y
necesidades de acumulacion del material, asi como también su forma geométrica y metodologia
de descarga.

2.3 Bases Legales

2.3.1 Ley Orgénica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT).

Esta ley organica se encarga de instituir y promover las especificaciones legales del patron
y el empleado. Establece las normas, instituciones y politicas que velan por la salud del trabajador,
los derechos laborales, y condiciones de trabajo idoneas, previniendo los accidentes de trabajo y
las enfermedades ocupacionales, asi como también la remuneracion justa si se evidencia algun
dafo. Promociona e incentiva el desarrollo de programas para la recreacion, utilizacion del tiempo
libre, descanso. A su vez, protege al patrén, formandolo en la correcta metodologia de gestion de
las condiciones de su organizacion. Esta, por consecuencia, establece las sanciones por el
incumplimiento de sus especificaciones.

El Articulo 59 de la Gaceta Oficial N° 38.236 del 26 de julio de 2005 de esta ley es de
relevancia a la investigacion, pues establece las siguientes consideraciones respecto a las

condiciones y medio ambiente de trabajo:
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1. Asegure a los trabajadores y trabajadoras el mas alto grado posible de salud fisica y mental,
asi como la proteccion adecuada a los nifios, nifias y adolescentes y a las personas con
discapacidad o con necesidades especiales.

2. Adapte los aspectos organizativos y funcionales, y los métodos, sistemas o procedimientos
utilizados en la ejecucion de las tareas, asi como las maquinarias, equipos, herramientas y utiles
de trabajo, a las caracteristicas de los trabajadores y trabajadoras, y cumpla con los requisitos
establecidos en las normas de salud, higiene, seguridad y ergonomia.

3. Preste proteccion a la salud y a la vida de los trabajadores y trabajadoras contra todas las
condiciones peligrosas en el trabajo.

4. Facilite la disponibilidad de tiempo y las comodidades necesarias para la recreacion,
utilizacion del tiempo libre, descanso, turismo social, consumo de alimentos, actividades
culturales, deportivas; asi como para la capacitacion técnica y profesional.

5. Impida cualquier tipo de discriminacion.

6. Garantice el auxilio inmediato al trabajador o la trabajadora lesionado o enfermo.

7. Garantice todos los elementos del saneamiento basico en los puestos de trabajo, en las

empresas, establecimientos, explotaciones o faenas, y en las areas adyacentes a los mismos.

2.3.2 Norma COVENIN 4004-2000: Sistema de Gestion de Seguridad e Higiene Ocupacional

Esta norma del organismo legal COVENIN presenta las especificaciones nacionales

referentes a la gestién de seguridad y medio ambiente laboral, considerando los riesgos y demas

variables involucradas en el entorno laboral. Esta describe en su Objeto, de su publicacion del 31
de mayo de 2002:

Esta norma proporciona recomendaciones relativas a la gestion de la prevencion de los efectos

de riesgos laborales y a los elementos que componen el sistema de gestion. La norma es una

guia para la implantacion practica en la organizacion, de los elementos que componen el sistema

de gestién de la prevencion descrito en la norma COVENIN 4001. La amplitud en que sean

adoptados y aplicados cada uno de los elementos recogidos en esta norma por una organizacion

dependerén de factores como:

El mercado al que sirve.

El disefio y funcionamiento de los sistemas de trabajo.

El disefio y suministro de productos y servicios.

El control y destruccion de los residuos.
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- El proceso productivo.
- Etc.

2.3.3 Ley de Gestion Integral de la Basura
Por la naturaleza del proceso productivo estudiado en la investigacion, el cual involucra la
alteracion y manejo de desechos no peligrosos y desechos orgénicos, la organizacion se encuentra
regida también por las especificaciones nacionales referentes al manejo de la basura. La ley de
gestién integral de la basura rige estas obligaciones y delimita las actividades seguras de las
organizaciones, para la conservacion del medio ambiente y la seguridad de los trabajadores y
aquellos adyacentes al proceso. Es de interés sefialar el Articulo 1 y el Articulo 2 de su Gaceta
Oficial N°6.017 Extraordinario del 30 de diciembre de 2010:
Acrticulo 1 — Objeto
La presente Ley establece las disposiciones regulatorias para la gestion integral de la basura,
con el fin de reducir su generacion y garantizar que su recoleccién, aprovechamiento y
disposicion final sea realizada en forma sanitaria y ambientalmente segura.
Acrticulo 2 — Principios
La gestion integral de los residuos y desechos solidos se regira conforme a los principios de
prevencion, integridad, precaucion, participacion ciudadana, corresponsabilidad,
responsabilidad civil, tutela efectiva, prelacion del interés colectivo, informacién y educacién
para una cultura ecoldgica, de igualdad y no discriminacion, debiendo ser eficiente y
sustentable, a fin de garantizar un adecuado manejo de los mismos.
2.3.4 Normas de Buenas Précticas de Manufactura
Al desarrollarse en instalacion de una organizacion de fabricacion de productos
alimenticios, asi como también lidiar con los desechos orgdnicos de estos procesos, la
investigacion también considera en su sustento legal esta normativa, especificamente las
especificaciones que esta demanda en los procesos implicados en la produccion y comercializacién
de alimentos. Estas normas se describen en su objeto como:
Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son un conjunto de principios basicos cuyo
objetivo es garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se
disminuyan los riesgos inherentes en la produccion y distribucion. Las BPM son una serie de
directrices que definen la gestion y manejo de acciones con el objetivo de asegurar condiciones

favorables para la produccion de alimentos seguros. Tambien son de utilidad para el disefio y
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gestién de establecimientos y para el desarrollo de procesos y productos relacionados con la

alimentacion.

2.3.5 Ley de Aguas
Segun la naturaleza operativa del proceso, el cual involucra el drenado de materia organica
en descomposicion liquida en la planta de tratamiento, para su posterior desagle, es necesario
establecer las regulaciones pertinentes en el territorio referentes al cuidado y proteccion del agua.
Por tanto, es de relevancia para la investigacion la Ley de Aguas del estado venezolano, la cual
establece las siguientes consideraciones:
Articulo 1 — Objeto
Esta Ley tiene como objeto establecer las disposiciones que rigen la gestion integral de las
aguas, como elemento indispensable para la vida, el bienestar humano y el desarrollo
sustentable del pais, y es de caracter estratégico e interés de Estado.
Articulo 4 — Objetivos de la gestion integral de las aguas
La gestion integral de las aguas tiene como principales objetivos:
1. Garantizar la conservacion, con énfasis en la proteccién, aprovechamiento sustentable
y recuperacion de las aguas tanto como superficiales como subterraneas, a fin de
satisfacer las necesidades humanas, ecoldgicas y la demanda generada por los procesos
productivos del pais.
2. Preveniry controlar los posibles efectos negativos de las aguas sobre la poblacién y sus

bienes.

2.3 Definicion de Términos Bésicos

COVENIN: La Comision Venezolana de Normas Industriales, constituye la base del Sistema
Venezolano para la Calidad. Este organismo es el encargado de la estandarizacion de los
requerimientos técnicos en territorios venezolanos. (Normas COVENIN, 2000).

Desechos no peligrosos: Materiales que no tienen ningln riesgo para la salud ni contaminan el
medio ambiente. Estos desechos pueden presentarse en estado sélido o semisolido, como por
ejemplo cartones, madera, chatarra, colchones, vegetales y desechos alimenticios no infectados,
entre otros. (Leonardo GR, 2019).

Enfermedad Ocupacional: 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 disergonémicas,
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meteoroldgicas, agentes quimicos, bioldgicos, factores psicosociales y emocionales, que se
manifiesten por una lesion organica, trastornos enzimaticos o bioquimicos, trastornos funcionales
o0 desequilibrio mental, temporales o permanentes. (LOPCYMAT, 2005).

INPSASEL.: Instituto Nacional de Prevencion, Salud y Seguridad Laborales, comprometida con
el disefio y la ejecucion de la politica nacional en materia de promocion, prevencion y atencion de
la salud y la seguridad laboral, garantizando el cumplimiento de la normativa legal en el area, asi
como, Gptimas condiciones de trabajo a todos los trabajadores y trabajadoras. (Medicina Laboral
de Venezuela, 2009).

Manual de Procedimiento: Instrumentos de informacion en los que se consignan, en forma
metodica, los pasos y operaciones que deben seguirse para la realizacion de las funciones de una
unidad. (Duhalt Krauss, 1977).

Medidas de Prevencion: Medidas destinadas no solamente a prevenir la aparicion de la
enfermedad, tales como la reduccion de factores de riesgo, sino también a detener su avance y
atenuar sus consecuencias una vez establecidas. (Organizacién Mundial de la Salud, 1998).
Molino: Maquina para moler, compuesta de una muela, una solera y los mecanismos necesarios
para transmitir y regularizar el movimiento producido por una fuerza motriz, como el agua, el
viento, el vapor u otro agente mecénico. (Real Academia Espafiola, 2001)

Proceso: Sistema mediante el cual se utilizan recursos para convertir los insumos en productos
deseados. (Chase, Jacobs, Aquilano, 2009).

Reciclaje: Proceso fisicoquimico mecéanico de trabajo, que consiste en someter a una materia o un
producto ya utilizado (basura), a un ciclo de tratamiento total y parcial para obtener una materia
prima de un nuevo producto. (Barriento, 2010).

Segregar: Separar 0 apartar algo de otra u otras cosas. (Real Academia Espafiola, 2001).
Sobrecarga de Trabajo: Se refiere a un exceso en la carga de trabajo (exceso de actividades,
complejidad y dificultad en las actividades) que debe efectuarse en un determinado tiempo. La
sobrecarga de trabajo ocurre cuando el trabajador percibe que las demandas de trabajo exceden
sus habilidades y recursos para cumplir con sus obligaciones laborales de manera exitosa y en un

periodo de tiempo establecido. (Patlan, 2013).
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

En este capitulo de la investigacion se procede a desglosar las peculiaridades
metodologicas utilizadas para su ejecucion, delimitando concretamente los pasos a seguir para el
cumplimiento de los objetivos establecidos al inicio del proceso investigativo. Al respecto, esta
seccion es definida por Arias (2016:110) como “el tipo o tipos de investigacion, las técnicas y los
instrumentos que seran utilizados para llevar a cabo la indagacion. Es el “como” se realizara el
estudio para responder al problema planteado”.
Por ende, es pertinente sefialar que la investigacion sigue un enfoque cuantitativo,
recopilando data que contextualice la situacién, y abale la viabilidad de la solucién mediante
métodos matematicos concretos. Dicha aseveracion es apoyada por las palabras de Hernandez,
Fernandez y Baptista (2014), quienes describen este enfoque como:
Parte de una idea que va acotandose y, una vez delimitada, se derivan objetivos y preguntas de
investigacion, se revisa la literatura y se construye un marco o una perspectiva teorica. De las
preguntas se establecen hipotesis y determinan variables; se traza un plan para probarlas disefio;
se miden las variables en un determinado contexto; se analizan las mediciones obtenidas
utilizando métodos estadisticos, y se extrae una serie de conclusiones. (p.4).

3.1 Tipo de Investigacion

En la necesidad de resolucidn de una situacién problematica evidenciada en el desarrollo
de las actividades productivas de una organizacion, la presente investigacion cumple las
especificaciones que caracterizan un proyecto factible, donde se realizard una investigacion
exhaustiva para la formulacion de una solucion funcional a las caracteristicas del fenémeno
estudiado. Este es definido por Figueredo y otros (2020:13) como “trabajos que conllevan a
propuestas viables para atender necesidades demostradas a través de una investigacion de campo
o documental ya sea de una organizacion, grupo social o institucion, a ser usados como solucion
al problema delimitado”.

La presente investigacion tiene como objetivo proponer la adecuacion del proceso de
molienda del vidrio descartado para su reciclaje en la organizacion OM Soluciones Sustentables,

C.A., donde, se deberan evaluar e identificar los factores de riesgo presentes en el proceso



peligroso, para asi disefar la solucion méas idonea a las caracteristicas evidenciadas, que neutralice

con mayor certeza los problemas de seguridad y ambiente del proceso.

3.2 Disefio de la Investigacion

La investigacion sienta sus bases en la recopilacion de informacion facilitada por aquellos
que se ven inmersos en la situacion estudiada, lo que implica su apoyo en un disefio de campo, asi
como también documental, no experimental. El investigador procedera con la evaluacion de la
problematica detectada, recopilando informacion directamente de las personas y variables
involucradas, sin alterar las condiciones existentes. Este disefio es definido por Arias (2016) como:

Recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren

los hechos (datos primarios), sin manipular o controlar variable alguna, es decir, el investigador

obtiene la informacion, pero no altera las condiciones existentes. De alli su caracter de

investigacion no experimental. (p.31).

Para la evaluacion de la problemética descrita al inicio del proyecto, se identificaran los
factores de riesgo y se consultaran las vivencias de los operadores implicados en el proceso,
ademas de la observacion del desenvolvimiento de las tareas, sin realizar ningin ajuste. Al
respecto, Hernandez et al. (2014) mencionan que en este caso:

No se genera ninguna situacion, sino que se observan situaciones ya existentes, no provocadas

intencionalmente en la investigacion por quien la realiza... no se tiene control directo sobre

dichas variables ni se puede influir en ellas, porque ya sucedieron, al igual que sus efectos.

(p.152).

Pero, de igual modo, la investigacion también sentard sus bases en la revision de todos los
documentos pertinentes que permitan dar un trasfondo y base a la problematica, estudiando la
documentacion facilitada por la empresa, asi como diferentes referentes teéricos y demas
investigaciones relacionadas a la naturaleza de la situacion. Este disefio es caracterizado por Arias
(2016:27) como 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”.

3.3 Nivel de la Investigacion

Segun la profundidad con la que se aborda la problematica presentada, donde se estudia el

desarrollo de un fendmeno en funcion a la relacion que existe con su entorno, se establece un nivel

de investigacion descriptivo. En este sentido, Arias (2016:24) menciona que persigue “la
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caracterizacion de un hecho, fenémeno, individuo o grupo, con el fin de conocer su estructura o
comportamiento.” ES decir, se caracterizan las condiciones de seguridad y medio ambiente laboral
del proceso de molienda de vidrio de la organizacion escogida, buscando la identificacion de los
incisos negligentes en esta materia; que, por consecuencia, seran las bases de la formulacion de las
acciones a tomar recomendadas y la severidad de la necesidad de su implementacion. Por tanto, el
presente trabajo se basa en la caracterizacion, analisis e interpretacion del fenémeno evidenciado,

para la mejora de las condiciones de salud y seguridad del personal.
3.4 Poblacion y Muestra
3.4.1 Poblacion

Como todo sistema, una organizacion posee una gran cantidad de sujetos inmersos en sus
procesos, por lo tanto, se requiere establecer delimitaciones que permitan la purificacion de
perturbaciones en el estudio de la problematica. De acuerdo con Arias (2016:81) la poblacion “es
un conjunto finito o infinito de elementos con caracteristicas comunes, para los cuales seran
extensivas las conclusiones de la investigacion™. A partir de lo anterior, la poblacién relevante a
la problematica estudiada constara de todas las metodoldgicas existentes para la realizacion del
proceso de destruccion de envases de vidrio.

3.4.2 Muestra

En la basqueda de la purificacion de la informacion suministrada, la poblacion suele ser
reducida a un grupo de individuos conocido como muestra; sin embargo, en este caso se estudia
una poblacion corta y representativa. En este sentido, Arias (2016:83) explica que “si la poblacion,
por el nimero de unidades que la integran, resulta accesible en su totalidad, no serd necesario
extraer una muestra. En consecuencia, se podra investigar u obtener datos de toda la poblacion
objetivo, sin que se trate estrictamente de un censo”. Por consiguiente, se escogera especificamente
el area del proceso de destruccidn de envases de vidrio y su metodologia, con molino de impacto,
como la muestra de la investigacion. Ademas, es importante sefialar que la muestra contara con
informantes claves como el contacto directo con la problemaética, siendo estos cuatro operadores y
un supervisor en conjunto con el analista de seguridad, todos involucrados directamente en el

proceso de molienda de vidrio.

3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
Una vez delimitadas las fuentes de informacion de mayor interés para la investigacion, se

deben establecer métodos que permitan obtener datos iddneos y precisos a través de ellas. Para
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ello, Arias (2016:67) sefiala que se deben “seleccionar las técnicas e instrumentos de recoleccion
de datos pertinentes para verificar la hipétesis o responder las interrogantes formuladas. Todo en
correspondencia con el problema, los objetivos y el disefio de investigacion”.

Es decir, existen diferentes metodologias estandarizadas que permiten depurar
verdaderamente la manera en que se recolecta la informacion; reconociendo los incisos de interés
para el investigador y delimitando el alcance de lo que se obtiene, obteniendo informacion filtrada
a los parametros establecidos en los lineamientos de la investigacion.

Por las consideraciones anteriores respecto a las caracteristicas de poblacion, muestra y

problematica presentada, fueron seleccionadas las siguientes técnicas de recoleccion de datos:
3.5.1 Técnicas de Recoleccion de Datos

3.5.1.1 Entrevista Estructurada

Segun Arias (2016), comprende una interaccion cara a cara entre el entrevistador y el
entrevistado a través del dialogo, siguiendo un guion preestablecido segin los intereses
delimitados por el alcance esperado de la investigacion; con el establecimiento de las preguntas se
busca la mayor estandarizacion posible de la informacion buscada para su posterior analisis, pero
considerando la variabilidad que existe en los comentarios entre cada entrevistado, y su perspectiva
personal de la problematica. Al respecto, siguiendo el pensamiento de este mismo autor, quien
describe como esta técnica se “caracteriza por su profundidad, es decir, indaga de forma amplia en

gran cantidad de aspectos y detalles”.

3.5.1.2 Observacion Directa

Siguiendo la linea de pensamiento de Arias, esta es una técnica que se concentra en la
visualizacion de forma sistematica del desarrollo de un fendmeno sin interferir en él ni con sus
involucrados. En este sentido, para optimizar el proceso, se procede especificamente con la
observacion directa estructurada, este autor describe que “ademas de realizarse en correspondencia
con unos objetivos, utiliza una guia disefiada previamente en la que se especifican los elementos
que seran observados”.

En este caso, serd empleada una lista de chequeo como instrumento correspondiente, para
Hernandez et al. (2014) se trata de un formato cuyo contenido abarca las unidades de observacion
e instrucciones para su llenado, construido especialmente para el estudio, mientras que Arias
(2016:70) establece que esta “indica la presencia o ausencia de un aspecto o conducta a ser

estudiado”; en dicho formulario se evaluara el comportamiento observado en funcion de los
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principios tedricos y regulaciones legales pertinentes que rigen una buena gestién de salud,

seguridad y medio ambiente de trabajo.

3.5.1.3 Revision Documental

En apoyo al desarrollo de la investigacion, se recurrird a data previamente recolectada de
diferente procedencia. Segin Hernandez et al. (2014) el uso de datos secundarios “implica la
revision de documentos, registros pablicos y archivos fisicos o electronicos” (p. 252), donde se
tomara en cuenta los registros proporcionados por la empresa, segun las especificaciones de
seguridad previamente existente, y todo expediente de sucesos precedentes a la problematica y de
incidentes de su naturaleza.

Asi mismo, se visitara literatura referente a la metodologia a aplicar y demas teoricos que
faciliten el entendimiento de la informacién recolectada en la organizacion y como solucionar lo
evidenciado. En esta técnica también se deberdn revisar todos los requerimientos legales en

territorio nacional, especificamente lo establecido en la LOPCYMAT.

3.5.2 Instrumentos de Recoleccion de Datos

Continuamente, es relevante mencionar que las técnicas se apoyan en diferentes
herramientas para el almacenamiento de los datos, es decir, son todo auxiliar de ayuda que amerita
el levantamiento, aplicacion y almacenamiento de la metodologia escogida para la obtencion de la
informacion.; siguiendo el argumento del autor “Un instrumento de recoleccion de datos es
cualquier recurso, dispositivo o formato (papel o digital), que se utiliza para obtener, registrar o
almacenar informacion” (p. 68). En este sentido, los instrumentos seleccionados en la

investigacion son:

3.5.2.1 Guion de Entrevista

Este se encuentra atado a la entrevista estructurada, esta, al seguir un orden preestablecido,
el instrumento para su aplicacion es el cuestionario, como guia predisefiada de los puntos a
explorar, denominada también como guion de entrevista. Este es definido por Hernandez et al.
(2014:217) como “un conjunto de preguntas respecto de una o mas variables a medir”; esta asegura
que el investigador explore todos los puntos de verdadera relevancia para la investigacion,
delimitando la direccion de las respuestas. Igualmente, para el almacenamiento de los datos se

implementara la grabacion de las interacciones.
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3.5.2.2 Lista de Verificacion

Para la faceta de implementacion de la técnica de observacion, serd empleada una lista de
verificacién como instrumento correspondiente, para Hernandez et al. (2014) se trata de un formato
cuyo contenido abarca las unidades de observacion e instrucciones para su llenado, construido
especialmente para el estudio, mientras que Arias (2016:70) establece que esta “indica la presencia
o ausencia de un aspecto o conducta a ser estudiado”; en dicho formulario se evaluara el
comportamiento observado en funcion de los principios teéricos y regulaciones legales pertinentes

que rigen una buena gestion de salud, seguridad y medio ambiente de trabajo.

