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RESUMEN

La presente investigacion se desarroll6 en la empresa ALIMENTOS DON
ANTONIO C.A,, la cual trabaja en la manufactura de alimentos de consumo
masivo; actualmente el proceso de produccién en la linea de mostaza posee
condiciones de trabajo inadecuadas, debido a la presencia de actividades de alto
impacto, largas distancias, malas condiciones ambientales, fallas en el método de
trabajo y medidas incorrectas para la inocuidad de los alimentos, estas representan
un alto riesgo laboral y a su vez generan disminucién de la productividad. Debido
a esto surgio la necesidad de iniciar una investigacion que conlleve a proponer
mejoras, con la finalidad de disminuir los riesgos disergondémicos e incrementar su
capacidad de produccién, para aprovechar al méaximo el uso de los recursos,
cumpliendo con los lineamientos legales vigentes. Para lograr el objetivo, el
estudio se dividid en fases, siendo la primera el diagndstico de la situacion actual,
donde se recopilo toda la informacion necesaria para realizar el analisis de las
debilidades encontradas, las cuales fueron categorizadas como: condiciones de
trabajo, riesgos ergondmicos y métodos de trabajo, con ello se realizo el disefio de
un plan para mejorar las condiciones de actuales, el cual contiene cinco propuestas
entre las que se destacan la redistribucion de areas, acondicionamiento de la misma,
dispositivos para reducir riesgos ergonémicos, medidas de seguridad, higiene e
inocuidad, estandarizacion de parametros y por ultimo la capacitacion del personal.
Finalmente se realiz6 una evaluacion de la factibilidad operativa, técnica,
econdmica, social y ambiental de la propuesta. La investigacion se elabor6 bajo la
modalidad proyecto factible con un disefio de campo y documental, involucrando
un nivel de investigacion descriptiva; de una poblacion conformada por 11
trabajadores, y una muestra de 6 operarios utilizando como técnicas la observacion
directa, la entrevista semi-estructurada y la revisién documental.

Descriptores: Condiciones de trabajo, Riesgos disergonémicos, Método de
trabajo, Inocuidad de los alimentos.
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INTRODUCCION

Las bajas condiciones de trabajo ocasionan efectos negativos en las empresas,
como: tiempos de produccién elevados, ambientes inadecuados, baja calidad,
excesivos esfuerzos y cargas innecesarias; obligando a las organizaciones a desarrollar
estrategias de mejoras que permitan aumentar la productividad y la satisfaccion en los
trabajadores; lo que genera una alta rentabilidad. Sin embargo, parte de esta
problematica se relaciona con la falta de conocimientos especializados, estandarizacion
de parametros, inexistencia de supervision y control en las areas de produccion.

Bajo estos efectos se encuentra actualmente la empresa Alimentos Don Antonio
C.A., dedicada a la elaboracién de productos alimenticios, la cual viene presentando
bajas condiciones ergonémicas, que se traducen en ausentismo laboral justificado.
Sumado a esto, la presencia de altas temperaturas y la falta de buena iluminacién y
ventilacion, generan condiciones de trabajo inadecuadas, lo que impacta negativamente
en el bienestar del trabajador. Como también, las condiciones del piso, las cuales
pueden generar accidentes o incidentes laborales, debido a la presencia de grietas,
desniveles e inexistencia de identificaciones de seguridad.

Conjuntamente, la poca existencia de equipos y desorganizacion de materiales
afectan el cumplimiento de las actividades, al igual que la inadecuada distribucién de
la planta, debido a las largas distancias involucradas; estos son factores que retrasan la
produccion. En cuanto a los métodos de trabajo, la falta de estandarizacion de
parametros, genera el aumento de los costos, retrabajos y retrasos en la planificacion
de actividades; ademas de que las condiciones actuales con las que cuenta el proceso,
aumentan la posibilidad de que el producto adquiera contaminantes fisicos, quimicos o
bioldgicos.

Con este fin se desarrolla el presente trabajo de grado, el cual tiene como objetivo
proponer un plan para la mejora en las condiciones de trabajo del proceso de la linea
de mostaza en la empresa Alimentos Don Antonio C.A., llevando a cabo un estudio de

los recursos y normativas involucradas en el proceso de manufactura como son: mano



de obra, materiales, equipos, maquinaria, infraestructura, normas de la buena fabrica
de manufactura y método de trabajo; para asi identificar las causas de los problemas y
ponderar las de mayor impacto para plantear las acciones correctivas.

Con la aplicacién de estas mejoras se espera eliminar los riesgos ergonémicos,
generar condiciones ambientales satisfactorias, disminuir los largos recorridos, facilitar
las actividades del equipo de trabajo, evitar el ingreso de agentes contaminantes, aplicar
e informar sobre las medidas de seguridad, higiene y manipulacion de alimentos.

Para la consecucion de este objetivo, la investigacion se estructuré en cuatro
capitulos, tal como se describen a continuacion:

Capitulo I: el problema, esta constituido por el planteamiento del problema, la
formulacién del mismo, objetivos de la investigacion, justificacion y por ultimo el
alcance. Su objetivo es establecer el objeto de estudio de esta investigacion

Capitulo 11: marco tedrico; en este capitulo se sefialan investigaciones similares
a manera de antecedentes en las cuales se basa el desarrollo de este trabajo de grado y
asi como las bases tedricas que sustentan la aplicacion de las herramientas utilizadas.
Su objetivo es presentar los fundamentos tedricos de las técnicas y herramientas a usar
en el desarrollo de esta investigacion.

Capitulo I1I: marco metodologico, en este capitulo, se indica el tipo de
investigacion, asi como su disefio metodologico, y nivel de investigacion, sefialando el
procedimiento a realizar en este trabajo. También se mencionan las técnicas e
instrumentos de investigacion, se describe la poblacion y muestra seleccionada y se
establecen las fases metodoldgicas que permitird conocer el como se obtendran y
analizaran los datos para el logro del objetivo general de la investigacion.

Capitulo 1V: resultados, estd conformado por cuatro fases: diagndstico de la
situacion actual, analisis de las debilidades, disefio de estrategias para la mejora en las
condiciones de trabajo y evaluacion de la propuesta, desde el punto de vista operativo,
técnico, economico, social y ambiental. Finalmente se presentan las conclusiones y

recomendaciones de la investigacion.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

La mostaza es una planta herbacea, originaria de la cuenca mediterranea, sus
semillas son de gran alcance para la fabricacién de productos en el &mbito de la
alimentacion, la salud, el cuidado personal, la jardineria y la limpieza. Existen cuarenta
especies distintas de mostaza, de las cuales solo tienen interés culinario y médico la
denominada mostaza blanca (Sinapis alba), la mostaza negra (Sinapisnigra) y la
mostaza salvaje (Sinapisarvensis).

Existen diversos procesos para la manufactura de productos a base de semillas
de mostaza, dentro de estos se encuentra la preparacion de un condimento del mismo
nombre, proporcionando un ingrediente indispensable para diversos platos de cocina,
ya sea a nivel profesional u hogarefio, debido a que funciona como un elemento
emulsionante, uniendo armdnicamente el vinagre con el aceite, su sabor suele ser
picante o dulce dependiendo de su elaboracion.

En Venezuela, las empresas productoras de salsas, condimentos y sazonadores
son administradas por el sector privado, y de acuerdo con cifras suministradas por Juan
Pablo Olalquiaga, presidente de la Confederacion Venezolana de Industriales
(Conindustria), en junio 2019, estas industrias operan actualmente a solo el 18% de su
capacidad instalada, debido a que enfrentan cambios constantes, de crisis econémica,
disminucion de puestos de trabajo, reduccion de la materia prima disponible y crisis
eléctrica.

Esta situacidon genera un movimiento a un ritmo elevado para poder sostener los
niveles de productividad, reducir costos, mejorar continuamente sus modelos de
gestion de produccion, generar una mayor flexibilidad, aumentar la vida atil de las

instalaciones y eliminar cualquier desperdicio, conjugando todos sus recursos



eficazmente, para mantenerse productivos y competentes, debido a que los mercados
son cada dia mas exigentes y con menos poder adquisitivo.

Entre estas empresas se encuentra Alimentos Don Antonio, C.A., localizada en
la calle Colombio, Sector Centro, Galpdn N° 160, San Mateo Edo. Aragua, la cual fue
fundada en el afio 2004 con el proposito de elaborar alimentos de consumo masivo de
alta calidad para garantizar la satisfaccion de sus clientes, tales como la distribucion
de: salsa de tomate kétchup, base de tomate, mostaza y sazonadores de ajo, soya e
inglesa, bajo la marca COMA.

En la actualidad, la empresa Alimentos Don Antonio, C.A., presenta en sus areas
de trabajo algunas debilidades que afectan sus niveles de produccion. Tales debilidades
son:

A. Condiciones disergondmicas en los diferentes puestos de trabajo, lo que trae

como consecuencia que los trabajadores estén expuestos a factores de riesgo,
que ocasionan desordenes traumaticos acumulativos debido a la carga

postural dinamica y estatica que realizan. (Ver figura 1)

Figura 1. Condiciones disergonémicas
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)



B. Desorganizacion en los utensilios y materiales frecuentes. (Ver figura 2)

——

Figura 2. Desorganizacion en la linea de mostaza.
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

C. Poca existencia y utilizacion de herramientas y equipos de material resistente
para facilitar las diferentes actividades del proceso de produccion.
D. Falta de aplicacién de normas de seguridad e inocuidad en el producto. (Ver

figura 3)

Figura 3. Inocuidad en el producto.
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

E. Largos recorridos entre etapas del proceso, como consecuencia de una mala
distribucion de la planta, cuyas actividades comprenden distancias desde un

(1) metro hasta cuarenta y dos (42) metros.



F. Condiciones ambientales no Optimas para realizar las actividades laborales,
falta de iluminacion, pisos agrietados (Ver figura 4), altas temperaturas y falta

de ventilacién y extraccion de vapores.

Figura 4. Condiciones ambientales.
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Estas debilidades generan fatiga y problemas de salud en los operarios, baja
productividad, aumento de los tiempos de produccion y ausentismo laboral, como se
ve reflejado en las tablas 1 y 2.

Tabla 1. Ausentismo del mes de mayo 2019

Enfermedad | Enfermedad | Accidente Otro Total
comun ocupacional laboral
Frecuencia 10 5 1 4 20
Porcentaje 50% 25% 5% 20% 100%
Fuente: Gerencia de Alimentos Don Antonio C.A.
Elaborado por: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
Tabla 2. Causas de los ausentismos por enfermedad ocupacional
Dolores de | Dolores de Dolores Doloresde | Total
extremidades | espalda estomacales, cabeza,
nauseas... jaqueca, ...
Frecuencia 1 2 1 1 5
Porcentaje 20% 40% 20% 20% 100%

Fuente: Gerencia de Alimentos Don Antonio C.A.
Elaborado por: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)



En la tabla 1 se muestra informacion general acerca del ausentismo laboral, que
ocurrio en el mes de mayo del 2019, se puede ver que las enfermedades ocupacionales
abarcaron el 25% del total de las causas involucradas. De este 25%, se hizo un desglose
en la tabla 2, donde se observa que tanto dolores en las extremidades como el dolor en
la espalda causaron un acumulamiento traumatico del 60%. Ademas, es importante
sefialar, que, debido a la falta de equipos de seguridad en los operarios, se genera un
40% de riesgo causado por los dolores de cabeza, nauseas, jaquecas y dolores
estomacales.

Adicional a lo expuesto, durante el mes de mayo del 2019, a través de la tabla 3,
se observd una gran frecuencia de paradas, en la linea de produccion; tales como un
43,52% causado por la espera de equipos y herramientas, un 37,96% causado por la
busqueda de materiales y en menor medida 5,56% retrabajos, 1o que origina retrasos
en la produccion por incremento de los tiempos de proceso, falta de estandarizacion de
parametros, también el mal manejo de materiales ya que se almacenan en areas
adyacentes a las maquinas, sin ningan control, afectando las condiciones de trabajo y
generando espacios reducidos.

Tabla 3. Paradas de linea del mes de mayo 2019

Distraccion Espera de Busqueda de | Retrabajos | Total
equipos y material
herramientas
Frecuencia 14 47 41 6 108
Porcentaje 12,96% 43,52% 37,96% 5,56% 100%

Fuente: Gerencia de Alimentos Don Antonio C.A.
Elaborado por: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Todas las debilidades antes descritas, asi como las estadisticas mostradas
evidencian la presencia de un problema que afecta la sustentabilidad de la empresa,
puesto que de continuar estas condiciones conllevara a un aumento de costos que
impactara en su rentabilidad, ademas de posibles demandas o multas emanadas por los
organismos oficiales y por lo tanto llegar poco a poco a un cierre de la empresa. Por
esta razon se crea la necesidad de hacer un estudio a profundidad que permita

evidenciar cuales son las causas que generan estas debilidades en el proceso de



produccion, los recursos involucrados, las fallas presentes en los puestos de trabajo,
distribucion de las areas y manejo de materiales que afectan la productividad de la
empresa, para con ello encontrar oportunidades de mejoras en el area operativa.

1.2 Formulacion del problema

De acuerdo a lo planteado, se formula la siguiente interrogante ;De qué manera
se podran mejorar las condiciones de trabajo del proceso de produccién, en la linea de
mostaza, de la empresa Alimentos Don Antonio C.A.?

1.3 Objetivos de a investigacion
1.3.1 Objetivo general

Proponer un plan de mejora para las condiciones de trabajo del proceso de la
linea de mostaza en la empresa Alimentos Don Antonio C.A. San Mateo Edo. Aragua.
1.3.2 Objetivos especificos
- Diagnosticar la situacion actual de las condiciones de trabajo que presenta la empresa
con respecto a la linea de mostaza.

- Analizar las debilidades encontradas en el diagndstico que afectan la productividad
en la linea de mostaza.

- Disefiar un plan de mejora para las condiciones de trabajo del proceso de la linea de
mostaza en la empresa Alimentos Don Antonio C.A.

- Evaluar la propuesta disefiada, desde el punto de vista operativo, técnico, econdémico,
social y ambiental.

1.4 Justificacion de la investigacion

Segln Arias (2012) “en esta seccion deben sefialar las razones por las cuales se
realiza la investigacion y sus posibles aportes desde el punto de vista tedrico y practico”
(p.105).

Actualmente la empresa Alimentos Don Antonio C.A., se encuentra operando
por debajo de su capacidad y conforme al diagnostico realizado, la baja productividad
es causada por problemas afines a las condiciones ergonémicas, los métodos de trabajo,
el uso de los materiales y equipos, la distribucion de la planta, poca seguridad en la

manipulacion del producto y la falta de sefializacion de los espacios.



Tomando en consideracion estas debilidades se genera la necesidad de encontrar
estrategias, que conduciran a mejorar el ambiente laboral, crear mejores condiciones
para que el operario realice sus actividades en un ambiente adecuado, adicional a esto,
aplicar las normas de las buenas practicas de manufactura y establecer el orden en todas
las areas, aumentando la fluidez en el desarrollo de las actividades y la capacidad de
produccion.

Ademas con la implementacion de un sistema ergonémico, los padecimientos
causados por el trabajo realizado en el area de produccion, se reducen. Por consiguiente
la investigacion representa un aporte muy importante que conduce a incrementar la
capacidad de produccion, y cubrir con ello la alta demanda en el mercado. Las mejoras
en las areas de trabajo y redistribucion de las areas operativas, garantizan un ambiente
seguro, y permite una continuidad de las operaciones lo que se traduciria en un
beneficio econdmico debido a que se generaria mayor rentabilidad para la empresa.

Por otra parte, estas mejoras permiten la disminucion del ausentismo laboral, de
las paradas en el area de produccion y la alta rotacion del personal, todo esto contribuye
a tener un ambiente de trabajo mas adecuado para la organizacion, producir con mas
eficiencia y calidad, ahorrar recursos, ya sean financieros o humanos; y asi lograr una
ventaja competitiva con respecto a otras empresas del mismo ambito y de esta manera
crecer dentro del exigente mercado.

1.5 Alcance de la investigacion

El trabajo de grado se efectuard en la empresa Alimentos Don Antonio C.A. en
la calle Colombio, Sector Centro, Galpon N° 160, San Mateo Edo. Aragua. Su alcance
es identificar los factores que afectan negativamente a la linea de produccién de la
mostaza y plantear propuestas que buscan mejorar las condiciones de trabajo en sus
instalaciones, aumentando el desempefio laboral.

Adicionalmente, previo acuerdo con la organizacion se puede planificar la
implementacion de las propuestas de mejoras, lo cual constituye la finalidad ideal de

este proyecto.



CAPITULO 1
MARCO TEORICO

En toda investigacidn es importante contar con un sustento tedrico que permita
fortalecer los métodos, técnicas y herramientas utilizadas en el desarrollo de los
objetivos planteados, segun Balestrini (2002, p.91), el marco tedrico es "el resultado
de la seleccion de aquellos aspectos mas relacionados del cuerpo tedrico, referidos al
tema especifico elegido para su estudio”, es decir, es el producto de una revision
bibliografica y consiste en una recopilacion de ideas, posturas de autores, conceptos y
definiciones que sirven de base a la investigacion por realizar.

2.1 Antecedentes de la investigacion

Los antecedentes son todos aquellos trabajos de investigacion que guardan
relacion con el trabajo a realizar, segin Arias (2012, p.36) “se refieren a todos los
trabajos de investigacion que anteceden al nuestro”. Es decir, son todos aquellos
trabajos donde se manejan las mismas variables o se proponen objetivos similares;
ademas sirven de guia al investigador y le permiten hacer comparaciones y tener ideas
sobre el como se trato el problema en esa oportunidad.

Figuera, L. y Osorio, L. (2018), realizaron un trabajo titulado: “Propuesta de
mejoras en las lineas de produccién de la empresa Venezolana del Vidrio C.A.”,
presentado como requisito parcial para optar por el titulo de Ingeniero Industrial de la
Universidad José Antonio Paez, San Diego-Venezuela. Esta investigacion aborda uno
de los problemas que mayormente se presentan en la empresas del sector
manufacturero, la cual se relaciona con la produccion diversificada en las diferentes
lineas de produccion, lo que genera un gran niamero de cambios de trabajo y por ende
una disminucidn en la eficiencia basada en la productividad y de la capacidad real de
las maquinas de la linea de produccién. De alli que los autores plantearon una serie de
mejoras que contribuyeran al incremento de la eficacia en el proceso de fabricacion de

los productos utilizando el menor costo posible. Cabe destacar que el proyecto tiene



como objetivo general proponer un plan de mejora para reducir los tiempos perdidos
en el departamento de cambios de trabajo en las lineas de produccion de la empresa
Venezolana del Vidrio C.A.

Dicha investigacion estd enmarcada dentro de la modalidad de un proyecto
factible, ya que se proponen mejoras que permitan la reduccion de tiempo perdidos en
las lineas de produccion de la empresa y se basa en investigacion de campo debido a
que los datos de interés los recogieron en forma directa dentro del area bajo estudio, a
fin de garantizar un mayor nivel de confianza en la obtencion de la informacion para el
desarrollo del tema. Del mismo modo se presenta un nivel del tipo descriptivo, debido
a que en ella se describe la problematica existente en el area de produccion relacionada
con la cantidad de tiempo perdido.

En cuanto a la poblacién presente en el estudio, estuvo constituida por 65
trabajadores quienes estaban relacionados directamente con el departamento en
cuestion. Como muestra seleccionada tomaron al personal que se ve involucrado
directamente con el proceso del cambio de trabajo que son aproximadamente 20
trabadores, entre operarios y jefes de produccién. Como técnica emplearon la
observacion directa, mientras que como instrumento realizaron encuestas con el fin de
determinar las percepciones en relacion al area en estudio.

Para finalizar, este trabajo constituye un aporte muy valioso a la presente
investigacion debido a que brinda informacion muy util para proponer mejoras que
permita disminuir y que propiciar condiciones de trabajo adecuadas, con el fin de
aumentar la eficiencia del proceso de produccion.

Asi mismo, Infantes, J. y Yampi, L (2018), desarrollaron un trabajo titulado:
“Estudio ergondmico y propuesta de mejora de la productividad en el cambio de
liners de una empresa especializada en mantenimiento de maquinaria y equipo”,
presentado como requisito parcial para optar por el titulo profesional de Ingeniero
Industrial de la Universidad Catdlica San Pablo, Arequipa-Peru. El estudio se llevé a
cabo debido a que Seriman S.A.C, que es una empresa metal mecanica dedicada al

sector minero e industrial, tenia como problema la desercion de su personal, lo cual
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ocasionaba insatisfaccion con el cliente, costos por enfermedades ocupacionales, lo que
le generaba altos costos de oportunidad; por ende establecieron como objetivo general
determinar como mejorar la calidad de vida laboral de los trabajadores que realizan el
cambio de liners; adaptando el entorno laboral a sus necesidades, limitaciones, y
caracteristicas fisicas y psicoldgicas para mejorar su productividad.

El disefio de investigacion fue experimental, porque no solo se basa en estudios
y datos historicos, sino también, recurren a la fuente de datos u objeto de estudios,
aplicando el método cientifico para extraer asi los datos de manera directa. Por el tipo
de informacién que se manejo, se utilizo la informacion cualitativa y cuantitativa. De
la misma forma fue una investigacion experimental aplicada una muestra. Tomando
datos sobre la situacion actual, plantearon una solucion llevandola a cabo en el area de
estudio. La poblacién en la que se enfoco este estudio fue a los operarios que trabajan
en el puesto de cambio de liners de la empresa, dado que las quejas fueron en la parte
operativa; es por eso gque no se toco a la poblacion de la oficina 'y se partio por el analisis
de la poblacion operacional que son 129 personas. Asi mismo, la muestra son todos los
mecanicos porque es el puesto donde se analizé que se concentra las quejas y desercién
de personal.

Para desarrollar el estudio de investigacion, se utilizaron de manera profesional
como técnicas de investigacion la observacion, entrevista grupa y entrevista personal;
por otra parte entre los instrumentos de investigacion se destaca el método Lest, como
también guias de observacidn, guias de pautas y cuestionarios.

Este estudio representa un aporte para la investigacion, ya que contiene
elementos esenciales para contribuir a mejorar el sistema de produccion de la empresa,
la forma como abordaron los procesos y las condiciones ergondmicas de los puestos de
trabajo, que pretende economizar, preservar la salud y la integridad fisica de los
trabajadores brindando una organizacion bien estructurada dentro de la empresa.

Por ultimo, Martinez, A. (2017), realiz6 un trabajo titulado: “Plan estratégico
para el cumplimiento de las condiciones ergondmicas en el proceso de

alimentacién de materia prima en las maquinas de la empresa Johnson & Johnson
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de Venezuela”, presentado como requisito parcial para optar por el titulo de Ingenieria
Industrial de la Universidad José Antonio Paez, San Diego-Venezuela. El trabajo de
investigacion consistio en un estudio de ergonomia en puestos de trabajo, que se realizd
para las actividades de alimentacion de materia prima, en las maquinas DIANA 1, II,
I1l, para de esta forma valorar la exposicién de los trabajadores a riesgos
disergondémicos, tuvo como objetivo general, proponer un plan estratégico para el
cumplimiento de las condiciones ergondmicas en el proceso de alimentacidn de materia
prima en las méaquinas de la empresa, fundamentado en estudios ergonémicos
previamente realizados.

La investigacion la desarrollé bajo la metodologia de un proyecto factible ya que
el objetivo principal de la misma consiste en presentar una propuesta de solucion a la
problematica detectada; segun la forma de recolectar la informacidn, su disefio fue de
campo debido a que recolecto toda la informacion directamente en el area bajo estudio
y segun el nivel de andlisis, es una investigacion descriptiva pues se describe sin alterar
la situacion natural y actual en la que se encuentra. La muestra seleccionada estuvo
determinada por los operadores que laboran las tres maquinarias, en total, son 3
operadores. Por ultimo, como técnicas de recoleccion de informacion empled la
observacion directa y la técnica revision documental, con la finalidad de conocer la
situacion actual de la empresa y analizar las fallas existentes.

Por lo antes expuesto, este trabajo de investigacion fue de vital importancia como
guia para la aplicacién de métodos ergondémicos con el fin de disefiar puestos de
trabajo, aplicacién de métodos de observacién directa, asi como realizar analisis sobre
el redisefio de los puestos de trabajo y la generacion de alternativas para eliminar o
reducir, el nivel de riesgo presente en sus areas de trabajo, mejorar las metodologias de
trabajo y satisfacer las demandas de los trabajadores.

2.2 Bases tedricas

Segun Arias (2012), las bases teoricas estan formadas por: “un conjunto de

conceptos y proposiciones que constituyen un punto de vista o enfoque determinado,

dirigido a explicar el fendmeno o problema planteado”. Las bases tedricas son aquellas
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que permiten desarrollar los aspectos conceptuales del tema objeto de estudio. Es
evidente entonces, la revision necesaria de teorias, paradigmas, estudios, etc.,
vinculados al tema para posteriormente construir una posicién frente a la problematica
que se pretende abordar.
2.2.1 Ergonomia

Segun la definicion oficial adoptada por el Concejo de la Asociacion
Internacional de Ergonomia (IEA) en agosto de 2000:

La ergonomia es una disciplina cientifica de caracter multidisciplinar, que
estudia las relaciones entre el hombre, la actividad que realiza y los
elementos del sistema en que se halla inmerso, con la finalidad de
disminuir las cargas fisicas, mentales y psiquicas del individuo y de
adecuar los productos, sistemas, puestos de trabajo y entornos a las
caracteristicas, limitaciones y necesidades de sus usuarios; buscando
optimizar su eficacia, seguridad, y el rendimiento global del sistema.

Para realizar un estudio ergonémico, se aplican principios cientificos, métodos y
con la obtencion de datos provenientes de varias disciplinas, se lleva a cabo el
desarrollo de sistemas ingenieriles, lo que permite la formacién de un sistema de
soluciones donde el ser humano se considera factor principal del disefio.

Adicionalmente, un estudio ergonémico requiere, primero, la realizacion del
estudio, investigacion y experimentacion necesarios para determinar los rasgos y
caracteristicas humanas que se deben conocer para realizar el disefio ingenieril;
segundo, el conocimiento de la aplicacion e ingenieria donde se disefian las maquinas,
herramientas, ambientes laborales y procedimientos ajustados al ser humano. Es
requisito observar el desempefio actual y rutinas o procedimientos de los seres humanos
y equipos de trabajo en un ambiente dado y evaluar la vialidad de los sistemas hombre-
maquina para determinar si el problema es susceptible a mejoras.

2.2.2 Objetivos de la ergonomia
Segun Mufioz, D., Romero, O., y Romero, S. (2006):

Los principales objetivos de la ergonomia son seguridad y confort; cuanto
mas confort se logre para los operadores, habra mayor aceptacion de los
sitios e instrumentos de trabajo por parte de los mismos. Lo anterior, al
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significar una mejora en la calidad de vida, conducira a un aumento de la
productividad y la eficiencia del sistema de seguridad de la operacion.
Todos los anteriores son factores importantes que permiten conocer la
medida del éxito de un sistema ergondmico. (pag. 202)

En resumen, la ergonomia tiene tres objetivos principales y jerarquizados:
Generar condiciones de trabajo que no arriesguen la vida y seguridad de sus
operadores.

Mejorar la operatividad y capacidad de operacion de los trabajadores, para
lograr una mejora en el rendimiento
Incrementar la productividad.

2.2.3 Areas de la ergonomia

La ergonomia debe considerar los aspectos fisicos, cognitivos, sociales,
organizacionales, ambientales y todos aquellos factores que influyen en el desempefio
del ser humano. Este panorama puede clasificarse de forma general en tres grandes
areas: ergonomia fisica, cognitiva y organizacional.