3.5.2.3 Cuaderno de Notas

Toda la informacion recolectada mediante la observacion directa, pero también en la
revision documental explican una herramienta de almacenamiento que permita agilizar el proceso
y evidenciar lo visto, en este caso, se requiere del apoyo de un cuaderno de notas donde el
investigador podra registrar aquellos incisos que considere relevantes; en este sentido Hernandez
et al. (2014) describen que “la informacion también se recopila en ... archivo en disquete, disco
compacto o disco duro” (p. 73), a partir de ello, lo investigado serd almacenado en computadoras,

sirviendo como instrumentos digitales.

3.5.2.4 Registro Fotografico

Asi mismo, como manera de evidenciar lo observado por el investigador, se acudira al
registro fotografico como manera de recopilar de manera permanente la metodologia de trabajo
presenciada, caracterizando de manera visual el proceso, con mejor entendimiento para el estudio

y aquellos interesados en comprender la problematica.

3.6 Técnicas de Analisis de Resultados

Una vez recopilada la informacion, se hard necesaria la implementacion de diferentes
metodologias que permitan comprender, clasificar y sintetizar dichos datos. En este sentido, Arias
(2016:111) describe como se presentan “las distintas operaciones a las que seran sometidos los
datos que se obtengan”. Segun la naturaleza de la investigacion y los objetivos propuestos,
siguiendo proposito de discernir la sintomatologia de la gestion de seguridad industrial del proceso
de molienda de vidrio , se implementara la metodologia de la norma COVENIN 4004:2000 para
la identificacion y valoracion de los riesgos del proceso peligroso, los cuales serdn agrupados
segun las variables relevantes al proceso, mediante la técnica gréfica de Ishikawa o Diagrama

Causa-Efecto, el que permitird identificar el impacto de los diferentes factores de riesgo de la
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gestién de seguridad actual. Finalmente, se aplicara la técnica de los 5 ;Por qué? para la

determinacion objetiva de las causas raiz de la problematica.

3.7 Fases Metodologicas
Fase I: Diagnostico de la situacion actual del proceso de molienda de vidrio y sus condiciones
de trabajo.

En primera instancia se procedio a recolectar la informacion bésica de la empresa, sus
caracteristicas fisicas, empleados, y demas especificaciones del proceso productivo y el producto
final. Una vez descrita la empresa y el proceso de interés, se realizd la metodologia de la
observacion directa estructurada, caracterizando el método de trabajo segun los parametros de la
lista de verificacion tomados como referencia, en términos de los estandares de seguridad seguidos
actualmente y las regulaciones de la LOPCYMAT. Asi mismo, se entrevistaron a los 6
colaboradores involucrados en el proceso, siguiendo interrogantes previamente establecidas en el
guion formulado.

Obtenida la informacion, se evalud la situacion del proceso, describiendo las caracteristicas
evidenciadas segun los fundamentos técnicos y teodricos establecidos en el marco legal venezolano
encargado de la estandarizacion de las condiciones laborales, siguiendo las recomendaciones de
las normas y especificaciones de la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente
de Trabajo.

Fase I1: Identificacidn de los puntos criticos del proceso de molienda de vidrio susceptibles a
cambios.

Para la identificacion y clasificacion de los factores de riesgos y peligros asociados con el
proceso de molienda de vidrio detectados en la primera fase de la investigacion, se implement¢ el
formato de evaluacion de riesgos de la norma COVENIN 4004:2000, la cual describe la severidad
del riesgo y la necesidad de intervencién de solucién en términos del periodo de tolerancia
aceptado de continuidad de la operacion. Posteriormente se procedidé con la sintesis de los
resultados de esta norma, a través de la elaboracion de un diagrama causa y efecto, acompafiado
de los 5 ¢ Por qué?, que arrojo las causas raiz referentes a los peligros evidenciados en el desarrollo
actual del proceso.

Fase Ill: Disefio de la adecuacion al proceso de molienda de vidrio para mejorar las

condiciones de trabajo.
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Identificados los incisos del proceso que presentan los riesgos, se procedio a elaborar la
propuesta para neutralizar, eliminar, o minimizar las malas condiciones laborales del proceso de
molienda de vidrio, en visperas de la mejora integral de las condiciones de salud, seguridad, y
medio ambiente de trabajo. En esta fase se disefiaron tres propuestas complementarias; en primer
lugar, la mecanizacién del proceso mediante la incorporacion una banda transportadora en
conjunto con una tolva de almacenaje, eliminando el contacto directo del operador con el vidrio
molido durante el proceso productivo.

Por tanto, como segunda propuesta se presenta la actualizacion del manual de
Procedimiento Seguro de Trabajo, considerando la nueva naturaleza operativa segun las
modificaciones disefiadas, para el resguardo del trabajador bajo estas nuevas condiciones. Y,
finalmente, se elaboraron formatos de inspeccion de las condiciones del area y todos sus factores
fisicos relevantes en el desarrollo seguro del proceso.

Fase IV: Evaluacion la factibilidad operativa, técnica, econémica, ambiental y social de la
propuesta.

Una vez disefiadas la propuestas de mejora de las condiciones de seguridad y salud en el
trabajo, comprobando el funcionamiento técnico y operativo de estos cambios, considerando
siempre el flujo de trabajo y la facilidad de realizacion, ademas de los beneficios indirectos al
ambiente y demas factor que interactlian con la organizacion, se procedio a realizar el estudio de
factibilidad economica; siendo la manera de presentar a la empresa de una manera explicita los
beneficios de la implementacidn de la alternativa disefiada. Es importante resaltar que, al poseer
ya un precedente legal econémico en por parte del INPSASEL, se present0 el andlisis del costo

beneficio de los riesgos legales con acarrean la continuacion de las malas condiciones actuales.
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3.8 Cuadro de Operacionalizacion de Variables

Cuadro 3. Cuadro de Operacionalizacion de Variables

OBJETIVO z . FUENTE DE
ESPECIEICO 1 VARIABLE DIMENSION INDICADORES ITEMS INEFORMACION
B Cognitiva Formacion 2
Gestion de g
) . Seguridad
Diagnosticar la
. ., Laboral )
situacion Operativa Implementos 4,5
actual del
proceso de [ Condiciones
molienda de del
. ) Descriptiva Caracteristicas 6,7
vidrio y sus Ambiente
condiciones de | de Trabajo
trabajo.
Técnica Formacién 8
Gestion del Overati Identificacion de L3
perativa . ,
Proceso Riesgos
Desarrollo Experiencias 9,10

Fuente: Ojeda, S. (2023).
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CAPITULO IV
RESULTADOS

En este capitulo se desglosan los resultados obtenidos en las 4 fases que caracterizan el
desarrollo de la presente investigacion, con el propdsito de alcanzar el objetivo general establecido,
proponer la adecuacion del proceso de molienda de vidrio para la mejora de las condiciones de
trabajo y medio ambiente de la empresa OM Soluciones Sustentables, C.A. Por tanto, a
continuacién, son presentados los resultados obtenidos de cada fase, segun los valores registrados
en las diferentes mediciones, los analisis que fueron necesarios para la identificacion de los riesgos

laborales, su valoracion y el establecimiento de la propuesta de mejora.

4.1 FASE I: Diagnostico de la situacion actual del proceso de molienda de vidrio y sus
condiciones de trabajo.

Para el diagnostico del estado de las condiciones de trabajo en el proceso de molienda de
vidrio, y en la basqueda de alcanzar los objetivos establecidos, se utilizaron una serie de
recoleccion de datos como la observacion directa, listas de verificacion preestablecidas, revision
documental de los registros de la empresa y entrevistas estructuradas a los operadores del proceso
de molienda. A continuacion, los resultados obtenidos.

4.1.1 Descripcion general de la empresa

A continuacion, se presentaran algunos datos considerados fundamentales para conocer de
qué manera funciona la empresa. En primera instancia es necesario caracterizar la organizacion;
OM Soluciones Sustentables, C.A desarrolla sus actividades orientadas a la compra, venta, manejo,
procesamiento y distribucion de material reciclable, material de desecho, y material organico no
peligroso.

Asi como también la fabricacion, servicio y mantenimiento de maquinarias para reciclaje.
Ademas, presta servicios para el transporte y manejo de material reciclable no organico, y la
disposicion final de desechos solidos no peligrosos. Es decir, es una organizacion directamente
relacionada con la recuperacion para el reciclaje de diferentes materiales, y, por tanto, en el
desarrollo de la economia circular de desechos sélidos en el estado Carabobo.

El domicilio fiscal de OM 34olucidnes Sustentables, C.A. se ubica en la Urbanizacion

Trinitarias de San Diego, calle las acacias N° 11, Municipio San Diego Estado Carabobo.



Sin embargo, la empresa realiza la prestacion de sus servicios “IN SITU”, es decir, lleva a
cabo las actividades de descontaminacién y molienda de vidrios, clasificacion, compactacion y
acarreo de plastico, carton, lodos bioldgicos secos entre otros en las instalaciones dispuestas para
tal fin indicada por sus clientes (Venezolana del Vidrio, C.A., Alimentos Heinz de Venezuela,
S.A., Alimentos Kraft de Venezuela, C.A.y C.A., Ron Santa Teresa, entre otros.).

Esta organizacion estd compuesta por los siguientes puestos de trabajo, como se puede

apreciar en la siguiente figura:

Gerente General

Supervisor de
Gerente Ejecutivo Higiene y Seguridad
Industrial ST

Supervisor de
Operaciones

Operador de

Montacargas Chofer Jardinero

Operadores

Figura 6. Estructura Organizativa de la Empresa OM Soluciones Sustentables, C.A
Fuente: OM Soluciones Sustentables, C.A. (2022)

4.1.2 Descripcion del Proceso de Molienda de Vidrio

Es necesario establecer como preambulo que el proceso estudiado se encuentra
especificamente relacionado al servicio de reciclaje y manejo de desechos s6lidos como contratista
de la organizacion Alimentos Heinz de Venezuela, S.A. Establecidas estas consideraciones, se
puede decir que el proceso consiste, en su primera faceta, en la recepcion de contendores con los
recipientes de vidrio a reciclar, los cuales generalmente vienen acompafados de residuos de
alimentos, residuos sélidos o liquidos organicos, asi como también pudiesen estar mezclados
ademas con otros solidos reciclables como papel o plastico segun la naturaleza del producto
descartado.

Una vez hecha la recepcién de los contenedores, estos se van colocando sobre la mesa de
separacion para retirar o seleccionar de manera manual los reciclables potencialmente presentes

en el mismo, y proceder con la segregacion adecuada de acuerdo con cada tipo; es decir, un
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contenedor dispuesto para colocar el papel y carton que se extraiga, otro para colocar el plastico
de los posibles empaques que acompafien los envases y un tercer contenedor para colocar los
residuos organicos sélidos.

Luego de la desagregacion de estos materiales, el vidrio ya depurado es pasado al proceso
de molienda mediante un molino de impacto, el cual es alimentado por una banda transportadora
conectada en su extremo inferior a una pequefia tolva que permite el ingreso controlado de los
envases de vidrio vertidos manualmente por los operadores. Una vez el vidrio sigue el trayecto del
molino, se procede a un rudimentario proceso de cernido.

Especificamente es necesario establecer que, una vez molido, el vidrio emerge desde la
boquilla de salida del molino, y por la fuerza de gravedad cae dentro de contenedores metalicos
cilindricos perforados por los operadores, los cuales en una primera instancia contenian materia
prima organica (tomates) de la empresa Alimentos Heinz, S.A. y que actualmente no son
comercializados como chatarra; en su lugar, estos se acumulan y se van reemplazando cada vez
que la corrosion de los desechos organicos en descomposicion y el vidrio debilitan los
contenedores hasta su ruptura.

Dicho esto, es dentro de estos contenedores donde se produce la separacion de los liquidos
organicos residuales. Al tratarse de coladores improvisados, y que el vidrio viene acompafiado con
una gran cantidad de agua incorporada con el molino para que el material pueda fluir, el proceso
de cernido es extenso. Es decir, estos contenedores son almacenados y apilados en paletas, a razon
de cuatro contenedores por paleta en un almacén temporal al aire libre, expuestos a las condiciones
térmicas del estado Carabobo durante un periodo indefinido, dado que la frecuencia de la molienda
dependera del flujo de productos descartados por el cliente, y se debe alcanzar un promedio de 20
toneladas de vidrio para su comercializacion y distribucion.

Durante el periodo donde se acumula el vidrio, este liquido residual que lo acomparia se
escurre por los agujeros de los contenedores y se desplaza por la superficie adyacente al area de
molienda, para finalmente caer por las tanquillas que conducen hacia la planta de tratamiento de
aguas residuales de la planta operativa. Esta materia en descomposicion es lavada por los
operadores del area al inicio y final de la jornada para evitar accidentes y exposicion a la
contaminacion, ademas de malos olores.

Alcanzada la cantidad minima requerida para la comercializacion, se procede a cargar la

unidad de transporte segun la planificacion previa; cada paleta es elevada a una plataforma de
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cuatro metros de altura mediante un montacargas, y esta es recibida por dos operadores con arneses

conectados a la plataforma encargados de descargar cada contenedor con su fuerza corporal

conjunta, y seguidamente empujar y vaciar el contenido del mismo en la tolva del camién mediante

un canal de descarga por gravedad.

El diagrama de flujo del proceso productivo de clasificacion, descontaminacion y molienda

del vidrio llevado a cabo por OM Soluciones Sustentables, C.A. en cada area de acopio y manejo

de reciclables de sus clientes, se presenta a continuacion en la figura 6.

o Recepcion de Vaciado del mate.nal en n Retiro/Seleccion |
delProceso Conten.edpres de [—+§ Mesa de Separacion de Manual de Materiales
Vidrio Productos
Disposicion // \\ Disposicion de
de papelen ¥ organicos en
contenedor Disposicion de contenedor
plasticos en
contenedor
Disposicion final en Planta de Contenedor para almacenamiento
Fin del Tratamiento de Aguas Residuales de liquidos y restos de alimentos
Proceso il
1 Fin
Despacho del
camion cargado
Entrega de Hojas Carga con montacargas de Izado de paletas cargada§ con
;i las paletas en camion de  «— cuatro contenedores metalicos | «—
de Seguimiento : Ay ;
transporte correspondiente llenos de vidrio molido

Trituracion de Vidrio |
en el molino

v

Cernido de Vidrio:
Separando el vidrio
molido de residuos
liquidos alimenticios

v

Almacenaje del vidrio
molido en contenedores
metalico reutilizados

Acarreo y acopio sobre
paletas en area
correspondiente

Figura 7. Diagrama de proceso de molienda de vidrio de OM Soluciones Sustentables, C.A.
Fuente: OM Soluciones Sustentables, C.A. (2022).
Finalmente, para la ejecucion del transporte correspondiente, se planea el traslado y al

momento de la ejecucién de este, se entrega una hoja de seguimiento al cliente y el material es

llevado hacia la empresa Venezolana del Vidrio, CA (Venvidrio) para su reprocesamiento.

4.1.3 Distribucion del area de molienda de vidrio

Todo el proceso descrito con anterioridad toma lugar en un area parcialmente techada al

aire libre, a razén de la naturaleza del material y sus caracteristicas; es en esta area donde se muele

y se almacena el vidrio, todo proximo a la zona de despacho, con la plataforma de altura de

descarga. Las dimensiones y distribucién de los equipos en dicha area se presentan en la figura 7.
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Figura 8. Distribucion actual del area de molienda de vidrio de OM Soluciones Sustentables, C.A.
Fuente: Ojeda, S. (2023).
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4.1.3 Descripcion de las maquinas y equipos utilizados en el proceso de molienda de vidrio.

A continuacion, se presenta en el cuadro 4 el desglose y la respectiva caracterizacion de

todos los equipos y maquinaria presentes en el proceso de molienda de vidrio segun las funciones

que realizan, presentando consigo el estado actual de estos, y posibles

debilidades relevantes a documentar.

Cuadro 4. Maquinaria y Equipos de la empresa.

Especificaciones

Condiciones

observaciones de

Observaciones

Maquina

Tolva de Carga

Descripcion

Ingreso de los envases de
vidrio a través de una
boquilla dispuesta al inicio
de la banda transportadora.
Con rejilla dosificadora para
el vertimiento controlado de
los envases. Sobre en una
plataforma de altura.

Técnicas

Maquinaria en
buen estado y
correcto

funcionamiento.

Material de la tolva
en oxidacion por
los abrasivos
organicos (tomate,
mostaza, etc.).

Desplaza de manera Medidas:
ascendente los envases de Ancho: 60 cm
vidrio desde la entradaen la | Largo: 8.60 m .
] L No existe
tolva de carga hasta el Altura: Maquinaria en contencion a los
Banda molino de impacto. Base: 2,40 m buen estado y
. o lados de la banda
Transportadora | Dispuesta de manera Final: 3,8 m correcto ara evitar la caida
céncava para contener los Pendiente: 15,59° funcionamiento. | P
de los envases.
envases a moler. Motor Reductor
5HP 20-1 1700
RPM
Destruye los envases de
vidrio a través de rodillos de | Altura: 3,80 m Maquinaria en < .
. . . ) Area con presencia
Molino de impacto alimentados por un | Ancho: 70 cm buen estado y .
L de particulas de
Impacto motor, el vidrio es Motor 3HP 3500 correcto St
- ; . vidrio en el suelo.
acompafiado de agua para RPM funcionamiento.
que el material pueda fluir.
Canal de metal donde se
desliza el material molido
por gravedad hacia su S
- Maquinaria en < .
Rampa respectivo contenedor. En buen estado Area con presencia
Cubierta de su parte posterior posee un y de particulas de
: correcto ot
Descarga tubo de drenado del material : - vidrio en el suelo.
L funcionamiento.
organico acuoso que
acompafia el vidrio (agua,
salsas, untables).
Vehiculo con dos horquillas
que se utilizan para subir,
bajar y transportar el vidrio, | Marca: Toyota Maquinaria en
Montacaraas tanto en forma de envases Modelo: 42- buen estado y Equipo en estado
g en las paletas descartadas, 6FGCU25 correcto optimo.

como molido en sus
contenedores de metal
reutilizados.

Capacidad: 2T

funcionamiento.

Plataforma de
Altura con

Plataforma para la descarga
del vidrio molido en tolva

Altura: 3.7 metros
Material: Acero

Instalacion en
buen estado y

Trabajo en altura
peligroso.
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Rampa de de gandola. Con eslingas de correcto
Descarga seguridad, rampa con rejilla funcionamiento.
de contencién para dejar
caer contenedores, y que el
vidrio pueda fluir
libremente, reteniendo solo
a el contenedor.

Fuente: Ojeda, S. (2023)

Establecidas estas consideraciones, se desglosan imagenes capturadas durante el periodo

de observacion directa (Ver Cuadro 5) para la ilustracion en blsqueda de una mejor compresion
del proceso de molienda de vidrio y las diferentes maquinas y equipos presentados en el cuadro
anterior.

Cuadro 5. Iméagenes de maquinaria y equipos de la empresa

ELEMENTO IMAGEN

Tolva de Carga

Y

S i

Banda Transportadora R
PreC Y
) \? -

Molino de Impacto

Rampa Cubierta de Descarga

Montacargas

48



Plataforma de Altura con Rampa de
Descarga

Fuente: Ojeda, S. (2023).
4.1.4 Resultados de la lista de verificacion aplicada al proceso de molienda de vidrio

Seguidamente se implemento una lista de verificacién como un instrumento practico para
la revision de los riesgos, procesos peligrosos, y cumplimiento de los requerimientos legales en
materia de seguridad laboral del proceso de molienda de vidrio en la organizacién estudiada. Esta
lista se elabor6 sentando sus bases en las estipulaciones legales de la LOPCYMAT, asi como
también el Programa Seguro de Trabajo, documento interno de la empresa donde se desglosan las
facetas del proceso y sus respectivas especificaciones de seguridad y de ejecucion.

Con su aplicacion se proporciond informacion preliminar para la identificacion de las
principales condiciones de riesgo a evaluar con mayor detalle; este instrumento se aplicé en una
jornada laboral donde se llevo a cabo el proceso en su totalidad, desde la seleccién y clasificacion
del material hasta el despacho de este, una vez molido, en el camion para su comercializacién, en
las instalaciones de la empresa OM Soluciones Sustentables, C.A. (Ver Cuadro 6).