La Sociedad de Ergonomistas de México y la Asociacion Espariola de Ergonomia
proponen una clasificacion que considera ocho areas especializadas, con el objetivo de
describir con mas detalle las actividades y areas a las que se enfocan los ergonomistas,
las cuales son:

Antropometria

Biomecénica

Fisiologia

Ergonomia ambiental

Ergonomia cognitiva

Ergonomia de disefio y evaluacién
Ergonomia de necesidades especificas

Ergonomia preventiva
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2.2.4 Antropometria

La antropometria proviene del griego antropos (humano) y métricos (medida), es
la disciplina que describe las diferencias cuantitativas de las medidas del cuerpo
humano y estudia las dimensiones considerando como referencia las estructuras
anatémicas, esto es, que nos ayuda a describir las caracteristicas fisicas de una persona
0 grupo de personas, y sirve de herramienta a la ergonomia con la finalidad de adaptar
el entorno a las personas.

Es el area de la ergonomia que se especializa en las medidas del cuerpo humano,
sus proporciones, formas, fuerza y capacidad de trabajo. Los datos antropométricos se
utilizan para especificar las dimensiones fisicas de los espacios de trabajo y, como lo
menciono Grandjean en 1980, “adaptar la tarea al hombre” buscando evitar problemas
derivados de las incompatibilidades entre las caracteristicas fisicas del ser humano, los
requerimientos del trabajo y los equipos que utiliza.

Los datos antropométricos que se interesan en el area laboral pueden ser:
Estaticos: Las dimensiones se obtienen entre puntos anatomicos del cuerpo
cual este se encuentra inmavil; por ejemplo, la estatura de una persona
Funcionales: Describen el movimiento de alguna parte del cuerpo con respecto
a un punto fijo de referencia, como puede ser la distancia maxima de alcance
de un sujeto de pie.

Newtonianos: Se usan en los analisis mecanicos de las cargas del cuerpo
humano, considerado como un ensamble de segmentos con cierta masa, ligados
entre si. Estos datos pueden utilizarse, por ejemplo, para comparar las cargas
ejercidas sobre la columna vertebral cuando se utilizan diferentes técnicas de
levantamiento de cargas.
2.2.5 Estandarizacion
De esta forma, segin Giner, S., Lamo, E. y Torres, C. (2001):

La estandarizacion y racionalizacion se presentan como condiciones
necesarias para la produccion de grandes series; ya que si el objeto a
realizar consta de varias piezas, éstas deben haber sido fabricadas
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previamente por separado, con la especificacion de que tienen que encajar
entre ellas sin ningun tipo de dificultad, y el ensamblaje tiene que hacerse
de una manera plenamente maquinal; puesto que si cada elemento a montar
0 instalar tuviese que ser rectificado, o el operario que realiza el
acoplamiento tuviese que elegir entre un nimero alto de métodos Utiles o
piezas para realizar una unica funcion, los ahorros de la division del trabajo
y la produccion a gran escala se anularian.

La estandarizacion es el proceso de ajustar o adaptar caracteristicas en un
producto, servicio o procedimiento; con el objetivo de que éstos se asemejen a un tipo,
modelo o0 norma en comun. Por lo tanto, la estandarizacion de parametros, permite la
creacion de lineamientos con las caracteristicas comunes de fabricacidn de la mostaza,
esto permite que cualquier operador siguiendo estas reglas, elabore un condimento de
calidad y seguridad.

2.2.6 Inocuidad de los alimentos

Segun la Organizacion Panamericana de la Salud (2019), se define como
inocuidad de alimentos, a “la aptitud de un alimento para el consumo humano sin
causar enfermedad”. La falta de inocuidad de alimentos tiene como principal
consecuencia riesgos quimicos, fisicos y biologicos para la salud del consumidor a
causa de las enfermedades trasmitidas por estos.

Las Naciones Unidas han designado a dos de sus organismos, la Organizacion de
las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAO) y la Organizacion
Mundial de la Salud (OMS), para que lideren los esfuerzos para promover la inocuidad
de los alimentos en todo el mundo, debido a que los alimentos nocivos matan a unas
420.000 personas cada afio. Estas muertes son totalmente evitables.

2.2.7 Mejora continua

Segun los grupos gerenciales de las empresas japonesas, el secreto de las
compafiias de mayor éxito en el mundo radica en poseer estandares de calidad altos
tanto para sus productos como para sus empleados. Por lo tanto, el control total de la
calidad es una filosofia que debe ser aplicada a todos los niveles jerarquicos en una

organizacion. Esta implica un proceso de Mejoramiento Continuo que no tiene final.
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Dicho proceso permite visualizar un horizonte mas amplio, donde se buscara siempre
la excelencia y la innovacion que llevaran a los empresarios a aumentar su
competitividad, disminuir los costos, orientando los esfuerzos a satisfacer las
necesidades y expectativas de los clientes.

Segun Gutierrez (2010):

La mejora continua es consecuencia de una forma ordenada de administrar
y mejorar los procesos, identificando las causas o restricciones, creando
nuevas ideas y proyectos de mejora, llevando a cabo planes, estudiando y
aprendiendo de los resultados obtenidos y estandarizando los efectos
positivos para proyectar y controlar el nuevo nivel de desempefio.

La mejora continua es definida como una estrategia por medio de la cual las
empresas se posicionan mejor en el mercado, esto se logra por medio de obtener la
satisfaccion del cliente y su aprobacion en cuanto al servicio que recibio. Esto implica
la inversion en nuevas maquinarias y equipos de alta tecnologia mas eficientes, el
mejoramiento de la calidad del servicio a los clientes, el aumento en los niveles de
desempefio del recurso humano a través de la capacitacion continua, y la inversion en
investigacion y desarrollo, que permita a la empresa estar al dia con las nuevas
tecnologias.

2.2.8 Método REBA

Segun Hignett, S y Mcatamney, L. (2000). Es el resultado del trabajo conjunto
de un equipo de ergénomos, fisioterapeutas, terapeutas ocupacionales y enfermeras,
“es una herramienta Gtil para la prevencion de riesgos capaz de alertar sobre
condiciones de trabajo inadecuadas”. (p.12). Por lo que realizando analisis postural
especialmente en labores que conllevan cambios de posturas, la aplicacion previene al
evaluador sobre el riesgo de lesiones que pueden sufrir el trabajador asociadas
principalmente de tipo musculo esquelético, indicando en cada casa la urgencia con
que se deberian aplicar acciones correctivas. Entre tanto, para el desarrollo del REBA
pretende:

Desarrollar un sistema de andlisis postural sensibles para riesgos musculos

esqueléticos en una variedad de tareas.
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Dividir el cuerpo en segmento para codificarlos individualmente, con referencia
a los planes de movimientos.
Suministrar un sistema de puntuacién par la actividad muscular debido a
posturas estaticas (segmento corporal o una parte del cuerpo) dindmicas
(acciones repetidas, por ejemplo repeticiones superiores a 4 veces /minutos,
excepto andar), inestables o por cambios rapidos de la postura.
2.2.8.1 La Informacion requerida por el método REBA
Segln Hignett y Mcatamney (2000). La informacion requerida por el Método
REBA es basicamente la siguiente:
Los angulos formados por las diferentes partes del cuerpo (tronco, cuello,
piernas, brazo, antebrazo, mufieca) con respecto a determinadas posiciones de
referencia. Dichas mediciones pueden realizarse directamente sobre el
trabajador (transportadores de angulos, electrogoniémetros u otros dispositivos
de medicion angular), o bien a partir de fotografias, siempre que estas
garanticen mediciones correctas (verdadera magnitud de los &ngulos a medir y
suficientes puntos de vista).
La carga o fuerza manejada por el trabajador al adoptar la postura en estudio
indicada en kilogramos.
El tipo de agarre de la carga manejada manualmente o mediante otras partes del
cuerpo.
Las caracteristicas de la actividad muscular desarrollada por el trabajador
(estética, dinamica o sujeta a posibles cambios bruscos).
2.2.8.2 Aplicacion del método REBA
Hignett y Mcatamney (2.000). La aplicacion del método puede resumirse en los
siguientes pasos:
1. Divisién del cuerpo en dos grupos, siendo el grupo A, el correspondiente al

tronco, el cuello y las piernas y el grupo B el formado por los miembros
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superiores (brazo, antebrazo y mufieca). Puntuacion individual de los miembros
de cada grupo a partir de sus correspondientes tablas. (Ver Figura 5)

2. Consulta de la Tabla A para la obtencién de la puntuacion inicial del grupo A a
partir de las puntuaciones individuales del tronco, cuello y piernas.

3. Valoracion del grupo B a partir de las puntuaciones del brazo, antebrazo y
mufieca mediante la Tabla B.

4. Modificacion de la puntuacion asignada al grupo A (tronco, cuello y piernas)
en funcidn de la carga o fuerzas aplicadas, en adelante "Puntuacion A".

5. Correccién de la puntuacién asignada a la zona corporal de los miembros
superiores (brazo, antebrazo y mufieca) o grupo B segun el tipo de agarre de la
carga manejada, en lo sucesivo "Puntuacién B".

6. A partir de la "Puntuacion A"y la "Puntuacion B" y mediante la consulta de la
Tabla C se obtiene una nueva puntuacion denominada "Puntuacién C".

7. Modificacion de la "Puntuacion C" segun el tipo de actividad muscular
desarrollada para la obtencion de la puntuacion final del método.

8. Consulta del nivel de accion, riesgo y urgencia de la actuacién correspondientes
al valor final calculado.

Finalizada la aplicacion del método REBA se aconseja:

La revision exhaustiva de las puntuaciones individuales obtenidas para las

diferentes partes del cuerpo, asi como para las fuerzas, agarre y actividad, con

el fin de orientar al evaluador sobre donde son necesarias las correcciones.

Redisefio del puesto o introduccién de cambios para mejorar determinadas

posturas criticas si los resultados obtenidos asi lo recomendasen.

En caso de cambios, reevaluacion de las nuevas condiciones del puesto con el

método REBA para la comprobacion de la efectividad de la mejora.

Este método fue seleccionado para el estudio, debido a que es una de las
metodologias mas utilizadas para el diagnéstico de movimientos que producen

trastornos musculo-esqueléticos que involucran todas las partes del cuerpo. Por otra
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parte, el método REBA es reconocido por el instituto nacional de prevencion, salud y

seguridad laboral (INPSASEL) como un método veraz para la evaluacion de las

condiciones posturales del trabajo.
2.2.8.3 Hoja de campo del método REBA
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Figura 5. Hoja de campo del método REBA
Fuente: https://studylib.es/doc/4768859/m%C3%A9todo-r.e.b.a.-hoja-de-campo (2019)
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2.2.9 Causa-efecto (Diagrama de Ishikawa)

En este se plantea un esquema de relacion de causa y efecto. Se define el
diagrama de Ishikawa como una herramienta grafica usada para explorar y mostrar las
opiniones acerca de fuentes de variacién en un proceso. Trejo E. (2010) escribe:

Tipicamente el analisis lo realiza un lider y un grupo de personas relacionadas al
problema, quienes hacen sugerencias sobre las posibles causas y estas se van
anotando en los huesos que correspondan. Luego, la discusion se centra en
encontrar y decidir sobre cuél sera la causa o las causas mas probables del
problema, las cuales son identificadas mediante un circulo. (Ver figura 6).

Como puede verse, el diagrama de Ishikawa es una herramienta atil para
organizar de una manera sistematica el analisis de las causas de un problema, de manera
que permita que el equipo encuentre las causas raices, por medio de una mejor

visualizacion.

Causa Efecto

Hombre Maquma Entorno

AN

Subcausa

Problema

Causa principal

\
/ !
[ Material ][ Método ][ Medida ]

Figura 6. Diagrama de Ishikawa
Fuente: https://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama_de_lIshikawa (2019)

2.2.10 Los cinco (5) ¢Por qué?

La técnica de los cinco ¢Por qué? es un método de analisis basado en realizar
preguntas para explorar las relaciones de causa-efecto que generan un problema en
particular. Su objetivo es determinar la causa raiz de un defecto o problema para poder
solucionarlo de forma eficaz.

Segun Gonzélez R. (2012), afirma que:
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Esta metodologia se basa en un proceso de trazabilidad, donde se hacen
preguntas para analizar las posibles causas del problema, caminando hacia
atrés, hasta llegar a la Gltima causa que originé el problema. Teniendo en
cuenta que no necesariamente son exactamente cinco (5) preguntas, sino
que esto va a depender de la longitud y complejidad del proceso causal del
problema.

El objetivo de esta técnica es obtener informacion vital de una forma sistematica,
analizar las causas ocultas y desarrollar soluciones a las preguntas planteadas. Este
analisis se puede aplicar tanto para la resolucion de un conflicto, para realizar un
diagndstico de un problema o para la toma de decisiones.

2.2.11 Lista de chequeo
Para Gonzélez, R. y Jimeno, J. (2012):

Las listas de chequeo son formatos creados para realizar actividades
repetitivas, controlar el cumplimiento de una lista de requisitos o recolectar
datos ordenadamente y de forma sistematica. Se usan para hacer
comprobaciones sistematicas de actividades o productos asegurandose de
que el trabajador o inspector no se olvida de nada importante.

También llamadas “check list”, estas listas son fundamentales para recolectar
datos, comprobar el cumplimiento bajo ciertas condiciones y asegurar el desarrollo de
las actividades bajo cierto orden especifico, esto permite analizar y generar
informacion confiable para tomar decisiones.

2.2.12 Leccién de un punto

Segun Salazar, B. (2019) La leccion de un punto “es una herramienta de
comunicacion, utilizada para la transferencia de conocimientos y habilidades simples
0 breves”. Es alternativa pretende implantar un pensamiento de mejora continua o
pensamiento Kaizen, para facilitar la transmision de instrucciones y la forma de
impartirlas. Este instrumento permite documentar problemas o mejoras derivadas de
posibles potenciales de mejora o incluso de no conformidades reales.

2.2.13 Andlisis operacional
El analisis operacional es una operacidn u herramienta que sirve para estudiar

eficientemente todos los elementos productivos e improductivos de una operacion, con

23



el propdsito de incrementar la productividad por unidad de tiempo, reducir los costos
unitarios y a la vez mejorar la calidad. Este método permite conocer la realidad de la
situacion de las operaciones, procesos de manufactura y condiciones de trabajo; centra
su enfoque en el disefio, materiales, tolerancias, procesos y herramientas.

Caporal (2011), sefiala que:

Una vez reunida toda la informacion de manufactura, la cual incluye todas
las operaciones, las instalaciones utilizadas, los tiempos, los transportes,
las distancias, los inventarios, almacenes, todas las operaciones de venta
junto con los precios, especificaciones de calidad y disefio, el analista debe
plantearse varias preguntas, las mas importantes son:

¢Por qué es necesaria esta operacion?

¢Por qué esta operacion se realiza de esta manera?

¢Por qué son tan pequefias estas tolerancias?

¢Por qué se especifico este material?

¢ Por qué se asigno a este tipo de operario hacer el trabajo?

Las respuestas a tales preguntas, originan nuevas preguntas que conducen a
mejoras, pueden desarrollarse varias posibilidades para un mismo caso.
2.2.14 Distribucion de planta (Layout)

Para Sortino R. (2001): “La distribucién de planta implica un ordenamiento fisico
de los elementos considerados, esto requiere espacio para movimientos de materiales,
almacenamientos y procesos; ademas de las actividades de servicio relacionadas.”
Realizar un analisis de los errores en la distribucion de gran cantidad de empresas, da
impulso a realizar una descripciéon de los errores cometidos, sus causas y buscar
posibilidades para corregirlos.

Este mismo autor resalta la importancia del Layout como una generalidad y
planificacion previa para todo lo que es distribucion, ordenamiento de un sector,
maquinas y equipos, siendo un esquema de la ubicacion mas Optima dentro de un

formato o un disefo.
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Cabe destacar que para, Raffino M. (2018): EI layout busca la optimizacién de
los procesos de traslado de la materia prima o de la mercaderia elaborada, para
maximizar la velocidad de preparacion y disminuir el esfuerzo.

El disefio del layout es la representacion grafica de todos los elementos que
componen una organizacion o area de esta, mediante planos de vista superior, ofrece
informacion oportuna para la toma decisiones como: el dimensionamiento, los
procesos, horarios, equipamiento, tipo de unidades de carga, vehiculos, estanterias,
servicios, elementos de seguridad y otros. Ademas, es de gran importancia planificar
los pasos y los sentidos de circulacion entre areas evitando cuellos de botella o cruces
conflictivos alli donde se prevean flujos elevados o muy frecuentes.
2.2.14.1 Etapas bésicas para el disefio del layout

De acuerdo con el articulo desarrollado en la revista estudiantil de la Universidad
de Sevilla, llamado Mejora en la distribucion en planta con técnicas “lean
manufacturing” existen seis etapas basicas necesarias para disefiar una solucién
aceptable en un problema de distribucion en planta, las cuales son:

Etapa 1: formular el problema

Por lo general, sus causas mas comunes son un cambio de ubicacién de
elementos, incorporacion de nuevas maquinas o Utiles de montaje, o bien por una mala
distribucion inicial.

Este ultimo es el caso de la investigacion. En sumomento se hizo una distribucion
en planta sin tener en cuenta la afinidad de los elementos adyacentes, sin un analisis
previo de los flujos involucrados. Como resultado tenemos un sobredimensionamiento
de almacenes y un serio problema de ubicaciones.

Etapa 2: analisis del problema

El andlisis del problema se realizara de forma sistemética aplicando los ocho

factores de Muther, que son: Material, Maquinaria, Hombre, Movimiento, Espera,

Servicio, Edificio y Cambio. Factores que afectan a la distribucion en planta.
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De ellos se obtienen las principales restricciones y los requisitos que deben

cumplir las alternativas del nuevo layout que se planteen. De este modo se podra elegir

el mejor layout de entre aquellas propuestas que se realicen.

Factor material: es el estudio de como se transforma el material desde las

materias primas hasta el producto final. Se debe estudiar la secuencia de
operaciones realizadas sobre el producto sin tener en cuenta su localizacion
relativa en la planta. Este factor ayuda a comprender la tecnologia con que
cuenta la empresa y a conocer el rango de productos que se fabrican.

Factor maquinaria: analiza los tipos y cantidad de cada util presente en el area

de trabajo. Se deben anotar el numero de Utiles de cada tipo, sus dimensiones
principales y la forma, en caso de que esta sea determinante.

Factor hombre: se debe contabilizar toda la plantilla relacionada con el

departamento de produccidn, desde operarios hasta encargados de area. Esto da
una idea del personal que tiene que haber para que el porcentaje de
aprovechamiento sea el maximo posible.

Factor movimiento: hace referencia al flujo de materiales de un centro de

trabajo a otro. Este flujo no afiade valor al producto, por lo que debera ser el
menor posible. Logicamente eliminar completamente el movimiento es
inalcanzable, pero muchas veces es factible suprimir algunas operaciones de
manipulacion para obtener una solucion aceptable.

Factor espera: se encarga de estudiar tres tipos de almacenes: materias primas,
inventario en proceso y producto final. El objetivo de este factor es determinar
el espacio requerido por cada uno de los almacenes.

Factor servicio: este factor analiza dos caracteristicas diferentes:

- Las condiciones ambientales del &rea de trabajo (por ejemplo,
luminosidad, ruidos, espacio minimo).
- Otras condiciones de trabajo como son los servicios que deben trabajar

en cada planta (calidad, logistica y mantenimiento).
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- Factor edificio: analiza la superficie Gtil real del edificio. Este factor tiene en
cuenta la forma de la planta, las columnas, la situacién de las ventanas de
ventilacion, zonas de posible ampliacion. En muchos casos la existencia de
puentes-graa limita el namero de posibilidades de cambio de distribucion.

- Factor cambio: la distribucion que se obtenga del estudio no sera valida para

siempre. Tampoco es el objetivo de este factor dejar la empresa preparada para
cualquier cambio futuro, porque se desconoce ese futuro.
Etapa 3: busqueda de alternativas
Tras el andlisis de los ocho factores de Muther, se plasman las ideas recogidas,
mediante tres principios practicos:
- Primero el todo y luego los detalles: una distribucion general del espacio

total y, después concretar cada una de las zonas. Los planos por niveles se
emplean para caracterizar este proceso y ayudan a estudiar los flujos
generales entre distintos departamentos.

- Primero la solucion ideal y luego la practica: la solucidn ideal es dificil de

alcanzar. Sin embargo, en numerosas ocasiones se pueden plantear
soluciones sencillas proximas a la ideal.

- Emplear las técnicas del Brainstorming: la técnica del brainstorming

propone apuntar todas las ideas que surjan, sin criticarlas en un primer
momento. Criticar en esta etapa puede frenar la creatividad y, algunas veces
una idea que inicialmente resulta complicada se convierte en realista con
pequefios cambios. No seria la primera vez que de una idea aparentemente

absurda se obtienen soluciones brillantes.

Etapa 4: seleccion de la solucién

El objetivo de esta etapa es elegir la solucion que mejor se adapte al problema de
entre todas las que se han propuesto en la etapa anterior. Cada una de ellas sera valorada

de acuerdo a unos criterios concretos.
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Etapa 5: especificacion de la solucion

La solucion aceptada necesitara ser desarrollada en profundidad. Por lo que una
vez decidida la ubicacion de los departamentos en la planta, se debe analizar cada area
independientemente, entrando en detalles de como iran distribuidos los utensilios
herramientas, mobiliario, carros de despachos, estanterias y consumibles, estanterias
de salida de producto. Es decir, todo aquello necesario en cada puesto, que haga que el
numero de desplazamientos realizado por el producto, por los operarios y los materiales
sea el minimo posible.

Etapa 6: ciclo de disefio

El ciclo de disefio incluye las modificaciones que surgen debido a problemas que
aparecen durante la implantacion de la solucién final adoptada, como problemas en las
instalaciones, ya sean eléctricas o neumaticas, o mejoras en las vias de evacuacion de
los operarios.
2.2.15 Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido es una representacion grafica de la distribucion de los
pisos y edificios que muestra la ubicacién de todas las actividades en el diagrama de
flujo del proceso. Este diagrama representa un complemento util del diagrama de flujo
de procesos debido a que indica el camino hacia atrés y las areas posibles de congestion
de tréfico y facilita el desarrollo de una configuracion ideal de la planta (Freivalds &
Niebel, 2009).

Criollo (1998) llama a este tipo de representacion como diagrama de circulacion
y se elabora con base en un plano a escala de la fabrica, en donde se indican las
maquinas y demas instalaciones fijas; sobre este plano se dibuja la circulacion del
proceso, utilizando los mismos simbolos empleados en el proceso de recorrido.

Representa en forma de matriz, datos cuantitativos sobre los movimientos que
tienen lugar entre dos estaciones de trabajo cualesquiera. Las unidades son por lo

general el peso o la cantidad transportada y la frecuencia de los viajes, es una especie
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de forma tabular del diagrama de hilos, se usa para el manejo de materiales y el trabajo
de distribucion.
2.3 Bases legales

En este aspecto se trata el marco legal que sustenta la estructura juridica de la
presente investigacion, donde la normativa vigente en Venezuela relacionada con el
bienestar y salud del trabajador se encuentra contenida en la Constitucion de la
Republica Bolivariana de Venezuela (CRBV) de 1999, la Ley Organica del Trabajo,
los Trabajadores y las Trabajadoras (LOTTT) de 2012 y la Ley Organica de
Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT) de 1986,
reformada en 2005.

La CRBV en su Articulo 83 consagra el derecho a la salud, sefialando: “La salud
es un derecho social fundamental, obligacion del Estado, que lo garantizara como parte
del derecho a la vida”; y en el Articulo 86, dispone que:

Toda persona tiene derecho a la seguridad social como servicio publico de
caracter no lucrativo, que garantice la salud y asegure la proteccion en
contingencias de maternidad, paternidad, enfermedad, invalidez,
enfermedades catastroficas, discapacidad, necesidades especiales, riesgos
laborales, pérdida de empleo, desempleo, vejez, viudedad, orfandad,
vivienda, cargas derivadas de la vida familiar y cualquier otra
circunstancia de prevision social...

Asimismo, en el Articulo 87, se establece la obligacién de todo patrono o patrona
de garantizar a sus trabajadores condiciones de seguridad, higiene y ambiente de
trabajo adecuados, lo anterior responde a la necesidad de que el trabajo debe evaluarse
desde los conceptos de productividad, calidad, pero también desde el punto de visto de
salud fisica y psicoldgica porque todos estos aspectos inciden y repercuten unos sobre
otros, dentro de la organizacion y del trabajador.

De igual forma, la LOTTT promueve la prevencién tanto de accidentes de trabajo
como de enfermedades ocupacionales, asi se declara en el Capitulo V “De las
Condiciones Dignas de Trabajo”, concretamente en el Articulo 156, el cual establece

que “El trabajo se llevara a cabo en condiciones dignas y seguras, que permitan a sus
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trabajadores y trabajadoras el desarrollo de sus potencialidades, capacidad creativa y
pleno respeto a sus derechos humanos...”.

No obstante, la norma mas importante es la LOPCYMAT, promulgada en 1986
y reformada en 2005 para adaptarla al Régimen Prestacional de Seguridad y Salud en
el Trabajo, cuyo objeto establecido en el articulo 1 es:

Establecer las instituciones, normas y lineamientos de las politicas, y los
drganos y entes que permitan garantizar a los trabajadores y trabajadoras,
condiciones de seguridad, salud y bienestar en un ambiente de trabajo
adecuado y propicio para el ejercicio pleno de sus facultades fisicas y
mentales, mediante la promocion del trabajo seguro y saludable, la
prevencion de los accidentes de trabajo y las enfermedades ocupacionales,
la reparacion integral del dafio sufrido y la promocion e incentivo al
desarrollo de programas para la recreacion, utilizacion del tiempo libre,
descanso y turismo social...

Especificamente, el Titulo V de la LOPCYMAT, se refiere a la Higiene,
Seguridad y la Ergonomia, y el articulo 59 muestra una clara intencién de fijar
directrices para la proteccién del trabajador, sin embargo, no establece ciertos aspectos
como por ejemplo las responsabilidades del patrono y las actividades especificas para
lograr dicha proteccion al trabajador, estos elementos se pueden encontrar en otros
articulos de la Ley y en su respectivo Reglamento Parcial.

Asimismo, los articulos 60 y 63 LOPCYMAT, consagran la necesidad de aplicar
la Ergonomia para el disefio, concepcion y desarrollo de puestos de trabajo seguros y
confiables, que puedan ser adaptados a cada trabajador y a sus caracteristicas, tanto psi-
coldgicas, cognitivas, culturales y antropometricas. Lo anterior describe la manera
correcta de planificar las lineas de produccion o de ensamble, pues desde su génesis es
imperativo considerar no so6lo aspectos de niveles de produccion, tiempos de
fabricacién o ensamble, costos del proceso, mano de obra, equipos y herramientas
necesarias, sino también los aspectos fisioldgicos, biomecanicos y los psicosociales de
las actividades, por ende, la Ergonomia es parte vital de este proceso.

Se puede decir que la reforma de la LOPCYMAT ocurrida en el afio 2005 abrid
un abanico de oportunidades para las mejoras de los puestos de trabajo desde el punto
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de vista ergondmico en Venezuela, una ciencia hasta el momento opacada por otras y
este marco legal ha puesto en el tapete la obligacion de mirar al trabajador y al puesto
de trabajo no s6lo desde el punto de vista de la prevencidn de accidentes laborales sino
también de enfermedades ocupacionales, dentro de las que se encuentran las lesiones
musculo-esqueléticas.

De larevision realizada a la normativa que rige la ergonomia se aprecia que existe
un marco juridico amplio y completo, sin embargo, muchas areas de trabajo ain no han
sido adecuadas para cumplir con dichas normativas, perjudicando en primera instancia
al trabajador, ya que se pone en riesgo su seguridad y salud, debiendo tomarse acciones
al respecto, pues mas alla del cumplimiento normativo debe estar el compromiso ético
del patrono hacia sus trabajadores.

Especificamente en Venezuela, los puestos de trabajo en su mayoria han sido
disefiados en pro del aumento de la produccién y aunque muchas empresas se han
ocupado de la mejora de sus puestos de trabajo, es a partir del afio 2005, luego que se
reforma la LOPCYMAT, cuando se comienza a trabajar con mayor énfasis en los
aspectos ergonomicos, para ello, se realizan evaluaciones a través de las cuales se
ponen de manifiesto las inconformidades ergondmicas referidas, bien a los métodos de
evaluacion empleados conjuntamente con las normas tanto nacionales como
internacionales que apliquen en cada caso.

Por otra parte, para el buen desarrollo de un proceso productivo alimenticio es
necesario abarcar y respetar las leyes o normas que contemplan la inocuidad en la
fabricaciéon de alimentos, para prevenir las enfermedades que conlleva un alimento
contaminado, estas son:

La ley organica de seguridad y soberania agroalimentaria, publicada el 31 de julio
de 2008, en su articulo 63 establece que un alimento es considerado inocuo y de calidad
si cumple con los pardmetros fisico-quimicos y microbioldgicos establecidos en las
normas y lineamientos que impongan este efecto.

Ademas, la Norma de las Buenas Practicas para el Funcionamiento de las

Microempresas de Alimentos, establece los principios basicos y las practicas dirigidas
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a eliminar, prevenir o reducir a niveles aceptables los peligros para la inocuidad y
salubridad que ocurren durante la elaboracion, envasado, almacenamiento y transporte
de los alimentos manufacturados para el consumo humano, expresado en su articulo 1:

La presente Resolucion establece los principios basicos y las practicas
dirigidas a eliminar, prevenir o reducir a niveles aceptables los peligros
para la inocuidad y salubridad que ocurren durante la elaboracion,
envasado, almacenamiento y transporte de los alimentos manufacturados
para el consumo humano.

En su articulo 5 esta norma expone lo siguiente: “El establecimiento de alimentos
debe disponer de las edificaciones, instalaciones y servicios basicos acordes con los
principios de disefio y construccion que se indican en el presente capitulo”. En su
articulo 48 destaca lo siguiente: “La recepcion de los insumos debe realizarse en

condiciones que eviten su contaminacion, alteracion y de dafios fisicos”.

En otro orden de ideas, para asegurar los estandares de seguridad y proteccién
generando advertencias visuales, estas se contemplan en las normas ANSI y OSHA.
La primera encargada de innovar, estandarizar y perfeccionar las normas de seguridad
en la industria de la proteccién contra caidas, por consiguiente, la segunda esta
destinada para garantizar la seguridad y proteccion de todos los trabajadores.

Juntas establecen estandares usados a nivel mundial para generar advertencias y
ayudas visuales contra posibles riesgos fisicos, quimicos y bioldgicos, ya sea a nivel
de infraestructura, condiciones fisicas de las instalaciones, productos y servicios
distribuidos por cualquier organizacion.

2.4 Definicion de términos basicos

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

Adecuado, apropiado: condicion necesaria para lograr el fin propuesto de
conformidad con los principios basicos y las practicas establecidas en el presente

instrumento legal.
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Alimento contaminado: aquel que contiene agentes y/o sustancias extrafias de
cualquier naturaleza, en cantidades superiores a las permitidas en las normas
nacionales, o en su defecto, en normas reconocidas internacionalmente.

Buenas practicas de fabricacion (BPF): conjunto de medidas preventivas o de
controles utilizados en la fabricacién, envasado, almacenamiento y transporte de
alimentos manufacturados a fin de evitar, eliminar o reducir los peligros para la
inocuidad y salubridad de estos productos.

Carga postural dinamica: se refiere a lo que se entiende como una actividad
fisica y estd intimamente relacionada con el gasto energético, esté relacionado con los
riesgos de lesion muscular por sobreesfuerzos.

Carga postural estatica: se refiere a las posturas de trabajo y a la actividad
isométrica de los musculos.

Condiciones laborales: es un area interdisciplinaria relacionada con la
seguridad, la salud y la calidad de vida en el trabajo.

Contaminacion: la presencia en cantidades significativas de cualquier sustancia
y/o agentes de naturaleza bioldgica, fisica 6 quimica que representan un peligro para la
salud.

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

Desinfectar; descontaminar: aplicar un tratamiento fisico, quimico o biolégico,
a las superficies limpias destinadas para el contacto con el alimento a fin de destruir las
células vegetativas de los microorganismos que ocasionan peligros para la salud
publica, y de reducir sustancialmente el nimero de otros microorganismos indeseables,
sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento

Disergonomia: es una desviacion de lo aceptable como ergonémico o

confortable para el trabajador.
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Exposicion: condiciones de trabajo que implican un determinado nivel de riesgo
a los trabajadores.

Factor de riesgo: es toda circunstancia o situacion que aumenta las
probabilidades de una persona de contraer una enfermedad o cualquier otro problema
de salud.

Inocuidad: conjunto de condiciones y medidas necesarias durante la produccion,
almacenamiento, distribucion y preparacion de alimentos para asegurar que una vez
ingeridos, no representen un riesgo para la salud.

Lugar de trabajo: designa todos los sitios en los que los trabajadores deban estar
0 a los que hayan de acudir a causa de su trabajo, y que se hallen bajo el control de un
empleador.

Macerado: es un proceso de extraccion sélido-liquido. El producto sélido posee
una serie de compuestos solubles en el liquido extractante que son los que se pretende
extraer.

Manejo de materiales: es un sistema o combinacion de métodos, instalaciones,
mano de obra y equipamiento para transporte, embalaje y almacenaje para
corresponder a objetivos especificos.

Manipulacion de alimentos: cualquier operacidn o procesos a que es sometido
el alimento desde el cultivo, recoleccion, seleccion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte, expendio y preparacién para el consumo.

Mezcladora: es una maquina empleada para unir dos 0 mas ingredientes o
sustancias, su principal funcion es suplantar el amasado manual de los diferentes
elementos.

Movimientos: el movimiento es un cambio de la posicion de un cuerpo a lo largo
del tiempo respecto de un sistema de referencia.

Proceso: es una unidad de actividad que se caracteriza por la ejecucién de una
secuencia de instrucciones, un estado actual, y un conjunto de recursos del sistema

asociados.
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Productividad: es la relacion entre la cantidad de productos obtenida por un
sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccion.

Riesgo: estimado de la probabilidad de ocurrencia de un peligro.

Salud: estado de completo bienestar fisico, mental y social, y no meramente la
ausencia de enfermedad o de incapacidad.

Trastornos musculo-esqueléticos (TME): son una de las enfermedades de
origen laboral mas comunes que afectan a los trabajadores en sus puestos de trabajo.

Trituradora: es una maquina que procesa un material de forma que produce
dicho material con trozos de un tamafio menor al tamafio original.

Valmitas: (Olla) es un recipiente utilizado para calentar una sustancia 0 mezcla.

Zorra: las zorras o transpaletas sirven para elevar y trasladar cargas pesadas o
pallets de forma &gil y segura. Tienen dos ufias que van muy cerca del ras del suelo,
para mantener la estabilidad del stock.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

En esta seccidn de la investigacion se hace referencia a la explicacion de los
mecanismos utilizados para el analisis de la problematica de investigacion. Segun Arias
(2012, p.16) define al marco metodoldgico como el “conjunto de pasos, técnicas y
procedimientos que se emplean para formular y resolver problemas”.

3.1 Tipo de investigacion

En vista del problema que se observo en la linea de mostaza de la empresa
Alimentos Don Antonio C.A., el presente trabajo se encuentra dentro de los parametros
de una investigacion de tipo proyecto factible. Segun el manual de la UPEL (2010,
p.16) el proyecto factible:

Consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de
un modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos
necesidades de organizaciones o grupos sociales, puede referirse a la
formulacién de politicas, programas, tecnologia métodos o procesos. El
proyecto debe tener apoyo en una investigacion de tipo documental, de
campo o un disefio que incluya ambas modalidades.

Se considera de esta modalidad porque representa una investigacion en la cual
se elaboray desarrolla una propuesta viable para solucionar problemas, requerimientos
0 necesidades de la organizacion.

3.2 Disefo de investigacion

De acuerdo a la naturaleza del problema en estudio, el disefio se consider6 una
investigacion de campo, la cual consiste en la recoleccion de datos directamente de la
realidad donde ocurren los hechos. Segun Arias, F. (2012, p.31), define:

La investigacion de campo es aquella que consiste en la recoleccion de
todos directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde
ocurren los hechos (datos primarios), sin manipular o controlar variables
alguna, es decir, el investigador obtiene la informacion pero no altera las
condiciones existentes.
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Asi como también se considera documental, debido a que depende
fundamentalmente de la informacion que se recoge o consulta en documentos. Segun
Arias, F. (2012, p.27) expresa que el nivel documental:

Es un proceso basado en la blsqueda, recuperacion, analisis, critica e
interpretacion de datos secundarios, es decir, los obtenidos y registrados
por otros investigadores en fuentes documentales: impresas, audiovisuales
0 electronicas. Como en toda investigacion, el propdsito de este disefio es
el aporte de nuevos conocimientos.

De acuerdo con lo anteriormente citado, el presente estudio se caracteriza como
una investigacién de campo-documental, debido a que los datos necesarios para llevar
a cabo la investigacion seran extraidos a través de la observacion del personal que
labora en la linea de mostaza de la empresa y de la realidad donde se desempefian
dichos trabajadores, como también de la revision bien sea de registros o documentos
propios de la empresa u otro tipo de informacion, con la finalidad de reunir los datos
que se generan bajo condiciones normales de trabajo.

3.3 Nivel de investigacion

El nivel de la investigacion se refiere al grado de profundidad con que se aborda
un fendmeno u objeto de estudio. En este sentido, el trabajo de investigacidn tendra un
nivel descriptivo, ya que el mismo se sustenta en un diagnostico de la problematica
objeto de estudio. Segun Arias, F. (2012, p.24), define:

La investigacion descriptiva consiste en la caracterizacion de un hecho,
fendmeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento. Los resultados de este tipo de investigacion se ubican en
un nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos se
refiere.

Por lo anteriormente expuesto, se adopto el tipo de investigacion descriptiva, ya
que la informacidn obtenida, se analizard describiendo situaciones o eventos para
estudiar las realidades de tipo ergonémicas de la empresa, a fin de obtener los datos
pertinentes que conduzcan a una propuesta de solucidon segln la problematica

planteada.
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3.4 Poblacion y muestra
3.4.1 Poblacion

La poblacion se puede definir como el conjunto total de personas que tienen
caracteristicas comunes, y seran estudiadas dentro de la investigacion. Por su parte,
Arias, F. (2012, p.81) define a la poblacion como “un conjunto finito o infinito de
elementos con caracteristicas comunes para los cuales serdn extensivas las
conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada por el problema y por los
objetivos del estudio”. En este sentido, la poblacion en estudio la conforman toda la
empresa Alimentos Don Antonio C.A., con sus areas de trabajo, productos, (salsa de
tomate ketchup, base de tomate, mostaza y sazonadores de ajo, soya e inglesa), y sus
trabajadores, este incluye a dos (2) directores, (1) gerente, (6) operariosy (2) empleados
de seguridad de la empresa, dando un total de once (11) individuos.

3.4.2 Muestra

La muestra es una porcion de la poblacion que puede determinar la problematica
ya que es capaz de generar los datos pertinentes, segun Arias, F. (2012, p. 83) define
muestra como: “un subconjunto representativo y finito que se extrae de la poblacién
accesible”.

En este sentido, para la seleccion de la muestra se utiliza el muestreo no
probabilistico intencional, que segin Sampieri, (2014, p.85), es “la técnica de seleccion
de los elementos con base en criterios o juicios preestablecido por el investigador”.
Atendiendo a este concepto, la muestra esta representada por el area de operaciones,
especificamente la linea de elaboracion de mostaza, la cual la conforma seis (6)
operarios que se desempefian en la linea de mostaza en la empresa Alimentos Don
Antonio C.A.

3.5 Técnicas e instrumentos de recoleccion de informacion
3.5.1 Tecnicas de recoleccion de informacion

Las técnicas de investigacion constituyen la manera de realizar el método, es

decir de recorrer el camino de la investigacion. Segun Arias (2012, p. 376) define las

técnicas de recoleccion de datos "como el conjunto de procedimientos y métodos que
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se utilizan durante el proceso de investigacion, con el propdsito de conseguir la
informacion pertinente a los objetivos formulados en una investigacion”.
3.5.1.1 Observacion directa

Es un procedimiento de recoleccion de informacion que consiste en utilizar los
sentidos para observar hechos y realidades presentes, como también a los individuos
donde desarrolla normalmente sus actividades. Segun Tamayo y Tamayo (2004, p.193)
la observacion directa “es aquella en la cual el investigador puede observar y recoger
datos mediante su propia observacion”. Esta modalidad dara la facilidad de percibir la
realidad del objeto de investigacion, directamente de la linea de produccion de la
mostaza en la empresa, esta técnica representa un método sistematico y confiable.
3.5.1.2 Entrevista semi-estructurada

Es aquella en la que, como su propio nombre indica, se trabaja con una estrategia
mixta, alternando preguntas estructuradas, con preguntas espontaneas. En ésta se van
realizando preguntas de acuerdo a las respuestas que vayan surgiendo durante la
entrevista. Segun Arias, F (2012, p.74) define que “Aun cuando existe una guia de
preguntas, el entrevistador puede realizar otras no contempladas inicialmente. Esto se
debe a que una respuesta puede dar origen a una pregunta adicional o extraordinaria.
Esta técnica se caracteriza por su flexibilidad.”. En este sentido, se realizaran
entrevistas semi-estructurada al personal involucrado, con el fin de recolectar la
informacidn necesaria de la problematica en estudio.
3.5.1.3 Revision documental

Es un método que permite la recopilacion de informacién para enunciar las
teorias que sustentan el estudio de los fendmenos y procesos. Para Hurtado (2008,
p.427) “es una técnica en la cual se recurre a informacidn escrita, ya sea bajo la toma
de datos que puede haber sido producto de mediciones hechas por otros o como texto
que en si mismo constituyen los eventos de estudio”.

En este trabajo de investigacion se aplicara la técnica de revision documental,
consultando los registros de ausentismo laboral, informes, reportes estadisticos,

manuales de proceso de la empresa y de los reportes de reposos médicos de los
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trabajadores en la empresa Alimentos Don Antonio C.A., asi como también textos
asociados a los métodos, que se quieren implementar de forma que favorezcan y
ofrezcan un marco referencial veraz al trabajo.
3.5.2 Instrumentos de recoleccion de informacion

Los instrumentos constituyen las vias que se vale el investigador para aplicar una
determinada técnica. Por su parte Arias, F. (2012, p. 147), afirma que los instrumentos
“son los medios materiales que se emplean para recoger y almacenar la informacion”.
3.5.2.1 Lista de chequeo

Para la observacion directa se utilizara como instrumento una lista de chequeo,
que para Arias, F. (2012, p.70) la define, “como un instrumento en el que se indica la
evaluacion de un aspecto o conducta a ser observada”. De tal modo, que la misma
permitird evaluar y registrar los datos observados necesarios que conllevan determinar
los factores que afectan la situacion planteada y con ello buscar oportunidades de
mejoras.
3.5.2.2 Andlisis de contenido

Para la aplicacion de la revision documental se utilizara el andlisis de contenido,
fundamental para comprender la informacion que facilita la descripcion tanto del
problema, como de la solucién a la problematica existente en la empresa. Hace
referencia a la reflexion y el estudio a profundidad de los documentos de la empresa,
necesarios para realizar un diagndstico preciso.
3.5.2.3 Registra fotogréfico

El registro fotogréafico permite fijar en imégenes las acciones que realizan los
operarios en la linea de produccion de la mostaza. Con esta técnica se tiene evidencias
de lo observado dentro de las instalaciones, que sirven para establecer el diagnéstico
de la situacion actual de la empresa, como también evaluar las condiciones
disergondémicas en los puestos de trabajo.
3.5.2.4 Grabaciones

A través de este instrumento se registra el sonido, las imagenes o algln tipo de

informacién referente al proceso de produccién en un dispositivo, que permite
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la reproduccidn posterior de aquello que se ha guardado, para valorar las cargas
posturales y de igual forma establecer la ruta actual y propuesta de los materiales,
equipos y operarios, realizadas durante el trabajo que desempefian los empleados
dentro de la planta.

3.5.2.5 Documentos de la empresa

Entre los documentos que son de gran importancia revisar para llevar a cabo la
investigacion estan: registros de ausentismo, historial de los operarios, planificacion de
la produccién, actas, normativas, facturas, entre otros... Los mismos ayudan a
identificar el estado actual de la empresa con el fin de saber como mejorarla.

3.6 Técnicas de analisis de informacion

Segun Arias (2012, p. 99), expone que "en este punto se describen las distintas
operaciones a las que seran sometidos los datos que se obtengan". Es decir, las técnicas
de analisis de informacién son herramientas que permiten analizar y decodificar datos
con el objetivo de resaltar informacion util, para sugerir conclusiones y apoyo en la
toma de decisiones.

3.6.1 Causa-efecto (Diagrama de Ishikawa)

Para abarcar la profundidad del problema de la investigacién, se da uso de esta
herramienta y con ello establecer e identificar cada una de las posibles causas que
ocasionan las malas condiciones de trabajo, para esto se crea un grupo de trabajo dentro
de la organizacion, representado por los analistas y la poblacion afectada, generando
una tormenta de ideas.

3.6.2 Los cinco (5) ¢Por que?

Como complemento de la entrevista semi-estructurada, la cual es aplicada al
personal involucrado de la organizacion, se utiliza esta técnica para buscar la raiz de
las causas de las condiciones laborales que generan problemas en la salud de los
operarios, respondiendo a la pregunta: ¢Por qué esta sucediendo?.

3.6.3 Analisis operacional
Una vez aclaradas las causas del problema, se retne la informacion pertinente

para realizar un diagrama de operaciones en la linea de produccién de la mostaza. Para
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luego responder a las preguntas: ¢Por qué es necesario? ¢Por qué se realiza de esta
manera? ¢Por qué este operario realiza este trabajo?

Todo esto con el fin de corregir, eliminar o simplificar una operacion en pro de
aumentar el bienestar fisico y ergondmico de los operarios.

3.6.4 Método REBA

Se realiza un estudio por el método REBA para estimar el riesgo de padecer
enfermedades ocupacionales, basandose en el andlisis de las posturas adoptadas por los
operarios involucrados en la produccién del condimento llamado mostaza. Esta técnica
inicialmente se empleara para conocer actualmente en qué condiciones los operarios
realizan sus labores.

Posteriormente permite establecer y tomar decisiones acerca de las acciones a
tomar para disminuir dicho riesgo. Cabe destacar que para realizar este método se hace
uso de las grabaciones, registros fotogréaficos y la observacién directa del entorno
laboral.

3.6.5 Diagrama de recorrido

Por altimo, se realiza un diagrama con el recorrido del proceso de elaboracion de
la mostaza para trazar la ruta actual que siguen los operarios, los materiales o los
equipos Yy luego, se plantea la propuesta de cambio para aumentar la eficiencia y
eficacia en las distancias tomadas dentro de la linea de produccion y asi eliminar los
desperdicios de tiempo y espacio que se generan.

3.7 Fases metodoldgicas

La presente investigacion se encuentra estructurada en cuatro fases, basadas en
sus objetivos especificos, con el principal fin de lograr el objetivo general de disefiar
un plan estratégico para la mejora en las condiciones de trabajo del proceso de la linea
de mostaza en la empresa Alimentos Don Antonio C.A.

Fase I: Diagnostico de la situacién actual que presenta la linea de mostaza.

En esta fase se comenzara con el diagnostico de la situacion actual del proceso

de elaboracién de mostaza, se realizara mediante la observacion directa y revision

documental acerca del proceso de produccién efectuado por los trabajadores, para
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evaluar las condiciones de trabajo y los movimientos involucrados en de cada
operacion. De igual forma, se aplicaran entrevistas semi-estructuradas a todo el
personal relacionado tanto de manera directa como indirecta con el area evaluada,
acompafiado con los cinco ¢Por qué?, con el objetivo de comprender la manera en que
se ejecutan las tareas y la forma como estas pudieran afectar tanto su salud, como su
seguridad al ejecutarlas por un tiempo prolongado, hasta llegar a las causas que generan
el problema a base de estudio.

Por otra parte, se realizard un diagrama de recorrido de las instalaciones
involucradas con el fin de evaluar las distancias realizadas por los operarios, el manejo
de materiales y los equipos correspondientes. Ademas de utilizar una lista de chequeo
para evaluar que las condiciones de trabajo en la linea de mostaza son seguras. Cabe
destacar que para mostrar parte de la informacién vital se hard uso del registro
fotogréfico.

Fase I1: Analisis de las debilidades encontradas en el diagnéstico que afectan la
productividad en la linea de mostaza.

En esta fase se procedera a analizar las debilidades encontradas en el diagnéstico
que afectan la productividad y al operario en el proceso de elaboracion de mostaza,
para esta evaluacion de los problemas primero se realizara una lista de chequeo basada
en las normas de buenas practicas de fabricacion, almacenamiento y transporte de
alimentos para consumo humano, publicadas el 04 de noviembre de 1996, con el fin de
evaluar si la organizacion toma las medidas necesarias en la obtencion de productos
seguros para el consumo humano.

Seguidamente se da paso al analisis operacional, con el fin de corregir, eliminar
o simplificar las operaciones innecesarias para aumentar el bienestar fisico y
ergondémico de los operarios. Conjuntamente, se aplicara el método REBA, el cual
permitird el analisis en conjunto de las posiciones adoptadas por los trabajadores
involucrados con los miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca), del

tronco, del cuello y de las piernas. Ademas, de definir otros factores determinantes para
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la valoracion final de la postura, como la carga o fuerza manejada, como el tipo de
agarre o el tipo de actividad muscular desarrollada por el trabajador.

Con la aplicacion del método REBA los valores que se utilizaran seran uno (1)
que indicara un riesgo inapreciable, mientras que el valor maximo quince (15),
establecera que se trata de una postura de riesgo muy alto impacto sobre la que se
deberia actuar de inmediato. Por Gltimo, se registraron los resultados en conjunto de
las condiciones disergondmicas detectadas tanto por la aplicacion del método REBA.
Finalmente se empleara el diagrama de Ishikawa con el objetivo de analizar las causas
que generan la baja productividad en la linea de mostaza.

Fase I11: Disefio de un plan de mejora para las condiciones de trabajo del proceso
de la linea de mostaza en la empresa Alimentos Don Antonio C.A.

En esta fase se desarrollaran las mejoras de acuerdo a los resultados obtenidos,
para la adecuacion del proceso de elaboracion de mostaza de dicha empresa, en donde
se consideraran la informacion obtenida en la observacién directa, el diagrama de
recorrido, las opiniones de todos los involucrados en el proceso y las puntuaciones
obtenidas por la aplicacion del método REBA, para posteriormente disefiar las
propuestas de mejoras en todas las actividades de alto impacto de la linea de produccion
de mostaza en la empresa Alimentos Don Antonio C.A., con el propdsito de reducir los
niveles de riesgos o eliminarlos. El objetivo primordial sera disefiar puestos,
condiciones y métodos de trabajo que no ponga en riesgo la salud y la seguridad del
personal que alli labora.

Fase 1V: Evaluacién costo beneficio del plan, desde el punto de vista operativo,
técnico, econdmico, social y ambiental.

Esta ultima fase consiste en evaluar los aspectos operativos, técnicos,
econdémicos, sociales y ambientales para la implementacién de las mejoras que seran
realizadas en el &rea, una vez propuestas las mejoras que sean convenientes, se realizara
un analisis que conllevaria aplicarlas y los beneficios que traerian consigo. Por ultimo

se realizara la relacion costo beneficio, con el fin de determinar la factibilidad del
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estudio y demostrar si resulta viable o no aplicar dichas mejoras en la linea de

preparacion de la mostaza.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

En este capitulo, se presentan los resultados obtenidos durante el desarrollo de
las fases de la investigacion, dando asi cumplimiento a los objetivos establecidos.
Inicialmente se diagnostica la situacion actual de la empresa, posteriormente se
analizan las debilidades encontradas en el diagnostico y que afectan al operario.

Luego se presentan las propuestas de mejoras en la linea de mostaza, en base al
analisis realizado. Por altimo, se evaltan desde el punto de vista operativo, técnico,
econdmico, social y ambiental las mejoras propuestas en el area objeto de estudio.

4.1 FASE I: Diagnostico de la situacion actual que presenta la linea de mostaza.
4.1.1 Identificacion de la empresa Alimentos Don Antonio, C.A.

Alimentos Don Antonio, C.A., esta en el mercado desde el afio 2004, tiene como
linea de productos la marca COMA, la cual era originaria de Empresas Alimenticias
Coma, C.A., quien cede su marca a esta organizacion. Al pasar por este proceso de
reconocimiento ha ido conquistando al publico consumidor, en este caso
principalmente a los mayoristas, que son con quienes tienen mas contacto la
organizacion.

Hoy por hoy la organizacion vela por ofrecer la mejor calidad en sus productos
haciendo frente a la competencia ganando su posicion en el mercado.