Cuadro 6. Lista de Verificacion del Proceso de Molienda de Vidrio

LISTA DE VERIFICACION

SEGUN LA LOPCYMAT N[O) Observaciones
¢ Los trabajadores reciben suficiente formacion tedrica y préactica, con Reciben instruccion
regularidad, acerca de la ejecucion de las funciones implicitas en la actividad inicial, no hay
. . . X -
que este realiza? En conformidad con el articulo 53 numeral 2 de la seguimiento en la
LOPCYMAT. formacion.

¢Se informa a los trabajadores acerca las condiciones fisicas, de la presencia
de sustancias y factores fisicos peligrosos en el area de trabajo, de los dafios

que puedan causar a su salud, asi como de los medios 0 medidas necesarias X

para prevenirlos? En conformidad con el articulo 53 numeral 1 de la

LOPCYMAT.

¢Los trabajadores reciben formacion tedrica y practica, suficiente, adecuada Personal expresé
y en forma periddica en la prevencion de accidentes de trabajo y X incumplimiento de
enfermedades ocupacionales segun la naturaleza del proceso? En las funciones del
conformidad con el articulo 53 numeral 2 de la LOPCYMAT. analista.

¢Participan los trabajadores en la vigilancia, mejoramiento y control de las
condiciones y ambiente de trabajo, en la prevencidn de los accidentes y
enfermedades ocupacionales? En conformidad con el articulo 53 numeral 3
de la LOPCYMAT.
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¢;Los trabajadores, antes de iniciar una nueva actividad, a razén de un cambio
de puesto o promocion, son informados formalmente de los riesgos a los que
se veran sujetos? En conformidad con el articulo 53 numeral 1y articulo 56
numeral 4 de la LOPCYMAT.

¢Existen planes de accion preestablecidos para la mejora y neutralizacién de
las condiciones inseguras o insalubres detectadas por los trabajadores? En
conformidad con lo establecido en el articulo 43 numeral 6, 53 numeral 3y
56 numeral 7 de la LOPCYMAT.

Se plantean
soluciones segin la
circunstancia
evidenciada.

¢La empresa realiza periédicamente exdmenes de salud preventivos? En
conformidad con el articulo 53 numeral 10 de la LOPCYMAT.

Anualmente
(vacaciones).

¢ Se exponen los trabajadores a condiciones de trabajo peligrosas o insalubres
que, puedan ser eliminadas o atenuadas con modificaciones al proceso
productivo? En conformidad con el articulo 53 numeral 4 de la
LOPCYMAT.

¢Se brinda a los trabajadores los implementos y equipos de proteccion
personal adecuados a las condiciones de trabajo presentes en su puesto de
trabajo y a las labores desempefiadas? En conformidad con el articulo 53
numeral 4 de la LOPCYMAT.

¢ Esta conformado el Comité de Seguridad y Salud Laboral? En conformidad
con los articulos 46 de la LOPCYMAT.

¢Los trabajadores participan y son consultados en la planificacion, ejecucion
y evaluacion de los programas de prevencion, recreacion, y salud, antes de la
ejecucion de los cambios que pudiesen afectarlos, mediante la
implementacion de mecanismos de retroalimentacion? En conformidad con
el articulo 5 de la LOPCYMAT.

SEGUN EL PROGRAMA DE SEGURIDAD DE LA EMPRESA

PST — Destruccion de Envases de Vidrio

NO Observaciones

¢El operador del montacargas verifica el correcto estado del vehiculo,
sistemas de alarmas, claxon y funcionamiento general antes de proceder a
movilizar los contenedores de vidrio a moler?

NO Observaciones

Falta revision de
alarmas y claxon

¢ Los operadores realizan un chequeo de tension arterial antes del inicio de la
actividad de descarga?

¢El analista de seguridad chequea atendidamente si los operadores se
colocan el EPP (equipo de proteccion personal) correctamente segin sea el
caso de la actividad?

Se queda en su
puesto supervisando
de lejos.

¢Se verifica el estado del arnés, las eslingas y sus conexiones en las
plataformas de altura antes de proceder?

¢Se voltean los tambores uno a uno en la tolva de alimentacion?

¢El montacarguista despeja correctamente el area adyacente a la tolva de
alimentacion una vez volcados los tambores?

Se acumulan en la
plataforma

¢ Los operadores notifican al supervisor la culminacién de las actividades y
esperan ordenes, antes de proceder a descender de las plataformas de altura?

Supervisor no
verifica

¢ Los operadores se retiran los guantes y se lavan las manos con agua y
jabén?

¢ Los operadores se hidratan de inmediato?
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PST — Carga de Vidrio en Camiones SI | NO Observaciones

¢ Se verifica el correcto estado del camion con tolva como medio de
transporte del vidrio molido, sus sistemas de alarmas, claxon y

funcionamiento general antes de proceder a posicionarse debajo de la X Chofer no cumple
plataforma de altura de descarga?

¢El supervisor vigila el proceso de retroceso del camion? X

¢Se apaga el motor del camidn antes de proceder con su carga? X Queda encendido
¢El conductor desciende de la cabina de manejo y espera que se cumpla la X Queda dentro del
carga del camion a una distancia prudente? camion

¢ Los operadores realizan un chequeo de tension arterial antes del inicio de la X

actividad de descarga?

¢El analista de seguridad chequea atendidamente si los operadores se Se queda en su
colocan el EPP (equipo de proteccion personal) correctamente segln sea el X puesto supervisando
caso de la actividad? de lejos

¢ Se verifica el estado del arnés, las eslingas y sus conexiones en las X

plataformas de altura antes de proceder?

¢ Se voltean los contenedores uno a uno, apoyados en la estructura de
sujecion de cilindros ubicado en la plataforma para que el vidrio caiga por X
gravedad al camion?

¢ Se espera la aprobacion e instrucciones del supervisor para descender de la
plataforma?

¢ Se verificar que el montacargas haya despejado de contenedores, cestas y
paletas el area antes del descenso de los operadores?

¢ Los operadores se retiran los guantes y se lavan las manos con agua y
jabon?

¢ Los operadores se hidratan de inmediato?

SEGUN LOS REQUERIMIENTOS DE SEGURIDAD ESTANDAR Observaciones

¢Existe sefializacion adecuada de la ubicacion de los implementos de
seguridad?
¢Existe sefializacién de las zonas susceptibles a riesgos?

RESULTADOS DE LA LISTA DE VERIFICACION

Total de items Evaluados 34
Total de Items Evaluados Afirmativos 23
Total de items Evaluados Negativos 11
Porcentaje de Cumplimiento 67,65%
Porcentaje de Incumplimiento 32,35%

Fuente: Ojeda, S. (2023).
Por tanto, se establece que, en el periodo tomado para la observacién directa del proceso,
sin alteracion del desarrollo de las actividades, se evidencio un cumplimiento de solo el 67,65%

de los parametros y especificaciones de seguridad requeridas.
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® Porcentaje de Cumplimiento  Porcentaje de Incumphmiento

Gréfico 1. Porcentaje de cumplimiento de requerimientos de seguridad.
Fuente: Ojeda, S. (2023)

4.1.5 Resultados de la entrevista aplicada al personal del proceso de molienda de vidrio
Para continuar con la caracterizacion del area estudiada, la investigacion procedio6 con la
realizacion de una entrevista estructurada, segin un guion previamente validado por 3 diferentes
expertos de la Universidad José Antonio Paez. Estas entrevistas fueron aplicadas al personal
especificamente involucrado en el proceso de molienda de vidrio de la empresa OM Soluciones
Sustentables, C.A. (Ver Tabla 2).
Tabla 2. Personal del area de molienda.

PERSONAL ENTREVISTADO

Analista de Seguridad del Area de Reciclaje

Supervisor de Produccion

Operador

Operador

Operador — Montacarguista

Operador — Delegado de Prevencion
Fuente: Ojeda, S. (2023).

A traveés de las respuestas obtenidas, se pudo indagar de una manera mas amplia la situacion
evidenciada en las condiciones laborales del proceso, puesto que estas se realizaron directamente
al personal que en ella labora, quienes a su vez expresaron sus opiniones y observaciones segun

su experiencia con el desarrollo de sus tareas. (Ver cuadro 7, 8, 9, 10, 11y 12).
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Cuadro 7. Entrevista estructurada con el analista de seguridad de reciclaje.

Cargo: Analista de Seguridad de Reciclaje

items Preguntas Respuestas
“Si, todos los puestos de trabajo estan
expuestos a diferentes riesgos; aqui en el area
¢Considera que su puesto de trabajo esta de molienda se evidencian riesgos de corte por

1 expuesto a diferentes tipos de riesgos la metodologia del manejo del vidrio, caidas
laborales? ¢ Cudles son? Explique ¢por qué? por falta de atencién del operador quien se

puede tropezar y caer. Ademas de riesgos

bioldgicos de los liquidos organicos”.

“Si claro, por ejemplo, los operadores son los
. . encargados de accionar el molino, ellos
¢Reconoce los procesos peligrosos presente en mismos requlan el fluio: la falta de

2 su puesto de trabajo? ¢ Cudles son? Explique mos reg JO, 1a Ta L
,DOF QUE? verificacion del parado de alimentacién de
¢P ' energia al mover un tambor podria terminar en

un accidente fatal”.
¢Conoce usted el procedimiento de trabajo

3 seguro del proceso de molienda de vidrio? “Si, el documento siempre esta en el area”.
Argumente su respuesta.

4 ¢Qué equipos de proteccion personal utiliza en | “Lentes, careta, guantes anticorte, arnés,
su puesto de trabajo? eslinga.”

“En el area de despacho del vidrio, considero
. . ue seria bueno implementar una eslinga
¢Considera usted que aparte de los equipos de ?etréctil esta ermi['ze desplazarse me'o?r La
proteccion que existen actualmente, deberia L P plazar Jor.
5 implementarse algun otro? Justifique su que existe actualmente es estética, y tienen
' que deslingarse y colocarla en otro lugar
respuesta. "
constantemente para movilizarse en la
descarga del vidrio”.
“Por la naturaleza del proceso, el area puede
s s , .. . considerarse sucia y desordenada. Pero se ha
¢Como describiria el area fisica de molienda . ; .
6 . mejorado, apilando a razon de solo dos
de vidrio? .
tambores en el almacenamiento, y acumulando
menos vidrio que antes”.
“Lo mas elemental del proceso es el agua, para
hacer que fluya el producto por el molino,
, I ., ero también para la limpieza, el agua que cae
¢Como describiria la gestién de los desechos P para fa fimp guaq
- arrastra todo el sucio. Sin embargo, los olores
7 organicos (salsas, untables, pastas) presentes
. son muy fuertes, ya estamos acostumbrados,
en el proceso de molienda? . i p
pero hay dias que es insoportable. Ademas,
ese liquido de colado viene con astillas de
vidrio, hay que limpiar constantemente””.
; Recibié usted alguna induccion, en el e .
¢ g . Si, por parte de otro analista de la empresa,

8 momento de empezar en su puesto de trabajo? . L,
o~ . me instruyo en el proceso y sus maquinas”.
¢Qué se abarcd?
¢Ha experimentado algun incidente laboral en

9 su puesto de trabajo? De ser afirmativo, ;Qué | “No que yo recuerde”.
sucedi6?
¢ Qué mejoras recomienda usted, segun su “ . . .

e Ya existen buenos implementos de seguridad
10 | experiencia, en el desarrollo actual su puesto P & ’

de trabajo y su area?

considero que se puede supervisar mejor,
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hacer el trabajo con calma, tomando
precauciones”.

Fuente: Ojeda, S. (2023).

Cuadro 8. Entrevista estructurada con el supervisor de produccion.

Cargo: Supervisor de Produccion

items Preguntas Respuestas
¢Considera que su puesto de trabajo esta “Riesgos biologicos por los alimentos en los
1 expuesto a diferentes tipos de riesgos envases que se descomponen, riesgos fisicos
laborales? ¢Cuéles son? Explique ¢por qué? por las maquinas y el vidrio”
¢Reconoce los procesos peligrosos presente en | “Una caida por el trabajo en altura, resbalones
2 su puesto de trabajo? ¢ Cudles son? Explique por el producto que llega al area, cortes de las
Jpor que? extremidades manejando el vidrio”.
¢Conace usted el procedimiento de trabajo “Si lo conozco, me lo presentaron al iniciar en
3 seguro del proceso de molienda de vidrio? " ’ p
el cargo
Argumente su respuesta.
; Qué equipos de proteccion personal utiliza en . . "
4 Q . “Pantalla facial, delantal, guantes anticorte”.
su puesto de trabajo? ’ '8
¢Considera usted que aparte de los equipos de
proteccion que existen actualmente, deberia « . . N~
5 - , oe Considero que es suficiente proteccion”.
implementarse algin otro? Justifique su
respuesta.
. s , .. . “Su disposicion actual es espaciosa para
¢ Coémo describiria el area fisica de molienda P . Spa p
6 L almacenar la cantidad de vidrio que
de vidrio? -
acumulamos.
“Como se almacena hasta alcanzar el peso del
, e, ., camidn para su despacho, el liquido alrededor
¢Como describiria la gestién de los desechos P P g
.- de los tambores es lavado regularmente con
7 organicos (salsas, untables, pastas) presentes . .
. agua para su desagle en las tanquillas, este va
en el proceso de molienda? ~ - . ;
acompariado de astillas, intentamos siempre
recoger los pedazos de vidrio mas grandes”.
¢Recibié usted alguna induccion, en el e 4 .
. Si, al inicio me explicaron las normas de
8 momento de empezar en su puesto de trabajo? seouridad v las partes técnicas del broceso”
¢ Qué se abarc6? g ylasp P '
¢Ha experimentado algun incidente laboral en | “Personalmente no, pero un operador si, se
9 su puesto de trabajo? De ser afirmativo, (Qué | cortd durante el manejo del vidrio para su
sucedi6? clasificacion en el patio”
¢Qué mejoras recomienda usted, segun su “Contratar a un analista mas diligente, que
10 | experiencia, en el desarrollo actual su puesto verdaderamente supervise nuestra seguridad

de trabajo y su area?

en el proceso”.

Fuente: Ojeda, S. (2023).

Cuadro 9. Entrevista estructurada con operador del area de molienda.

Cargo: Operador del Area de Molienda

items

Preguntas

¢Considera que su puesto de trabajo esta
expuesto a diferentes tipos de riesgos
laborales? ¢Cuéles son? Explique ¢;por qué?

Respuestas

“Yo creo que el mas importante tiene que ver
con el vidrio, lo manipulamos mucho”.
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¢Reconaoce los procesos peligrosos presente en

“No, solo conozco como trabajamos

2 su puesto de trabajo? ¢Cudles son? Explique ’
'popr qué? 107¢ Piq actualmente.
¢ !
¢Conoce usted el procedimiento de trabajo “No me lo han explicado. solo que hav que
3 seguro del proceso de molienda de vidrio? tener cuidado.” p ’ d yd
Argumente su respuesta. )
¢ Qué equipos r i6 rsonal utiliza en | “Lentes, caretas, guantes, las botas de
4 € equipos de proteccion personal util Lent tas, guantes, las botas d
su puesto de trabajo? plastico”.
¢Considera usted que aparte de los equipos de
5 proteccion que existen actualmente, deberia “Los que tenemos actualmente funcionan”
implementarse algun otro? Justifique su d :
respuesta.
¢Como describiria el area fisica de molienda w . .. .
6 de vidrio? Necesita mucha limpieza constantemente”.
¢Comao describiria la gestién de los desechos w . .
- Es desordenado y sucio, el patio se llena del
7 organicos (salsas, untables, pastas) presentes L Y » C1P o
en el proceso de molienda? liquido resbaloso si no limpiamos a diario”.
¢Recibié usted alguna induccion, en el g dii ) y
8 momento de empezar en su puesto de trabajo? L, me dijeron fas nirmas y explicaron que s
,QUé se abarco? lo que me toca hacer”.
¢ H
¢Ha experimentado algln incidente laboral en “Atill 5as de vidri 1
9 | su puesto de trabajo? De ser afirmativo, cQué Vezs,,l as pequenas de VIGTo eh fas manos una
sucedi6? '
¢Qué mejoras recomienda usted, segln su Nt , o
L Mejoraria la cai 1 vidri I n
10 | experiencia, en el desarrollo actual su puesto ¢joraria la caida del vidrio, para que este no

de trabajo y su area?

salpique tanto”.

Fuente: Ojeda, S. (2023).

Cuadro 10. Entrevista estructurada con operador del area de molienda.

items

Cargo: Operador del Area de Molienda

Preguntas
¢Considera que su puesto de trabajo esta

Respuestas
“El sistema de trabajo es bueno, pero igual el

1 expuesto a diferentes tipos de riesgos trabajo es peligroso, el vidrio es peligroso, y
laborales? ¢ Cuéles son? Explique ¢por qué? mas cuando esta partido”.
¢Reconoce los procesos peligrosos presente en | “Si, son cosas impredecibles por el tipo de
2 su puesto de trabajo? ¢Cudles son? Explique trabajo que hacemos, no sabemos que
Jpor qué? podriamos hacer mal en cualquier momento”.
¢Conoce usted el procedimiento de trabajo “Conozeo cdmo funciona la maquina por mi
3 seguro del proceso de molienda de vidrio? o ” quinap
experiencia en el cargo .
Argumente su respuesta.
4 ¢ Qué equipos de proteccion personal utiliza en | “Guantes, lentes, careta protectora en
su puesto de trabajo? ocasiones, y las botas”.
¢Considera usted que aparte de los equipos de
5 proteccion que existen actualmente, deberia “Dejaria solo los guantes de goma, los de tela
implementarse algun otro? Justifique su me son inutiles con el vidrio”.
respuesta.
¢Como describiria el area fisica de molienda Tengo poco tiempo trabajando aqui, pero si
6 se debiese implementar un mejor

de vidrio?

almacenamiento y orden en el patio”.
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“Esa merma liquida es infecciosa, huele muy
mal y es resbaladiza. Por ser alimentos
¢Como describiria la gestién de los desechos ggzggnmtgrli]eiitgrsé?g:)(eeglggnﬂ:ggﬁzrri)éa d no
7 organicos (salsas, untables, pastas) presentes . . '
en el proceso de molienda? sab_emos si tiene b,acterlas y hongos
peligrosos. Ademas, los contenedores de metal
siempre se pudren y se rompen, podriamos
cortarnos con metales oxidados”.
¢Recibi6 usted alguna induccion, en el ‘.‘Siendo. ?in_cem’ aqm no recibi ninguna .
8 momento de empezar en su puesto de trabajo? Instruccion; a medlqla que ob§ ervaba el t_rabajo
L QUé se abarce? iba ap,r’endlendo. Mis compafieros han sido ese
apoyo”.
¢Ha experimentado algun incidente laboral en | “Personalmente no, pero si sé que ha habido
9 su puesto de trabajo? De ser afirmativo, ;Qué | resbalones y cortes de compafieros con mas
sucedi6? experiencia”.
¢Qué mejoras recomienda usted, segun su “M teccid trol en la méaui 1
10 | experiencia, en el desarrollo actual su puesto Y ayor proteccion X,Con rol en fa maquina, ©
de trabajo y su drea? vidrio brinca mucho”.

Fuente: Ojeda, S. (2023).

Cuadro 11. Entrevista estructurada con operador del area de molienda y montacarguista.

Items

Cargo: Operador de Area de Molienda y
Montacarguista.

Preguntas

Respuestas

¢Considera que su puesto de trabajo esta “Principalmente el vidrio, las astillas brincan
1 expuesto a diferentes tipos de riesgos P ’ ’
s i , . lo manejamos manualmente con guantes
laborales? ¢Cuéles son? Explique ¢por qué?
“Todo puesto tiene riesgo, desde la
, . manipulacion del montacargas, hasta la
¢Reconoce los procesos peligrosos presente en e o .
AL . seleccion del vidrio y la basura manual;
2 su puesto de trabajo? ¢Cuales son? Explique s .
,DOT UE? también _hay gue considerar nue_stro _
P ' acercamiento a las paletas que tienen astillas
de madera y los clavos”.
- . “Si, trabajamos con estado de riesgo, puesto
¢Conoce usted el procedimiento de trabajo aaui no hei uimicos ni ma uinarii a presién
3 seguro del proceso de molienda de vidrio? . ya naqutt P ’
nos basamos en las especificaciones de los
Argumente su respuesta. . -
riesgos fisicos
, . ., - “Guantes, mascarilla, lentes, botas de
¢ Qué equipos de proteccion personal utiliza en L ) >
4 . seguridad, arnés y demas implementos de
su puesto de trabajo? v
descarga”.
“Los guantes los mejoraria, a pesar de ser para
vidrio, ya nos ha pasado que las astillas
) . r n; n m ri I
¢Considera usted que aparte de los equipos de traspasan; no podemos usar 10s dos (de tela y
- : ; de goma) porque los de vidrio son muy
proteccion que existen actualmente, deberia ~ -
5 : . - pequefios, y los de tela adentro de los de vidrio
implementarse algin otro? Justifique su . . - .
no nos dejan trabajar y movilizar bien las
respuesta.
manos.
Ademas, considero que podrian colocarle
alguna contencioén a la banda y al molino para
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que no salten las particulas de vidrio cuando
supervisamos la caida del vidrio”.
“Deberiamos mejorar las escaleras de la
plataforma de carga, cuando estamos ahi la
salsa de los alimentos dentro de las botellas
. _ , .. . hace que nos resbalemos, tenemos las
¢ Coémo describiria el area fisica de molienda -

6 de vidrio? barapdas para sostene[n_os, pero |gug! ,
caminamos con muchisima precaucion, y mas
cuando la maquina esta activa; cuando vamos
a bajar a buscar la manguera, siempre nos
resbalamos”.

“Lavamos a mucha profundidad, los olores
son fuertes, pero ya estamos bastante
acostumbrados. La limpieza de la zona es
L e, ., elemental en todas nuestras jornadas. Ademas,
aCo,m'o describiria la gestion de los desechos a pesar de que tenemos los tambores para el
7 organicos (salsas, unf[ables, pastas) presentes vidrio molido, como sale con fuerza y por
en el proceso de molienda? -
gravedad, siempre queda un desorden de
vidrio alrededor del &rea del molino. Ahi nos
salpicamos de vidrio, ya que limpiamos con
pala y cepillo”.
“Fueron mis compafieros quienes me
¢Recibio usted alguna induccion, en el facilitaron esa informacion, segun su
8 momento de empezar en su puesto de trabajo? | experiencia; el analista no me explicé mucho,
¢Qué se abarcé? mas informacion obtuve de mi supervisor, a
pesar de estar bastante ocupado”.
¢Ha experimentado algln incidente laboralen | ., .. ,
9 su puesto de trabajo? De ser afirmativo, ;Qué 1£Stlnasten,}os dedos por lo que comenté de
sucedi6? guantes.
N . , “Yo considero que deberia minimizarse el
¢Que mejoras recomienda usted, segun su contacto con el vidrio partido, a pesar de tener
10 experiencia, en el desarrollo actual su puesto -, . $
de trabajo y su &rea? proteccion personal, siempre existen p’e’rcances
al trabajar con un material tan cortante”.

Fuente: Ojeda, S. (2023).

Cuadro 12. Entrevista estructurada con operador del area de molienda y delegado de prevencion.

Cargo: Operador de Area de Molienda y delegado
de Prevencion

items Preguntas Respuestas
;Considera que su puesto de trabajo esta o . .
¢ 9 PUes 03 “El vidrio molido es peligroso, tenemos
1 expuesto a diferentes tipos de riesgos 1
s . g . mucho contacto con él”.
laborales? ¢ Cuéles son? Explique ¢;por qué?
¢Reconoce los procesos peligrosos presente en | “El vidrio salta mucho cuando cae, ademads del
2 su puesto de trabajo? ¢Cudles son? Explique trabajo en altura y la fuerza que aplicamos en
Jpor que? la descarga”.
¢Conoce usted el procedimiento de trabajo
3 seguro del proceso de molienda de vidrio? “Si, aprendemos con la experiencia”.
Argumente su respuesta.
; Qué equipos de proteccion personal utiliza en . »
4 \Q quip P P “Guantes anticorte, careta, botas de goma”.
su puesto de trabajo?
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¢Considera usted que aparte de los equipos de
proteccion que existen actualmente, deberia

“Yo creo que asi, hay que investigar. Mas alla
de proteccidn personal, seria bueno poner méas

5 ) . - L
implementarse algun otro? Justifique su resguardos en la maquina para contener al
respuesta. material”.
“Limpiamos bastante, y tenemos areas
6 ¢Como describiria el &rea fisica de molienda designadas para cada cosa, pero si es
de vidrio? desordenada si acumulamos mucho material
molido”.
¢Como describiria la gestion de los desechos « . ,
L Es un factor peligroso, lavamos todos los dias
7 organicos (salsas, untables, pastas) presentes - S
. para eliminar los olores y lo resbaladizo”.
en el proceso de molienda?
¢Recibi6 usted alguna induccion, en el « L. . . L.
. Lo basico, el funcionamiento de las maquinas
8 momento de empezar en su puesto de trabajo? tener cuidado”
¢Qué se abarcd? y ]
; Ha experimentado algun incidente laboral en
¢ P 0 49 . L “Me he resbalado mucho en la escalera para
9 su puesto de trabajo? De ser afirmativo, ¢Qué -
- lavarla”.
sucedio?
¢Qué mejoras recomienda usted, segun su w L .
. Resguardo para la maquina y mejorar la
10 | experiencia, en el desarrollo actual su puesto

de trabajo y su area?

experiencia de carga en las escaleras”.

Fuente: Ojeda, S. (2023).
Por tanto, segun la informacién reportada por el personal que labora en el desarrollo del

proceso de molienda de vidrio, segun sus respuestas a las interrogantes planteadas en la entrevista

estructurada, se pudo recopilar y revelar las condiciones de trabajo y de seguridad existentes en

dicha area segun sus experiencias y vivencias. De una manera general, la mayoria de los sujetos

entrevistados concuerdan que:

El manejo del vidrio, realizado de manera manual, desde su clasificacion hasta su

despacho, a excepcion de su molienda mecanica y su almacenamiento, representa un

proceso peligroso.

Los trabajadores reconocen al vidrio como un factor de riesgo.

Los trabajadores reconocen y caracterizan el liquido organico en descomposicién como un

factor de riesgo bioldgico.

Se evidencia falta de seguimiento y supervision del proceso por parte del analista de

seguridad del &rea, en términos de salud y seguridad laboral.

Los equipos de proteccion personal proporcionados complacen los requerimientos y

necesidades del personal.

Las charlas de seguridad y formacion establecidas semanalmente a cargo del analista de

seguridad, quien asegura su realizacién, no se evidencian en los testimonios de los

operadores.
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e Existe descontento con los guantes empleados para el manejo de vidrio, existen
antecedentes de cortes y clavado de astillas de vidrio.

e Las escaleras de acceso al area de carga de la banda transportadora representan un riesgo
para los operadores, existen antecedentes de resbalones y caidas.

e La gestion del liquido organico en descomposicion que acompafia al vidrio fue
caracterizada por el personal como resbaladiza y con mal olor. Requiere lavado constante
del area, y a pesar de expresar costumbre al olor, aun representa una mala condicion para
el desarrollo de sus actividades.

e Fue confirmada la existencia de astillas de vidrio en el liquido, el cual termina en las
tanquillas de desagtie hacia la planta de tratamiento.

e Enlalimpieza del area, el vidrio salpica por los implementos utilizados.

e La induccién inicial al ingresar al puesto es deficiente, y para algunos operadores
inexistente.

4.2 FASE I1: Identificacion de los puntos criticos del proceso de molienda de vidrio
susceptibles a cambios.

Procediendo con la investigacion, se analizara la informacién obtenida en la etapa de
diagnostico a través de las respectivas técnicas desglosadas con anterioridad, en el motivo de la
identificacion de los factores de riesgos evidenciados por el investigador, y los testimonios de los
informantes claves del proceso. Por tanto, para la neutralizacion y mitigacion de los riesgos
identificados se implementara la metodologia del Anexo D de la Comision Venezolana de Normas
Industriales (COVENIN) segun la normativa de su Formato para Evaluar Riesgos, en el sistema
de gestion 4004:2000. Con su implementacion, también se procede a ahondar en las posibles

estrategias que se formen segun el resultado obtenido, para su desarrollo en la siguiente fase.

59



4.2.1 Aplicacion del formato de evaluacion de riesgos de la Norma COVENIN 4004:2000

ANEXO D
(Informativo)
FORMATO PARA EVALUAR LOS RIESGOS
EVALUACION DE RIESGOS Hola § de 2
Localizacion Evaluacion
Puesto de trabajo Inical 11 Penddica 1)
N? de trabajadores Adjuntar relacion nommnal Fecha de evaluacion:
Fecha ultima evaluacion
Peiigro Probabilidad (CO"S:VO timacion del riesgo
M A LD D M I IN
1
[2
[3
4
5
6
7
8
Para M, |, IN y utiizando el mi identificacitn de pletar @
tabla:
& Riesgo
Peligro Procedimiento m"}:"“
N* de trabajo Inf Si_| No |
Si el nesgo no esta controlado, compietar 12 sigulente tabia

Figura 9. Formato para evaluar los riesgos.
Fuente: Comisién Venezolana de Normas Industriales, (COVENIN) (2000).
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NOTAS:

1 Evaluacion de los nesgos. Claves uliizadas
Probabilidad B: Baja M: Media A Alla
Severidad LD: Ligeramente dafiino
(Consecuencias) D: Dadino

ED: Extremadamente dafino

Estimacion del riesgo:  T: Trivial
TO: Tolerable
M: Moderado

I. Importante
IN: Intolerable

SEVERIDAD (

, radiaciones, sustancias, incen

to A.2.1 del Anexo A,

Figura 10. Notas para llenado del formato.
Fuente: Comision Venezolana de Normas Industriales, (COVENIN) (2000).
Presentados los formatos preestablecidos para la aplicacion de la norma, se procede con su

aplicacion segun la informacién conocida al respecto del proceso de molienda de vidrio y sus

actuales condiciones:
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Cuadro 13. Evaluacién de Riesgos del proceso de molienda de vidrio segin COVENIN 4004:2000

EVALUACION DE RIESGOS Hoja 1 de 2

Localizacion: Area de molienda de vidrio. Evaluacién

Puesto de trabajo: No aplica Inicial (] Periddica []
- - - — - Fecha de evaluacion:
NO de trabajadores: No aplica Adjuntar relacién nominal 31 de marzo 2023

Fecha Gltima evaluacion:
2023

I Severidad S .
Riesgos Peligro Identificado Pl (Consecuencias) ESHTIEEET (12 mEsge

1. Implementos de
seguridad ineficientes.

2. Orden y limpieza. X X X

CENEIEIENES 3. Manejo del material. X X X

DE SEGURIDAD i
4. Falta de supervision. X X !

5. Limpieza de material
cortante.

6. Falta de sefializacion. X X X

7. Proyeccion de particulas
solidas y liquidas.

8. Manejo manual del
material

9. Temperatura (Clima). X X X
FiSICOS

10. Caidas. X X X

11. Reshalones. X X X

12. Cortes en las
extremidades.

13. Movimientos
repetitivos.

14. Posturas forzadas
inadecuadas.

15. Uso fuerza corporal
excesiva.

16. Flexion de torso
repetitiva.

17. Manipulacioén sustancias
en descomposicion.

ERGONOMICOS

18. Exposicion a bacterias. X X X

BIOLOGICOS 19. Fuertes olores. X X X

20. Exposicion a plagas. X X X

21. Manejo metales
corroidos.

22. Manipulacion de molino
de impacto.

MECANICOS
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tolva del camién cargado.

23. Caidas en plataforma de
X X
altura
24. Interaccion con
X X X
montacargas.
25. Desplazamiento sobre X -

Fuente: Ojeda, S. (2023).

Estimados los riesgos identificados en el diagndstico, la aplicacion de la normativa descrita

presenta a su vez el adentrarse en una primera sencilla fase de presentacion de las posibles

alternativas de solucion, especificamente para cada riesgo. Sin embargo, es necesario establecer

que en este formato se procede con la neutralizacion de aquellos riesgos denominados segun las

categorias M, | e IN, considerando su vez la existencia actual de alternativas preexistentes por

parte de la empresa para su eliminacion, a pesar de que aln no sean aplicadas.
Cuadro 14. Medidas de Control del proceso de molienda de vidrio segin COVENIN 4004:2000

Peligro Medidas de R0
o Procedimiento de Trabajo Informaciéon ~ Formacién  Controlado
N Control — T
SI | NO
Implementos Reemplazo de los guantes para
ly12 adecuados al pie 1059 P X
el manejo de vidrio
proceso.
Establecer procedimientos
2,10y Jornadas de seguros de limpieza de piso del X
11 limpieza. area con sus respectivos
implementos.
Minimizar el contacto y
3,8, L .
Mecanizacion del | esfuerzo humano del manejo
13, 14, . S - X
Trabajo del vidrio con implementos
15y16 .
mecéanicos.
Reemplazo del N
. Proceso de contratacion mas
4 Analista de exigente X
Seguridad gente.
Implementos de Mayor proteccion personal al
5 limpieza con momento de lavar el area. X
resguardos. (Delantales y caretas).
s Implementar la sefializacion y
6 Sefializacion en formar al personal en el X
toda el area. .
significado.
Resquardar zona de Aislar la caida del vidrio del
g operador supervisando el
7 descarga del . X
: contenido con resguardos
molino. L
moviles.
Mejorar las condiciones y
17,18 Almacenamiento | periodos de almacenamiento,
. N X
y 20 adecuado. asi como el desague del
material bioldgico.
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Reemplazar contenedores
Reemplazo de metalicos susceptibles a la

21 Contenedores. corrosion por acidez de la X
materia organica.
Implementos de Investigar en mas alternativa
23 pie de seguridad, de ser posible X
Trabajo en altura. L . .
eliminar dichos trabajos.
Establecer instrucciones para
24 PST Montacargas | operadores del area cuando el X
activo. montacargas influya en el
proceso.
Establecer herramientas para
Implementos de nivelar el vidrio en la tolva y
25 . . s X
nivelacion. colocacion de la funda de
proteccion.

Fuente: Ojeda, S. (2023).

4.2.1 Clasificacion de las causas encontradas mediante el diagrama de Ishikawa.

Para la clasificacion de las causas, especificamente en el contexto del problema abordado,

estudiados como los riesgos que derivan las debilidades detectadas en la fase de recoleccién de la

informacion, se procede con la identificacion de los puntos criticos del proceso de molienda de

vidrio. Para esto, se elabor6 un diagrama causa y efecto, en busqueda de relacionar las causas que

generan factores de riesgo en el desarrollo operativo del proceso de molienda de la organizacion.

Esta herramienta sienta sus bases en la distincién de las causas en 4 variables basicas conocidas

como 4M de cualquier proceso productivo: métodos, medio ambiente, mano de obra y maquinaria.

Por tanto, se presenta dicho diagrama con la informacion obtenida anteriormente, de acuerdo con

las causas principales y secundarias que generan los riesgos detectados.

Métodos: El trabajo es rudimentario y realizado mayormente de forma manual, a excepcion
del manejo por montacargas del producto molido y la destruccion por impacto mecanico
de los envases. Existe contacto directo con el vidrio molido mediante guantes en la mayor
parte del proceso. Los operadores caminan encima de tolva de camion cargado del vidrio
molido. El trabajo de despacho del material en la plataforma de altura involucra
sobreesfuerzos fisicos repetitivos. El almacenamiento no es regulado. La mayor cantidad
de tiempo de tratado del material, ademas del almacenamiento indefinido, se basa en el
manejo de materiales por la ubicacion del molino, del &rea de almacenaje, y la zona de
despacho.

Maquinaria: Molino no posee guardas de seguridad para la caida libre del vidrio. La banda

transportadora concava no posee paredes de contencién, por lo cual en el proceso de carga
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pueden caer botellas al suelo adyacente a la misma. Mal ajuste mecanico que conlleva a
caida desordenada del vidrio. Vibracion del motor y por consecuente la plataforma de
carga. La zona y maquinaria se encuentran sucias y corroidas por la materia organica en
descomposicion abrasiva.

e Mano de obra: No se imparten procedimientos estandarizados, cada operario realiza el
trabajo segn lo aprendido mediante la observacion de sus pares, y las respectivas
inconductas de quien le ilustrd. Existe tiempo de ocio por parte de algunos operadores
durante la jornada de molienda en espera de mas material o que se muela una cantidad
suficiente para el almacenaje en el tambor. Los trabajadores, y segin el volumen el
montacargas, se trasladan constantemente para ubicar el material a moler. Son insuficientes
las medidas de proteccion personal segun la observacion realizada.

e Medio ambiente: El constante olor del area es fuerte y desagradable. El suelo es reshaladizo
con materia organica pegajosa que amerita el paso lento y con cuidado de los trabajadores.
Existen particulas de vidrio esparcidas en toda el area. Suciedad y desorden en el area de
trabajo, existen paletas y envases en espera de ser molidas. No existe control que asegure
el drenaje de los tambores especificamente en las tanquillas de drenaje, el liquido se
evidencia en areas verdes adyacentes a la zona de molienda. Es necesario fumigar
semanalmente contra insectos y roedores. Existe presencia de roedores muertos (ratones y
ratas) dentro de los contenedores del vidrio.

Identificadas las causas y agrupadas con las respectivas variables que estas incumben, se
elaboro el diagrama de Ishikawa, para la visualizacion concisa las debilidades en términos de
seguridad que afectan las condiciones de trabajo. Esta herramienta de analisis presenta cada factor
influyente, para asi proponer herramienta adecuadas para su solucion, segun la naturaleza de cada
una. Es pudo visualizar que la mayor proporcion de estas debilidades y riesgos se visualizan en las
metodologias de trabajo y las condiciones fisicas del medio ambiente de trabajo, es decir, es
evidente la necesidad de la creacion de planes de accion de mejora que permitan mitigar los efectos

en la calidad del trabajo de los operadores y los dafios ambientales existentes.
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Diagrama Causa - Efecto

Metodos Magquinaria OM SOLUCIONES SUSTENTABLES, C.A.

Trabajo manual Libre calda de vidtio molido

Sobreesfuerzos {lsicos Caida de botelias en la banda

Contacto con vidrio molido Malos ajustes mecanicos

Vibracion y ruido

Mucho manejo de maltetiales
Caminata en tolva del camién cargado

-\
=F

Suciedad y corrosion

Malas Condiciones
y Medio Ambiente
de Trabajo

Drenaje contaminado en areas verdes
Desorden y plagas en el area
Desorden del area de trabajo

Particulas de vidrio esparcidas
Suelo resbaladizo
No hay capacitacion formal ‘7“—) Constante olor fuertey desagradable

Mano de Obra Medio Ambiente

Proteccion personal deficiente —

Desplazamientos repetitivos
Tiempo de ocio en el proceso

Figura 11. Diagrama causa-efecto de proceso de molienda de vidrio.
Fuente: Ojeda, S. (2023).
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2.3.1 Anadlisis de causas encontradas
Para la optimizacion de las respuestas obtenidas a través de la realizacion del diagrama
causa efecto, se procede con el levantamiento de las causas raiz a través de la herramienta de los

5 WHYS a las causas consideradas por las mas relevantes por el investigador y el personal

consultado en una lluvia de ideas. (Ver Cuadro 15).

Cuadro 15. Los 5 ¢Por qué?

Variable CAUSA RAIZ
Mayor proporcién | Involucra una No existe
Trabajo manual Proceso simple de manejo del sola maquina mecanizacion
material productiva del proceso
Sobreesfuerzos Trabajo realizado Recurso humano No existe
i ! encargado de carga - mecanizacion
fisicos manualmente
y descarga del proceso
Intervencidn de
personal en Flujo del proceso No existe
, Contacto con . o
Método L - almacenamiento y | depende de mano - mecanizacion
vidrio molido
despacho de de obra del proceso
material
. Involucra una Solo la
Mucho manejo - g
. sola méquina - - molienda es
de materiales - .
productiva productiva
Desplazamiento | Vertido de Falta de tolva
sobre tolva de material no es Vertido manual - de descarga
camidn cargado optimo uniforme
. . Cae en No existe Falta de tolva
Libre caida de Falta de .
. . contenedores por - almacenamiento | de descarga
vidrio molido almacenaje directo | , .. .
gravedad optimo uniforme
Magquinaria
Por material Falta de
Suciedad y organico i i mantenimiento
corrosién COrrosivo no general de
limpiado estructura
El proceso no
. fluye sin la No existe
Mano de Desplazamientos | . Y ! N
- intervencion Proceso manual - mecanizacion
Obra repetitivos
constante del del proceso
operador
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Descuido de la

No hay Falta de Negligencia del .
s e . gerenciaen la
capacitacion planificacion de analista de - e
' . verificacion de
formal jornadas seguridad S
su rendimiento
- Implementos . Falta de
Proteccion P Material muy N
ersonal actuale;: no cortante manejado | - mecanizacion
perso neutralizan del proceso
deficiente S manual
efectos del vidrio
. Liquido se - ,
Drenaje g . Es limpiado con | Son el Gnico
contaminado a esparce por toda No existe canal agua a presion medio de orden
. el area de directo de drenaje p
areas verdes . por operadores del area
almacenamiento
. Falta de
Almacenamiento | Drenado de .
Desorden y . . - metodologia de
. indeterminado de | organicos lento 'y - :
plagas en el area . almacenaje y
organicos desordenado
drenado
. . La caida del No ha
Medio Particulas de material es Se almacena i metod)cl)lo ia de
Ambiente | vidrio esparcidas rudimentariamente g
descontrolada almacenaje
No hay conexion Falta de

Suelo reshaladizo

Materia organica
descompuesta

directa con las

metodologia de

drena en el piso tanquillas de almacenaje y
P drenado drenado
Constante olor Materia organica . No hay
Almacenaje .
fuerte y descompuesta - . - metodologia de
. indeterminado :
desagradable drena en el piso almacenaje

Fuente: Ojeda, S. (2023).