Es una empresa que trabaja en la produccién de alimentos de consumo humano
masivo, donde se destacan la linea de salsas y sazonadores dentro de las cuales se
elaboran: salsa de tomate kétchup, base de tomate, mostaza y sazonadores de ajo, soya

e inglesa, bajo la marca COMA.
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4.1.2 Misién, vision y valores
Misién
Ser fabricante y distribuidores comprometidos a brindar la mas alta calidad en la
linea de productos de salsas y sazonadores en la sociedad venezolana, logrando
satisfacer las necesidades del publico interno y externo de una manera armoniza.
Vision
Ser una organizacion lider en la fabricacion de productos de consumo masivo
brindando una mayor satisfaccion al pablico interno y externo.
Valores
Alimentos Don Antonio, C.A., se rige principalmente por la honestidad en el
manejo de productos y la calidad de atencion ofreciendo al publico interno y externo
de alimentos. A pesar de estos valores se puede citar otros que son importantes en el
desarrollo del dia a dia de la empresa:
@ Trabajo en equipo.
@ Dedicacion.
@ Confianza.
@ Puntualidad.
@ Empefio para cumplir las expectativas del publico interno y externo.
4.1.3 Descripcion del proceso
El proceso para la elaboracién de la mostaza en la empresa Alimentos Don
Antonio C.A., se realiza en varias etapas de produccion; a continuacion, se describen
las actividades desarrollas en cada una de ellas:
Recepcidn de materia prima
El proceso inicia con la recepcion de la materia prima (semillas de mostaza,
carcuma, sal, almiddn y vinagre), la cual es recibida en el area de recepcion y despacho
proveniente del proveedor y es descargada de forma manual por los operadores y
colocada en paletas para ser almacenada. Posteriormente es trasladada al &rea de
almaceén con la ayuda de un montacargas. (Ver figura 7)
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Figura 7. Vista del almacén
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Etapa de pesaje
Los sacos de semillas de mostaza se trasladan desde el almacén hasta el area de
pesaje, en esta etapa se debe de realizar el llenado de 23 tobos de 5 galones con 5 kg
de semillas de mostazas, posteriormente los operadores a cargo de dicha tarea cargan
los tobos hasta la siguiente estacion. (Ver figura 8)

Figura 8. Pesaje de las semillas de mostaza
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Etapa de maceracion
En esta etapa se procede a llenar cada uno de los tobos que contienen los 5kg de
semillas de mostaza con 3lts de vinagre y aproximadamente 8lts de agua. Esta mezcla

se debe dejar en reposo de 3 a 5 dias.
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La etapa de maceracidn no es mas que un proceso de extraccion entre las semillas
de mostaza y la solucion agua-vinagre, con el fin de transmitir al liquido caracteristicas

del producto macerado. (Ver figura 9)

Figura 9. Maceracion
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Etapa de mezclado

Se ingresa el contenido de los 23 tobos, la curcuma y otras especias en la
mezcladora ndmero uno (1), luego a través de la fuerza de la bomba A es impulsado

hacia el molino. (Ver figura 10)

i oy
Figura 10. Primer mezclado
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
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Etapa molienda
Esta es una operacion que permite la reduccion del tamafio de las semillas hasta
tener la granulometria final deseada. (Ver figura 11)

A\ WP,

Figura 11. Molienda
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Etapa de mezclado

Una vez obtenida la composicion del molino, esta cae directamente a la
mezcladora numero dos (2), donde se le afiaden 25 kg de sal y 5 kg de almidén. Cabe

destacar, anteriormente a este proceso, se debe mezclar el almiddn con agua caliente

para su debida reaccion quimica. (Ver figura 12)

w7

Figura 12. Segundo mezclado
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
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Control de calidad
Una vez terminado el proceso de mezclado, con el fin asegurar que se cumplan
con los requisitos de calidad, se procede a verificar el espesor, consistencia y sabor de
la mostaza, esta debe ser degustada y aprobada por la gerente y/o duefios de la
organizacion; esta se realiza de las siguientes formas:

1. Prueba de espesor: se toma una pequefia muestra de la mezcla mostaza
y se esparce en una superficie, para asegurar que en su composicion no
exista presencia de grumos o algun otro desperfecto.

2. Prueba de consistencia: se toma un frasco del producto, se realiza un
giro de 180°, en el cual, si la elaboracion de la mezcla es correcta, esta
deberia quedarse dentro del mismo.

3. Prueba de sabor: se toma una muestra de la mezcla con una cuchara y
se procede a probarla. Cabe destacar, que mientras mas tiempo dure en el
area de macerado mas picante estara la mostaza.

Etiquetado
Por otra parte, un operario se encarga de realizar el proceso de etiquetado de
forma manual, la cual consiste en utilizar pega industrial para adherir la etiqueta a los
diferentes envases que corresponde a las presentaciones con las que cuenta la empresa,

posteriormente se deja secar. (Ver figura 13)

Figura 13. Etiquetado
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
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Envasado
Una vez seca la etiqueta, se da paso al proceso de envasado, el cual consiste en
la introduccion de la mezcla de mostaza al recipiente correspondiente, esta tarea es

realizada por un operario a cargo de la tolva. Cabe destacar que una vez lleno el envase

se tapa el mismo para evitar la contaminacién del producto. (Ver figura 14)

T — o

Figura 14. Envasado
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Embalaje
Este proceso consiste en la colocacion de varios productos envasados en una base
de carton (la cantidad de productos dependera del tamafio de la presentacion), para
posteriormente envolverlo con plastico y llevarlo a la maquina de embalaje, donde con
calor se derrite el mismo, con el fin de evitar la contaminacion por el contacto con el

exterior. (Ver figura 15)

Figura 15. Embalaje
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
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Almacen de producto terminado
Finalmente, con ayuda del transpaleta, los paquetes son trasladados al area de
producto terminado. (Ver figura 16)

Figura 16. Producto terminado
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

A continuacién, se muestra el proceso de fabricacion de la mostaza a través

de un diagrama de bloques. (Ver figura 17)
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Figura 17. Proceso de fabricacién de la mostaza
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
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4.1.4 Equipos y maquinaria
Montacargas
Es un vehiculo de transporte que es utilizado para transportar, remolcar, empujar,
apilar, subir o bajar materia prima, envases o productos terminados. Capacidad 2.500
kg. Cantidad: Uno (1). (Ver figura 18)

Figura 18. Montacargas
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Transpaleta
Es un dispositivo de transporte manual, utilizado para realizar diversas tareas
relacionadas con el movimiento de la mercancia almacenada ya sea materia prima,

insumos o producto terminado. Capacidad 2.000 kg. Cantidad: Dos (2). (Ver figura 19)

Figura 19. Transpaleta
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Carrucha
Es un aparato de transporte manual, utilizado para transportar insumos del area
de almacén a linea de produccion. Cantidad: Uno (1). (Ver figura 20)
Especificaciones:
@ Rueda Neumatica 10p -21406 Maf
@ Marca: Rutel
@ Capacidad: 250 kg.
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Figura 20. Carrucha
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Peso industrial
Es un equipo digital, que se utiliza para obtener una medida mas exacta en el

llenado de los tobos con la semilla. (Ver figura 21)
Especificaciones:

@ Color: Gris

@ Capacidad Méxima: 200 kg

@ Voltaje: 110v

@ Ventana de Peso: 5 digitos

Figura 21. Peso industrial
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
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Tanques mezcladores

Es una maquina utilizada para la mezcla de la mostaza con la circuma y otras
especias, ademas, de la sal y el alImiddn. Existen dos tipos en la organizacion: el tanque
numero uno (1), su forma es vertical, este es alimentado por los operarios obteniendo
una mezcla unitaria formada por 115 kg de semilla de mostaza, 46 litros de vinagre y
184 litros de agua. Capacidad de 600 kg/tanque. (Ver figura 22)

Por otra parte, el tanque numero dos (2), posee menos altura y con una
circunferencia de mayor tamario, a través del molino, es descargada por accion de la
gravedad la mezcla anteriormente mencionada, afiadiéndose 25 kg de sal y 5 kg de
almidon (el cual contiene agua caliente), posteriormente se termina de llenar el tanque
con agua, obteniendo una capacidad de 900 kg/tanque. (Ver figura 23)
Especificaciones:

@ Tanque de acero inoxidable AISI 304.
@ Espesor de lamina 2mm.

@ Mezclador de dos aspas moto reductor de 1Hp

b e
2 '
Figura 22. Tanque 1 Figura 23. Tanque 2
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019) Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
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Molino
Es una méquina que realiza la funcién de desmenuzar la semilla de mostaza,
golpeandola con algo o frotdndola entre dos piezas duras hasta reducirla a polvo. (Ver
figura 24)

Figura 24. Molino
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Bombas
Es un dispositivo utilizado para incrementar la presion de la mezcla afiadiendo
fuerza a la instalacion hidréulica, para mover dicha mezcla de una zona de menor
presion o altura a otra de mayor presion o altitud. (Ver figura 25)
Especificaciones:
@ Potencia ¥2 Hp
@ Voltaje 110 V.

@ Altura mdxima 40 m - minima 5m.

Figura 25. Bombas
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
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Tolva

Es un dispositivo en forma de embudo, con una abertura en la parte inferior, que

sirve para hacer que la mezcla pase poco a poco al envase. Capacidad: 900 Kkg.
Cantidad: Uno (1). Altura 2m. (Ver figura 26)

Figura 26. Tolva
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Paletas
Es un armazén de madera empleado en el movimiento de carga de los productos

terminados, ya que facilita el levantamiento y manejo con el montacargas, en
condiciones dptimas y con el minimo esfuerzo.
Especificaciones:

@ (120x120) cm

@ Cantidad: 110 unidades.
4.1.5 Materiales e insumos

Semillas de mostaza (Sacos de 50Kg)
Provienen de unaplanta herbacea denominada Sinapis Alba, la misma es
importada desde Canada, quien cultiva el 90 % del comercio internacional. Las semillas
0 granos de mostaza estan constituidos principalmente por grasas (67%) y el resto de

su contenido se divide entre carbohidratos y proteina vegetal. (Ver figura 27)
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Figura 27. Semillas de mostaza
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Vinagre industrial (Tambores de 210Kg)
Liquido de sabor agrio y olor fuerte, producido mediante la fermentacion del

vino; es usado como condimento culinario. (Ver figura 28)

Figura 28. Tambores de vinagre
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Sal (Sacos de 25Kg)
Sustancia blanca, cristalina, muy soluble en el agua, que abunda en la naturaleza;
se emplea como condimento, para conservar y preparar alimentos. (Ver figura 29)
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Figura 29. Sal
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
Almidén (Sacos de 25Kg)

Es un hidrato de carbono complejo (polisacérido) digerible, del grupo de los

glucanos. En la cocina se valora por tener la capacidad de atrapar agua, lo que permite
espesar un liquido. (Ver figura 30)
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Figu?a 30. Almiddn
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
Curcuma (Cajas de 25KQ)

Es una especia que proviene de la planta perenne herbacea. Puede ser utilizada a
la hora de cocinar, aporta un sabor picante y calido.

61



Tobos
Recipiente de forma aproximadamente cilindrica, un poco mas ancho en la boca
que en el fondo, con una capacidad de 5 galones, son usados para el proceso de
maceracion de las semillas de mostaza.
Cestas
Son de material plastico, dimensiones: largo 66 cm, ancho 40 cm y altura 25 cm.
Usadas para el almacenamiento de los productos.
Envases (frascos)
Recipiente que facilita la conservacion y transporte del producto. Pueden ser de
plastico o vidrio, se tienen presentaciones de 4kg, 1Kg, 500g y 200g. (Ver figura 31)
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Figura 31. Envases
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Rollo de pléastico

Fabricado a base de polietileno de baja densidad cuya resistencia mecanica y
adhesividad lo hacen especial para envolver la mercancia asegurandola de cualquier
dafo durante un movimiento a un bajo costo.
4.1.6 Distribucion de la planta

La empresa posee un area total de 1270 m?, dividida en 3 partes, en la primera se
encuentra los almacenes en general y el area de pesaje, en la segunda parte se tiene las
calderas, el tanque de agua y de gasoil, la planta eléctrica y la maquina despulpadora
de tomates, por Ultimo se observa el &rea de produccidon con las diferentes lineas y las
maquinas para empacar los productos terminados.

En las figuras 32, y 33 se muestra respectivamente la distribucion de la linea de

produccion de la mostaza y del layout de la empresa.

62



-

Q__J

Moling

M Tangque
Tanque 8 Mezclador 2
Mezclador 1
P
Bomba
Hidraulica 1
e
)

Bomba
Hidraulica 2

-

Me=a de Trabajo

Tolva

\/

/

Figura 32. Linea de mostaza
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
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4.1.7 Manejo de materiales

A continuacion, se muestra el diagrama de recorrido actual que sigue los
operarios en la fabricacion de la mostaza, este permite identificar el manejo de
materiales (Ver figura 34) y las distancias recorridas durante las actividades (Ver tabla
4).

Figura 34. Manejo de materiales
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Tabla 4. Distancias recorridas
| Actividad | Distancia | Actividad | Distancia |

1
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4.1.8 Revision de las condiciones de trabajo de la linea de mostaza a través de una
lista de chequeo de inspeccidn general.

Se elabord una lista de chequeo para realizar un estudio planificado de los
procedimientos implantados en el establecimiento, tanto de naturaleza técnica como de
organizacion y gestion, de tal manera que se pueda demostrar que las condiciones de
trabajo son seguras y se han tomado todas las medidas posibles para prevenir o limitar
las consecuencias de accidentes graves. (Ver tabla 5)

Tabla 5. Lista de chequeo de inspeccidn general

Criterio a Evaluar Adecuado | Inadecuado Observaciones
Cuidado y proteccion X Ausencia de tapabocas y/o
durante la presencia de lentes de seguridad
agentes fisicos, quimicos
y bioldgicos
Procedimientos X Larga distancia del
cdémodos, distancias almacén de materia prima
acordes, recorridos a la linea de produccion de
cortos. la mostaza
Existencia de X Emplean herramientas
herramientas improvisadas que cumplan
especializadas la misma funcion
Ambiente laboral X
arménico
Presencia de técnicas X
motivacionales
Sistemas de ventilacion, X Ausencia de un sistema de
iluminacion, ventilacion y extractor para
temperatura, la salida de los gases,
vibraciones, proteccion debido a esto en la planta
contra ruido y dafos dominan las altas
fisicos temperaturas
Disefio estandarizado de X Trabajos no estandarizados
puestos de trabajo
Capacitacion al personal X
acorde al manejo de
herramientas, equipos y
material.
Ubicacion adecuada de X Se observo paradas para la
herramientas, materiales, busqueda en otras areas
equipos, materia prima, (oficina) de las
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productos en proceso y herramientas y materiales
productos terminados necesarias para la
ejecucion de las
actividades.
Esfuerzo excesivo fisico X Realizan esfuerzos y
y postural en el trabajo posturas comprometedoras
que podrian llegar a causar
fatiga
Presencia de tareas, X Se aprecié movimientos
manejo y movimientos repetitivos en la etapa de
repetitivas envasado y sobre todo
cuando producen la
presentacion de 200g.
Examenes médicos X Desde hace algunos afios
periddicos por parte de por la situacion del pais, se
la organizacion. dejo de realizar dichos
examenes médicos.
Pisos bajo condiciones X Presencia de grietas y en
de seguridad optimas algunas areas se
encontraba mojado.
Presencia de manejo X
mecanicos de cargas
Tiempos de descanso y X
recreativos, cambios
posturales, baja presion.
Manejo o eliminacién de X
los desperdicios
Uso de técnicas para la X No estaban identificados
ubicacion y despacho de los lotes por fecha u otra
productos en proceso y clasificacion.
terminados.
Sefializacion de areas, X
procesos, riesgos y
emergencias.
Cuidado y manejo de la X
maquinaria empleada en
la produccion
Numero de items inadecuados 11
Numero de items evaluados 19
Porcentaje de incumplimiento 57,89%
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

66



Los resultados obtenidos muestran un porcentaje de incumplimiento de 57,89%,
por lo que es necesario realizar acciones correctivas, para mejorar las condiciones de
trabajo, mitigar la fatiga, reducir los accidentes y/o enfermedades ocupacionales,
mejorar el area de produccion y aumentar la productividad de la empresa.

4.1.9 Condiciones de trabajo.

A continuacion, se sefialan las condiciones de trabajo presentes en la empresa
Alimentos Don Antonio, C.A.

lluminacion

Observando las areas en estudio, se considera que existe una buena iluminacion.
La empresa cuenta con iluminacién natural gracias a la existencia de ventanas y
laminas de zinc transparente que permiten el paso de la luz natural; al mismo tiempo
posee iluminacion artificial compuesta por ldmparas fluorescentes de un bombillo
ubicadas a lo largo de la planta y de acuerdo con los criterios de la norma COVENIN
2249-1993 sobre iluminacion general.

Ruido

Aunque no se realiz6 un estudio técnico de ruido, los investigadores en las visitas
realizadas a la empresa determinaron que el proceso y las maquinarias no generan
ruidos excesivos; de acuerdo con las observaciones directas al proceso y las entrevistas
semi-estructuradas al personal involucrado, se pudo evidenciar niveles de ruidos de 60-
70 dBA, los mismos estan dentro de los limites establecido con la Norma COVENIN
1565:1995, por debajo de los 85 dBA durante jornadas de 8 horas.

Ventilacion

Se evidencid que en las areas existe una mala ventilacion, esto debido a que
unicamente se cuenta con la circulacion de aire que proviene de las ventanas, sin poseer
ningun tipo de ventilacion artificial. Cabe destacar que se hace mas presente la falta de
un buen sistema de ventilacion cuando durante las actividades se tienen encendidas las

calderas, debido a que emana vapores y alta temperatura.
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Seguridad, orden y limpieza.

Durante el recorrido de los investigadores por la planta, se observé el estado del
piso, el cual se encuentra con grietas, pudiendo ser causa de futuros accidentes; asi
mismo se evidencid que los trabajadores con el fin de reducir distancias aglomeran las
paletas lo méas cerca de la linea de produccion, esto ocasiona que el espacio sea
reducido, dificultando la movilidad para la ejecucion de las tareas.

Ergonomia

Se aprecio en la etapa de envasado que el &rea de trabajo generaba posturas
inadecuadas causadas porque los materiales en el area de trabajo estan muy alejados y
las dimensiones de la mesa de trabajo no corresponden a las caracteristicas
antropométricas de los trabajadores; ademas se not6 movimientos repetitivos que
generan fatiga y también ausencia de equipos para facilitar o hacer mas cémodo el
trabajo.

4.1.10 Revision de las debilidades encontradas a través de la entrevista semi-
estructurada

Se aplicé una entrevista semi-estructurada a la muestra a ser estudiada que
correspondid al personal de la linea de mostaza, esto con el objetivo de comprender la
manera en que se ejecutan las tareas y la forma como éstas pudieran afectar tanto su
salud, como su seguridad al ejecutarlas por un tiempo prolongado, conocer la
percepcidn que tienen respecto a las condiciones laborales. (Ver cuadro 1)

Cuadro 1. Resultados de la entrevista semi-estructurada
INTERROGANTES RESPUESTAS

¢Debido a no utilizar tapabocas | Segin informacién manifestada por la
y/o lentes de seguridad, ha sufrido | gerente, la empresa otorga al personal

algan efecto a consecuencia de los | tapabocas, pero los mismos deciden no
fuertes olores? usarlos o simplemente se les olvida. Por otra

parte, los trabajadores expresaron que por no
utilizar estos equipos de seguridad pueden
padecer un malestar momentaneo (mareo)
¢Observando la linea de mostaza, | Los operarios afirmaron la falta de
cree usted que hace falta mas movilidad, causada por la presencia de

espacio para una mejor movilidad | productos, materia  prima, tobos vy
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al momento de realizar las
actividades?

herramientas mal ubicadas en el trayecto de
fabricacion, lo que hace que se reduzca el
espacio operativo.

¢Qué opina de la distancia que se
recorre desde el almacén de
materia prima hacia el area de
produccion, lo considera largo o
corto?

También expresaron que la distancia del area
de pesaje al comienzo de la linea de
produccion, es un trayecto considerable al
tamarfio del galpdn, una mejor distribucion,
reduciria el tiempo de traslado de la materia
prima.

¢Durante la elaboracion de la
mostaza, siente la temperatura
muy elevada en el rea de
produccién?

Los trabajadores  manifestaron  que
efectivamente existen altas temperaturas que
se concentran en el area de produccion, esto
aumenta a medida del tiempo que las
calderas se encuentren encendidas, ademas
que no hay presencia de un extractor que
apresure la salida de los vapores.

¢ Cree usted que la presencia de
herramientas especializadas puede
facilitar la ejecucion de las
actividades en el trabajo?

¢Considera usted que
implementando una mesa
fabricada acorde a las
caracteristicas de los trabajadores,
reduciria los esfuerzos fisicos y/o
las posturas inadecuadas?

La respuesta a esta interrogante por parte de
los trabajadores fue que con el uso de
herramientas  especializadas  permitira
realizar las actividades con mayor facilidad,
comodidad y reducira el tiempo de
incertidumbre  al buscar  cualquier
herramienta que le pueda funcionar, las
cuales se ubican dentro de la oficina
administrativa, debido a los dltimos hurtos o
extravios; la mayor parte del tiempo, los
operarios tratan de utilizar lo primero que
ven y asi evitar la necesidad de buscar una
herramienta y pedir permiso. De igual
manera, una mesa de trabajo mas elevada
estandarizada permitiran obtener una mejor
posicion, minimizando la fatiga, dolores en
la espalda y extremidades.

¢Durante la ejecucion de sus
actividades realiza algun esfuerzo
postural?

¢Se ha cansado o le causa fatiga
realizar movimientos repetitivos?

Dentro de los padecimientos que expresaron
los entrevistados por efectivamente realizar
esfuerzo postural y movimientos repetitivos
estan la fatiga y el dolor o cansancio de las
extremidades y espalda.

¢Durante su estadia en la empresa,
ha ocurrido algun accidente o

El personal expres6 que a pesar de las
condiciones en las que se encuentra el piso,
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incidente por causa de las
condiciones del piso?

la presencia de grietas y humedad, no ha
ocurrido un accidente o incidente laboral.

¢Emplean alguna técnica para el
despacho de los productos?

La gerencia realiza planificaciones para un
sistema “justo a tiempo” para minimizar la
presencia de inventarios de producto
terminado en las instalaciones de la
organizacion, la mayor parte del tiempo el
producto sale a los distribuidores caliente o
Ilevan maximo un dia en el area de almacén.

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
4.1.11 Cuantificacion del ausentismo a través de la revisién documental

A través de los documentos aportados por la empresa Alimentos Don Antonio

C.A., se realizé la cuantificacion del ausentismo y paradas de linea producidas durante

el mes de julio hasta octubre del 2019, con el fin de representar la situacion actual de

la organizacion.

Tabla 6. Ausentismo laboral registrado desde julio a octubre del 2019

Julio Agosto Septiembre Octubre
Frecu % Frecu % Frecu | % Frecu %
encia encia encia encia
Enfermedad 8 66,67 5 38,46 9 60 12 85,71
Comun
Enfermedad 4 33,33 6 46,15 3 20 2 14,29
Ocupacional
Accidente 0 - 0 - 0 - 0 -
Laboral
Otro 0 - 2 15,39 3 20 0 -
Total 12 100 13 100 15 100 14 100

Fuente: Gerencia de Alimentos Don Antonio C.A.
Elaborado por: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

En la tabla 6 se muestra informacion general del ausentismo laboral, donde se

puede ver que las enfermedades comunes abarcan la mayor frecuencia a lo largo del

mes de julio hasta octubre. Seguidamente, las enfermedades ocupacionales engloban

el segundo lugar, al cual, se realiz6 un desglose en la tabla 7, donde se observa que a

lo largo de este periodo los dolores de espalda y de cabeza, componen los factores mas

relevantes, que ocasiona la realizacion del proceso de produccién.
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Tabla 7. Frecuencia de los ausentismos por enfermedad ocupacional

Julio Agosto Septiembre Octubre
Frecu | % | Frecu % Frecu % Frecu %
encia encia encia encia
Dolores de 1 25 1 16,67 1 33,33 0 -
extremidades
Dolores de 2 50 1 16,67 2 66,67 1 50
Espalda
Dolores 0 - 1 16,67 0 - 0 -
Estomacales,
Nauseas...
Dolores de 1 25 3 50 0 - 1 50
Cabeza,...
Total 4 100 6 100 3 100 2 100

Fuente: Gerencia de Alimentos Don Antonio C.A.
Elaborado por: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)

Adicionalmente, a través de la tabla 8, se observa un gran nimero de paradas en

la linea de produccién de la mostaza, causado principalmente por la espera de equipos,

herramientas y blsqueda de la materia prima, lo que genera un incremento de los

tiempos de produccion, retrasos en la produccion, mal ubicacién de los aspectos

necesarios para la transformacion del material, recorridos a largas distancias y espacios

mal utilizados y reducidos.

Tabla 8. Paradas de linea

Julio Agosto Septiembre Octubre
Frecu % Frecu % Frecu % Frecu %
encia encia encia encia
Distraccion 8 6,9 12 10,81 6 5,26 10 9,17
Espera de 51 43,96 47 42,34 49 42,98 49 44,95
Equipos
Busqueda de 33 28,45 29 26,13 35 30,7 24 22,02
Material
Necesidades 4 3,45 3 2,7 4 3,51 6 5,51
fisiologicas
Paradas 20 17,24 20 18,02 20 17,55 20 18,35
programadas
Total 116 100 111 100 114 100 109 100

Fuente: Gerencia de Alimentos Don Antonio C.A.
Elaborado por: Figueira, V. y Ochoa, M. (2019)
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4.1.12 Resumen de las debilidades encontradas en la linea de mostaza de la
empresa Alimentos Don Antonio C.A.

Basado en la observacién directa, revision documental y las entrevistas semi-
estructuradas realizadas, se identificaron las siguientes debilidades que afectan en la
linea de mostaza:

Falta de uso de equipos de proteccion personal por parte de los operarios que
laboran en la linea de mostaza. Haciendo énfasis en el tapabocas debido a los
fuertes olores dentro de la planta; cabe destacar que la empresa otorga a los
operarios dicha proteccion, pero estos optan por no utilizarlos porque se les
olvida o simplemente no quieren.

Riesgos en los puestos de trabajo, son una serie de factores peligrosos como
actividades, medios, procesos y condiciones a los que estan expuestos los
trabajadores en su lugar de trabajo, que pueden repercutir afectando o dafiando
su salud. (Ver anexo A)

Condiciones inseguras de trabajo, por area desordenada o infraestructura en mal
estado.

Riesgos en el proceso de trabajo, son aquellos elementos derivados del método
de trabajo que ocasionan retrabajos, mal uso de los recursos, esfuerzos
innecesarios y en general disminucién de la productividad de la empresa. (Ver
anexo B)

Posturas inadecuadas y/o movimientos de alto impacto durante la ejecucion de
las actividades, que pueden llegar a ocasionar lesiones musculo esqueléticas o
fatiga. Esto se da debido a que no existe un estudio ergonémico, asi como
tampoco, de movimientos.

Falta de capacitacion para la prevencion de riesgos, accidentes y de

enfermedades ocupacionales.
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4.2 FASE I1: Andlisis de las debilidades encontradas en el diagndstico que afectan
al operario, utilizando herramientas de ingenieria industrial.

En esta fase se procedié a analizar las debilidades encontradas en el diagnostico
en varias etapas de la fabricacion de la mostaza. Dichas debilidades se dividen en:

1. Evaluacion de condiciones de trabajo: para la evaluacién de las condiciones

de trabajo se recurrio a las normas de buenas préacticas de fabricacion, y con
ellas se elabor6 una lista de chequeo con la finalidad de determinar las
debilidades presentes en la elaboracion de alimentos y que generan
incumplimientos de estas normas.

2. Riesgos ergonomicos: en cuanto a los problemas de tipo ergonémico se toméd

como referencia el método REBA, esta técnica se baso en la observacion de
las posturas durante las actividades del trabajador, con la finalidad de
evaluarlas y determinar el nivel de riesgo al que estan expuestos los
trabajadores de la linea de mostaza. (Ver tablas 10, 12, 14 y 16).

3. Método de trabajo: por ultimo, para evaluar el método de trabajo se tomaran

en cuenta los principios de inocuidad de los alimentos, y asi revisar cuales
son las condiciones que presenta el método usado en la produccion,
almacenamiento, distribucion y preparacion de alimentos; como también se
apreciara el manejo de los materiales para la reduccion de los desperdicios.
4.2.1 Andlisis de las condiciones de la linea de mostaza a través de una lista de
chequeo basada en las normas de buenas practicas de fabricacion
Utilizando las normas de buenas practicas de fabricacion, almacenamiento y
transporte de alimentos para consumo humano, publicadas el 04 de noviembre de 1996,
se elabord una lista de chequeo para comprobar si la organizacion toma las medidas
necesarias en la obtencion de productos seguros para el consumo humano, como
también para verificar si realiza practicas higiénicas necesarias para garantizar la

inocuidad de los alimentos durante su manipulacion. (Ver tabla 9)
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Tabla 9. Lista de chequeo basado en las normas de buenas practicas de fabricacion

DESCRIPCION

EXISTE

NO
EXISTE

Proteccion contra el polvo, lluvia, suciedades, plagas,
animales u otros contaminantes en techos y ventanas Art8-13.