Por tanto, se pueden establecer segln las metodologias aplicadas que las causas raiz al problema

evidenciado son:

e No existe mecanizacion del flujo del proceso, este depende de la capacidad y ritmo de los

operadores.

e Falta de tolva de descarga uniforme para el despacho, el método actual implica

sobreesfuerzos y procesos peligrosos.

e Falta de mantenimiento general de estructura y maquinaria actual.

e Los operadores son el Unico medio de orden del area, el proceso es desordenado y

amerita el repaso constante del area.

e Falta de metodologia de almacenaje y drenado.
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Por tanto, se desglosan las siguientes propuestas para la mitigacion de sus efectos.

4.3 FASE I111: Disefio de propuesta de adecuacién del proceso de molienda de vidrio

Una vez establecidas las caracteristicas referentes a la situacion actual del proceso de
molienda de vidrio, segun las condiciones laborales y de medio ambiente, se procede con el
establecimiento de posibles propuestas para la mitigacion de las causas desarrolladas por el flujo
de proceso actual.

4.3.1 PROPUESTA I: Mecanizacion del Proceso de Almacenamiento de Vidrio Molido

Con el fin de mitigar las malas condiciones de seguridad del flujo del proceso actual, el
cual involucra la interaccion continua del personal con factores de riesgo como vidrio molido y
materia organica en descomposicion, ademas de los efectos ambientales de la mala gestién del
manejo del material, se procede con la elaboracion de una propuesta de mecanizacion del manejo
del vidrio que logre facilitar el flujo del proceso, minimizando contacto con el material, y garantice
condiciones seguras de trabajo.

Para la solucion de esta problematica, se modificé la disposicion actual de los componentes
del proceso, con la reactivacion de una tolva de almacenaje preexistente en el area de molienda de
vidrio que logra contener la totalidad de las veinte (20) toneladas promedio mensuales molidas de
una manera ordenada y segura dada por las dimensiones de su estructura. Es decir, se disefio una
conexién mecanica entre la salida del molino segun la maquinaria y proceso actual, mediante una
banda transportadora adicional para la elevacion del material molido a la entrada de la tolva de
descarga directa al camion de despacho. El plano 3D del proceso en su totalidad se ve reflejado en
la figura 8, y se procede a lo largo de este apartado, con el desglose de sus partes de acuerdo con
la propuesta presentada.

Por tanto, es necesaria la redistribucion de la maquinaria actual, puesto que la naturaleza
del vidrio molido amerita de una distancia considerable entre el molino y la tolva, para el

cumplimiento del méximo angulo de inclinacion de bandas para material a granel (Ver Figura 13).
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Figura 12. 3D de la propuesta de mecanizacion del proceso de molienda de vidrio de OM Soluciones Sustentables, C.A.
Fuente: Ojeda, S. (2023).
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Figura 13. Propuesta de nueva distribucion del &rea de molienda de vidrio.
Fuente: Ojeda, S. (2023).
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4.3.1.1 Descripcion del nuevo proceso de molienda de vidrio de la empresa OM Soluciones
Sustentables

Considerando el desarrollo de actual del proceso, es importante establecer la continuidad
de la metodologia existente en fase de recepcion y clasificacion del material a moler, puesto que
no representa peligro alguno para los operadores; es decir, el proceso seguira el siguiente flujo,
iniciando con la recepcion de contendores con los recipientes de vidrio a reciclar, los cuales
generalmente vienen acompafiados de residuos de alimentos, residuos sélidos o liquidos organicos,
asi como también pudiesen estar mezclados ademés con otros solidos reciclables como papel o
plastico segun la naturaleza del producto descartado.

Culminada la recepcién de los contenedores, estos se van colocando sobre la mesa de
separacion para retirar o seleccionar de manera manual los reciclables potencialmente presentes
en el mismo, y proceder con la segregacion adecuada de acuerdo con cada tipo; es decir, un
contenedor dispuesto para colocar el papel y cartdn que se extraiga, otro para colocar el plastico
de los posibles empaques que acompafien los envases y un tercer contenedor para colocar los
residuos organicos solidos.

Luego de la desagregacion de estos materiales, el vidrio ya depurado es pasado al proceso
de molienda mediante un molino de impacto, el cual es alimentado por la banda transportadora
preexistente conectada en su extremo inferior a una pequefia tolva dosificadora que permite el
ingreso controlado de los envases de vidrio vertidos manualmente por los operadores. Una vez el
vidrio sigue el trayecto hasta su introduccion en el molino y su respectivo proceso, este cae en la
base de una segunda nueva banda transportadora, de mayor longitud, pero con el mismo principio
operativo y velocidad que la anterior, conectada a la boca de vertido del molino para el
desplazamiento del material hasta la parte superior de una tolva de 5,5 metros de altura para su
almacenamiento.

Es en esta tolva donde se realiza el proceso de drenaje seguro de la materia liquida organica
que acompafa al vidrio, puesto que debajo de la tolva y sus compuertas de descarga existen
tanquillas de desague hacia la planta de tratamiento, las cuales poseen mallas de metal para la
retencion de particulas de vidrio que puedan caer de la misma durante el drenado, evitando la
presencia de particulas de vidrio en el agua.

Acumulada la cantidad promedio de 30 toneladas mensuales en dicha tolva, se procede con

el despacho del vidrio; el camidn se posiciona debajo de la tolva para el accionado manual de la
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apertura de las compuertas de salida del material. Finalmente, para la ejecucion del transporte
correspondiente, se planea el traslado y al momento de la ejecucion de este, se entrega una hoja de
seguimiento al cliente y el material es llevado hacia la empresa Venezolana del Vidrio, CA
(Venvidrio) para su reprocesamiento.

El diagrama de flujo del nuevo proceso productivo de clasificacion, descontaminacion y
molienda del vidrio llevado a cabo por OM Soluciones Sustentables, C.A. en cada area de acopio

y manejo de reciclables de sus clientes, se presenta a continuacion en la figura 7.

Inicio c Recep:t;onded :;"'ad: delmatepal:n Retiro/Seleccion |
del Proceso ™ Contenedoresde -» Mesade Separacionde —» .0 o1 4o Materiales
Vidrio Productos
Disposicion Disposicionde
depapelen * + 4 organicosen
contenedor SRR \_contenedor — _—
P = D;;Lg?:i';zg:e - Vertido de material |
in ge 23 entolvaen
Proceso \\sontenedor plataformade carga
" .
\ 4
Despacho del Trituracion dg\'idrio
camion cargado en elmolino
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Figura 14. Nuevo Diagrama de proceso de molienda de vidrio
Fuente: Ojeda, S. (2023).

En este sentido, la redistribucion del area de molienda de vidrio involucra la utilizacion de
los equipos descritos anteriormente (Ver Cuadro 4), exceptuando la plataforma de despacho,
puesto que la mecanizacién de trabajo eliminaria la necesidad de la realizacién de trabajo en altura.
Por tanto, se procede con el desglose de los materiales e insumos necesarios para la construccion
de la banda transportadora de conexion molino a tolva de almacenamiento.
4.3.1.2 Disefio de Banda Transportadora

Por caracteristicas fisicas actual del molino y su centro de alimentacion, ademas de la
ubicacion actual de la tolva de almacenamiento, las cuales fueron disefiadas en su totalidad por los
ingenieros de la empresa segun la naturaleza de sus procesos y su volumen de produccion,
requieren del disefio personalizado de un dispositivo transportador que pueda igualar la capacidad
y velocidad de la banda transportadora actual, pero con medidas y angulos que se adapten a estas
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dimensiones. Por tanto, segun estas caracteristicas, se presenta el disefio propuesto de esta banda
(Ver Figura 15).

Figura 15. Disefio 3D de nueva banda transportadora del proceso.
Fuente: Ojeda, S. (2023).
Este disefio respalda su funcionabilidad, apoyado de la gerencia de la empresa, con el

estudio de los espacios fisicos de la planta y las especificaciones técnicas del proceso para la
determinacion de los materiales necesarios para la elaboracion de una banda transportadora con la
capacidad de mantener el flujo del proceso.

Cuadro 16. Lista de Elementos y Partes de nueva banda transportadora

ELEMENTOS Y PARTES CANTIDADES

Banda de caucho vulcanizada de 70 cm de ancho y espesor %2” 24 metros.
Caja de grapas Flexco de union de banda 3 cajas
Vigas IPN Doble T de 10mm de 6 metros 3 unidades
Angulos de 1,5” x 1,5” de 6 metros de longitud 8 unidades
Tornillos %4” de diametro y 8cm de largo 24 unidades
Tambor de mando de 70cm de ancho y 30cm de didmetro 2 unidades
Unidad de rodillos para transportador de 10cm de didmetro y 40cm de largo 12 unidades
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Chumaceras de 2” tipo puente 4 unidades
Motor reductor de 5HP de relacion 20-1 de 1.800 rpm 1 unidad
Juego de pifidn, corona, y cadena metalica 1 unidad
Cable conductor eléctrico N° 10 200 metros
Tablero eléctrico y accesorios 1 juego

Fuente: Ojeda, S. (2023).

En este sentido, evaluando las caracteristicas del vidrio molido, con silice como su
componente principal, y considerando la existencia de agua y materias organicas liquidas durante
la molienda, este puede ser evaluado segln las caracteristicas fisicas de la arena himeda para la
determinacion de la inclinacion maxima que permitira el ascenso del vidrio sin posibilidad de
resbale y devolucion del material en el trayecto recorrido hasta la tolva de almacenamiento. Por

tanto, siguiendo los parametros de Rachadell y Gomez (2000:44), el angulo méximo de inclinacion

de la banda sera de 20 grados (Ver Figura 4).

L 113,03

ANGULO DE INCLINACION DE LA BANDA TRANSPORTADORA

VISTA LATERAL DERECHA

TOLVA PRINCIPAL Y BANDA TRANSPORTADORA.

6,27

7,92

NOTA: TODAS LAS MEDIDAS ESTAN EN METROS.

Figura 16. Dimensiones de nueva banda transportadora con cotas.

Fuente: Ojeda, S. (2023).
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Por tanto, segun las dimensiones obtenidas en el disefio de la banda en funcién a la posicion
de la tolva y el espacio disponible, segun la distancia a recorrer para el alcance de la elevacion del
material a la altura necesaria para su vertido por gravedad, se delimita en la Figura 16, la relacion
geométrica que describe que el angulo de inclinacion de la banda sera de diecinueve grados, valor
aceptado por el angulo méximo de inclinacién de la banda estandarizada por el material.
4.3.1.2.1 Célculos mecénicos de la Banda Transportadora

La banda estara compuesta por un motor reductor de relacién 1-20 con 1.800 rpm
nominales, las cuales, segin la Tabla 1 representa 1.750 rpm a plena carga. El criterio de seleccion
de un motor con dichas especificaciones se basa en la informacion suministrada del
funcionamiento actual del proceso; donde, existe un motor con estas caracteristicas como
alimentacion de la banda transportadora y molino. Por lo cual es necesario un motor que logre
igualar el rendimiento y velocidad de funcionamiento del proceso, para su continuidad.

Por tanto, segun la relacién de reduccion, el eje de salida revoluciona a razon de:

1.750 rpm
Vueltas = >0 = 87,5

Ademas, conociendo el didmetro del tambor de mando del movimiento de la banda,
definido en setenta (70) centimetros, se determina que el perimetro de este sera de:
Perimetro = 0,7m Xt = 2,20 m
Por tanto, la Velocidad de la banda serd, siguiendo la formula de:

1 min
Vyanda = 2,20m X 87,5 X

== 3,2m/5

El cual, con la respectiva conversion de unidades, equivale a 629 pulgadas / min, valor
aceptado segun los parametros de velocidad méxima segun tipo de material a transportar
presentados en la Figura 4.
4.3.1.3 Restauracion de Tolva de Almacenaje

En este orden de ideas, es necesario reconocer la necesidad de la puesta a condicion de la
tolva existente en el area, la cual cumple con su funcionamiento, sin embargo, la inutilizacién de
esta podria determinar el deterioro indetectable de partes de su estructura; por lo cual, para
garantizar la corrida y flujo 6ptimo del proceso, se considera la restauracién parcial de la estructura

de esta, la cual involucra los siguientes materiales:
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Cuadro 17. Lista de elementos para restauracion de Tolva de Almacenaje

ELEMENTOS CANTIDADES

Lamina de hierro de 1,20m x 2,4m x 5mm 10 unidades
Kilogramo de electrodos 60/13 20 kg
Galon de pintura azul medio 2 galones
Malla de acero inoxidable 2 metros

Fuente: Ojeda, S. (2023).
Todos estos materiales se calculan para las dimensiones presentadas a continuacion:

Figura 17. Vista 3D de Tolva de Almacenamiento.
Fuente: Ojeda, S. (2023).
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=089~ TOLVA PRINCIPAL

VISTA LATERAL DERECHA

545

3,70

"I" 4,00 o NOTA: TODAS LAS MEDIDAS ESTAN EN METROS.

Figura 18. Vista lateral de tolva de almacenaje acotada.

Fuente: Ojeda, S. (2023).

Figura 19. Vista superior de tolva de almacenaje.
Fuente: Ojeda, S. (2023).
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Por tanto, considerando el disefio y dimensiones de la tolva se procede con la comprobacion
de la suficiencia del almacenamiento en funcién a los niveles de produccion de la empresa y la
frecuencia del despacho.

Se consideran 3 volimenes constituyentes de su capacidad:
e Volumen 1: Paralelepipedo superior.
e Volumen 2: Paralelepipedo inferior.
e Volumen 3: Pirdmide truncada.
Siguiendo las férmulas geométricas para su calculo, se dice que:
4.3.1.3.1 Volumen 1 — Paralelepipedo Superior
Para el calculo del volumen decimos que V = S; x h lo cual implica que, S; = [ X L, entonces:

Cuadro 18. Célculos volumen 1 — paralelepipedo superior

CALCULOS VOLUMEN 1 - TOLVA DE ALMACENAMIENTO

Formula Variables Valores Operacion Resultado
— P — 2
V, =S, xh fl’l:‘ j;:ﬁ’gf'c'e 1 ﬁ’lz‘olffr;“ V, = 13,8m? x 0,70m | V, = 9,66m3
Si=bxb | e | G S1=345mx4m | S, =13,8m?

Fuente: Ojeda, S. (2023).

El primer volumen para considerar sera de 9,66m?*

4.3.1.3.2 Volumen 2 — Paralelepipedo Inferior

Para el calculo del volumen decimos que V =S, x h  lo cual implica que, S, = [ X [, entonces:

Cuadro 19. Célculos volumen 2 — paralelepipedo inferior

CALCULOS VOLUMEN 2 - TOLVA DE ALMACENAMIENTO

Formula Variables Valores Operacion Resultado
— P — 2
V, =S, xh ﬁzz‘ f;:ﬁ’gf'c'e 2 ﬁzz‘ol’%gr? V, =1,69m? x 0,76m | V, = 1,28m3
S, =1y x 1, tzj’,{ﬁiﬁr&d'da‘j '[jzzllgr:‘n S,=13mx13m | S, =1,69m?

Fuente: Ojeda, S. (2023).
El segundo volumen para considerar sera de 1,28m?
4.3.1.3.3 Volumen 3 — Piramide truncada

) . h . .
Para el calculo del volumen decimos que V = 3 (S +5S,++/S.+S, locual implica que, S =

[ X [, entonces:
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Cuadro 20. Calculos volumen 3 — piramide truncada

CALCULOS VOLUMEN 3 — TOLVA DE ALMACENAMIENTO

Formula Variables Valores Operacién Resultado
. V3
V= 2(5 4+ | S = Superficies de | S;=138 m? 1,75m
3 1 ambas caras S, =1,69 m? =3 (13,8"12 +1,69m* | y, =11,85m?
S, +.5 +S = =

2 1 To2 | h=Altura h=175m + J138me + 1,69m2)
Li=3,45m

S=Lxl L= Profundidad Lo=4m S; = 3,45m X 4m S; = 13,8m?

- L= Ancho Ls=1,3m S, =13m x1,3m S, = 1,69m?

Ls,=13m

Fuente: Ojeda, S. (2023).
El tercer volumen para considerar sera de 11,85m?®
4.3.1.3.4 Capacidad total de la Tolva de Almacenamiento

Definidos los volumenes que conforman las figuras geométricas presentes en la estructura
de la tolva, se dice entonces que el volumen total de almacenamiento de esta sera igual a:

Vrowa = 9,66m3 + 1,28m3 + 11,85m3
Viowa = 22,80m3

Con un total de 22,80m? de volumen total de almacenamiento, y consultado con la empresa
que la densidad estandar del vidrio de los envases de vidrio con los que trabajan es de 480 Kg /
m3, se procede con la cantidad total de vidrio que puede ser almacenado en este volumen segun:

m=pXxXV

Kg

m = 480— X 22,80m3® = 10.944 Kg
m

m = 10,9 toneladas
Es decir, la tolva tiene capacidad para almacenar diez toneladas de vidrio totales, entonces,
sabiendo que, segin la metodologia actual de almacenamiento, cada tambor almacena un promedio
de sesenta y tres (63) kilogramos de vidrio, por tanto:

10944K g x ~L9MPOT _ 102t amb
. g 63 kg = ampores

Con la implementacion de la tolva, se elimina la acumulacion de ciento setenta y tres (173)
contenedores de metal llenos de material, equivalente a cuarenta y tres (43) paletas.
Ademas, con un flujo de veinte (20) toneladas mensuales, si sera posible la molienda de

cinco toneladas semanales del flujo actual, y despachos cada dos semanas de produccion. Es decir,
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la tolva posee la suficiente capacidad para la continuacién del flujo de material llevado segun la
metodologia de trabajo actual.
4.3.1.4 Restauracién de Banda Transportadora original

Finalmente, se considerd la realizacion de un mantenimiento especial de la banda
transportadora preexistente del proceso, garantizando el estado 6ptimo de todos los equipos de la
planta; es decir, segun la naturaleza del nuevo proceso es de vital importancia la igualdad de
condiciones de operatividad de ambas bandas, puedes de ellas dependera la fluidez del proceso.
Para su mantenimiento, se consideran los siguientes insumos:

Cuadro 21. Lista de elementos para restauracion de banda transportada actual

ELEMENTOS Y PARTES CANTIDADES

Angulos de 1,5” x 1,5” de 6 metros de longitud 2 unidades
Tornillos %” de diametro y 8cm de largo 24 unidades
Rodamiento de Flanche de 2” 2 unidades
Chumaceras de 2” tipo puente 4 unidades
Galon de pintura naranja y amarilla 2 unidad
Juego de pifién, corona, y cadena metélica 1 unidad

Fuente: Ojeda, S. (2023).
La disposicién actual del proceso se presenta en la figura 13, donde se evidencia que no

existe conexion mecanica entre el molino y la tolva de almacenamiento, el producto cae por

gravedad en los contenedores, como se explic con anterioridad.
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Figura 20. 3D de disposicion actual del proceso de molienda.
Fuente: Ojeda, S. (2023)

4.3.2 PROPUESTA II: Actualizacién del Procedimiento Seguro de Trabajo del proceso de
molienda de vidrio

Con la implementacion de las modificaciones desglosadas en la primera propuesta de
mejora, es necesaria la actualizacion de los manuales de procedimiento con relacién a los
parametros de seguridad a seguir para la correcta ejecucion del proceso referente a los factores de
riesgo que involucra. Tomando en consideracion los testimonios de los trabajadores entrevistados,
asi como la naturaleza del nuevo proceso, se formulan los siguientes formatos del Procedimiento
Seguro de Trabajos actualizados, primeramente, del proceso de molienda, y luego el proceso de

despacho del vidrio.
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1oxicos Intoxicaciones coste) Inu_mcarguina pars  gue
existentes en * Mantenga la plataforma libre retire la paleta de la
el drea de obsticulos, trabaje con plataforma del camian.
Temperatura | Fatiga vrden y limpéeza. Notificar la culminacion al

Fisico Cansancio o Estar atentas a las supervisor  inmediato ¥

. movimientas del esperar  instmcciones  para
Picaduras de | Anafilaxia monlacargas, proceder o bajacse de b
lme‘:u_“_ X Cripe : * No se juegie con sn phﬂrﬂﬂ'nl de molienda.
Exposicida y M'.“"’M’ COmMPANED mientras esté D‘m*f de Ia pluaforma
3’_‘“"" con :_'.'::“5 realizando $a actividad. haciendo uso de la escalera
s e Manténgase atenta a ks
(cantagio de Malestar general E h::ca:i:; del m:cr 2
. COVID -16) Dnlm de puguits | Natifique cialguier '
Bialigic SRRCRs, ht?: del, olfato desperfecto de la plataforma
é:;m Sy y del equipo de anclaje.
Fibroais plmorms | © Adopie postiras adecuadas
Muerte yior. | '© Na exceda el limite de carga
complicaciones _';'m'.‘do‘ i d
iratori * Tome pasas activas de
| e descanso de 5 minotos, cada
Exposiciona | Enfermedad media hora. .
facioees atsenia * Nose toque |a cars mientras
disergonomic | esquelética) ae ;’T’"ﬂo esta
os (Posturas Dolor hembar HeLv o

Diserpomtenicy | Incomectas, Atrafia Muscular | ® Los contenedares cilindricos
I vantanient deberin ser elevados a Ia
o de carga, plal‘afnnm snlm:'um paleta.