X

Separacion fisica y hermética de aquellas areas donde se
realizan operaciones de produccion susceptibles a ser
contaminadas por otras fuentes de contaminacion presentes
Art 9

Tamafio adecuado para el movimiento del personal y el
traslado de materiales o productos Art 10

Condiciones Optimas de temperatura y humedad. Art 10

Pisos construidos con materiales resistentes, impermeables,
no absorbentes, no deslizantes, y con acabados libres de
grietas o defectos Art 13

Buen sistema de tuberias y drenajes para la conduccion y
recoleccion de aguas residuales Art 13. Eliminacion eficaz de
los residuos liquidos dentro del establecimiento Art 22

Paredes realizadas de material resistente, impermeables, no
absorbentes, acabado liso sin grietas, recubiertas de material
ceramico o pinturas plasticas de colores claros Art 13

lluminaciones de calidad e intensidad requeridas para la
ejecucion higiénica y efectiva de fabricacion, envasado y
almacenamiento. 220 lux en locales de fabricacion Art 14

Lamparas y accesorios ubicados por encima de los alimentos
expuestos al ambiente con proteccion y seguridad para evitar
la contaminacion de estos en caso de ruptura. Art 15

Ventilacion adecuada para prevenir la condensacion de vapor,
remocion de calor y de los contaminantes generados en el area
de produccion Art 16

Utilizacion de agua potable a la temperatura y presion
requerida para el proceso productivo Art 17

Disposicion minimo de un tanque de almacenamiento de agua
con la capacidad suficiente para atender las necesidades
correspondientes Art 21

Limpieza frecuente de las areas de produccion para la
eliminacién de residuos solidos que puedan generar malos
olores, el refugio y alimento de plagas y otros animales Art
24

Disposicion de instalaciones sanitarias como salas de bafio y
vestuarios Art 26
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Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion de los
equipos y utensilios de trabajo, fabricadas con materiales
resistentes al uso y a la corrosion, provistas con suficiente
agua fria y caliente. Art 30-31

Equipos y utensilios fabricados con materiales resistentes al
usoy a la corrosion, asi como al empleo repetido de los agente
de desinfeccion Art 31

Superficies de contacto directo, con el alimento, mesas y
mesones deben poseer un acabado liso, no poroso, no
absorbente, libres de defectos, intersticios u otras
irregularidades Art 31

Equipos instalados segun la secuencia logica del proceso
tecnologico, desde la recepcion de la materia prima hasta el
envasado y embalaje del producto final Art 34

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

Esmerada limpieza personal, lavado de manos con agua y
jabon antes de comenzar su trabajo, cada vez que sale y
regrese al area asignada y después de manipular cualquier
material u objeto que represente un peligro de contaminacién
para la mostaza. Art 44

Asegurarse de no utilizar anillos, zarcillos, joyas u otros
accesorios mientras el personal realiza sus labores Art 44

El personal mantiene las ufias cortas, limpias y sin esmalte Art
44

Uso de vestimenta de color claro, con cierres en lugar de
botones y sin bolsillos por encima de la cintura; calzado
cerrado de material resistente e impermeable; cabello
recogido y cubierto totalmente mediante malla o gorro. Art 44

Uso de guantes limpios y tapabocas, sin roturas o
desperfectos. Art 44

Inspeccidn, clasificacion y analisis de las especificaciones de
calidad de las materias primas y demas insumos antes de su
uso Art 49

Los contenedores, recipientes, envases estan fabricados con
materiales apropiados, asegurando que estén en buen estado,
limpios y desinfectados. Art 52

NUmero de items existentes 16
NUmero de items no existentes 10
%Porcentaje de Incumplimiento 38,46%

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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Al aplicar esta lista de chequeo, su resultado demostré un 38,46% de
incumplimiento, por lo que es necesario afianzar el cumplimiento de las buenas
practicas de manufactura en virtud de aumentar la calidad y seguridad del producto;
ademas, de generar mejores condiciones laborales que se adapten a los trabajadores.
4.2.1.1 Evaluacion de las condiciones del area de trabajo

Los pisos de las instalaciones de la empresa Alimentos Don Antonio C.A. poseen
gran cantidad de grietas, huecos, presencia de agua; lo que dificultad el paso del
personal, el manejo de los insumos, materia prima y producto terminado; lo que
puede generar un accidente o incidente laboral.
El tamafio en el area de produccion para el manejo del producto y desplazamiento
del personal, en temporadas donde se produce grandes lotes de productos es
reducido, lo que genera condiciones ergonémicas inadecuadas, dificultad para el
manejo de materiales, derrames del producto, malas posturas y posible aumento
de incidentes laborales.
Asimismo, la iluminacién ha sido considerada a través del tiempo como un factor
que afecta la productividad en una organizacion, generando a su vez condiciones
de trabajo inadecuadas por lo que una mala iluminacién puede generar dolores de
cabeza, jaquecas, uso forzoso de la vista; ademas de crear imperfecciones en el
producto y baja calidad del mismo. Esta organizacion cuenta en el area de
produccion con 4 lamparas fluorescente, pero generalmente solo 2 de ellas se
encuentran encendidas, existe iluminacidn natural a través de las ventanas pero
muchas veces esto no es suficiente, sobre todo en dias nublados o lluviosos. Por
otra parte, dichas ldmparas deben dotarse de proteccion y seguridad para evitar
un accidente o contaminacion en el producto en caso de alguna ruptura.

De igual manera, el calor que generan las distintas operaciones del proceso de

produccion, ya sea de la mostaza o la fabricacion de la salsa de tomate, hace que

se concentren elevadas temperaturas y vapores; debido a que la organizacién no

cuenta con un sistema de succion, ni de ventilacion y sus ventanas estan a gran
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altura, por lo que la temperatura no disminuye; generando insatisfaccion y fatiga
en los operadores.

Cabe destacar, que es necesario dotar al personal de equipos y utensilios
fabricados con materiales resistentes al uso y a la corrosion, ya que disminuiria
el riesgo del ingreso de contaminantes en el producto. Del mismo modo, los
operarios deben realizar largos recorridos al buscar las herramientas, materias
primas e insumos; por lo que se crea la necesidad de mejorar la distribucion del
area de produccion, disminuyendo los tiempos de paradas no programadas y el
aumento de los tiempos de produccion.

Seguidamente, dicha empresa no cuenta con avisos alusivos para mantener y
aumentar la obligatoriedad y conveniencia de la aplicacion de las practicas
higiénicas durante la manipulacion de alimentos. Ademas, los operarios son
dotados de guantes y tapabocas a su llegada en la institucion, pero estos se retsan
a utilizarlos; por lo que aumentan los problemas en su salud, gran probabilidad
de adquirir riesgos quimicos y fisicos, ademas, esto permite el ingreso de
contaminantes al producto.

Durante el proceso de elaboracion del producto es necesario cerrar los tanques
mezcladores y el molino para evitar el ingreso de contaminantes fisicos, quimicos
y bioldgicos, evitando cualquier tipo de accidente o incidente que produzca
sanciones, demandas o la mala imagen empresarial.

Finalmente, en la etapa de maceracion de la mostaza, para conservar sus
propiedades, gestionar un control del producto, aumentar su calidad y evitar el
ingreso de contaminantes o crecimiento de bacterias es necesario ubicar esta area
con una separacion fisica y hermética del area de produccion; donde se pueda
evaluar su temperatura, humedad y tiempo de duraciébn minimo y maximo,
reduciendo los desperdicios que se generan al no llevar un control directo de estas

variables.
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4.2.2 Aplicacion del método REBA en el proceso de elaboracion de la mostaza en
la empresa Alimentos Don Antonio C. A.

Tabla 10. Evaluacion ergondmica del proceso de trabajo en el area de pesaje
PROCESO DE ELABORACION DE LA MOSTAZA: Etapa de pesaje
EMPRESA: Alimentos Don Antonio, C. A.

CARGO: Operador general

PROCESO DE TRABAJO: En esta etapa se debe de realizar el llenado de 23 tobos,
con 5 kg de semillas de mostazas, posteriormente los operadores a cargo de dicha tarea
cargan los tobos hasta la siguiente estacion.

Grupo A
TABLA: 1 CUELLO
Posicion Puntuaciéon| Resultado
0°-20° flexion || N6 1
e i 2
20° flexiono || |/ 5.0 +
extension L }j ol 2 1
Correccion
Afadir : 3
2 +1 si hay torsion o inclinacion lateral
TABLA: 2 PIERNAS
Posicion Puntuacion| Resultado
Soporte bilateral, ll’i- G 8 @ 1
andando o A ) o
I|I \ ll.'.l 2
sentado \ Vo \1 1
Soporte unilateral, [ J:' T s
soporte ligeroo ||| _f{,r | .".f'x 2
postura inestable || L5y Es¢
Correccion
Afiadir : + 1 si hay flexion de 1
rodillas entre 30 y 60°
+ 2 si las rodillas estan flexionadas
mas de 60° (salvo postura sedente)
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TABLA: 3 TRONCO

Posicion Puntuacion| Resultado
Erguido @ <;J & 1
0°-20° flexion , . 2 3
0°-20° extension | . 7 A | Jlr
20°-60° flexion b i 3
> 20° extension m:,.f LVJ }_//"}
> 60° flexion 4
Correccion
Afiadir : +1 si hay torsion o 4
inclinacién lateral
TABLA: 4 CARGA
Posicion Puntuacion Correccion
inferior a 5 kg 0 Afadir : +1 por
De 5a10Kkg 1 instauracion rapida o
superior a 10 kg 2 brusca
Puntuacion: 1 1
(Seguin tabla A) COEFICIENTE TOTAL GRUPO A 6+1=7
Grupo B
TABLA: 5 ANTEBRAZOS
Imagen Posicion Puntuacién| Resultado
R 60°-100° flexion 1
< 60° flexion 5 1
> 100° flexion
Correccion
1
TABLA: 6 MUNECAS
Posicion Puntuacion| Resultado
!l 0°-15°- flexion/ @ .. 18’ 1
extension —< ) 2
> 15° flexion/ E% o 2 ¥
extension @ 1
Correccion
Afiadir:+1 si hay torsion o 3
desviacion lateral
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TABLA: 7 BRAZOS

Posicion

Puntuacion

Resultado

0-20°
flexién/extension

> 20° extension

20-45° flexién

> 90° flexién

0-20°
flexion/extension

1

R WN

Correccion

" |Afiadir : +1 por abduccién o rotacién
, +1elevacion del hombro -1si hay
apoyo o postura a favor de gravedad

TABLA: 8 AGARRE

Posicion Puntuacion

Correccion

Bueno

0

Regular

Malo

Inaceptable

3

Puntuacion:

0

(Segun tabla A) COEFICIENTE TOTAL GRUPO B

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

GRUPO A

Cuello
3
Piernas
1

Tronco
4

GRUPO B

6l
+

Fucrza

1

n

9 |+ 1

C

B

10

Figura 35. Resultados de método REBA-Etapa de pesaje
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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A continuacién se presenta la tabla 11 con el nivel de riesgo y accion donde
refleja el resultado y analisis de las actividades desarrolladas por el operador en la etapa
de pesaje que se muestran en la tabla 10, en donde un operador debe con la pala agarrar
las semillas de mostaza del saco e irlas pesando hasta tener exactamente 5kg. Para la
aplicacion del método REBA, en este caso la puntuacion final obtenida mediante el
analisis de las posturas fue de 10 puntos y el nivel de riesgo de la misma fue alto y la
intervencion para mejorar debe ser necesario pronto.

Tabla 11. Coeficiente final REBA-Etapa de pesaje

Coeficiente Final REBA
Nivel de accion| Puntuacion Nivel de riesgo IntervenC|c'),n_y. BT
analisis
0 1 Inapreciable No necesario
1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

Tabla 12. Evaluacidn ergondmica del proceso de trabajo en el area de etiquetado
PROCESO DE ELABORACION DE LA MOSTAZA: Etapa de etiquetado
EMPRESA: Alimentos Don Antonio, C.A.

CARGO: Operador general

PROCESO DE TRABAJO: Consiste en utilizar pega industrial para adherir la
etiqueta a los diferentes envases que correspondes a las presentaciones con las que
cuenta la empresa, posteriormente se deja secar.

Grupo A
TABLA: 1 CUELLO
Imagen Posicion Puntuacion| Resultado
0°-20° flexion {ﬂ‘@ 1
--|~.‘_. :; . 2
QY | 20° flexion o SN +
extension ,t' ok 2 1
Correccion
Afadir : 3
+1 si hay torsion o inclinacion
lateral
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TABLA: 2 PIERNAS

Imagen

Posicion

Puntuacion

Resultado

Soporte bilateral, || © @
andando o sentadol|| | | |

1

Soporte unilateral,
soporte ligero o || |
postura inestable || [\, 4\,

Correccion

Afiadir : + 1 si hay flexion de
rodillas entre 30 y 60°

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

TABLA: 3 TRONCO

Imagen

Posicion

Puntuacion

Resultado

Erguido

0°-20° flexién
0°-20° extension

20°-60° flexidn
> 20° extension

> 60° flexién

+ W

[EEN

Correccion

Afadir : +1 si hay torsién o

inclinacion lateral

TABLA: 4 CARGA

Posicién

Puntuacion

Correccion

inferior a 5 kg

De 5a10 kg

superior a 10 kg

2 brusca

0 Afadir : +1 por
1 instauracion rapida o

Puntuacion:

0

(Segun tabla A)

COEFICIENTE TOTAL GRUPO A

Grupo B

TABLA: 5 ANTEBRAZQOS

Imagen

Posicion

Puntuacion

Resultado

60°-100° flexion
< 60° flexién

> 100° flexién

1

Correccion
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TABLA: 6 MUNECAS

Posicion Puntuacion| Resultado
0°-15°- flexion/ @ ..--" 1
extension S 2
> 15° flexion/ ES ’ 2 +
extension @ e 1
Correccion
Afiadir: 3
+1 si hay torsion o desviacién
lateral
TABLA: 7 BRAZOS
Posicion Puntuacion| Resultado
0-20° 1
flexion/extension
> 20° extension 2
20-45° flexion 3 3
> 90° flexion 4
0-20° 1
flexion/extension
Correccion
Afadir : 3
+1 por abduccion o rotacion ,
+1 elevacion del hombro
-1si hay apoyo o postura a favor de
gravedad
TABLA: 8 AGARRE
Posicion Puntuacion Correccion
Bueno 0
Regular 1
Malo 2
Inaceptable 3
Puntuacion: 2 2
(Seguin tabla A) COEFICIENTE TOTAL GRUPO B 5+2=7

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

83




GRUPO A GRUPO B

Cuello Antebrazos
1
Piermnas ' ' ' Muflecas
. 6 5 “ 3
'l'rglm + + Hrgzna
Fuerza Agarre
0 2

Al 6 | |7 |B

9 |+
C

Figura 36. Resultados de método REBA-Etapa de etiquetado
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

=
I
=

A continuacién se presenta la tabla 13 con el nivel de riesgo y accion donde
refleja el resultado y analisis de las actividades desarrolladas por el operador en la etapa
de etiquetado que se muestran en la tabla 12, en donde un operador se encarga de forma
manual colocar la pega industrial en la etiqueta y posteriormente colocarlo en el frasco
para que este se adhiera. Para la aplicacion del método REBA, en este caso la
puntuacion final obtenida mediante el analisis de las posturas fue de 9 puntos y el nivel

de riesgo de la misma fue alto y la intervencion para mejorar debe ser necesaria pronto.

Tabla 13. Coeficiente final REBA-Etapa de etiquetado

Coeficiente Final REBA
Nivel de accion| Puntuacion Nivel de riesgo Intervenmo,n_y_ e
analisis
0 1 Inapreciable No necesario
1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

84



Tabla 14. Evaluacion ergondémica del proceso de trabajo en el area de envasado.

PROCESO DE ELABORACION DE LA MOSTAZA: Etapa de envasado

EMPRESA: Alimentos Don Antonio, C.A.

CARGO: Operador general

PROCESO DE TRABAJO: Consiste en la introduccion de la mezcla de mostaza al
recipiente correspondiente, esta tarea es realizada por un operario a cargo de la tolva.
Cabe destacar que una vez lleno se tapa el mismo para evitar la contaminacion.

Grupo A
TABLA: 1 CUELLO
Imagen Posicion Puntuacién| Resultado
'} 0°-20° flexion 1
i
v d i 20° flexion o 2
JW extension 2
p Correccion
Afiadir : +1 si hay torsion o 2
inclinacion lateral
TABLA: 2 PIERNAS
Posicion Puntuacion| Resultado
Soporte bilateral, [[© & @ @ 1
andando o sentado| || | | |\ V| &\ 1
Soporte unilateral, ||| | | ) et U +
soporte ligeroo ||| A" [/ 7/ 2 2
postura inestable || |\ LL( i
Correccion
Afiadir : + 1 si hay flexion de 3
rodillas entre 30 y 60°
+ 2 si las rodillas estan flexionadas
mas de 60° (salvo postura sedente)
TABLA: 3 TRONCO
Posicion Puntuacion| Resultado
Ergwdo. , ® (;D ® 1
0°-20° flexion ||=» = 2
0°-20° extension ' 4
20°-60° flexion 3 +
> 20° extension 1
> 60° flexion 4
Correccién
Afiadir : +1 si hay torsion o 5
inclinacion lateral
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TABLA: 4 CARGA

Posicion Puntuacion Correccion
inferior a 5 kg 0
De 5a10Kkg 1 Afadir : +1 por
superior a 10 kg 2 instauracion rapida o
brusca
Puntuacion: 0 0
(Segun tabla A) COEFICIENTE TOTAL GRUPO A 8
Grupo B
TABLA: 5 ANTEBRAZOS
Imagen Posicion Puntuacion| Resultado
60°-100° flexion Q 1
— 8 i
< 60° flexion u :f{_Z, 2 2
e <5,
> 100° flexion L,L
Correccion
2
TABLA: 6 MUNECAS
Posicién Puntuacion| Resultado
0°-15°- flexion/ @)= 1
extension —— 1 2
~ Ebj ..... - 5 "
> 15° flexion/ @ 1
extension
Correccion
Afiadir: +1 si hay torsion o 3
desviacion lateral
TABLA: 7 BRAZOS
Posicién Puntuacion| Resultado
0-20° flexion/extension|  -—; o 1
> 20° extension RN 2
20-45° flexion A 3
>90° flexion I/ 1\ 4l 4 2
0-20° flexién/extension|e: @ o' 1
Correccion
Afadir :
+1 por abduccion o rotacion, +1 2
elevacion del hombro -1si hay
apoyo o postura a favor de gravedad
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TABLA: 8 AGARRE

Posicién Puntuacion Correccion
Bueno 0
Regular 1
Malo 2
Inaceptable 3
Puntuacion: 2 2
(Segun tabla A) COEFICIENTE TOTAL GRUPO B 4+2=6
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
GRUPO A GRUPO B
Cuello Antebrazos
2 2
Piernas ' Muiiecas
' — 8 4 — 3
T[Ewn . + + . Hrimq
Fuerza Agarre
0 2
Al 8 | 6 | B
10 [+] 1 |=

C

Figura 37. Resultados de método REBA-Etapa de envasado
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

A continuacién se presenta la tabla 15 con el nivel de riesgo y accién donde
refleja el resultado y andlisis de las actividades desarrolladas por el operador en la etapa
de envasado que se muestran en la tabla 14, en donde un operador se encarga de llenar
los frascos correspondientes empleando la tolva, y una vez lleno se procede a tapar el
envase, para ello se busca la tapa, se enrosca y se verifica su acabado. Para la aplicacion
del método REBA, en este caso la puntuacion final obtenida mediante el analisis de

las posturas fue de 11 puntos y el nivel de riesgo de la misma fue muy alto y la

intervencion para mejorar debe ser inmediata.
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Tabla 15. Coeficiente final REBA-Etapa de envasado

Coeficiente Final REBA

Nivel de accion| Puntuacion Nivel de riesgo Intervenmo,n_y_ Ry
analisis
0 1 Inapreciable No necesario
1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Tabla 16. Evaluacién ergondmica del proceso de trabajo en el area de embalaje

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

PROCESO DE ELABORACION DE LA MOSTAZA: Etapa de embalaje

EMPRESA: Alimentos Don Antonio, C.A.

CARGO: Operador general

PROCESO DE TRABAJO: Consiste en la colocacion de varios productos envasados
en una base de carton (la cantidad de productos dependera del tamafio de la
presentacion), para posteriormente envolverlo con pléastico y llevarlo a la maquina de
embalaje, donde con calor se derrite el mismo,

Grupo A
TABLA: 1 CUELLO
Imagen Posicion Puntuacion| Resultado
0°-20° flexion | . @ 1
20° flexién o 2
extension 2
Correccion
Afiadir : +1 si hay torsion o 2
inclinacion lateral
TABLA: 2 PIERNAS
Imagen Posicion Puntuacion| Resultado
Soporte bilateral, || @ (@ @, & 1
andando o sentado| | \ fx %l e\
Soporte unilateral, V) ey Vil 1
soporte ligeroo ||| [ 4 f" [/ 7/ 2
postura inestable '._;rlh b
Correccion
Afiadir : + 1 si hay flexion de 1
rodillas entre 30 y 60°
+ 2 si las rodillas estan flexionadas
mas de 60° (salvo postura sedente)
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TABLA: 3 TRONCO

Imagen Posicion Puntuacion| Resultado
Ergmdo_ , & (? ® 1
0°-20° flexion ||=:~ @ = = 2 3
= 0°-20° extension +
8 20°-60° flexion 3 1
| > 20° extension
> 60° flexion 4
Correccion
Afiadir : 4
+1 si hay torsién o inclinacion lateral
TABLA: 4 CARGA
Posicion Puntuacioén Correccion
inferior a 5 kg 0 Afadir : +1 por
De 5a10 kg 1 instauracion rapida o
superior a 10 kg 2 brusca
Puntuacion: 2 2
(Segun tabla A) COEFICIENTE TOTAL GRUPO A 5+2=7
Grupo B
TABLA: 5 ANTEBRAZOS
Imagen Posicion Puntuacion| Resultado
60°-100° flexion Q 1
&=,
< 60° flexion | e~ S 5 1
] - \f!\l{ﬂh"‘ S
>100° flexion || |
Correccion
1
TABLA: 6 MUNECAS
Posicion Puntuacion| Resultado
0°-15°- flexion/ ALl 1
extension —)
> 15° flexion/ ~—°-§‘8 ¢ 2 2
extension @ -
Correccion
Afadir: 2
+1 si hay torsién o desviacion lateral
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TABLA: 7 BRAZOS

Imagen Posicion Puntuacion| Resultado
0-20° 1
flexidn/extension
> 20° extension 2 3
20-45° flexion 3 Jl’
> 90° flexion 4
0-20° 1
flexidn/extension
Correccion
Afadir : +1 por abduccion o rotacion 4
, +1 elevacion del hombro -1si hay
| apoyo o postura a favor de gravedad
TABLA: 8 AGARRE
Posicion Puntuacion Correccion
Bueno 0
Regular 1
Malo 2
Inaceptable 3
Puntuacion: 1 1
(Segun tabla A) COEFICIENTE TOTAL GRUPO B 5+1=6
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
GRUPO A GRUPO B
Cuello Antebrazos
2 1
Piernas Muiiecas]
1 -5 S+ 2
Tronco Brazos
4 + + 4
Fuerza Agamre
2 1
Al 7| 16 | B
‘-\""—._\_“H "_f,r"_l
9 |4+ 0 |=

C

Figura 38. Resultados de método REBA-Etapa de embalaje
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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A continuacién se presenta la tabla 17 con el nivel de riesgo y accion donde
refleja el resultado y analisis de las actividades desarrolladas por el operador en la etapa
de embalaje que se muestran en la tabla 16, en donde un operador se encarga de colocar
y ordenar los productos en la base de carton, posteriormente lo envuelve del plastico
termoencogible para introducirlo a la maquina de embalaje. Para la aplicacion del
método REBA, en este caso la puntuacion final obtenida mediante el analisis de las
posturas fue de 9 puntos y el nivel de riesgo de la misma fue alto y la intervencién para
mejorar debe ser necesario pronto.

Tabla 17. Coeficiente final REBA-Etapa de embalaje

Coeficiente Final REBA
Nivel de accion| Puntuacion Nivel de riesgo Intervenmo,n_y_ posterior
analisis
0 1 Inapreciable No necesario
1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

De acuerdo a los resultados del andlisis segun el método REBA, se determino
que el nivel de riesgo postural en estudio es alto. Teniendo en cuenta que el nivel de
actuacion de los trabajadores en el area de pesaje, etiquetado y embalaje debe de ser
necesario pronto y en el area de envase se debe actuar inmediatamente. Por tanto se
concluyé que la aplicacion de la metodologia REBA identifico los riesgos ergonémicos
a los que se encuentran expuestos los participantes, desde el riesgo mas bajo hasta el
mas alto; prevaleciendo puntuaciones entre 9-11, esto indica que de no aplicar las
medidas preventivas y correctivas adecuadas se pueden generar desordenes
musculoesqueléticos a mediano o a largo plazo, que su vez se traduce en ausentismo
laboral, ocasionando un impacto negativo no solo al trabajador sino a la empresa, al

igual que a su entorno socio-cultural.
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4.2.3 Anélisis de las debilidades del método de trabajo
4.2.3.1 Inocuidad de los alimentos

Los métodos de trabajo constituyen un conjunto de procedimientos, necesarios
para asegurar orden, calidad, y el cumplimiento eficiente de una actividad. Al vincular
esto con empresas de alimentos, es necesario involucrar medidas de inocuidad durante
la produccion, almacenamiento, distribucion y preparacion de alimentos para asegurar
que una vez ingeridos, no representen un riesgo para la salud. Es importante,
considerar el entorno de dicha actividad y el manejo del material, el cual esta expuesto
a ser transformado en una operacion.

Como es el caso de la empresa Alimentos Don Antonio C.A., especificamente en
la linea del condimento llamado “mostaza”, que presenta debilidades en el control, del
entorno y manejo del producto en las diversas operaciones. A través del uso de la
observacion directa, se evidenciaron etapas criticas, lo que se considera como riesgos
bioldgicos y fisicos, al no aplicarse diferentes puntos de control para asegurar que en
este producto no exista algun tipo de contaminacion que afecte la salud fisica y mental
de los consumidores finales. Dichas etapas se presentan a continuacion:

Cuadro 2. Descripcion de debilidades en condiciones de inocuidad.
ETAPA DESCRIPCION
Mientras el operario realiza la operacion
del llenado de los 23 tobos con 5kgs de
semillas, 3 litros de vinagre y 8 litros de
PESAJE agua, esta mezcla se encuentra expuesta
al ingreso de contaminantes, debido a que
esta destapada alrededor de 1 hora.

Este proceso dura alrededor de 3 a 5 dias,
esta mezcla se ubica en espacios cercanos
al tanque mezclador 1, sin ningun control
de factores como la temperatura, el polvo
MACERADO | o la humedad, para evitar el crecimiento
de bacterias.

Ademas, que en diversas ocasiones, los
tobos pueden estar mal tapados o abiertos
lo que puede producir el ingreso de
contaminantes fisicos, quimicos y plagas.
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Al lograr la granulometria deseada, la
mezcla es trasladada al tanque mezclador
2, pero en este trayecto el producto se
MOLIENDA | encuentra expuesto a contaminantes
ambientales, fisicos y quimicos.

El tanque mezclador 2 se encuentra
destapado durante toda su operacion, lo
MEZCLADO | que representa un elevado ingreso de
contaminantes al producto.

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
Igualmente, en el area de produccion se deben afianzar las medidas contra el

ingreso de plagas, insectos, roedores o polvo, para evitar la contaminacion del
producto. Ademas, aumentar la frecuencia en la limpieza de herramientas, equipos y
estaciones de trabajo.

4.2.3.2 Retrabajo en el proceso de elaboracién de la mostaza

Los retrabajos son en general, actividades fuera del proceso normal de
fabricacion de la mostaza, que requieren un trabajo adicional y por lo tanto crean el
potencial de un riesgo adicional para la calidad del producto.

Este tipo de desperdicio se pudo evidenciar durante la visita en las instalaciones
de Alimentos Don Antonio C.A., en el proceso de fabricacion de la mostaza, mas
especificamente en la segunda etapa de mezclado, donde se le afiade la sal y el almidén.
En esta etapa para agregar el almidon a la mezcla, anteriormente debe pasar por una
reaccién quimica, denominada gelatinizacion.

La gelatinizacion consiste en un proceso donde los granulos de almidon que son
insolubles en agua fria debido a que su estructura es altamente organizada, se calientan
(60-70°C) y empieza un proceso lento de absorcion de agua. A medida que se
incrementa la temperatura, se retiene mas agua y el granulo empieza a hincharse y
aumentar de volumen. Al llegar a cierta temperatura, los granulos alcanzan un volumen
maximo y se genera una pasta o gel. El rango de temperatura en el que tiene lugar el

hinchamiento de todos los granulos se conoce como rango de gelatinizacion.
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El retrabajo que se presencio fue porque la composicion de la mezcla de la
mostaza era muy liquida, esto es originado porque el almidén no reacciona
adecuadamente en el proceso de gelatinizacidn, generalmente la causa principal es
porgue no se alcanzé la temperatura ideal del agua. Como consecuencia la mezcla de
la mostaza no se espesa, teniendo la necesidad de realizar retrabajo durante esta etapa.

El proceso del retrabajo en la segunda etapa de mezclado consiste simplemente
en volver a realizar la gelatinizaciéon del almidon, para nuevamente agregarselo a la
mezcla. Cabe destacar que esta cantidad adicional de almidén que se agrega no afecta
en ningun aspecto a la mezcla de la mostaza.

Como este proceso genera desperdicio para la empresa, es importante conocer la
frecuencia de la misma. Debido a que en un dia de trabajo bajo condiciones normales
se producen dos lotes de mostaza, al ser necesario realizar el retrabajo, se produce un
lote, esto quiere decir, que se tiene una disminucion de la productividad del 50% en un
dia; a parte de los costos incurridos en la perdida de materia prima y mano de obra.

Tabla 18. Frecuencia de retrabajo en la linea de mostaza

Julio Agosto Septiembre Octubre
Frecu % Frecu % Frecu % Frecu %
encia encia encia encia

Etapa de 4 10% 3 15% 4 10% 6 15%
Mezclado
Lotes al 40 100 20 100 40 100 40 100
mes

Fuente: Gerencia de Alimentos Don Antonio C.A.
Elaborado por: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

En la tabla 18 se muestra informacion de la frecuencia en que ocurre el retrabajo
en la etapa de mezclado, donde se puede observar que durante los meses de estudio la
frecuencia fue considerable, representado esto la disminucion de la productividad de
un 10% para los meses de julio y septiembre, y 15% para los meses de agosto y octubre,
por ende se generen grandes cuellos de botella, perdiendo eficiencia, tiempo, dinero y

personal; estas son sefiales urgentes de un cambio estratégico.
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4.2.3.3 Esfuerzo en el manejo de cargas

En el ambito laboral existen multitud de tareas en las que se realizan fuerzas de
empuje y traccion. Se emplea este tipo de fuerzas para mover objetos manualmente,
arrastrandolos sobre una superficie, o utilizando elementos auxiliares de transporte,
como transpaletas, carros, etc. Al manejar maquinas es frecuente la realizacion de
acciones que requieren este tipo de esfuerzos musculares. Los esfuerzos musculares
causan tension sobre el sistema musculoesquelético dando lugar a riesgo de fatiga y
trastornos musculoesqueléticos.

Durante la visita en las instalaciones de Alimentos Don Antonio C.A., se pudo
observar que para el manejo de cargas cuentan con un (1) montacargas, dos (2)
transpaletas y dos (2) carruchas; haciendo énfasis en la manipulacién del producto
terminado se demostr6 que la distancia para trasladarla desde el area de produccion
hasta el almacén, equivale a 35 metros, durante este recorrido los operarios emplean el
transpaleta debido a la falta de capacitacion para el uso del montacargas. La paleta
transportada depende de la presentacion de la mostaza, pero la empresa tiene

establecido un peso maximo de 900Kg. (Ver figura 39)

Figura 39. Manejo de cargas.
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

En el caso de largas distancias, es la tensién acumulativa lo que debe evitarse.

Mientras que en el caso de cargas pesadas, el factor clave es el esfuerzo realizado al
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poner en marcha y parar una carga (empuje y arrastre).Este sobreesfuerzo, por utilizar
transpaletas manuales, para el manejo de cargas demasiado pesadas puede generar
fatiga y trastornos musculoesqueléticos, como también puede bien sea generar golpes
y caidas al efectuar maniobras bruscas.
4.2.4 Resumen de oportunidades de mejora encontradas

Para la realizacion del diagrama de ishikawa o causa-efecto, se considero la
informacidn recabada en el analisis de las debilidades encontradas en el diagnostico
que afectan al operario, con los recursos involucrados y apoyados en las técnicas de
recoleccion como observacion directa del proceso, listas de chequeo, informacion
documental y entrevistas semi-estructuradas a los operadores.

En la figura 40 se muestra el diagrama Causa—efecto.

Condiciones

Métodos de Trabajo Ergonomicas
Retrabajo Malas posturas
Esfuerzo en el Movilidad
manejo de cargas Largas Restringida Estaciones de trabajo no
S estandarizadas para los operarios
Poca existencia de distancias
equipos y Movimientos innecesarios Baja productividad
herramientas ¥ repetitivos en la linea de
producciin de
Mala condiciones S MT““““_ :;]

de higiene Poca iluminacion Altas ﬂll‘ﬂ_l“‘-*l on
Desconocimisnto Temperanras Antonio C.A.

Poca proteceion ¥

seguridad Factores que afectan Pisos Agrietados ¥ mojados
a los insumos

Inocuidad del Condiciones
producto de Trabajo

Figura 40. Diagrama de Ishikawa
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

A continuacion se presenta el cuadro resumen con las oportunidades de mejoras
para la empresa, puesto que esto ofrece un gran beneficio, ya que estas representan la
implantacion de una cultura preventiva, mecanismos de accion y aumento en la
satisfaccion de los operarios, las cuales son fundamentales para elevar la productividad

de la organizacion y el rendimiento de los trabajadores.
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Cuadro 3. Resumen de oportunidades de mejora encontradas

DEBILIDADES OPORTUNIDADES PROPUESTA
OBSERVADAS DE MEJORA
Largas distancias Redistribucion de la

Movilidad Restringida planta

Altas temperaturas

Instalacién de un
extractor en el area de
produccion

Poca iluminacion

Instalar lamparas con
proteccion para evitar
riesgos

Pisos agrietados y mojados

Construccion de un
nUevo piso

Plan de mejoraen la
linea de produccion de
la mostaza

Malas posturas

Reducir los esfuerzos
que generan los
problemas musculo
esqueléticos

Estaciones de trabajo no
estandarizadas para los

Revalorar las estaciones
de trabajo

operarios
Movimientos innecesariosy | Mejor ubicacion de los
repetitivos insumos y puestos de

trabajo metddicos.

Poca existencia de equipos y
herramientas

Adquisicion de equipos
y herramientas
adecuados

Mejoras ergonémicas en
los puestos de trabajo de
la linea de mostaza

Malas condiciones de higiene
en los procesos

Factores que afectan a los
insumos para los procesos.

Artefactos que permitan
controlar los factores
que afectan a los
métodos de trabajo.

Plan de trabajo que
permita fortalecer la
inocuidad

Retrabajo

Establecer un orden
I6gico con indicadores
y parametros

Plan de estandarizacion
de los parametros
operativos para eliminar
el reproceso del
producto

Esfuerzo en el manejo de
cargas

Uso del montacargas

Desconocimiento

Impartir informacion y
experiencias

Poca proteccidon y seguridad

Implantar sanciones

Plan de capacitacion y
formacion para el
personal involucrado.

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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4.3 FASE l11: Disefio de un plan de mejoras para las condiciones de trabajo del
proceso de la linea de mostaza en la empresa Alimentos Don Antonio C.A.

En esta fase se desarrollan las mejoras de acuerdo a los resultados obtenidos en
la fase anterior, para ello se plantea el disefio de un plan de mejoras que incluye:
redistribucion de éareas y acondicionamiento de espacios, mejoras ergonémicas en los
puestos de trabajo, plan de capacitacion y formacion. A continuacion el detalle de cada
propuesta.

4.3.1 PROPUESTA I: Plan de mejora en la linea de produccién de la mostaza

Este plan esta constituido por una redistribucion de éreas a fin de disminuir los
recorridos realizados por el operario y que generan tiempos improductivos,
acondicionamientos de espacios y mejoras en las condiciones de trabajo.
4.3.1.1 Redistribucion de las areas

Para la redistribucion del area de produccion y almacén se tendran las siguientes
consideraciones:

1. Se haré énfasis en las distancias recorridas entre las diferentes areas. (Ver tabla

19).
Tabla 19. Distancias en el manejo de materiales de la situacion actual
Actividad Distancia Actividad Distancia

Q ' , | 5 metros ‘ 6 ‘ g | L5metros

12 .3 0 ‘9 '10 1,5 metros
—.3 P , | 42metros ' 10 ' 11 | 3metros
—'4 '5 17,5 metros '11 '12 3 metros
15 ' 6 17,5 metros ' 12 .13 28 metros
T 5 .7 15 metros ' 1 ' 14 | 30metros
—'7 ' 3 1 metro ' 14 v 15 35 metros

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

2. Los recorridos marcados en amarillo son aquellos que presentan las distancias

mas largas que debe recorrer el operario y que son objeto de estudio para ser
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considerados en la nueva distribucion, con la finalidad de disminuirlos, ya que

es una actividad que no agrega valor al producto.

3. Las areas seran delimitadas con pintura amarillo tréfico e identificadas con

ayudas visuales, debido a que la sefializacién en el lugar de trabajo es

imprescindible como forma de prevencion de accidentes.

4. Se organizaran las zonas de almacenaje, como también las del area de

produccion, con el fin de mantener espacios que permitan una buena movilidad.

A continuacion, se muestra la distribucién propuesta:

. _—1 i r Tratameento o Especis ]
Almaceén de {_“ f?'i
Insumos Areade | — T —J
— l.'.ir'ld'i!ms»{:r_l::l = (B
e ™ e
i
Almacén de Al
Almacén de Materia Prima Depulpada | Tangue S~
¢l toma d lineal Linea? Loead  Maquings
Producto e Empagetadors
Terminado ,i,m_,, e—bh hrea de
Pesaje Lavado Contral de
L Cabdad
Almacén de
vinagre
Oficina
Administrativa Bafios
ﬁ Comedor \\/I \\/jl
= o Cuarta
Hermé | Almactn de
Q&E Equipos { Flafita  Tangug de fiog | MRk
9@ e Carga Béclrica  Gasgl

Figura 41. Layout propuesto
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

Como se muestra en la figura 41, se reorganizd el almacén de producto

terminado, insumos, vinagre y materia prima, este Ultimo mantiene una cercania con el

area de pesaje, el cual también fue modificado, con el fin de reducir las largas distancias

que se generan. En cuanto al area de produccién para obtener un proceso continuo,

reduciendo los recorridos, se decide ordenar y agrupar las lineas de produccion con el
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fin de situar las maquinas de embalaje justo al lado de las mismas; al igual que se
elimina el area de maceracion y se crea un cuarto hermético para esta etapa; por ultimo
se crea la necesidad tener un area para el control de calidad de los productos en vez de
ir a la oficina administrativa.

Para llevar a cabo la propuesta, en primer lugar la gerencia debe realizar una
distribucion tedrica ideal ajustada en funcion del espacio y las actividades que se
realizan en ella (Ver figura 42), seguidamente se debe contar con detalles de la
maquinaria a emplear, que son los transpaletas, carretillas y el montacargas, como los
cambios no requieren de tareas complejas y se pueden realizar con los equipos que
posee la empresa, estos serdn realizados por los mismos empleados de la planta,
teniendo en consideracidn que se debe de parar las actividades por un periodo de un

(1) dia para poder llevar a cabo todas los cambios propuestos.

. — -
macen dg -_' — - C ratamisno de i, o
Almacén d H [ O omcion 7 |
Insumos | Areade | | ([ i ‘1 T—J —7
——— Calderas _. _
= e = || O T 5‘
o !
Almacén de ) o Al
, _ .. o
Almacen de Materia Prima bebuipsdes | Tancue SAISES
del tomale ineal |lnea2 Linead  Miguinas
Producto 1 SeAEa Emgagetadoras
Terminado Area dem 4L Ly
Pesaje . | B
Igada T + [ontrol de
-' - . .‘ _{JI:Ind
¥ - & || Mmacén de
: Ofici ! . vinagre
ina
Administrativa Banos :
'ﬁi / / Comedor
) O () Almacén de
Equipos @ Plapda Tangue de materiales
E?Carga = Ekclrica Gasgil

Figura 42. Manejo de materiales propuesto
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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Tabla 20. Distancias en el manejo de materiales de la situacion propuesta
Actividad Distancia Actividad Distancia

X ' , | 5metros ‘8 ‘ g | L5 metros

12 .3 0 ‘9 '10 1,5 metros
—.3 ' 4 24 metros ' 10 ' 11 3 metros
—'4 '5 12,5 metros '11 '12 3 metros
15 ' g | 12,5 metros ' 1 .13 15 metros
T 5 .7 15 metros ' 1 ' 14 | 5metros
—'7 ' 3 1 metro ' 14 v 15 40 metros

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

Una vez realizada la evaluacion, se puede evidenciar que la distribucién
propuesta es mejor que la actual ya que se logrd disminuir las distancias de los
recorridos, de 200 metros la actual hasta 143 metros el manejo de materiales propuesto,
lo que representa una diferencia de 57 metros que equivalen a 28,5% de reduccién.
4.3.1.2 Condiciones ambientales
a) Instalar un sistema de extractores de aire.

En las instalaciones de la empresa se evidencié que solo cuentan con la
circulacion del aire natural que proviene de las ventanas, la cual no es suficiente para
disipar los vapores y altas temperaturas que emana de las calderas y las actividades que
se realizan. Con el objetivo de mantener una ventilacion adecuada, pero, sobre todo,
eliminar el exceso de humedad, altas temperaturas Yy combatir malos olores, es
necesario contar con extractores de aire. Estos dispositivos permiten eliminar tales
problemas, sus caracteristicas se mencionan a continuacion. (Ver cuadro 4)

Cuadro 4. Ficha técnica del extractor de aire propuesto

IMAGEN
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MARCA Extractor de aire Metalblower
LINEA Helicoidal

MODELO GD KD

TIPO DE De pared

VENTILADOR

VOLTAJE 110V/220V (Bivolt)
MATERIAL Metal

TAMANO 12 Pulgadas

MOTOR 34w

PRECIO 95 $

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
Con el fin de renovar el aire de los espacios en Alimentos Don Antonio, C.A., se

propone la adquisicion de cuatro (4) extractores, para eliminar el exceso de humedad y
combatir malos olores provenientes del vinagre industrial y demas insumos. Para ello
lo principal es establecer un plan de accién con las actividades a realizar, para la
instalacion serd necesario primero contratar a dos albafiles que se encargue de la
preparacion del lugar donde se ubicaran los extractores y posteriormente a un
electricista para la parte de las conexiones para su buen funcionamiento. Este sistema
estaria compuesto por cuatro unidades, dos ubicados en el area de produccion y los dos
ultimos en la zona de las calderas, y como el aire caliente es menos denso se ubica en
la parte superior de la habitacion, lo que implica que los extractores deben ubicarse en
un lugar alto.

Cabe destacar, que lo mas recomendable es que se restrinjan con cintas de
precaucion las areas de las calderas y tratamiento de especias, evitando cualquier riesgo
que pueda ocurrir durante la instalacion de este sistema, durante el periodo de tiempo
estimado de dos dias.

b) Acondicionamiento del piso, y sefializacion del mismo.

Los pisos con acabados lisos, de material resistente, sin grietas y sefializados son
de fundamental importancia en las empresas alimenticias, debido a que reducen el
riesgo de que se presenten incidentes o accidentes laborales como: caidas, fracturas,
lesiones, golpes, derrames de productos, entre otros riesgos, también que sean centros

de bacterias u hongos.
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Actualmente el estado del piso en Alimentos Don Antonio C.A, se encuentra con
maultiples grietas y con presencia de agua estancada causada por un mal desague, estos
factores pueden ser causa de futuros accidentes; por esta razén, la propuesta genera
grandes beneficios a la empresa, como: agilizar las busquedas visuales, enfatizar la
informacion acerca de areas seguras y de riesgos, mostrar asociaciones rapidas sobre
ubicaciones de equipos y transmitir mensajes de alerta y peligro; aumentando la
seguridad y confort de los trabajadores.

El primer paso es lograr un acabado liso del piso, eliminar los huecos y grietas
presentes, por lo que se necesita contratar dos albafiiles y los siguientes materiales:

Tabla 21. Costos para el acondicionamiento del piso.

Recursos Necesarios Cantidad. Costo Costo Total
Cemento 1 saco (42Kg) 7$ 7$
Arena 0,5 mts 5% 5%
Agua = = -
Palustre 2 2% 4%
Pintura 7 10$ 709%
Albafiiles 2 5$ x 3 dias 308%
Total 116 $

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
Asi mismo se debe restringir completamente el area de produccion con cintas de

precaucion con la finalidad de que no ingrese ningun individuo que pueda ocasionar
desperfectos en el acabado final. Se estima medio dia para la preparacion y
recubrimiento con la mezcla de cemento, arena y agua; segun los especialistas el tiempo
estimado en el que se comienza a endurecer es de unas 10 horas; por lo que se estipula
un tiempo de un dia y medio para poder ingresar al area en mencion.

Luego de obtener el piso libre de grietas y con acabado listo, es necesario
comenzar la sefializacion de seguridad y peligros presentes; actualmente no existe un
estandar ampliamente aceptado por las industrias, que proscriba que colores se deben

usar para el marcaje del piso. Por lo que en esta propuesta se realizara bajo la
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combinacion de las normas ANSI y OSHA, la primera destinada a la sefializacion de
seguridad y la segunda para hacer referencia de peligros fisicos. A continuacién se

presenta una lista de colores necesarios y su significado:

Armarillo Fasillos. carriles de trinsito y ooldas de trabajo
Matwerial ¥ equipamients qua no tenga atro cddigo de
Blanco : color (estaciones de trabajo, carmos, anuncios de pisa,
estantes otc §
azul, verde yio I | Materisles y componentes, incluyendoe materia prima
Lalorli-] E— trabajns en procsso vy products terminads.
Anaranjado I | materisles o productos detenidos para inspeccion
Rojo I | Colectos. desechos. reproceso y aress de tarjeta roja
. Bt Ezcalones y demarcacién perimetral para identificar
oIS rutas de salida en emergencias sin luz
Aroas gue so deben mantener libras por motivas
de seguridad/normativa (dreas enfrente de paneles
eléctricos. equipo contra incendios y squipa de
Roloirhighes B W W | equricad coma estaciones de lavado de ojos.
regaderas de emergencia y estaciones de primarcs
adxilios)
Areas que e deben mantener libres por propositos
Hegro y blanco B " " | o operaciones (no relacionados con la seguridad ¥
marmativa)
= = - | Areas que podrian exponer a los empleados a riesgos
Hogre y amaris | B W azpecisios ya 104 fizicos o para (s 1alud

Figura 43. Normas ANSI y OSHA
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

Luego de evaluacion y aprobacion por parte de la directiva de la empresa
Alimentos Don Antonio C.A. se procede a establecer el marcaje segun la propuesta

sefialada a continuacion:
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Figura 44. Sefializacion de la planta.
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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Para esta actividad se estima medio dia para pintar el area y medio dia para dejar
secar debidamente. En conclusion para el acondicionamiento del piso, se requiere
restringir el area por un periodo de tiempo de 3 dias, para dejar a los albafiiles
desempefiar su trabajo sin presencia de interrupciones.

c) Acondicionamiento del sistema de iluminacion

La empresa cuenta con buenas condiciones de iluminacion tanto natural
(existencia de ventanas y laminas de zinc transparente que permiten el paso de la luz),
como artificial. La Gltima estd compuesta por lamparas fluorescentes de un bombillo,
en un estado inestable y sin ningln tipo de seguridad que retenga al bombillo si se
desprende, por lo que se esta propenso a accidentes tanto por la caida de un bombillo,
como también puede explotar el mismo y dejar caer los residuos en los operarios o bien
sea en los equipos de produccion. Por lo tanto se propone el cambio de las lamparas
existentes por unas nuevas con un sistema cerrado para evitar cualquier tipo de
accidente, como la que se detalla a continuacion:

Cuadro 5. Ficha técnica de la lampara propuesta

IMAGEN
[
DESCRIPCION Lampara High Bay Industrial
VOLTAJE 208-240v
POTENCIA 400w
SEGURIDAD Tapa de policarbonato sujeta con aro
metalico, resorte y gancho de presion.
PRECIO 75%

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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Se propone la adquisicién de cuatro (4) unidades, para que sean ubicadas en el
area de produccion. Puesto que una correcta iluminacion es esencial para ver, sin
dificultades, las tareas que se realizan en los puestos de trabajo y, también, en las zonas
de paso. Si la iluminacion es deficiente, aumenta la posibilidad de que los trabajadores
cometan fallos y como consecuencia puedan producirse accidentes. Y no sélo eso,
también provoca fatiga visual que deriva en otros problemas como dolor de cabeza,
cansancio, entre otros.

Como primer paso la gerencia debe alquilar el servicio de un elevador industrial
para facilitar el trabajo y hacer que esta tarea se realiza de forma segura, asi mismo se
debe de contratar a un electricista que sea capaz de desinstalar las ldmparas actuales e
instalar las nuevas ubicadas a gran altura. Cabe destacar que para este cambio
previamente debe haberse apagado el paso de la corriente eléctrica en las instalaciones.

Como el cambio se busca es en las lamparas del area de produccion, esta se debe
restringir con cinta de precaucion, para evitar dafios tanto a la persona contratado como
a los operarios de la empresa; por otra parte esta tarea no se considera muy compleja,
por lo que se le estima un periodo de tiempo de medio dia.

4.3.2 PROPUESTA I1: Mejoras ergonémicas en los puestos de trabajo de la linea
de mostaza

Este plan esta constituido por el disefio de dispositivos para el manejo de cargas
y agarre de tapas con el fin de disminuir las malas posturas realizados por los operarios
y que generan fatiga o enfermedades ocupacionales, adquisicidn de una mesa de trabajo
acorde a las medidas ergondmicas, descansa pies y una pala especializada.

a) Disefio de un dispositivo para el manejo de cargas, con el fin de elevar y
trasladar los sacos de semillas de mostaza de 50Kg en la etapa de pesaje.

Con la finalidad de eliminar las malas posturas que realiza el operador en la etapa
de pesaje, se propone el disefio de un dispositivo para facilitar este trabajo. Por lo que

a continuacion se detalla las caracteristicas de dicho dispositivo, las cuales son:
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Cuadro 6. Ficha técnica del dispositivo de manejo de cargas

IMAGEN

Largo: 900mm,

MEDIDAS Ancho: 510mm

Alto: 1000mm
PESO 74 Kg.
CAPACIDAD DE CARGA 300 Kg

CAPACIDAD DE ALTURA 300-900mm

PRECIO 120 $

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
Su funcionamiento consiste en que a medida se vaya vaciando el saco de semillas

de mostaza, la plataforma del dispositivo vaya subiendo con la finalidad de eliminar,
los movimientos que comprometen al tronco. Cabe destacar que las ruedas durante las
actividades de pesaje se deberan de trancar, para evitar todo tipo de movimiento no
deseado. Por esta razén se propone la fabricacion de un dispositivo basado en el disefio
propuesto, como se puede apreciar a continuacion. (Ver figura 45).

@A)

» v ® v

Figura 45. Dispositivo de manejo asistido de cargas
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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Para facilitar los conocimientos y habilidades para el uso de este dispositivo, se
utiliza la herramienta de leccion de un punto a traves de un formato explicativo, como
se puede apreciar en el anexo D.

b) Disefio de un dispositivo para facilitar el agarre de las tapas en la etapa de
envasado.

Se crea la necesidad de contar con un dispositivo que funcione como dispensador,
para eliminar las malas posturas que realiza el operador en la etapa de envasado, al
recoger las tapas ubicadas en cestas que se colocan en el piso, por lo tanto se propone
el disefio de un dispositivo para facilitar este trabajo. A continuacion se detalla las
caracteristicas de dicho dispositivo, las cuales son:

Cuadro 7. Ficha técnica del dispositivo para el agarre de las tapas

IMAGEN
=
Largo: 400mm
MEDIDAS Ancho: 250mm
Alto: 1500mm
CAPACIDAD DE CARGA 100 Kg
MATERIAL Acero Inoxidable.
PRECIO 500 $

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
Este dispositivo esta destinado al deposito de las tapas, que gracias a la gravedad,

se van deslizando permitiendo el agarre de las mismas en forma facil y rapida, sin
realizar movimientos comprometedores para la salud de los operarios. Como se
observa en la figura 46, esta situado al lado de la tolva, con la finalidad de que el

proceso sea continuo; para su instalacion se requiere de contratar a un soldador que se
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encargue de fijar el dispositivo en la mesa de trabajo, en un tiempo establecido de

|

medio dia.

S| |

Figura 46. Area de envasado propuesta
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

c) Corregir las medidas ergonémicas de la mesa de trabajo para la etapa de
envasado y etiquetado

Durante los procesos de envasado y etiquetado, se evidenciaron movimientos
inadecuados o malas posturas en el cuello, tronco y brazos, esto a raiz de las medidas

de la mesa de trabajo, las cuales son de alto: 85 cm, ancho: 125 cm y largo: 250 cm

A~
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[ [ 13 [ YA -10em
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! | ! 3 -3J0cm
| 100-110 90-95 7590 4 cm HOMERE
| 95-105 85-90 70-85 cm MUJER
1'__ k.
Trabajo de Trabajo poco Trabajo
precision eslorzado esforzado

Figura 47. Disefio para mesa de trabajo
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

Tomando como referencia la figura 47, al ser las tareas de etiquetado y envasado
un trabajo poco esforzado, se propone que las medidas ergondémicas y condiciones mas

apropiadas para una mesa de trabajo son:
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Cuadro 8. Ficha técnica de la mesa de trabajo propuesta

—— e —
IMAGEN IJ
‘ L
=

f’m

—

Alto: 95 cm
MEDIDAS Ancho: 150 cm
Largo: 300 cm
SUPERFICIE Lisa
MATERIAL Acero Inoxidable.
COLOR Plata, u otro color claro para facil
visualizacion.
ESQUINAS Curvas, para evitar lesiones por tropiezos.
PRECIO 100 $

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
Con la finalidad de que el proceso se realice de forma continua, se hace necesario

contar con una mesa de trabajo con las medidas establecidas, esta se ubicara en el
mismo lugar, es decir, solo se realizara el cambio de la unidad, puesto que su ubicacién
ya se encuentra en un sitio estratégico para la continuidad de los procesos, mas la
actual no cumple con las medidas ergonémicas acorde para la ejecucion de los
movimientos. EI cambio lo realizaran dos trabajadores de la planta en un periodo no
mayor a medio dia de trabajo.

d) Adquisicion de un dispositivo reposa pies para las estaciones de etiquetado y
envasado.