Movimienlo . Noul_?q.n,: glnlnpxu.-r

repelitivo, | condicidn insegum.
Trabajador Firma Supervisor Servicio de Seguridad
Realizade por: Sophia Ojeda [ Rev. Responsable Heinz I SS5T Heinz
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Procedimiento Seguro de trabajo

2 Informacién por Escrito a los Trabajadores y Trabajadoras de los Principlos de la Prevencién de las Condiclones

Inseguras e Insalubres, Sustanclas Téxicas y Daios a Ia Salud.

Fecha:02/05/2023

Pig. Page 5de 6

Rev.

Area/Linea: Serviclo de Segregacton, clastficacidn y disposicidn de Desechos Salidos.

Descripcidn: Moltenda de Envases de Vidrio.

Ogperaciones, tareas Medios v objetos Sustancias toxicas y Medidas Agentes e Tipo de . * - ekl b
o actividades de trabajo dafas a Ia saked preventivas Rlesgo accidente Dafos 3 1a sakid Medtidas preventivas Frocedimisnio Seguro
empuje de
carga)
Exposiciana | Enfermedades
lhuvia comumes
Matcarologico (Resfriada Gripe)
Shock eléctrico
Malas
Relaciones
i Estrés
P al interpersonale Fati
s by
Trabajo bajo Ansiedad
Gel 2 Base de Caida de wn 1. Verificar que el montacargas
Alcohol: misma nivel e « Utilice doble apabocas haya despejado de
En caso de hacer Caidas a Coidssiioiss (preferiblemente de tipo contenpdores, cestas y
contacto con los diferente R quinggico o N85) paletas e drea.
ojos, no los frote, | Mecinico nivel i  Lavarse las manos al 2. Soliar la eslinga del Amnés,
livelos lo antes Arrcllado por Heridas finalizar el trabajo. 3. Bajarse de la platafarma
pasible con Golpeado por Tl « Usar gel a base de alcohol, haciendo usa de la escalera
suficiente  agua Contactas can para desinfectar las manos y de la estmictura.
fresca, ‘l;a'dcs filasas e antebrzos. 7 4 L‘ml"\:'z in el suelo reum'l l- v
posteriarmente ootacta o crmedades  en = Mantenga gual el ames en el lugar
4) Descenso de fos | oo Gl bame d visite el servicio inhalacica de | el sistema distanciamienta social de 1 indicada,
operadores  de  fa | oo % Aleob ‘I IR médico para una Quismico productos respiratorio metro de separacion de sus | 5. gtiﬂll las Guantes y 1:;:'“*
plataforma de evaluacicn. texicas Intoxicaciones companeros de trabajo. manos coo agsa y jabon.
modienda. En caso de ingesta existentes en e Utlice fas EPP | 6. Hidritese de inmediato.
accidental, no el drea contificados para ll'-lhl_]n en| T M:uﬁc:ral ccndnclu;h A
pravoque el Fisico Temperatura Fatiga ; altura  {casca,  espigs, culminacidn dela
;:mm:md Dln;as:; Cansancia amés, lentes, calzada de de vidria.
inmediato Picaduras de Analilaxi seguriclad y guantes).
servicio médico y insectas Gripe e  Mantenga el onden ¥
acate Exposiciany | Afeccianes limpieza en el area
instrucciones del | Bialogica comtacto con | cutineas e Manténgase atento a las
médir;: de Vinus ) Fiebre imstrucciones del
guardia. (cantags Malestar general supervisar,
Dolor de gasganta P
Trabajador Firma Supervisor Servicio de Seguridad
Realizado por: Sophia Ojeda | Rev. Responsable Heinz | 55ST Heinz
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Fecha:02/05/2023
Procedimliento Seguro de trabajo Pig. Page 6 de 6 Rev.
Informacién por Escrito a los Trabajadores y Trabajadoras de los Principlos de la Prevencidn de las Condiciones
Inseguras e Insalubres, Sustancias Téxicas y Dafos a la Salud.
Area/Linea: Servicio de Segregaclén, clasificacion y disposicién de Desechos Solidos. l Descripcion: Molienda de Envases de Vidrio.
Operaciones, tareas Medios y objetos Sustancias toxicas y Medidas Agentes de Tipo de Daiios a la salud Medidas preventivas Proceilimbats Seantra
o actividades de trabajo dafios a ka sabed preventivas Riesgo accdente ) ) ey : >3
COVID -19) | Pérdida del alfate (e No wtilice el celular
y Bacterias ¥ gusto durante la ejecncicn de la
Dolor estomacal actividad
Fibrosis pdmorar |« No se juegue con sus
Muerte por compaheros mientras esta
complicaciones sobre |z plataforma  del
respiratorias caminn
: e Estar atento a  los
Expesiciona | Enfermedad mavimientos de]
. . .| factores nwiscula mantacargas.
D"“s"’m" diserganamic | esquelética) e Si esti Hoviendo, tame
os (Posturas Dolor hambar precancidn al  descender
Incomectas ) Atrafia Muscular por las escaleras porgue
Expesiciona | ermnedades poeden estar resbalosas,
Meteocologic | lhvia camumes e Notif cualqus
o (Resfriado Gripe) condicicn imegura,
| Shock eléctrico S 2z
Malas
Relaciones
interpersomale | Estrés
Psicosocial s Fatiga
Trabajo bajo | Ansiedad
presicn
Trabajador Firma Supervisor Servicio de Seguridad
Realizado por: Sophia Ojeda | Rev. Responsable Heinz | 5SST Heinz
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Procedimiento Seguro de trabajo
Informacién por Escrito a los Trabajadores y Trabajadoras de los Principios de la Prevencién de las Condiciones
Inseguras e Insalubres, Sustancias Téxicas y Dafos a la Salud.

"Pig. 1de6

Fecha:02/05/2023

[ Rev.

Area/Linea: Serviclo de Segregactin. clasificacién y dispostcion de Desechos Solidos.

l Descripcion: Carga de Vidrio en camiones

Operaciones, tareas

Medios y objetos

Sustancias toxicas y

Medidas

Agentes de

Tipo de
accidente

Danos a la salud

Medidas preventivas

Procedimiento Seguro

o actividades

de trabajo

danos a Ia salnd

preventivas

Riesgo

Caida de i Laceraciones e Utilice dable tapabocas Dirdjase a la unidad de
i nivel C i {preferiblemente de tipo transparte
Metinico Arrollado par | Fracturas quinirgico o N95) Verifique ef comecto estado

Colpeado par | Excoriaciones o Lavarse las manos Antes de del vehiculo, sistemas de

Contacto con | Heridas iniciar y al finalizar ef alarmas, claxan y

objeto filoso | T i hiaj funcivnamiento general.

Gel a Base Contacto o Enfermedades en | o Usar gel 2 base de alcohol, Encienda el motor del
Alcohol: inhalaciinde | el sisterma para desinfectar las manos y vehiculo.

En caso de hacer Ouimico producios respiratorio antehrazos. Dirigirse hacia ka tolva de
cantacta con los 10X3C0% Intoxicaciones « M i el di descarga, en reversa, atento a
ojas, na los frote, existentes en zorsal de 1 snete da fas indicaciones de su
livelos lo antes el drea parcicn de sus supervisar, s
posible con | . Temperatura | Fatiga compageros de trabajo. Una vez posicio e
suficiente agim $iko Cansancia - LRilice cilzado de SE:M. camicn debajo de la tolva de
fresca, Picaduras de | Anafilaxia guantes y casca, descarga, proceder 3 apagar
posteriormente insectos Gripe » Mantenga el orden y £ umidad. :

1) Posicionamiento Gel u base de| Viie el servico Exposicidny | Afecciones limpieza en el drea de Bajarse del vehiculo, esperar
del camidn bajo la | Vehiculo de carga | Alcohol. sikice ot Comacia oo cisiness trahajo y en [ imidad de 2l dMiduncia prexlistn
tobva da w:lm:mn.. Virus Fiehre transporte. mientras se llena _I: wlva. del

descarga En caso de ingesta (comtagio de raat general ol il g camitn del material malida.
accidental, no COVID -19) Dalar de garganta condhice ol veldeido
provoque ¢l | Biologice y Bacterias Peérdida def olfato | 4 o0 et ibarcioms
Vomita, Dxrfjau- ¥ gusto de su supervisor inmediato,
de inmediato al Dolar estamacal » No adopie posiciones
servicio "‘fdi“: Y Fibirosis pulmonar Lot e
acate s Muerte r
instruccianes  del :wmlicaciom:spo * m.:::rn:: de
'"“"“'I. o R Alimentos Heinz (limite de
8 ) — velocidad, drea de transito y
Exposicidna | Enfermedad caticionsnientn § :
factores miisculo o Mok SRR
CREngesnant | sbylitics) lugar vistble y de Fici
Desergonamico | os (Posturas Dalar lumbar n:g::; eni)mnr de
Incorrectas, Atrofia Muscular e
Movimiento v
repetitivo.
Trabajador Firma Supervisor Serviclo de Seguridad
Realizado por: Sophia Ofeda | Rev. Responsable Helnz | SSST Helnz
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Procedimiento

de trabajo

Informacién por Escrito a los Trabajadores y Trabajadoras de los Principios de la Prevencidn de las Condiciones
Inseguras e Insalubres, Sustancias Téxicas y Dafes a la Salud.

Fecha:02/05/2023

Pig.2de6 | Rev.

Area/Linea: Serviclo de Segregacion, clasificacién y disposicidn de Desechos Sélidos.

Descripcién: Carga de Vidrio en camlones

Operaciones, Lareas Medios y objetos

de trabajo

o actividades

Medidas
preventivas

Sustancias toxicas y
danos a fa salud

Agentes de
Riesgo

Tipo de
accidente

Dafos a la salnd

Medidas preventivas

Procedimiento Seguro

Expasicidna | Enfermedades * Si la unidad presenta algin
) huvia Comanes desperfecto, notifique al
Matoarckigioy (Resfriado Gripe) supervisar y espere
Shack eléctrico instnucciones.
Malas Eistrés » Natifique cimlguier
Relaciones Fatiga condicida insegura,
Puicosocial interpersonale | Ansiedad
s
Trabajo bajo
presion
Caida de un Laceracianes 1. Coléquese  Jos  EPP, bajo
GO‘IA:(.B;S‘:.M v nbvel C i » Utilice dable tapahocas supervisidn del amalista de
. el — Golpeado por | Fracturas {prefesiblemente de tipo segiwidad.
. casa Gt e Contacto con Excoriaciones guinirgico o N95) 2. Posicionese  en  zoma  de
cantacto l:smfrolo-: objeto filoso Heridas o Lavarse las mancs Antes de accionamiento mecinico de la
m : 5] Traumatismos iniciar y al finalizar el tolva de descarga
ible Cootacto o en haj 3. Esperar  instucciones  del
P 3 Kile oo inhalacion de el sistema | o Usar gel a base de alcohol, supervisor.
zﬂ;;ﬂl -m Quimico productos respiratorio para desinfectar las manos y
2) Posicionamiento del posteriormente a0 hitoxicac(omes i“_mbrm' & .
operador en zam  de Talva de visite el servicio Suasendng e * Manteaga el distanc
p ) £ < Gel a  base de AS el drea sucial de 1 metra  de
accionamiento mecinico | descarga. Camidn Alcohal médica para uns . 2 d
de  compiertas de de Platalorma, K evabuacion. Fisico Tempecitura f‘al:::ncio Tepamen de 2 s
dencanga de tobva, l::::::nv::' f:am s Picaduras de Anafilaxia » Mantenga el arden y limpieza
m ye- R $ ol insectos Gripe en el drea de trabiajo, evitando
smﬁ Dirijase Exposiciony | Alecciones mantener  objetas que
dn iediado ol contacto con | citineas ohstaculicen el espacio
servicio médico y et Piskeg debajo de la tolva para el
e las | Biologico (contagio de Mal general camion.
R e T Y COVID -19) Dolar de garganta | o Hidritese antes de iniciar la
médica & v Bacterias Pérdida del olfato actividad
guardia. ¥ gusto e Utilice los EPP certificados
Dalar estomacal para trabajo (casco, lentes,
Fibirusis pulmonar
Trabajador Firma Supervisor Servicio de Seguridad
Realtzado por: Sophia Ofeda | Rev. Responsable Heinz | SSST Helnz
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Fecha:02/05/2023

Procedimiento Seguro de trabajo
Informacién por Escrito a los Trabajadores y Trabajadoras de los Principios de la Prevencién de las Condiciones
Inseguras e Insalubres, Sustancias Téxicas y Dafos a la Salud.

Pig. 3de6 Rev.

Descripcion: Carga de Vidrio en camiones

Area/Linea: Serviclo de Segregactdn. clastficaclén y disposician de Desechos Sélidos.

Medidas
preventivas

Sustancias foxicas y
danos a fa salud

Agentes de
Riesgo

Tipo de
accidente

Operaciones, tareas Maedios y objelos

de trabajo Danos a 1a salisd

Medidas preventivas Procedimieato Seguro

o actividades

Muserie por calzado de  seguridad
complicaciones guantes anti corte)
respiratorias o Manténgase atento 2 las
instnscciones del sipervisor.,
Expasician a Enfermedad o No utilice el celular durante
Factores muisculo Lz ejecucidn de la actividad.
Disergonomico | disesgond lética) e No se juegue com sus
os (Posturas Da1of fumk compa mientas  eski
Incarrectas) Atrofia Muscular cerca de fa tolva de descarga.
ﬁtposk idna | Enfermedades o Fstar  atento a los
A uvia comunes movimientas def camian.
seiooraligicn (Resfriado Gripe) e Sispenda la actividad s
Shock eléctrica Uieve.
Malas Estrés * Natifique cualquier
Relaciones Faliga condicion insegura.
interpersonale | Ansiedad
Psicosocial s
Trabajo bajo
presion
Caidadeun 1. Verficar volumen de caida
mismo nivel 1 » o Utilice doble tapabocas poc gravedad del vidrio en
Chogue con Heri h'm {preferiblemente de tipo camion desde zona de
objeto fijo c " R quinirgico o N95) accionamiento mecinico
Mecinico Chogue con Fm S o Lavarse las manos Antes de Notificar la culminacion de
X R racturas R % "
objeto movil Excosiaciones iniciar v al finalizar el descarga al  supervisor
3) Supervisida de Camidn de Golpeado por trahajo. inmediato ¥ esperar
c drpe\‘:"?dno plataforma, Tolva NA N/A Coatacto con o Usar gel a base de alcohol, instrucciones para proceder a
g de descarga bardes filosos para t’mfuw las manos y cermar las  compuertas  de
Contacto o Enfermedades en antebrazos. descarga.
inhalacidn de el 3 * Manteaga el di
Quimico productos respiratorio sacial de | metro  de
16x3c0s Intoxicaciones separacion de sus
existentes en compagieres de trahajo.
el drea
Trabajador Firma Supervisor Servicio de Seguridad
Reallzado por: Sophia Oleda | Rev. Responsable Heinz | SSST Helnz
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o

Procedimiento Seguro de trabajo
Informacién por Escrito a los Trabajadores y Trabajadoras de los Principios de la Prevencién de las Condiciones
Inseguras e Insalubres, Sustancias Téxicas y Dafos a la Salud.

Fecha:02/05/2023

‘Pig.4de6

Rev.

Area/Linea: Serviclo de Segregactan, clasificaclén y disposicion de Desechos Sélidos.

l Descripeién: Carga de Vidrio en camiones

Operac if”’.‘“" tareas MHUM.\' oh_[elus Susiancias toxicas y Mmil(llas »\Q\‘.ﬂ!l’.\ de T ipo de Dahos & b sibhsd Medidas preventivas Procedimieato Segiro
o actividades de trabajo dafos a la salnd preventivas Riesgo accidente ;
B Temperatura | Fatiga * Mantenga el arden y limpieza
Fisico Cansancia en el drea de trabajo, evitando
. objetas  que
!’"‘d‘"“ de Qn_nﬁlnsda chstaculicen el espacio
Wpnins Tipe debajo de In tolva para el
Exposiciiny | Afecciones Cormida.
Comactn con. citineas o Hidritese antes de iniciar la
Virus . ‘F :d."‘ actividad
EO\"IE) é‘) ks *B‘"“"L e Utilice los EPP cenificados
R r gargan trahai |
FEpoR X o par ajo [(casco, lentes,
Biologico ¥ Bacterias Pérdida ded offato cabiadii' des sigaridad 'y
)l;oml::swmarnl guantes anti corte)
Pk o Manténgase atento o las
M ¥ instrcciones del supervisor.
G lnri'i"c . PO No utilice el celular dumnte
nmi';'xnrias la ejecucion de la actividod.
oy & e No se juegue con sus
Exposicidna | Enfermedad N o
Factores dtals cera de la tolva de descarga.
= ~ lética) o Estar atento a las
0s (l’:umns Dalar h.xmbar movimientas def camidn
Incorrectas, Atrofia Muscular * Suspenda In actividad =i
Drs Lev Q Hueve.
~ o de canga * Notifigue cualquier candicien
Movimiento insegura.
repetitivo,
empuje de
carga)
Exposiciana | Enfermedades
. Ihuvia comunes
mainorclagion (Resfriado Gripe)
Shaock eléctrica
Mal“. Estrés
Psicosocial :‘clxjmumlc Fatiga
imerperscmle | i foted
Trabajador Firma Superyisor Servicio de Seguridad
Reallzado por- Sophia Ojeda | Rev. Responsable Heinz | SSST Heinz
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Inseguras e Insal

Procedimiento Seguro de trabajo

Informacién por Escrito a los Trabajadores y Trabajadoras de los Principios de la Prevencién de las Condiciones
res, Sustancias Téxicas y Danos a la Salud.

Fecha:02/05/2023

Pig.5de 6 Rev.

Area/Linea: Serviclo de Segregacion, clasificacion y disposicion de Desechos Sélidos.

I Descripclon: Carga de Vidrio en camiones

Operaciones, tareas Medios y objetos  Sustancias toxicas y Medidas Agentes de Tipo de B S L S g
o actividades de trabajo danos a la salud preventivas Riesgo accidente Dok i3 el Medides preventivas Procedinienis Sepry
{2
Trabajo bajo
presion
Caida de im Laceraciones Verificar gue no caigan
i nivel C i » Utilice dable tapabocas restos de material.
Mocinico Armollado par | Fracturas (prefesiblemente de tipo Accionar cierre de
Gnlpeado por | Excoriaciones quinirgico o N95) compuerias.
Contactos con | Heridas s Lavarse las mancs Antes de Salir de & zona de
Gel a Base bordes filosas | T i iniciar y al finalizar ef accisnamiento una vez
Alcohol: Contacto ¢ Enfermedades  en haj cermadas
En caso de hacer inhalacidnde | el sisterma | ® Usar gel a base de alcohol, Retirar los Guantes y lavarse
contacto con los . peoductas respisatorio para desinfectar las manos y las manos con agua y jaben.
ojos, na los frote, Quimico toxicos Intoxicaciones antebrazos. Hidritese de inmediato.
fivelos to amins existentes on « Mantenga el distanci Natificar al conductor la
posible con el drea social de | metro  de culminacida de la carga.
suficiente agia Fixi Temgperatura Fatiga separacion de sus
fresca, — Camsancia compad haj
posteriormente Picaduras de Amalilaxia » Mantenga el orden y impieza
Cel bt A visite el servicin insecios Cripe en el drea de trabajo, evitando
4) Cierre de tolva de | Camion de ® a médico para una Expasician Afecciones mantener objetas que
Aleohal. A
descarga Plataforma evaluacicn. contacto con citineas obstaculicen el espacio
En caso de ingesta Jirus Fiehre debajo de la tolva pam el
accidental.  no {contagio de | Malestar general camatn.
provogue el COVID -19) Dolor de garganta | » Hidritese antes de iniciar la
vomita. Dirijase | Biologico y Bacterias Pérdida ded olfato actividad
de inmediato al ¥ st » Utilice las EPP certificados
servicio médico y Dalar estomacal para trabajo (casco, lentes,
acate lns Fibrosis pulmonar calzado de seguridad y
instruccianes  del Mizerte per guantes anti corte) "
médico de complicaciones * Manténgase atento a las
guardia. respiratorias instrecciones del sipervisor.
» Na utilice el celular durante
Exposiciana | Enfermedad la gjecucica de la actividad.
factores miisculo * No se juegue con sus
Drsers) fi B i tica) compan mientras  esta
os (Posturas Doalar lumbar cerca de fa tofva de descarga.
Incorrectas,) Atrofia Muscular
Trabajador Firma Supervisor Servicio de Seguridad
Reallzado por- Sophia Ojeda | Rev. Responsable Helnz | SSST Helnz
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Fecha:02/05/2023

Procedimiento Seguro de trabajo Pig. 6 de 6 Rev
Informacién por Escrito a los Trabajadores g’Tmbajadom de los Principios de la Prevencién de las Condiciones ’ :

Inseguras e res, Sustancias Téxicas y Dafos a la Salud.
Area/Linea: Serviclo de Segregactan, clasificacion y disposicion de Desechos Sélidos. Descripcion: Carga de Vidrio en camlones
Operaciones, tareas Medios y objetos  Sustancias toxicas y Medidas Agentes de Tipo de - 5T o
o actividades de trabajo danos a fa salud preventivas Riesgo accidentes Datos2 s xsbod Medidas preventivas Procedimieato Segure
Expasician a Enfermedades e Estar  atento a2 los
lhvia comanes movimientos del camian.
logh 3 .
e i (Resfriado Gripe} s Suspenda la actividad i
Shack eléctrica Hiseve.
Malas Notifigue cualquier condicicn
Relaciones insegura.
intespersanale | Estrés
Psicosocial s Fatiga
Trabaja bajo Ansiedad
presion
Trabajador Firma Supervisor Servicio de Segurldad
Realtzado por: Sophia Ofeda | Rev. Responsable Heinz | SSST Helnz
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4.3.3 PROPUESTA Ill: Formulacién de Formatos de Inspeccion de Parametros de
Seguridad

Como ultima propuesta, para complementar y asegurar la permanencia de las buenas
condiciones laborales, se realizo el levantamiento de formatos para la inspeccion de los pardmetros
de seguridad relevantes a las condiciones fisicas del desarrollo del nuevo proceso. Es decir, con el
seguimiento a través de jornadas planificadas de verificacion del cumplimiento de las diferentes
variables asociadas. A través de estas se podra detectar de una manera efectiva las malas
condiciones para la generacién de soluciones especificas para la mitigacion de estas evidencias.
Dichos formatos se desglosan a continuacion:
4.3.3.1 Formato de Inspeccion de Extintores

En una primera instancia, se presenta un formato para la verificacion de los extintores
presentes en el area, segin sus parametros preestablecidos de calidad como: presion, sello de
garantia, manometro, recipiente, manija, manguera, pintura, sefializacion de marcacion, y

existencia o inexistencia de la calcomania identificadora.

ﬂ = INSPECCION DE EXTINTORES SS-F-06.a

Inspeccionado por: Area: Fecha: Hora: |N°:

Fecha de recarga Condiciones del Extintor

N° de ) Clase Agente .
# Extintor | TP de Extintor [ RO Capacidad Ubicacion Presion Sellode Manometro Recipiente Manija Manguera Pintura | SeRlizEcion de ) £y catcomania

Actual Proxima Garantia | | R TR R PRS- marcacion

B M B M B M B M B M B M B M B M B M

oflo|~|o]als]o|n]~

s

FECHA
RESUMEN ESTADO DE EXTINTOR Y/O GABINETES CONTRA INCENDIO ACCIONES A SEGUIR RESPONSABLE TRABAJO

INICIO FINAL

[Etaborado por: CSSL Gerente
Servicio de Seguridad y Salud en el Trabajo Delegados de Prevencion  Firma R. del Patrono Firma Nombre/Firma/Huella

Leyenda: B=Bien s=si OBSERVACIONES ADICIONALES AL REVERSO DE LA HOJA

M= Mal N=No

Figura 21. Formato de inspeccion de extintores.
Fuente: Ojeda, S. (2023).
4.3.3.2 Formato de Inspeccion de Orden y Limpieza

Seguidamente, se presenta un formato para la evaluacion de las condiciones fisicas del area

global de trabajo, en funcion a las practicas de higiene para mantener el orden y limpieza de las
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instalaciones. En este se detallan factores como limpieza del suelo, gestién de la basura, dotacion
de items de higiene en el bafio, existencia de agua potable, y demas particularidades que puedan

describir las practicas en la gestién del mantenimiento de las buenas condiciones en el area.

{""-v Orden y Limpieza
S SS-F-06.b

INSPECCION DE ORDEN Y LIMPIEZA

Inspeccionado por: Area a Inspeccionar:
Departamento: Fecha: Hora: N° Inp:
N° Elementos a Evaluar Aplica Cumple Fecha de
Si NO Sl NO Correccion

1 |El material reciclable se encuentra almacenado correctamente.

2 |Se cumple con el programa de segregacién de manera adecuada.

Las areas para el almacenamiento de desechos organicos se encuentra ordenado
y libre de plagas.

Los recipientes donde se acumulan los desechos son adecuados en tamafios y
ndmero.

5 |Los pisos tienen superficies seguras y adecuadas para el trabajo.

6 |Los pisos, estan limpios, secos, sin desperdicios.

7 |Los pisos estan libres de obstaculos.

8 |Los pasillos, entradas a areas de trabajo estan libres de obstrucciones.

9 |Los pasillos y estan de trabajos estan debidamente sefializados y demarcados.

10 |Los extintores estan debidamentes sefializados y libre de obstrucciones.

11 |Los equipos se encuentran limpios y libre de materiales innecesarios o colgantes.

12 [Los bafios estan debidamentes dotados.

13 |Las maquinas y equipos estan debidamente protegidos.

14 |Las herramientas estan limpias y libres de suciedad.

15 |Las superficies de trabajos estan libres de grasas y aceites.

16 |Estan ubicadas las herramientas de trabajos en forma adecuada

17 |Se dispone de suministro de agua potable.

18 |Esté la zona de trabajo ordenada.

19 [Existen vias de circulacion demarcadas.

20 |Existen normas de seguridad en el lugar y se estan aplicando.

El sistema de iluminacion, ventilacion en el lugar es mantenido en forma

2 eficiente.

22 |Las superficies de trabajos estan libres de grasas y aceites.

23 |Existen depositos para la recoleccion de desperdicios.

24 |Es adecuado el manejo de desechos y desperdicios.

27 |Es adecuado el envase para el consumo de agua.

28 |Se indica mediante avisos que hay personas trabajando.

29 |Estan ubicadas las herramientas de trabajos en forma adecuada.

30 |Estan ubicados los equipos en forma adecuada.

31 |El comedor para los trabajadores estan en condiciones adecuadas.

32 |Los bafios e instalaciones sanitarias estan en buenas condiciones higiénicas.

33 |La frecuencia de la aplicacion de tales campafias es adecuada,

34 |El personal utiliza los elementos de proteccion personal y estan en buen estado.

Observaciones:

Verificado por: CSSL Gerente

Delegos de Prevencion Firma. R. del Firma
Patrono

Figura 22. Formato de inspeccién de orden y limpieza.
Fuente: Ojeda, S. (2023)
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4.3.3.3 Formato de Inspeccion del montacargas
Asi mismo, se desglosa una lista de verificacion referente las buenas condiciones necesarias
para el uso del montacargas, segun las especificaciones de su funcionamiento; su incumplimiento

implicara la planificacion de actividades de mantenimiento que se ameriten.

!&q, Inspeccion del Montacargas
- SS-F-06.c
Inspeccionado por: Fecha: Hora: N° Inspeccion:
Departamento: Operador: Marca: N° Equipo:
item Aspecto a Evaluar Condicion Observaciones Recomendaciones

1 |Cauchos Delanteros e [ | R | m [ ]

2 |Cauchos Traseros Beno | | R | | ™ [ |

3 |Nivel del Sistema Hidréaulico Alto : Medio : Bajo :

4 |Presion de Aceite de Motor y Diesel S I I

5 [Sistema de escape Alto | [ Medio] | Bajo | |

6 |Cabina, techo y asiento B R M

7 |Retrovisores sio [ T N ||

8 |Sistema de elevacion y/o izamiento B : R : M :

9 |Luces traseras B | | R || ™

10 |Luces de retroceso B | | R || ™M ||

11 |Corneta y/o bocina B | | R ]| ™M |

12 |Alarma de retroceso B | | R ]| M |

13 |Estado de los rodamientos B | | R | ™

14 |Estado de mangueras de combustible y conexiones B | | R | M| |

15 |Estado del sistema de gas B | | R | ™M ||

16 |Fugas de aceite hidraulico B R M

Elaborado por: Supervisor Operaciones Gerente

SSST:

Figura 23. Formato de inspeccion de montacargas.
Fuente: Ojeda, S. (2023)
4.3.3.4 Formato de Inspeccién de camiones

De igual manera, se presenta el formato para la verificacion del estado y funcionamiento
de los camiones empleados en el despacho del material. En este se desglosan las caracteristicas
detectables del buen funcionamiento de factores determinantes de la seguridad del chofer y demas

personas, como sistemas de claxon, estado de los neumaticos, luces, alarmas y factores mecanicos.
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s’fv Inspeccion de Camidn
= SS-F-06.e

Inspeccionado por: Fecha: Hora: N° Inspeccion:
Departamento: Operador: Marca: N° Equipo:
Item Aspecto a Evaluar Condicién Observaciones Recomendaciones

1 [Cauchos Delanteros e [ | R T | m [ |

2 |Cauchos Traseros Bueno | | R | | ™ [ |

3 |Nivel del Sistema Hidraulico Ao | | Medio | | Bajo |

4 |Presion de Aceite de Motor y Diesel e | | R | m [ |

5 |Sistema de escape Ao || Medio [ | Bajo ]

6 |[Tanques de combustible e | | R [ | m [ |

7 |Cabina, techo y asientos si [ T N ||

8 [Retrovisores B | | R T[ | ™ [ |

9 [Luces traseras e | | R [ | m [ ]

10 |Luces de retroceso B | | R [ | m [ |

11 [Corneta y/o bocina e | | R [ | m [ ]

12 |Alarma de retroceso e | | R [ | m [ |

13 |Estado de mangueras de diesel y conexiones e | | R [ | » [ ]

14 [Fugas de aceitey otros fluidos e | | R [ | m [ |

15 |Extintor de incendios e | | R [ | m [ |

Elaborado por: Supervisor Operaciones Gerente

SSST:

Figura 24. Formato de inspeccion de camiones.
Fuente: Ojeda, S. (2023)
4.3.3.5 Formato de Inspeccion de Herramientas

En este formato se presenta la verificacion del estado de las herramientas pertinentes al proceso.

};}}y Inspeccion de Herramientas
= SS-F-06.f
Inspeccionado por: Fecha: Hora: N° Inspeccioén:
Departamento: Operador: Marca: N° Equipo:
item Aspecto a Evaluar Condicién Observaciones Recomendaciones

1 |Almacenamieto adecuado de la herramienta e [ | R [ | m [ ]

2 |Sistema de sujecion sin alteraciones Beno | | R [ | m [ |

3 |Se encuentran limpias Ao || Medio [ | Bajo ]

4 |Han sido modificadas de su estructura original B 1 = [ | M ]

5 |Se encuentran amelladas o sin filo Alto Medio | | Bajo ]

6 |Estado general de la herramienta e [ [ R [ | m [ ]

7 |Estan correctamente identificadas si || T N |

8 |Se utilizan para lo cual estan deisefiadas s | | R[ | m [ ]

9 |Existen aleraciones en su funcionamiento B | | R [ | m [ ]

Elaborado por: Supervisor Operaciones Gerente

SSST:

Figura 25. Formato de inspeccion de herramientas.
Fuente: Ojeda, S. (2023)
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4.3.3.5 Formato de Inspeccion de Equipos
Finalmente se presenta el formato de diagndstico de las condiciones operativas de los equipos

mecanicos del proceso netamente productivo de la molienda de vidrio.

g)j.g Inspeccion de Equipos de destruccion de vidrio
= SS-F-06.9
Inspeccionado por: Fecha: Hora: N° Inspeccion:
Departamento: Operador: Marca: N° Equipo:
item Aspecto a Evaluar Condicién Observaciones Recomendaciones

1 |Vibraciones en el molino B : R : M :

2 |Ruidos en el motor del molino Bueo | | R | [ M | |

3 |Cuchillas o rodillos en el molino Alto | [ Medio| | Bajo | |

4 |Banda transportadora sin roturas B R M

5 |Rodamientos de las bandas transportadoras Ao | | Medio | | Bajo ]

6 |Estado de las chumaceras B : R : M :

7 |Plataforma en buen estado si || ~No | |

8 [Cableado de los equipos sin roturas B | [ R [ | ™M [ ]

9 |[Tablero eléctrico con contactores B R M

10 [Tablero Eléctrico Identificado e | | R [ | m [ ]

11 |Conexiones dentro del tablero e | | R | m [ |

12 |Parada de emergencia B : R : M :

13 |Guardas en el motor y partes méviles B | | R [ | ™M [ |

14 |Elementos que obstruyan el movimiento B | [ R [ | ™M [ ]

15 |Extintor de incendios B R M

Elaborado por: Supervisor Operaciones Gerente

Figura 26. Formato de inspeccién de equipos de descripcion de vidrio
Fuente: Ojeda, S. (2023)

4.4 FASE IV: Evaluacion de la factibilidad operativa, técnica, econémica, social y ambiental
de la propuesta.

Para la verificacion de la posibilidad de implementacion de las propuestas desarrolladas en
la presente investigacion, se procede con la elaboracion de analisis de diferentes variables a
considerar en el desarrollo de la empresa con estas alteraciones, seglin sus aspectos operativos,
técnicos, econdmicos, sociales, y ambientales
4.4.1 Factibilidad operativa

Para una mejor comprension de la evaluacion de los parametros operativos que determinan
la viabilidad de la implementacion de la propuesta, se presenta las propuestas elaboradas, segun
los métodos y medios necesarios la ejecucion de la misma, segun la capacidad de respuesta de la

empresa a dichos cambios.
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Cuadro 22. Factibilidad operativa de las propuestas.

MEDIOS

PROPUESTA MODIFICACIONES

Implementacion de
Tolva de
Almacenaje.

Flujo del proceso
mecanizado.

Restauracion de tolva
e incorporacion de
banda.

VIABILIDAD

Si, la empresa cuenta
con el capital de
inversion.

Actualizacion del
Procedimiento
Seguro de Trabajo.

Operativas para el
cumplimiento de los
nuevos parametros de
seguridad.

Formulacion de una
matriz de
especificaciones de
etapa del proceso y
efectos en los
involucrados.

Si, la estandarizacion
del procedimiento
seguro del nuevo
proceso es de
prioridad para la
empresa.

Formulacion de
formatos de
Inspeccidn.

Metodologia de
verificacion de la
gestion de seguridad,
de una manera
preventiva.

Implementacion de
jornadas de
inspeccion de
condiciones fisicas
del area.

Si, es de interés para
la durabilidad del
proceso mantener las
condiciones
operativas dptimas.

Fuente: Ojeda, S. (2023).
Asi mismo, es importante establecer que la implementacion de la propuesta amerita la

modificacion de la distribucion fisica del area de molienda; por tanto, segun el analisis en la toma
de las medidas y evaluacion del layout existente del area, se asevera y comprueba que la empresa
cuenta con la capacidad de espacio fisico para introducir una banda transportadora inclinada con
una distancia tal que permita el ascenso del material a granel, acompafiada de la reactivacion de la
tolva de almacenaje. Esto se ve reflejado en el levantamiento del layout especifico nuevo
presentado con anterioridad. Por tanto, considerando la situacion de la empresa y la magnitud de
las acciones a tomar, se puede establecer que existe la factibilidad operativa de la propuesta.
4.4.2 Factibilidad técnica

Establecidas las consideraciones pasadas, se procede a evaluar la factibilidad técnica de la
propuesta, la cual es caracterizada por diferentes autores como la disponibilidad de diferentes
recursos involucrados en la puesta en ejecucion de la propuesta. Por tanto, se procede con la
verificacion de la existencia de los recursos humanos, equipos, conocimientos y habilidades en la

empresa. Por tanto, se presentan las siguientes interrogantes:
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Cuadro 23. Interrogantes técnicas.

INTERROGANTE
¢Se cuenta con personal capacitado para la ejecucion? X
¢ Es posible la adquisicién de todos los materiales necesarios para la ejecuciéon? X

¢Se cuenta con el espacio fisico para la incorporacién de la banda y redistribucion? | X

¢Se dispone de personal con los conocimientos mecanicos necesarios? X

Fuente: Ojeda, S. (2023).
Entonces, estableciendo que todas las maquinas y elementos en la empresa han sido

disefiadas y construidas por el gerente y su equipo, es correcto aseverar la capacidad de llevado a
cabo de la propuesta planteada en términos de los conocimientos y habilidades mecanicas, ademas
de contar con los recursos materiales necesarios, determinando la factibilidad técnica de la
propuesta.

4.4.3 Factibilidad social

Entendiendo que el enfoque central de la resolucion de la problematica estudiada en la
investigacion se basa en la necesidad inminente de la mejora de las condiciones de trabajo y medio
ambiente del proceso de molienda de vidrio, se puede aseverar el protagonismo del impacto social
en la factibilidad de la propuesta. Es decir, la implementacion de las modificaciones de
mecanizacion del proceso de molienda de vidrio representa una mejora integral para el desarrollo
laboral de los trabajadores, eliminando el contacto directo y continuo con el principal factor de
riesgo detectado, el tratado del vidrio molido.

El flujo de trabajo sera determinado por la capacidad de la maquinaria, eliminando los
sobreesfuerzos fisicos de los operadores para el manejo y despacho del vidrio. Con una gestion de
manejo del material, se eliminara la necesidad de interaccion de estos con la materia orgénica en
descomposicion; las tareas arduas de limpieza constante serdn innecesarias y el mal olor sera
eliminado, puesto que no existirda acumulacion de esta materia organica para su lento drenado. Los
operadores seran ahora encargados de la regulacion y operacién de las maquinas implicadas, con
mayor disponibilidad para desarrollar demés tareas de la segregacion de los diferentes materiales
de la empresa, sin el desgaste fisico que actualmente domina la jornada laboral.
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4.4.4 Factibilidad ambiental

La implementacion de las propuestas planteadas tendra un impacto positivo en la gestion
ambiental actual de la empresa; la incorporacion de la tolva de almacenaje permite el drenaje
directo para el tratado de la materia orgéanica liquida en descomposicion, eliminando el riesgo
bioldgico para los operadores y areas verdes adyacentes afectadas por el mal drenaje. Es decir, con
la caida controlada del liquido en la tanquilla, este pasara a la planta de tratamiento de manera
inmediata, mitigando olores, riesgos bioldgicos, ademas de los riesgos fisicos que conlleva la
limpieza de pisos resbaladizos cubiertos de vidrio. Este control de desechos también eliminaria la
existencia de roedores y demas plagas que actualmente coexisten en los contenedores llenos de
vidrio molido con restos de comida almacenados indeterminadamente.

Asi mismo, el nuevo proceso de drenaje mitiga la contaminacion de las aguas; esta taquilla
de drenaje, la cual tendra incorporada una malla metélica para la retencion de todas las particulas
de vidrio que pudieran acompafiar al liquido, elimina la existencia de astillas y demas particulas
de vidrio significativas en aguas residuales del proceso.

4.4.5 Factibilidad economica

Para la determinacion de la factibilidad econdmica, es necesario reconocer en una primera

instancia, las posibles pérdidas de la empresa en términos de sanciones legales:

4.4.5.1 Beneficios obtenidos por la mitigacion de las posibles sanciones legales

Cuadro 24. Sanciones legales pertinentes a la situacion.