Estar de pie durante un periodo considerable de tiempo contribuye a una fatiga
muscular significativa y prolongada en las extremidades inferiores. Esto podria
aumentar el riesgo de dolor de espalda y trastornos muasculo-esquelético a largo plazo.
Por lo expuesto anteriormente se convierte en una necesidad para los operarios que

desempefian sus actividades en las etapas de etiquetado y envasado, un dispositivo que
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le permita descansar los pies, de forma que facilitan el trabajo de varias horas y a la
vez mejore la postura ergondmica. Seguidamente se detalla las caracteristicas de un
descansa pies:

Cuadro 9. Ficha técnica del reposa pie propuesto

IMAGEN
MEDIDAS 480x290x187mm
MATERIAL Acero
CAPACIDAD 30 Kg
PRECIO 10$

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
Estos se proporcionaran para el area de etiquetado y envasado, que estan ubicadas

en la mesa de trabajo, luego de su uso, debe guardarse bajo dicha mesa para evitar
tropiezos o0 accidentes por la presencia objetos dispersos en el area.
e) Adquisicion de una pala especializada para la estacion de pesaje.

Por la inexistencia de herramientas especializadas, como es el caso de la pala en
la etapa de pesaje (Ver figura 48), la empresa y/o los operarios utilizan lo que este a su
disposicion, empleando una no convencional, esto trae como consecuencia un retraso
en las actividades por falta de la herramienta adecuado, como también lesiones o fatiga

por el mal agarre.

Figura 48. Pala actual.
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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Como se busca realizar mejoras al proceso en general, es necesario proponer la
adquisicién de una pala adecuada para el buen agarre de las semillas de mostaza, lo que
permitird ahorrar tiempo y dinero. Por lo tanto a continuacion se detalla las
caracteristicas de dicha herramienta:

Cuadro 10. Ficha técnica de la pala propuesta.

IMAGEN

MEDIDAS Largo: 25 cm
Ancho: 15 cm

CAPACIDAD 2 Kg

MATERIAL Plastico

PRECIO 15%

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
Para asegurar la operatividad de los dispositivos y herramientas propuestas, se

realizaran pruebas piloto, donde participaran tanto los operarios como el fabricante de
las mismas, estas pruebas se realizaran dentro de las instalaciones de Alimentos Don
Antonio C.A., acorde con los lineamientos para el disefio, tomando en cuenta los
suministros y materiales, mano de obra y herramientas necesarias para tal fin.
4.3.3 PROPUESTA Il1: Plan de trabajo que permita fortalecer la inocuidad
4.3.3.1 Habitacién hermética

En el proceso de maceracion en la elaboracién del condimento llamado mostaza,
se han identificado tres variables criticas; la cuales son: la temperatura, la humedad y
el tiempo, su inestabilidad conduce al deterioro y perdida de la mezcla elaborada a base
de semillas, vinagre y agua, debido al alto nivel de ph involucrado. Sus valores deben

estar bajo las siguientes condiciones:
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Cuadro 11. Valores de la habitacion hermética

Variable Critica Valor de Observacion
Referencia
Temperatura 28 °C Informacion obtenida por la gerencia de
Alimentos Don Antonio C.A.
Tiempo Minimo tres | Para poder seguir el proceso, la mezcla
(3) dias debe guardar reposo como minimo 3 dias
No posee | consecutivos, sin permitir la entrada de
maximo  de | aire y contaminantes a la mezcla, para
dias. adquirir las caracteristicas referentes a su
sabor como su picosidad.
Humedad 10% Valor obtenido a través de la Norma
COVENIN 1539:2016

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

Para obtener un mejor control y eliminar los agentes contaminantes que se puedan

generar, se da la necesidad de adecuar una habitacion hermética, donde la mezcla pueda

permanecer el tiempo que sea necesario; aplicando los siguientes aspectos.

Limpieza total del espacio, con el uso de productos quimicos que aseguren la
desinfeccion y neutralizacion del area.

Paredes con acabado liso y sin grietas, impermeables, no absorbentes;
aplicando pintura emulsionada con poliacrilica mate, libre de plomo y
mercurio, asegurando alta resistencia y lavabilidad.

Piso con acabados libres de grietas o defectos que dificulten la limpieza,
desinfeccion y mantenimiento sanitario. Ademas, se aplican las sefializaciones
necesarias de seguridad como: espacio de resguardo, espacios libres para el
transito de los operarios y salida de emergencia.

Sistema de iluminacion por encima de los dos metros.

Puerta de superficie lisa, con dispositivo de cierre automatico y ajuste
hermético, ademas, de la instalacion de sellador contra el polvo.

El proceso de medicion y control del cuarto hermético se realizara con el uso
de:
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Cuadro 12. Ficha técnica de la habitacion hermética

COMPONENTES

CARACTERISTICAS

Placa Arduino
nano

Micro controlador ATmega328P
14 pines de entrada/salida digital
6 entradas analdgicas
Un cristal de 16Mhz
Conexion Mini-USB
Terminales para conexion ICSP
Un botdn de reseteo.
Precio: 6$

Librerias para el

https://www.arduino.cc/en/Reference/LiquidCrystal

Arduino https://playground.arduino.cc/Code/PIDLibrary/
https://github.com/adafruit/DHT-sensor-library
Voltaje de operacion de 5v
Sensor de Frecuencia de muestreo de 2Hz
Humedad y Rango de medicién de temperatura de -40C a 80C
Temperatura con una precision de 0.5C.
DHT12 Rango de medicion de la humedad relativa desde el
0 al 100% con una precision del 2%.
Precio: 3$
Resistencia 10k Precio: 0,1 $

Bornera o Clema

Conector eléctrico en el que un cable se aprisiona contra una
pieza metalica mediante el uso de un tornillo. Costo: 2%

Modulo Relé
Arduino doble

A través del uso de un modulo de relé en este sistema, se
puede separar la etapa de control de la etapa de potencia y
controlar dispositivos de alto voltaje a través de sefiales de
bajo voltaje. Precio: 3%

Pantalla LCD i2c

(16x2), la pantalla cuenta con dos filas, cada una con la
capacidad para mostrar hasta dieciséis caracteres, simbolos

o figuras, segln su programacion. Precio: 15%
Fuente de - Cargador sencillo de pared de 5Vv/12
alimentacién 5V Precio: 5$
Ventilador 20 pulgadas
Extractor 120V
Helicoidal Precio: 300$
Deshumidificador 110V-220V Bivolt
Marca Friedrich Precio: 270%
Protector de 120V
Voltaje Precio: 36$

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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4.3.3.1.1 Funcionamiento para el monitoreo y control

Conociendo los requerimientos y especificaciones de la habitacion de
maceracion se plantea el disefio de un sistema control que permita el monitoreo y
regularizacion de la temperatura y humedad relativa de la misma. Para ello se
implementara el uso de dispositivos de control (placa Arduino), de medicién (sensor
DHT12) y de actuacion (ventilador y deshumidificador). A través del uso de la
programacion de la placa Arduino con los dispositivos mencionados anteriormente, se
implementara un control PID que permita la estabilidad de las variables monitoreadas
ante posibles perturbaciones.

El circuito planteado funciona de la siguiente manera: la placa arduino es
conectada a la alimentacion de 5V para su correcta operacion, el sensor DHT12 es
conectado a la alimentacion de 5V del arduino y a la tierra (GND) de la placa Arduino.
La salida digital del sensor debe ser conectada a una de las entradas digitales de la placa
de control y a través de una resistencia (10K) a la alimentacion de la misma. Para el
procesamiento de los datos, se hard uso de la libreria DHT de ADAFRUIT que
permitird facilitar esta tarea. De igual manera, el control del sistema sera realizado
haciendo uso de la libreria PID de Arduino.

Una vez obtenida la informacion de las variables a monitorear, se realiza la
conexion de los pines de control del modulo de relé a dos de los pines de salida digital
de la placa arduino. Los pines de alimentacion de alta potencia del relé deben ser
conectados a un tomacorriente con proteccion de 120 V para evitar dafios por picos de
voltaje. Finalmente, la salida de potencia de los relé deben ser debidamente conectados
a la alimentacion de los dispositivos actuadores (ventilador y deshumidificador). La
tierra de estos ultimos debe ser conectada a la tierra de la edificacion.

A través de la programacion de la placa arduino y el uso de las librerias
mencionadas, se disefia el control PID del sistema, configurdndolo para que este
reaccione ante diferencias de temperatura de 28 °C y humedad del 10%, siendo estos
ultimos datos los set points correspondientes del sistema. Para la muestra de la

informacidn correspondiente se hara uso de una pantalla LCD y la libreria LiquidCristal
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de arduino. La conexion de la pantalla LCD a la placa arduino se realiza por protocolo
i2¢c haciendo uso de solo cuatro pines del Arduino: A4, A5, alimentacion (5V) y tierra
(GND).

El sistema descrito permanecera activo de manera permanente, realizando
pruebas de medicion cada 2 segundos. Luego del procesamiento de datos y a través del
control PID se regulara la accién de los actuadores conectados, quienes modificaran
los valores actuales hasta alcanzar el set point establecido.
4.3.3.1.2 Implementacion y medidas de uso

Para la implementacion de esta habitacion hermética, primero se deben planear
todas las actividades a realizar, las cuales son:

Primero dos operarios se encargaran durante su tiempo laboral establecido,
preferiblemente un jueves, abarcando un tiempo tres horas, para desocupar el area
denominada “laboratorio”, el cual no cumple con ninguna funcion en el proceso de
produccion, para posteriormente realizar la contratacion de dos especialistas, uno
encargado de temas eléctricos y el otro en temas electrénicos; ellos realizaran todas las
instalaciones técnicas que se requieran para el correcto funcionamiento de dicha
habitacion en un lapso comprendido de 3 dias.

Cabe destacar, que esta actividad no detiene el proceso de produccién de la
mostaza; para desocupar el area, debe planificarse cuando la mostaza esta en la etapa
de mezclado uno (1), donde no se requiere la administracion de los operarios. Ademas,
la instalacion de la habitacion hermética, debe realizarse durante los dias viernes,
sdbado y domingo; para evitar la exposicion del producto a factores de agentes
contaminantes fisicos, ya que esta actividad requiere del uso de cables, tornillos,
romper la pared segun la medida del extractor de aire industrial.

Luego de la instalacidn de los componentes electronicos en esta area, se procede
a realizar limpieza y orden, barriendo para eliminar los desechos sélidos y aplicando
productos quimicos no toxicos en el ambiente como vinagre, bicarbonato y limon. Al

finalizar se procede al ingreso de paletas donde reposara la mezcla.
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No obstante, para permitir el ingreso a esta area es necesario que el operador
utilice los equipos de proteccion personal como: mascarilla 3m, vestimenta blanca,
guantes de tela, tapa bocas, malla para el cabello, botas de seguridad o de caucho y un
gorro. Finalmente, el mantenimiento higiénico de esta area debe realizarse una vez al
dia cada dos dias para evitar el ingreso de contaminantes fisicos y bioldgicos.
4.3.3.2 Medidas de seguridad e inocuidad aplicadas al proceso

La empresa Alimentos Don Antonio, C.A., necesita afianzar la aplicacién de las
buenas préacticas de manufactura para desarrollar la proteccién contra el ingreso de
agentes contaminantes en la elaboracion del condimento Ilamado mostaza, ya que la
exposicion excesiva del producto al ambiente, durante su elaboracion, aumenta la
probabilidad de agentes contaminantes ya sea por descuido, desconocimiento, 0
negligencia; esto permite establecer medidas, que generan un impacto positivo en la
organizacion, se evitan multas, sanciones, grandes costos y el cierre de la organizacion,
ademas de evitar la mala publicidad de la compafiia. Dichas medidas son:

a) Implementacion de tapas acero inoxidable para los tanques mezcladores

Actualmente los tanques mezcladores no poseen ningun tipo de cubierta que
proteja el producto de los contaminantes presentes en el ambiente, por lo que se
propone implementar tapas personalizadas (Ver cuadro 13), las cuales deben contar
con:

Cuadro 13. Ficha técnica de las tapas mezcladores propuestas
IMAGEN

DIAMETRO |A:1,10m
B: 0,80 m

117



MATERIAL | Acero Inoxidable
ABERTURAS | Circular: didmetro de 10 cm
Rectangulares: 25x10cm
ALTURA 0,05m

PRECIO 200 %
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

La opcion A, esta disefiada para el tanque mezclador uno (1), el cual, luego de
ser llenado con los 23 tobos debe ser tapado, cuenta con dos aberturas, una para el
ingreso del agua y otra para permitir el paso de la mostaza a la siguiente etapa. No
obstante dichas aberturas, poseen tapones individuales que permite el sellado total del
mezclador.

La opcidn B, esta disefiada para el tanque mezclador dos (2), el cual, cuenta con
una abertura para la caida del producto tras el paso por la molienda. Ademas, cuenta
con una separacion que sera necesaria cuando el operador ingrese el almidon y la sal a
la mezcla.

b) Implementacion de tanel rectangular

Durante el paso de la mostaza desde el molino hasta el tanque mezclador dos (2),
la mezcla se encuentra en contacto con el exterior, por falta de un revestimiento como
el que se muestra en el cuadro 14, que cuenta con las siguientes caracteristicas:

Cuadro 14. Ficha técnica de tanel rectangular propuesto

IMAGEN

MEDIDAS Largo: 40 cm
Ancho: 20 cm
Altura: 15 cm

MATERIAL Acero Inoxidable

ABERTURA Cuenta con bisagras para garantizar
la limpieza de la unidad

PRECIO 700 $

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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La instalacion de las tapas para los tanques mezcladores y el tinel en la etapa de
molienda se dara por parte de la misma empresa contratada, la cual lo realizara un dia
no laboral en la organizacion (para conveniencia un sabado), debido que esto puede
generar virutas y suciedad general, ademas esta actividad requiere que no exista
presencia del producto, para luego realizar su limpieza general. Su culminacion
requiere de un dia de operacion. Cabe destacar que, el equipo de seguridad adecuado
lo proporciona la empresa contratada a sus empleados, para evitar cualquier incidente
laboral.

c) Elaboracién de carteles informativos

Se pretende adquirir un cartel informativo con la finalidad de concientizar o
informar sobre la correcta manipulacion de los alimentos y limpieza de los puestos de
trabajo, debe ubicarse en el area de produccién con medidas de 1,20x 0,80 y deben ser
impreso en alta resolucion en un material de vinil. Esta mejora se encomendara a una
empresa que se encarga de producir carteles personalizados, ubicada en el estado

Aragua, sus costos son 12 $ por el cartel de las medidas anteriormente especificadas.

Figura 49. Cartel informativo de las normas de manipulacion de alimentos
Autores: Figueira, V. y Ochoa M. (2020)
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4.3.4 PROPUESTA 1V: Plan de estandarizacion de los parametros operativos
para eliminar el reproceso del producto

El retrabajo de la mostaza es un conjunto de operaciones que se realizan para
salvar la mezcla de una accion mal realizada, desconocimiento o negligencia,
generando costos adicionales, tiempos de trabajo extra, disminucion de la
productividad y aumento de las tareas involucradas; para evitar lo mencionado
anteriormente, se da propuesta a la estandarizacion de los parametros operativos.

Cuadro 15. Estandarizacion de los parametros operativos

Etapa Ingredientes Método Equipo de Equipos y
seguridad | herramientas
-Paletas El proceso inicia con -Casco -Montacargas
la recepcion de la -Botas de
materia prima, es seguridad
descargada de forma | -Vestimenta
Recepcion manual por los color blanco
de Materia operadores y colocada
Prima en paletas para ser
almacenada.
Posteriormente es
trasladada al area de
almacén con la ayuda
de un montacargas.
-23 Tobos | Los sacos de semillas | -Tapabocas -Pala
- 5kg de mostaza se -Gorro
Semillas de trasladan desde el -Botas de
Pesaje mostaza en | almacén hasta el &rea | seguridad o
cada tobo de pesaje, donde se de caucho
debe de realizar el -Vestimenta
Ilenado de 23 tobos de de color
5 galones con 5 kg de blanco
semillas de mostaza.
-3 lts de Una vez que se tengan | -Mascarilla | -Bomba de
vinagre exactamente los 5kg, 3M succién
-8 Its de las semillas de -Guantes de | -Traspaletas
agua mostaza se llevan al tela PVA
Maceracion | Por cada area de produccion, | -Malla para
tobo donde se procede a el cabello
Ilenar cada uno de los -Gorro
tobos con 3lts de
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vinagre y 8lts de agua.
Esta mezcla se debe
dejar en reposo de 3 a
5 dias.

Mezclado
1

-23 tobos
con la
mezcla

obtenida en

el proceso
de
maceracion

-15 galones
de agua
-1 kg de

carcumay

otras
especias

Se ingresa el
contenido de los 23
tobos en la
mezcladora nimero
uno (1); al mismo
tiempo 1 kg de
cdrcumay otras
especias son
emulsionadas en 15
galones de agua
caliente a una
temperatura de 85° C.

Molienda

A través de la fuerza
de una bomba la
mezcla se impulsa
hacia el molino, para
el proceso de
molienda, obteniendo
la granulometria
deseada; luego la
composicion cae
directamente a la
mezcladora numero
dos (2) auna
temperatura que oscila

entre 60-70° C.

Mezclado
2

-25 kg de
sal
-10 Its de
agua
-5 kg de
almidén

Se afaden 25 kg de sal
en la mezcladora
numero dos (2), junto
con una mezcla
tratada anterior a este
proceso de 5 kg de
almidon con 10 litros
de agua caliente a una
temperatura de 85°C
para su debida

-Vestimenta

-Botas de
seguridad

de color

blanco. -Traspaleta

Molino
Bomba

-Mascarilla
3M
-Guantes de
tela PVA
-Malla para
el cabello
-Gorro
-Botas de
seguridad

-Vestimenta
de color
blanco.

reaccion quimica.
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- Se procede a verificar -Muestra
el espesor, -Cuchara
consistencia y sabor -Hoja Blanca
Control de de la mostaza, esta
Calidad debe ser degustada y
aprobada por la
gerente y/o duefios de
la organizacion. -Mascarilla
3M
-Pega Consiste en utilizar | -Guantes de
liquida pega industrial para tela PVA
-Etiquetas adherir la etiquetaa | -Malla para
los diferentes envases, | el cabello
Etiquetado que corresponde a las -Gorro
presentaciones con las | -Botas de
que cuenta la empresa, | seguridad
posteriormente se deja | -Vestimenta
secar. de color
blanco.
-Tapas Consiste en la
introduccion de la
mezcla de mostaza al
recipiente
Envasado correspondiente, con
el uso de una valvula
con la que se puede
abrir y cerrar el paso
del producto cuando
este corresponda.
-Base de Los productos se -Malla para -Paletas
carton colocan en una base el cabello | -Traspaletas
-Plastico de carton, para -Gorro
posteriormente -Botas de
envolverlo con seguridad
plastico y llevarlo ala | -Vestimenta
Embalado méaquina de embalaje, de color
donde con calor se blanco

derrite el mismo, con
el fin de evitar la
contaminacion por el
contacto con el
exterior.
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- Finalmente, con ayuda | -Botas de | -Montacargas
del transpaleta o seguridad
Almacén de montacargas, los -Vestimenta
Producto paquetes son de color
terminado trasladados al area de blanco
producto terminado -Casco
para su distribucién en
el mercado.

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
4.3.5 PROPUESTA V: Plan de capacitacion y formacion para el personal

involucrado.

Aplicar las mejoras mencionadas anteriormente puede resultar ser un trabajo
dificil, debido a la falta de conocimientos, destrezas y habilidades que se necesitan
para llevar a cabo las actividades de forma adecuada. Por ello es de gran importancia
la creacion de un proceso educacional de caracter estratégico, que mediante su
implementacion, el personal adquiera los conocimientos especificos, y desarrolle las
actitudes necesarias para lograr eficazmente el plan de mejora para las condiciones de
trabajo. En el anexo F se ilustra el plan de capacitacién y formacién propuesto, en el
cual se describe el objetivo general y objetivos especificos, la modalidad, a quienes
esta dirigido, los requisitos y su duracion.

4.4 FASE 1V: Evaluacién costo beneficio del plan, desde el punto de vista
operativo, técnico, econdmico, social y ambiental.

Esta fase consiste en evaluar la relacion costo beneficio para la implementacion
de las mejoras propuestas a la empresa Alimentos Don Antonio, C.A., realizando un
analisis de los costos que conllevaria aplicarlas y los beneficios que traerian consigo.
Ademas de revisar su factibilidad operativa, técnica, social y ambiental.

4.4.1 Factibilidad operativa

Se refiere a la operatividad de las mejoras propuestas de acuerdo al objetivo

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

establecieron los siguientes criterios: (Ver cuadro 16).
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Cuadro 16. Lista de chequeo de los métodos de trabajo.

CRITERIO A EVALUAR ADECUADO NO ADECUADO
Reduccion de errores y mayor u
precision en los procesos.
Reduccion de costos mediante la u

optimizacion o eliminacion de
recursos no necesarios.
Integracion de todas la areas de u
la empresa
Reduccion en el tiempo de a
procesamiento y ejecucion de las
tareas.

Automatizacion optima de los ua
procedimientos manuales.
Métodos de trabajo faciles de ua
comprender

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
Con respecto a lo anterior, con la estandarizacion de los parametros operativos

se lograria tanto la reduccion de los errores y la optimizacion de los recursos,
asegurando asi que el proceso de gelatinizacién del almidon sea exitoso. Por otra parte
con el disefio de los diferentes dispositivos y la redistribucion de la planta se
conseguiria la reduccion de los tiempos al momento de desempefiar las tareas. Por
ultimo, estas mejoras son consideradas relativamente sencillas de cumplir, asi mismo
se propuso un plan de capacitacion y formacién para dar seguridad de obtener buenos
resultados.

En conclusion, se puede decir que es totalmente factible operativamente; ya que
la empresa Alimentos Don Antonio, C.A., cuenta con el personal necesario para la
aplicacion de las nuevas modalidades de trabajo.

4.4.2 Factibilidad técnica

Esta enfocando en evaluar si los recursos técnicos (maquinaria, equipos,
herramientas) propuestos tienen las capacidades técnicas requeridas para las
actividades que se desempefian durante el proceso de elaboracion de la mostaza. Esos
se detallan la cuadro 17:
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Cuadro 17. Recursos técnicos.
RECURSO TECNICO EFICIENCIA
Facilita la basqueda de las semillas de
Dispositivo para el manejo de cargas | mostaza por la proximidad de los sacos,
en la etapa de pesaje eliminando los esfuerzo posturales del

tronco.
Al tener un dispositivo para el deposito
Dispositivo para facilitar el agarre de | de las tapas junto a la tolva, elimina el

las tapas en la etapa de envase. tiempo y malas posturas durante la
busqueda de las tapas.
Mejora el agarre, como también el
Pala especializada tiempo de la actividad del pesaje de las
semillas por la capacidad de Ila

herramienta.
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

Al respecto, se puede decir que es totalmente factible técnicamente; ya que las

propuestas, representa una mejora tanto para los procedimientos de trabajo, como para
disminuir las causas que afectan la salud ocupacional de los operarios.
4.4.3 Factibilidad ambiental y social

El estudio de factibilidad ambiental y social es un procedimiento técnico-
administrativo que sirve para identificar, evaluar y describir los impactos ambientales
y su efecto en la sociedad que producira un proyecto en su entorno en caso de ser
ejecutado, todo ello con el fin de que la administracion competente pueda aceptarlo,
rechazarlo o modificarlo.

A continuacién, para realizar la valoracion del impacto ambiental que genera la
implantacion de la propuesta en la empresa Alimentos Don Antonio C.A. hacia el
ambiente, se establecio una categorizacion de colores, basados en los siguientes
criterios:

Cuadro 18. Valorizacion del impacto

Significado | Representacion

del Impacto
Bueno
Regular

Malo
Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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Se muestra a continuacién, las consideraciones del ambiente interno de la
organizacion y los efectos resaltantes en la sociedad, en el siguiente cuadro:

Tabla 22. Consideraciones y resultados de la factibilidad ambiental y social.
Consideraciones Ambientales Impacto
Temperatura adecuada
Iluminacion correcta
Piso en correctas condiciones
Bienestar del personal
Uso de energia renovables
Eliminacion de vapores y gases
Espacios acordes, libres de obstaculos
Disminucion de agentes contaminantes
Prevencidn de enfermedades ocupacionales
Resultados Obtenidos
Valorizacion Cantidad de items %
Bueno 8 88,9%

Regular 1 11,1%
 Mabo 0 0%

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
El desarrollo de estas propuestas genera un impacto ambiental positivo elevado,

en un 88,9%, debido a que se disminuye las altas temperaturas presentes en las
condiciones actuales, la eliminacion de vapores por medio de su extraccidn y una buena
iluminacién, permite al operador una mejor vision de las actividades que esté
realizando, ademas, el acondicionamiento del piso genera un ambiente libre de
peligros, mejoras y ayudas visuales para el beneficio del trabajador.

Por su parte, el consumo energético en las propuestas correspondientes a los
planes de capacitacion y sustitucion de las ldmparas luminosas, generan un progresivo
consumo eléctrico, en cuanto a su implementacion, por lo tanto es importante resaltar
y generar energia que pueda disminuir este recurso.

Por consiguiente, ninguna de las propuestas explicadas en la fase niamero tres (3),
utilizan materiales que comprometen tanto a la salud de los individuos, como al medio
donde laboran garantizando la seguridad respetando normas y procedimientos

técnicos, operativos y ambientales. En conclusion, la aplicacion de las propuestas, no
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generan un dafio perjudicial al medio ambiente, ya sea de forma interna y externa; se
debe incentivar al uso de energias renovables y el uso eficiente de los recursos.
Finalmente, las medidas adoptadas para disminuir el ingreso de contaminantes
fisicos, quimicos o bioldgicos en el producto; asi como también los dispositivos para
reducir las malas posturas y los esfuerzo de carga, generan un impacto social resaltante,
debido a que se reducen los riesgos de generar un dafio fisico y mental en los operadores
en general.
4.4.4 Factibilidad econdmica
Para la factibilidad econémica se analizan los costos de ejecucion de cada una de
las propuestas y el costo total resultante de todas las propuestas, para determinar si
resulta o no posible poder implementarlo, como también evaluar que tan viable son las
mejoras propuestas. El resultado se aprecia en la tabla 23.

Tabla 23. Costos de las propuestas de mejoras para las condiciones de trabajo en la
linea de mostaza en la empresa Alimentos Don Antonio C.A.

PLAN DE MEJORA EN LA LINEA DE PRODUCCION DE LA MOSTAZA
PROPUESTA DE MEJORA Cantidad | Costos
(Dias o $)
Unidades)

Redistribucion de las areas

- Costo de la parada de produccion para realizar los 1 dia 1700

cambios propuestos.