LEY . ESTIMADO ESTIMADO
ORGANISMO APLICADA ARTICULO MULTA U.T. BS. USD
Ley de Aguas 120 5.000 45.000 Bs. $1.730
Gaceta 38.595 . 5.000 45.000 Bs. $1.730
124 (Nim. 2y 3) | 5 509 45.000 Bs. $1.730
112 A criterio del
- Medidas fiscal a cargo
o accesorias del caso penal Se toma el
Ministerio del Ley Organica - Fianzas menor valor
Poder Po_pu_lar del del Ambiente - Retencidn de Consultas N/A
Ecosocialismo P L
magquina legales estiman: $5.000
- Paralizacion $5.000 a
del proceso $30.000
Solicitud de
Decreto 2.625 Caracterizacion $5.000 (_p_reC|o N/A $5.000
de Aguas del servicio)
(Anual)
Honorarios Leves
Profesionales de ey N/A N/A N/A $1.000
. Pertinentes
Defensoria
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Ministerio del Lev Oraénica de 100U.T. -6
Poder Popular grevgncic’)n trabajadores 22.800 Bs. $858
para el Proceso L ' 600 U.T.
. . Condicionesy | 120 =
Social de Trabajo Medio Ambiente Dafios penales, Gastos de
- INPSASEL de Trabajo PEISIOH la8 Defensoria $2.000
afios
$19.048

Fuente: Ojeda, S. (2023)

Donde especificamente se desglosan las sanciones relacionadas a las estipulaciones
establecidas en la LOPCYMAT, puesto que sera, en conjunto con el INPSASEL, el ente con mayor
importancia y peso en la necesidad de la resolucion de la problemaética de seguridad y salud laboral
evidenciada en el proceso. Sus respectivas multas se presentan en:

Cuadro 25. Sanciones del INPSASEL segun estipulaciones de la LOPCYMAT.

INFRACCIONES DEL INPSASEL

. Equivalente en
Tipo de Costoen U.T. \_/I_al%r Unl_dad Cantidad de Bs.

Infraccion . ) fributaria - Trabajadores . .
Min. Max. junio 2023 Min. Max.
Leves 1 25 6 114 2.850
Graves 26 75 19 Bs. 6 2.964 | 8.550
Muy Graves 76 100 6 8.664 | 11.400
TOTAL 11.742 | 22.800

Fuente: LOPCYMAT (2023).
A razones del estudio de la investigacion, se evaltan los montos establecidos en USD, lo

cual, segun la tasa de cambio para el mes de junio de 2023, las infracciones del INPSASEL se
ubicarian en un minimo de $442 y un maximo de $858.

Asi mismo, es necesario establecer que el cese de actividades por sanciones conlleva a su
vez, al tratarse de una empresa de servicios como contratista, al incumplimiento del contrato
establecido con su principal cliente, Alimentos Heinz, C.A. En este documento se establece que,
de no garantizar la prestacion del servicio establecido, correrd por cuenta de OM Soluciones
Sustentables, C.A todos los gastos a los cuales el cliente tuviese que incurrir para lograr el

cometido del servicio por sus propios medios (Ver Figura). Es decir, la posibilidad de la
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inoperatividad pudiese determinar el fin de organizacién, a razén de las grandes pérdidas que

conllevaria costear la indemnizacion de las faltas cometidas al contrato de trabajo.

SEPTIMA: DE LA GARANTIA DEL SERVICIO. EL PROVEEDOR garantizara en todo momento la prestacién
de EL SERVICIO, por cuanto la interrupcion del mismo podria causar perjuicios a HEINZ, En cuyo caso
correran por cuenta de EL PROVEEDOR todos los gastos en que HEINZ tuviera que incurrir en el caso de
suspension de EL SERVICIO por causas imputables a EL PROVEEDOR, previa presentacion de los
comprobantes correspondientes.

OCTAVA: RESARCIMIENTO. En caso de incumplimiento total de EL PROVEEDOR sobre lo acordado en

este contrato, éste se obliga a reintegrarle a HEINZ la totalidad de la cantidad pagada con ocasién a EL
SERVICIO mas un diez por ciento (10%) por concepto de indemnizacion. En caso, de incumplimiento
parcial de EL PROVEEDOR, éste se obliga a reintegrarle a HEINZ el valor equivalente en el merqd S

el momento del incumplimiento, del servicio que faltare por realizar, de acuerdo al g?_mpromiso, \
adquirido en este contrato y segin el plan de accion a ejecutarse, mas un diez por cie'ntg.(}msmor\'-;:.\
concepto de indemnizacion. / \ “

Figura 27. Obligacién de la empresa al cumplimiento del contrato con Alimentos Heinz, C.A.
Fuente: OM Soluciones Sustentables, C.A. (2023).
Por tanto, se establece un impacto econémico anual de $19.048 a razén de incumplimiento

de estipulaciones legales por parte de la gerencia.

4.4.5.2 Costos asociados a materiales necesarios para la elaboracion de la propuesta
Establecidas estas consideraciones, se procede con el establecimiento del capital de

inversion necesario para la implementacion de la propuesta presentada. Donde, primeramente, se

presentan los costos de los materiales necesarios para la elaboracion de la banda transportadora:

Cuadro 26. Costos de materiales para la construccion de banda transportadora

PRECIO PRECIO
UNITARIO$ TOTAL $

DESCRIPCION CANTIDAD

Banda de caucho \{?Icanlzada de 60cm de 24 metros $50 $1.200
ancho y espesor 5

Caja de grapas Flexco de unién de banda 3 cajas $81 $243
Vigas LPN Doble T de 10mm de 6 metros 3 unidades $95 $190
Angulos de 1,5” x 1,5” de 6 metros de longitud | 8 unidades $35 $280
Tornillos ¥%” de diametro y 8cm de largo 24 unidades $3 $72
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Pole_a, para banda de 70 cm de ancho y 30cm 2 unidades $400 $800

de didmetro

Unidad de rodillos para transportador de 10cm .

de diametro y 40cm de largo 12 unidades $20 $240

Chumaceras de 2” tipo puente 4 unidades $20 $80

Motor reductor de 5HP de relacion 20-1 de .

1.700 rpm 1 unidad $440 $440

Juego de pifién, corona, y cadena metélica 1 juego $200 $200

Cable eléctrico N° 10 200 metros $0,5 $100

Tablero eléctrico y accesorios 1 juego $300 $300

Rodamiento de Flanche de 2” 4 unidades $15 $60
$5.077

Fuente: Ojeda, S. (2023)
Asi mismo, se presentan los costos de materiales necesarios para la restauracion de la

tolva de almacenaje inactiva presente en el area de molienda de vidrio.

Cuadro 27. Costos de materiales para la restauracion de tolva de almacenaje

PRECIO PRECIO
ELEMENTOS (O7:\\I N | DJA\D) UNITARIO $ TOTAL $
Lamina de hierro de 1,20m x 2,4m X 10 unidades $115 $1.150
5mm
Kilogramo de electrodos 60/13 de 1/8” 20 kg $6 $120
Galén de pintura azul medio 2 galones $20 $40
Malla mesh de acero inoxidable 2 metros $7 $14
TOTAL $1.324

Fuente: Ojeda, S. (2023).
De igual modo, se desglosan los materiales para el mantenimiento y restauracion de la banda

preexistente en el proceso de molienda de vidrio.
Cuadro 28. Costos de materiales para restauracion de banda preexistente

PRECIO PRECIO
UNITARIO $ TOTAL $

2 unidades $35 $70

ELEMENTOS Y PARTES

CANTIDAD

Angulos de 1,5” x 1,5” de 6 metros
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Tornillos ¥ de diametro y 8cm de largo 24 unidades $3 $72

Rodamiento de Flanche de 2” 2 unidades $15 $30
Chumaceras de 2” tipo puente 4 unidades $20 $80
Galdn de pintura naranja y amarilla 2 unidades $20 $40

Juegp_de pifion, corona, y cadena 1 unidad $200 $200
metalica

TOTAL $492

Fuente: Ojeda, S. (2023).
Las propuestas complementarias, tendran costos asociados como:
Cuadro 29. Costos de implementacion del PST y formatos de inspeccion

COSTOS DE DIVULGACION DE PST Y FORMATOS DE
INSPECCION
PRECIO

DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO $ TOTAL

TOTAL

Papeleria y material de .
I -

Fuente: Ojeda, S. (2023).
4.4.5.3 Costos asociados a la mano de obra necesaria para la elaboracion de la propuesta
Es necesario establecer las tarifas investigadas para la contratacion del personal
necesario para el llevado a cabo de la propuesta, quienes serian:
Cuadro 30. Costos de la mano de obra para la ejecucion de la propuesta

CARGO PAGO

Ingeniero de Obra $1.000

Analista de Seguridad | $250

Mecénico $300

Mecénico Soldador $250

3 ayudantes $300
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4.4.5.5 Costos de redistribucion

La implementacion de la propuesta implica una redistribucion del area, especificamente la
movilizacion del conjunto acoplado en una jornada de trabajo. Por lo que se presentan los costos
asociados segun:

Cuadro 31. Costos de movilizacién de equipos

z

DESCRIPCION COSTO

Alquiler de maquinaria | $600

Mano de Obra $200

Insumos $200

$1.000
Fuente: Ojeda, S. (2023).

4.4.5.5 Costos totales de la propuesta

Entonces, se dice finalmente que, los costos totales asociados a las propuestas seran de:

Cuadro 32. Costos totales asociados a las propuestas

COSTOS TOTALES ASOCIADOS
A LAS PROPUESTAS

Costos de Materiales $6.893

Costos de Mano de Obra $2.100

Costos Asociados $1.030

$10.023
Fuente: Ojeda, S. (2023).

Estableciendo un total de $9.023 de inversion para la construccion e incorporacion de una

banda transportadora, en conjunto con la restauracion de la tolva de almacenaje y banda
transportadora preexistente.

4.4.5.5 Relacion Costo-Beneficio

Conociendo los valores totales que engloban el calculo de la factibilidad, y conociendo la ecuacion

pertinente, se puede establecer entonces:
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Cuadro 33. Relacién Costo-Beneficio

RELACION COSTO BENEFICIO

R B
S C
R = Relacion B = Beneficio C =Costo

DETERMINANTES:

R>1 Rentable: Los Beneficios son mas significativos que la
inversion necesaria.

R=1 Indiferente: Los Beneficios son iguales a Los Costos.

R<1 No Rentable: Los Costos superan Los Beneficios.

Fuente: Ojeda, S. (2023).
Lo que implica que,

_ $19,048
~ $10.023

R =1,90

La Relacion Costo-Beneficio es mayor que 1, se determina que las propuestas son rentables.
4.4.5.6 Tasa Interna de Retorno

Finalmente, considerando los costos asociados, se determina el periodo necesario para la
recuperacion de la inversion necesaria para la ejecucién segin la siguiente proporcion,
considerando una evaluacién en términos de un periodo anual:

Cuadro 34. Tasa Interna de Retorno

TASA INTERNA DE RETORNO

C($
R=_t®
)
anual
TIR = Tasa Interna de B = Beneficio C = Costo
Retorno

Fuente: Ojeda, S. (2023).
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Donde,

TIR = 0,53 Anos =~ 6,3 meses ~ 27 semanas = 194 dias
Por lo que se espera una recuperacion de inversion en 6,3 meses, considerando los gastos

que conllevan el suceso de las sanciones legales pertinentes.
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CONCLUSIONES

Mediante la realizacion de la presente investigacion se puede establecer de una manera
general que, se logré la identificacion de los riesgos y procesos peligrosos que caracterizan el
desarrollo del proceso de molienda de la empresa OM Soluciones Sustentables, C.A., donde, a
través de la metodologia a seguir fijada por los objetivos planteados, se pudo disefiar una propuesta
de implementacion para mitigacion de la problematica evidenciada en el proceso.

La Fase | se baso en el diagndstico de la situacion del proceso de molienda de vidrio, en
funcién al desarrollo y gestion de las condiciones de trabajo y medio ambiente en términos de
seguridad laboral. Esto se llevo a cabo mediante de la implementacion de entrevistas estructuradas
con los seis trabajadores involucrados, como la aplicacion de una lista de verificacion de los
estatutos de la LOPCYMAT vy los reglamentos internos de seguridad de la empresa. Todo en
conjunto, incluyendo un periodo de observacion directa, permitid la recoleccién de la informacion.

Seguidamente, en la Fase Il se realizé el analisis de la data recolectados en la fase previa;
se identificaron los puntos criticos de seguridad del proceso, segun la clasificacion de los peligros
detectados siguiendo el formato presentado por la Norma COVENIN 4004:2000. Segun sus
resultados, se elabor6 un diagrama causa-efecto a partir de las diferentes variables involucradas en
la existencia de los riesgos del proceso. Estas causas fueron evaluadas segun la herramienta de los
5 ¢Por qué?, encontrando las causas raiz de la naturaleza peligrosa del proceso.

Posteriormente se presenta la Fase 111, la cual desglosa el disefio de tres propuestas basadas
en la neutralizacion del proceso peligroso de molienda, mejorando consigo las condiciones de
trabajo y medio ambiente.

La primera propuesta se trata de la mecanizacion del proceso mediante la implementacion
de una conexion mecanica entre la fase de molienda y el almacenaje del material para su posterior
despacho, eliminando el manejo manual y contacto directo del personal con el material molido
cortante y en descomposicion. Esta propuesta implica la introduccion de una banda transportadora
inclinada segun las dimensiones necesarias para la elevacion del material a una tolva de almacenaje
inhabilitada en el area. Por tanto, en esta etapa se contempl6 el disefio de la banda y la restauracién
de la tolva.

La segunda propuesta se baso en la actualizacion de los manuales de Procedimiento Seguro
de Trabajo, segin las nuevas caracteristicas del proceso incorporando las modificaciones

presentadas en la primera propuesta, evaluando y describiendo los pasos a seguir en cada etapa del
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proceso segun sus posibles riesgos y efectos; y finalmente, como Gltima propuesta se formularon
formatos de inspeccidn de diferentes factores que caracterizan la gestion de seguridad laboral del
proceso, como el estado del orden y limpieza, caracteristicas del funcionamiento de maquinas,
herramientas, camiones y montacargas.

En la Fase 1V, se presenta el estudio de la factibilidad operativa, técnica, econémica, social
y ambiental de estas propuestas, donde se obtuvo que si es factible para la empresa estas
implementaciones; especificamente se presenta la relacion costo beneficio y la tasa interna de
retorno, segun el impacto econémico del incumplimiento de las leyes, y los costos asociados a la
elaboracion de estas propuestas.

Dicho esto, se puede aseverar el cumplimiento de los objetivos planteados, logrando
consigo el disefio de una propuesta adecuacion del proceso de molienda de vidrio para la mejora

de las condiciones de trabajo y medio ambiente de la empresa OM Soluciones Sustentables, C.A.
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RECOMENDACIONES

Analizados los resultados obtenidos con la realizacion de la investigacion, se recomienda

principalmente la implementacion de las propuestas disefiadas, pues serdn vias para la

neutralizacién de los procesos peligrosos involucrados en el desarrollo operativo de la

organizacion. En este sentido, se presentan una variedad de recomendaciones para la mejora del

proceso y de la empresa:

Crear y establecer rutinas en un Plan de Mantenimiento Preventivo para sus maquinas y
equipos, asegurando asi el buen estado de este, evitando posibles riesgos laborales para el
personal a su cargo, asi como también la continuacion interrumpida de proceso productivo.
Evaluar el reemplazo del personal de supervision de seguridad, el cual se evidencié como
poco efectivo segln el personal entrevistado y lo observado durante el diagnostico.
Verificar el cumplimiento del uso de los implementos de proteccion personal, con mayor
supervision de los operadores ejecutando las tareas.

Realizar estudios ergonémicos en cada etapa del proceso para la evaluacion extensa de las
condiciones en cada puesto de trabajo.

Capacitar al personal en la nueva metodologia de trabajo que implicaria la implementacion
de la propuesta.

Desarrollar continuamente acciones de neutralizacion de los peligros detectados en los
formatos de inspeccion, y posibles opiniones y testimonios que comuniquen los operadores

del proceso.
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ESTIMADO PROFESOR (A): ANA AVENDANO

Seguidamente se le presenta un guion de entrevista que va dirigido a un panel de
expertos de diferentes areas de trabajo en la Empresa OM Soluciones Sustentables, C.A.,
ubicada en San Joaquin, estado Carabobo, para un total de seis (06) personas; las respuestas
que se obtendran de la aplicacion de este instrumento de recoleccidn de datos va a permitir
dar respuesta al objetivo especifico numero uno (01) de la investigacion, que se denomina:
diagnosticar la situacién actual del proceso de molienda de vidrio y sus condiciones de
trabajo, de tal manera que permita obtener informacion de una fuente confiable. Por lo que
se solicita a usted de sus buenos oficios para la validacion de este instrumento dada su

formacidn académica y experiencia en el ramo industria y académico.

A tal efecto se anexa el cuadro técnico metodoldgico, el guion de entrevista y el formato

de validacion.

AUTOR (A):
Ojeda, Sophia.
C.l.: 28.438.368
TUTOR (A):

De Marco, Gina
C.1.: 7.090.618
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CUADRO TECNICO METODOLOGICO

OBJETIVO GENERAL: PROPONER LA ADECUACION DEL PROCESO DE
MOLIENDA DE VIDRIO PARA LA MEJORA DE LAS CONDICIONES DE
TRABAJO Y MEDIO AMBIENTE DE LA EMPRESA OM SOLUCIONES
SUSTENTABLES, C.A.

OBJETIVO a - FUENTE DE
ESPECIFICO 1 VARIABLE DIMENSION INDICADORES ITEMS INFORMACION
B Coanitiva Formacion 2
Gestion de g
) . Seguridad
Diagnosticar la
. » Laboral )
situacion Operativa Implementos 4,5
actual del
proceso de [ Condiciones
molienda de del
I Descriptiva Caracteristicas 6,7
vidrio y sus Ambiente
condiciones de | de Trabajo
trabajo.
Técnica Formacion 8
Gestion del Ooeratt Identificacion de L3
perativa . ,
Proceso Riesgos
Desarrollo Experiencias 9,10
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INSTRUCCIONES PARA LA GUIA DE ENTREVISTA

e Indique su funcion dentro de la empresa

e Proceda a leer detenidamente cada una de las preguntas

e Responda de manera objetiva

e En caso de dudas, consulte con la persona encarga de aplicar la

entrevista

N° Guion de entrevista

1 ¢Considera que su puesto de trabajo esta expuesto a diferentes tipos de
riesgos laborales? ¢ Cuales son? Explique ¢por qué?

o | ¢Reconoce los procesos peligrosos presente en su puesto de trabajo?
¢Cudles son? Explique ¢por qué?

3 ¢,Conoce usted el procedimiento de trabajo seguro del proceso de
molienda de vidrio? Argumente su respuesta.

4 | ;Qué equipos de proteccion personal utiliza en su puesto de trabajo?

5 ¢Considera usted que aparte de los equipos de proteccidn que existen
actualmente, deberia implementarse algun otro? Justifique su respuesta.

6 | ¢Como describiria el area fisica de molienda de vidrio?

7 ¢ Como describiria la gestion de los desechos organicos (salsas, untables,
pastas) presentes en el proceso de molienda?

8 ¢Recibi6 usted alguna induccion, en el momento de empezar en su puesto
de trabajo? ¢ Qué se abarc6?

g |c¢Ha experimentado algun incidente laboral en su puesto de trabajo? De
ser afirmativo, ;Qué sucedio?

10 ¢ Qué mejoras recomienda usted, segin su experiencia, en el desarrollo
actual su puesto de trabajo y su area?
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VALIDACION DEL INSTRUMENTO (GUION DE LA ENTREVISTA)

Coloque con una (X), en la alternativa que corresponda segun opinion sobre los aspectos planteados,

anote las observaciones que considere necesario en ¢l recuadro destinado para ello.

ftems Redaccion de ftems Pertinencia de los objetivos Siservailines
Clara | Confusa | Tendenciosa Pertinente No pertinente
1 X X
2 X Vi
3 X =5
4 X ¥
5 % vl
6 £ <
7 X e
8 X -
9 L ¥
10 A %
Fecha: 15/03/2023
\%4/@ zzz Tnctertccal/ @M -
Breve descripeion del perfil n LA
scadémico del Especialista: ' - . ‘
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VALIDACION DEL INSTRUMENTO (GUION DE LA ENTREVISTA)

Cologue con una (X), en la alternativa que corresponda segiin opinién sobre los aspectos planteados,

anote las observaciones que considere necesario ¢n el recuadro destinado para ¢llo.

fieni Redaccion de ftems Pertinencia de los objetivos Ohdesvactiaes
Clara | Confusa | Tendenciosa Pertinente No pertinente
1 X Pad
2 X X
3 ¥ X
4 X X
5 ¥ X
6 ¥ X
7 A X
8 < X
9 X X
10 ¥ X
faplogfocctce b,
Fecha: 15/03/2023 trma del Especialista:

_Tnjanwla .J'ncltcrln(\’ ,&sp.aith(}lo an Fflﬂduldv
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