Disefio de un dispositivo para el manejo de cargas

- Costo del dispositivo (Incluye flete nacional) 1 unidad 450
Disefio de un dispositivo para facilitar el agarre de las tapas

- Costo del dispositivo (Incluye flete nacional) 1 unidad 500

- Pago de un soldador Y dia 5
Correccion de las medidas ergondmicas de la mesa de trabajo

- Costo del equipo (Incluye flete nacional) 1 unidad 150
Adquisicion de un dispositivo descansa pies

- Costo del dispositivo (Incluye flete nacional) 1 unidad 10
Adquisicidn de una pala especializada

- Costo del dispositivo (Incluye flete nacional) 1 unidad 15
Instalacion de un sistema de extractores de aire

- Costo de los extractores (Incluye flete nacional) 4 unidades 380

- Pago de un electricista y dos albafiiles. 2 dias 30
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Reacondicionamiento de las condiciones del piso

- Costo de los materiales necesarios - 116
- Pago de dos albafiiles 3 dias 30
- Costo de la parada de produccion 3 dias 5100
Reacondicionamiento del sistema de iluminacion
- Costo de las lamparas 4 unidades 150
- Alquiler del elevador - 100
- Pago del electricista Y dia 5
- Costo de la parada de produccion % dia 850
Subtotal 9591
PLAN DE TRABAJO PARA LA INOCUIDAD
PROPUESTA DE MEJORA Cantidad | Costos
(Dias o $)
Unidades)
Implantacion de una habitacion hermética
- Costo de la habitacién hermética y sus componentes - 699,1
- Pago de dos electricistas 3 dias 30
Implementacion de tapas acero inoxidable para los tanques
- Costo de las tapas (Incluye flete nacional) 2 unidades 200
Implementacion de tanel rectangular para el molino
- Costo del tunel rectangular (Incluye flete nacional) 1 unidad 70
Elaboracidon de cartel informativo
- Costo del cartel de 1,20x 0,80m (Incluye flete nacional) 1 unidad 12
Subtotal 1011,1

PLAN DE ESTANDARIZACION DE LOS PARAMETROS OPERATIVOS

PROPUESTA DE MEJORA Cantidad | Costos
(Dias o $)
Unidades)
Estandarizacion de los parametros
- Materiales de oficina - 3
Subtotal 3

PLAN DE CAPACITACION Y FORMACION PARA EL PERSONAL

PROPUESTA DE MEJORA Cantidad | Costos
(Dias o ($)
Unidades)
Taller de manejo del montacargas
- Transporte del facilitador del taller 68 viajes 204
- Refrigerio 68 unidades 136
- Materiales de oficina - 3
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Taller de higiene y manipulacion de alimentos
- Transporte del facilitador del taller 10 viajes 30
- Refrigerio 10 unidades 20
- Materiales de oficina - 3
Taller de higiene y seguridad ocupacional
- Transporte del facilitador del taller 5 viajes 15
- Refrigerio 5 unidades 10
- Materiales de oficina - 3
Taller de herramientas para el cambio
- Transporte del facilitador del taller 9 viajes 27
- Refrigerio 9 unidades 18
- Materiales de oficina - 3
Subtotal 472
Total general | 11077,1

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)

4.4.4.1 Utilidad asociada a la propuesta

Al respecto, se tiene que la productividad en relacion a la linea de mostaza esta

en un 20% de su capacidad instalada, produciendo al dia 2 lotes del producto en

mencion, lo cual convirtiendo esta cifra en presentaciones de 4kg, un lote corresponde

a 50 cajas que incluyen 4 unidades cada una.

La utilidad vendrd dada por la disminucién de las distancias recorridas,

eliminacién de tiempos de retrabajo, mejor aprovechamiento de los recursos, mayor

produccion por mejores condiciones ergonomicas y ambientales, es decir, por el

aumento de la productividad, como se muestra en la tabla 24.

Considerando que con la aplicacion de las mejoras se logre un aumento de 12%

al inicio quedando en 10%, produciendo entonces en un dia 2,2 lotes.

Tabla 24. Utilidad por aumento de la produccion

Producto | Presentacion | Cantidad | Precio Lotes de Dias Total
de la | produccion | trabajados $)
caja al dia al mes.

Mostaza | Cajasde 4kg | 50 Cajas | 50$% | 2,2lotesde | 20dias | 110000

produccion
Ingreso promedio al mes de la empresa 110000
Costos al mes de la empresa 77000
Utilidad al mes de la empresa 33000

Autores: Figueira, V. y Ochoa, M. (2020)
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4.4.4.2 Tiempo de retorno de inversion (TRI)

Para este indicador se considera el costo total de la propuesta, representada por
el costo total de inversion requerida para desarrollar las mejoras, este se divide entre la
utilidad por el aumento de la productividad estimado de las alternativas de solucion.
En este sentido se tiene que:

Datos:
Inversion = 11077,1 $
Utilidad = 33000 $/mes
TRI =lInversion ($) =_110771$ = 0,34 Mes
Utilidad ($/mes) 33000 $/mes
R (B/C) = Beneficios/ Costos
Beneficio/Costo = 33000 $/11077,1$=2,98

Lo que hace que la propuesta sea viable. Con relacion al estudio de factibilidad

econdmica se tiene que: B/C > 1, se acepta el proyecto con la aplicacién de este
indicador, entonces se tiene que: 2,98 > 1. Desde el punto de vista critico, se puede
decir que con la aplicacion de las mejoras propuestas para las condiciones de trabajo

en la linea de mostaza inicialmente se lograria aumentar la productividad en un 10%.
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CONCLUSIONES

Mediante el desarrollo de este trabajo de grado, se pudo observar el proceso de
elaboracion de la mostaza en la empresa Alimento Don Antonio, C.A., a fin de conocer
su situacion actual en cuanto a las condiciones de trabajo, y los factores que ocasionan
la baja productividad de las misma; sin mencionar que la situacion pais ha ocasionado
que las empresas estén trabajando muy por debajo de su capacidad instalada y por
consiguiente incumpliendo con las entregas a sus clientes. Por esta razon la empresa
debe plantearse estrategias de mejora orientadas a aumentar la productividad y por ende
su gestion. En consecuencia, el desarrollo de esta investigacion basado dentro de este
enfoque problematico permitié concluir:

Se realizo el diagndstico de la situacidn actual mediante técnicas de observacion
directa, entrevistas semi estructuradas y revision documental, evidenciandose
una frecuencia del ausentismo laboral justificado, causada por enfermedades
ocupacionales con un promedio de cinco (5) veces durante un mes.

Mediante el diagndéstico se identificaron los principales causantes de la baja
productividad, que tienen que ver con malas condiciones ambientales y
ergondmicas, largos recorridos, mala manipulacién de los alimentos, y métodos
de trabajo ineficientes.

Se evidencio una distribucion de la planta inadecuada, lo que origina retrasos
en la produccidn, debido a las largas distancias involucradas, con un total de
200 metros.

Con la realizacion de las inspecciones referentes a los procedimientos
implantados en el establecimiento, tanto de naturaleza técnica como de
organizacion y gestion, se constatd un 57,89% de incumplimiento, lo que se
evidencia en areas sucias y desordenadas, asi como condiciones inseguras de

trabajo.
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Utilizando las normas de buenas practicas de fabricacion, almacenamiento y
transporte de alimentos para consumo humano, se demostré un 38,46% de
incumplimiento, por lo que se hace imprescindible velar por el cumplimiento
de las buenas practicas de manufactura en virtud de aumentar la calidad y
seguridad del producto.

De los resultados obtenidos gracias al uso del método REBA, se determinaron
las condiciones de alto impacto en el proceso de elaboracién de la mostaza, con
una estimacion de los niveles de riesgos de 9, 10 y 11, que son valores altos y
muy altos; siendo estos de intervencidn necesaria pronto y actuacion inmediata.
En un dia de trabajo bajo condiciones normales se producen dos lotes de
mostaza, al ser necesario realizar el retrabajo, se produce un (1) lote, esto quiere
decir, que se tiene una disminucién de la productividad del 50% en un dia; a
parte de los costos incurridos en la perdida de materia prima y mano de obra.
A través de la elaboracion del diagrama de Ishikawa se encontro que las causas
gue generan la baja productividad en la linea de mostaza son debido a los
métodos de trabajo, condiciones ergondmicas, inocuidad del producto y
condiciones de trabajo.

Con la redistribucion de la planta se logré una disminucién de las distancias
total recorrida de 57 metros que equivalen a 28,5% con respecto a la
distribucion actual. Esto quedo evidenciando con la evaluacién de la propuesta
de distribucion.

Se disefio la propuesta para mejorar las condiciones de trabajo en la linea de
mostaza, esta comprende el acondicionamiento de la iluminacién, la instalacion
de un sistema de extraccion de vapores, y el acondicionamiento y sefializacion
del piso.

Se propuso mejoras ergondmicas en los puestos de trabajo, que involucran el
disefio de un dispositivo para el manejo de cargas en la etapa de pesaje y un

dispositivo para el agarre de las tapas en la etapa de envase, la adquisicion de
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una mesa de trabajo acorde a las condiciones ergondémicas recomendadas, dos
reposa pies y una pala especializadas; con el fin de eliminar las malas posturas
y esfuerzos que generan las actividades durante el proceso.

Para la inocuidad de los alimentos se propuso un plan de mejora que contempla
la instalacion de una habitacion hermética con el fin de monitorear y controlar
la etapa de maceracion, asi como también la adquisicion de tapas para los
tanques mezcladores y el molino para disminuir el ingreso de los contaminantes
presentes en el ambiente, y por ultimo contar con carteles informativos para
concientizar la correcta manipulacion de los alimentos.

Se disefio un plan de estandarizacion de los parametros operativos para eliminar
el retrabajo del producto, y un plan de capacitacion y formacién para que el
personal involucrado adquiera los conocimientos especificos, y desarrolle las
actitudes necesarias para lograr eficazmente el plan de mejora.

Por ultimo se realiz6 la evaluacién econdmica de las propuestas obteniéndose
una relacion B/C = 2,98 lo que significa que se acepta el proyecto ya que el

indicador > 1, entonces se tiene que: 2,98 > 1.
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RECOMENDACIONES

A continuacion se presentan una serie de recomendaciones como soporte del plan
disefiado:

Tener en cuenta la aplicacion y ejecucion del plan de mejoras disefiado
previamente, una vez sea revisado y aprobado por la empresa, para asi verificar
si la gerencia esta de acuerdo con la implementacion.
Para la inocuidad de los alimentos, es necesario fumigar cada 15 dias las
instalaciones de la empresa, para asegurar la eliminacion por completo de
animales e insectos indeseables.
Mantener el cuarto hermético para uso solo del proceso de maceracion, realizar
limpieza constantemente y evitar entrar sin el equipo de proteccion, con el fin
de disminuir el ingreso de agentes contaminantes a la mezcla.
Afianzar el uso de equipos de proteccidn personal para evitar cualquier tipo de
incidente laboral.
Elaborar un manual de normas y procedimientos para mejorar los métodos de
trabajo y la gestion de los trabajadores.
Realizar evaluaciones médicas periédicamente con el fin de la prevencion de
enfermedades ocupacionales.
Promover incentivos a los trabajadores, a manera de reconocimiento por el
orden y limpieza en los puestos de trabajo.
Realizar seguimientos periddicos a la propuesta para determinar si las
condiciones y el proceso estd funcionando eficientemente.
Impulsar a consolidar la certificacion 1ISO 22000, norma de sistema de gestion
de seguridad alimentaria que especifica los requisitos que se deben cumplir para
asegurar que lleguen en perfecto estado al consumidor.
Hacer por parte de la gerencia un plan de mantenimiento a las instalaciones,

para conservar las condiciones adecuadas y velar por su seguridad.
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Efectuar el método REBA a la propuesta presentada en el estudio, con el fin de
verificar la disminucion de los niveles de riesgos en el proceso de elaboracion
de la mostaza en la empresa Alimentos Don Antonio C.A.

Crear puntos de control para evaluar las condiciones de inocuidad del producto,
a lo largo de las etapas en la elaboracion del condimento denominado

"mostaza".
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ANEXOS



ANEXO A. Identificacidon de riesgos en los puestos de trabajo

Identificacion actividad

Identificacion
organizacion

Identificacion objeto trabajo

Identificacion medios trabajo

Procesos Peligrosos

Accidentes y enfermedades

trabajo
Actividades | Caracteristicas | Organizacion Ob!eto/ Caracteristicas Medlos_ de Caracteristicas Consecuencias Accidentes
sujeto trabajo
Etapa de De forma Turno diurno | Peso Industrial / Color: Gris, Uniforme Equipos Herramientas inadecuadas. Dolores, lesiones,
Pesaje manual Tobos/ Pala | Capacidad: 200K, (Botas, anatémicos y Tener que agacharse Traumatismo, heridas,
De 7:.00ama Voltaje: 110v, guantes, avalados por constantemente. Estar fatiga, cansancio, hernias.
4:00 pm Ventana: 5 Digitos | tapabocas, seguridad. encorvado. Hacer fuerza. (En espalda, cabeza...
/ Capacidad: 5 delantal, Malas posturas. causadas por las malas
Galones / Pala gorro) posturas, el peso cargado y
Comdn altas temperaturas)
Etapa de De forma Turno diurno Etiqueta / Depende de la Uniforme Equipos Exposicion al medio Dolores, lesiones,
Etiquetado manual. Envases 0 presentacion del (Botas, anatémicos y ambiente de trabajo, altas Traumatismo, heridas,
De 7:.00 ama | frascos/Pega producto. guantes, avalados por temperatura. Falta de fatiga, cansancio. (En
4:00 pm Industrial tapabocas, seguridad. extractores de vapores. espalda, cabeza... causadas
delantal, Movimientos repetitivos. | por las malas posturas y altas
gorro) temperaturas)
Etapa de De forma Turno diurno | Envase / Tolva Depende de la Uniforme Equipos Exposicion al medio Dolores, lesiones,
Envasado manual. presentacion del (Botas, anatémicos y ambiente de trabajo, altas Traumatismo, heridas,
De 7:.00ama producto / guantes, avalados por temperaturas. Falta de fatiga, cansancio. (En
4:00 pm Capacidad: 700Kg, | tapabocas, seguridad. extractores de vapores. espalda, cabeza... causadas
Altura: 2m delantal, Falta de medios de trabajo | por las malas posturas y altas
gorro) (Silla) . Permanecer temperaturas)
encorvado.
Etapa de De forma Turno diurno Maquina de Maquina de Uniforme Equipos Exposicion al medio Dolores, lesiones,
Embalaje manual. embalar / embalaje (Botas, anatomicos y ambiente de trabajo, altas Traumatismo, heridas,
De 7:00 ama Producto / guantes, avalados por temperaturas. Falta de fatiga, cansancio. (En
4:00 pm Plastico tapabocas, seguridad. extractores de vapores. espalda, cabeza... causadas
Termoencogible delantal, Levantar peso, ejercer por las malas posturas y altas
gorro) fuerza. Malas posturas. temperaturas)
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ANEXO B. Identificacion de riesgos en el método de trabajo

Identificacion de

Identificacion de la

Identificacion del Equipo

Identificacion de Equipos de

Identificacion de Riesgos

Actividades Organizacion Seguridad
Actividad | Caracteristica | Organizacién | Caracteristicas Tipo Caracteristicas Tipo Caracteristicas Tipo Consecuencias
El operario pesa De7:00ama Peso Color: Gris, Capacidad: Mascarilla 3M Equipos Riesgo Dolor estomacal
Etapa de 5 kg en cada Turno Diurno 4:00 pm Industrial | 200Kg, Voltaje: 110v, Guantes de tela anatomicos y fisicoy Célicos
Pesaje tobo / Tobos / Ventana: 5 Digitos / PVA Malla para el avalados por bioldgico abdominales
Pala Capacidad: 5 Galones / cabello Gorro, seguridad. Néusea y
Pala Comun Botas de seguridad vomitos
-Vestimenta de Diarrea, Fiebre
color blanco. Deshidratacion
La mezcla Equipos Riesgo Enfermedades
Etapa de reposade 3a5 De 7:.00ama Tobos Capacidad: 5 galones anatémicos y fisico, virales,
Macerado dias en areas Turno Diurno 4:00 pm avalados por quimicoy parasitarias,
adyacentes a la seguridad. biolégico fiebre,
linea de intoxicaciones
produccion
Etapa de Se afiaden los Didmetro 1: 1,1m Mascarilla 3M Equipos Riesgo Enfermedades
Mezclado ingredientes De 7:00 am a Diametro 2: 0,8 m Guantes de tela anatémicos y fisico, virales,
faltantes a la Turno Diurno 4:00 pm Tanque Material: Acero PVA Malla para el avalados por quimico y parasitarias,
mostaza y se mezclado Inoxidable cabello Gorro, seguridad. biol6gico fiebre,
crea una mezcla res Capacidad: 900 kg Botas de seguridad intoxicaciones
homogénea -Vestimenta de
Etapa de Las semillas de Material: Acero color blanco. Equipos Riesgo Dolor estomacal
Molienda mostaza pasan De 7:.00 ama inoxidable anatémicos y fisicoy Célicos
por la molienda | Turno Diurno 4:00 pm Molino Abertura; 20 cm avalados por biol6gico abdominales
para lograr la seguridad. Néusea y
granulometria vomitos
deseada Diarrea, Fiebre
Deshidratacion
Etapa de El producto es | Turno Diurno De 7:.00ama Material Acero Mascarilla 3M Equipos Riesgo Enfermedades
Envasado | envasado en los 4:00 pm Tolva Inoxidable Guantes de tela PVA anatémicos y fisicoy virales,
potes de cada Didmetro: 1,1m Malla para el cabello | ayalados por | biolégico parasitarias,
presentacion. Altura: 1,5 m Garro, Botas de seguridad. fiebre,

seguridad -Vestimenta
de color blanco.

intoxicaciones
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ANEXO C. Entrevista semi-estructurada

INTERROGANTES

RESPUESTAS

¢Debido a no utilizar tapabocas y/o lentes de
seguridad, ha sufrido algun efecto a consecuencia
de los fuertes olores?

¢Observando la linea de mostaza, cree usted que
hace falta mas espacio para una mejor movilidad al
momento de realizar las actividades?

¢Qué opina de la distancia que se recorre desde el
almacén de materia prima hacia el area de
produccion, lo considera largo o corto?

¢Durante la elaboracion de la mostaza, siente la
temperatura muy elevada en el area de produccién?

¢Cree usted que la presencia de herramientas
especializadas puede facilitar la ejecucion de las
actividades en el trabajo?

¢Considera usted que implementando una mesa
fabricada acorde a las caracteristicas de los
trabajadores, reduciria los esfuerzos fisicos y/o las
posturas inadecuadas?

¢Durante la ejecucion de sus actividades realiza
algun esfuerzo postural?

¢Se ha cansado o le causa fatiga realizar
movimientos repetitivos?

¢Durante su estadia en la empresa, ha ocurrido
algun accidente o incidente por causa de las
condiciones del piso?

¢Emplean alguna técnica para el despacho de los
productos?
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ANEXO D. Leccidn de un punto del dispositivo para el manejo de carga.

LECCION DE UN PUNTO

Titulo de la leccién: Uso del dispositivo para el manejo de los

sacos de mostaza

Elaborado por:

Programa relacionado: Conocimiento basico

Fecha de creacion/revision:

Aprobacion:

Recomendaciones:

En cualquier actividad laboral, para conseguir un grado de seguridad
aceptable, tiene especial importancia asegurar y mantener el orden y

limpieza.

Son numerosos los accidentes que se producen por golpes y caidas como
consecuencia de un ambiente desordenado o sucio, y de materiales y

herramientas colocadas fuera de su lugar.

Velar por el orden y la limpieza del lugar de trabajo es un principio basico de

seguridad.

Usted debe: Usted no debe:

Asegurarse del estado del equipo
antes de emplearlo.

Transportar a una velocidad
moderada entre el almacén y area
de pesaje.

Colocar de forma segura los
sacos sobre la plataforma, con el
fin de evitar dafios tanto para el
equipo como para su salud.

Para dar inicio al proceso de
pesaje, debe trancar las ruedas, a
fin de evitar movimientos del
equipo.

Terminado el proceso, limpie y
ubique adecuadamente el
dispositivo para uso posterior.

Correr o hacer maniobras con el
dispositivo de carga.

No lanzar los sacos de forma que
cause dafios a largo plazo en el
equipo.

Sobrepasar el limite de capacidad
de carga especificada por el
fabricante.

Montarse en el equipo en
mencion.

Obstruir vias de circulacion.
Dejar el equipo sucio después de
utilizarlo.
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ANEXO E. Buenas préacticas de fabricacion, almacenamiento y transporte de
alimentos para consumo humano

GACETA OFICIAL DE LA REPUBLICA DE VENEZUELA Jueves 7 de noviembre de 1996

MINISTERIO DE SANIDAD
Y ASISTENCIA SOCIAL

%&édéé&a{& Yenecueln

N? SG-457-96

GCaracas; 04 de Noviembre de 1996

Resuelto

Por disposicion del Ciudadano Presidente de la Republica, y de conformidad con
lo dispuesto en el Ordinal 6° del Articulo 30 de la Ley Organica de la
Administracién Central; del Articulo 26 de la Ley Organica del Sistema Nacional de
Salud; del Ordinal 5° del Articulo 1° del Reglamento General de Alimentos, y del
Articulo 1° de las Normas Complementarias del mismo Reglamento, vigentes;

RESUELVE

Las siguientes Normas:

BUENAS PRACTICAS DE FABRICACION, ALMACENAMIENTO Y
TRANSPORTE DE ALIMENTOS PARA CONSUMO HUMANO

Fuente: http://www.kaizen.net.ve/Descargas/SG-457-96.pdf (2020)
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ANEXO F. Plan de capacitacion y
formacion para la empresa Alimentos Don
Antonio, C.A.
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TALLER PARA EL MANEJO DE MONTACARGAS EN LA EMPRESA
ALIMENTOS DON ANTONIO, C.A.

“Taller avalado por el Instituto Nacional de
Capacitacion y Educacion Socialista (INCES).”

Fecha Departamento Produccién

Revisado por Aprobado por

El montacargas es un vehiculo de transporte que puede ser utilizado para mover,
remolcar, empujar, subir o bajar distintos objetos, son faciles y practicos de usar,
levantan cargas que el ser humano no puede por si solo. En las diversas industrias, ha
contribuido a disminuir los riesgos ergondémicos y los problemas causados por
enfermedades ocupacionales.

Su facil manejo y gran utilidad impulsa en la empresa Alimentos Don Antonio
C.A. el aumento de la productividad, disminuyendo las cargas manuales,
movimientos bruscos, riesgos disergondmicos y tiempos improductivos. No obstante,
es necesario establecer el conjunto de normas y riesgos que conllevan el manejo de
este equipo, salvaguardando la seguridad de los operarios destinados a esta actividad.

Realizar acondicionamiento y manejo de montacargas,
Objetivo General | aplicando los procedimientos técnicos establecidos y
cumpliendo las normas de seguridad industrial e higiene
ocupacional.

U Desarrollar en los operarios las destrezas basicas para
operar montacargas, atendiendo a los procedimientos,
normas y técnicas de higiene y seguridad.

Objetivos U Reconocer e informar sobre condiciones inseguras que

Especificos afecten su actividad.

U Ejecutar en la practica operaciones de traslado y
almacenamiento seguro.

Modalidad Presencial, en las instituciones de la organizacion
Formativo-Capacitivo
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ESTRUCTURA DEL TALLER

TEMA CONTENIDO DURACION
1 EQUIPAMIENTO DEL MONTACARGAS A GAS | Duracion: 20 Horas
2 DEPOSITO Y TRASLADO DE CARGA Duracion: 10 Horas
3 ARRANQUE DEL MONTACARGAS Duracién: 10 Horas
4 INSPECCION DEL MONTACARGAS Duracion: 10 Horas
5 LEVANTAMIENTO DE CARGA Duracién: 10 Horas
6 GENERALIDADES DEL MONTACARGAS. Duracion: 10 Horas
7 PASO PARA LA PUESTA EN MARCHA Duracién: 40 Horas
8 MANIOBRAS. Duracion: 40 Horas
9 MANEJO DE CARGAS. Duracion: 40 Horas
10 COMPONENTES. Duracién: 40 Horas
11 ACONDICIONAMIENTO DE MONTACARGAS | Duracion: 40 Horas
DURACION TOTAL | 270 Horas.

Metodologia Aplicada

Disertacion tedrico-practica por parte del facilitador,
discusion grupal de casos reales, proyeccion de videos
alusivos al tema para reforzar los procesos de ensefianza-
aprendizaje

Requisitos necesarios

Para la préctica se recomienda disponer: Area de 15 mts2
a 20 mts2., paletas vacias disponibles o algin otro tipo
carga a levantar, cinco (05) conos y la disponibilidad de
un montacargas en buen estado, con la finalidad de
realizar el simulacro de carga y descarga.

Dias de aplicacion

Lunes y viernes medio dia, con 30 minutos de descanso.

Refrigerio

Merienda

Observaciones

La empresa esta adscrita y cumple con los
requerimientos establecidos el INCES, debido a que este
se encarga de formular, coordinar, evaluar, direccionar y
gjecutar programas educativos de formaciény
capacitacion integral, los cuales, son de
aprovechamiento para el crecimiento personal y grupal
de la compaiiia. Ofrecen informacidn oportuna, veraz y
de importancia para adquirir destrezas y habilidades.
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TALLER PARA LA HIGIENE Y MANIPULACION DE ALIMENTOS EN
LA EMPRESA ALIMENTOS DON ANTONIO, C.A.

“Taller avalado por el Instituto Nacional de
Capacitacion y Educacion Socialista (INCES).”

Fecha Departamento Produccién

Revisado por Aprobado por

La manipulacién de alimentos implica estar en contacto directo con los
alimentos durante su etapa de preparacion, fabricacion, transformacion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucién. Cuando se trabaja manipulando productos
en cualquiera de estas etapas es importante poner especial cuidado a fin de prevenir
accidentes y enfermedades.

Esto conlleva la gran responsabilidad de respetar y proteger la salud de los
consumidores, las medidas mas importantes son las higiénicas, ya que en la mayoria
de los casos es el manipulador el que interviene como vehiculo de transmision, por
actuaciones incorrectas, en la contaminacion de los alimentos.

Al trabajar en la fabricacion de alimentos de consumo masivo, la empresa
Alimentos Antonio C.A., desempefia y aumenta la cultura higiénica en todas las areas
siendo mas importante dar formacion y capacitacion a los trabajadores para disminuir
la probabilidad del ingreso de agentes contaminantes en los diversos productos.

Establecer normas generales y especificas para la operatividad
y conservacion de alimentos, asegurando que el personal
Objetivo General | conozca la importancia sanitaria que debe cumplir toda
empresa que manipule y conserve alimentos.

U Conocer las normas de higiene personal que requiere un
manipulador de alimentos.

U Conocer las causas y saber cOmo prevenir las
intoxicaciones alimentarias.

Objetivos U Saber utilizar las cAmaras de refrigeracion y congelacion

Especificos para evitar la contaminacion cruzada y conservar los
alimentos de forma segura.

U Fomentar actitudes correctas en la higiene de los

alimentos.
U Saber realizar las operaciones de limpieza de forma segura
e higiénica.
Modalidad Presencial, en las instituciones de la organizacion.
Formativo.
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ESTRUCTURA DEL TALLER

TEMA CONTENIDO DURACION
1 MANIPULACION DE ALIMENTOS | Duracion: 20 Horas
2 HIGIENE DE LOS ALIMENTOS Duracion: 10 Horas
CONTROLES SANITARIOS EN LOS
PROCESOS DE MANIPULACION DE | Duracion: 10 Horas
3 ALIMENTOS
DURACION TOTAL | 40 Horas.
Disertacion tedrico por parte del facilitador, discusion grupal de
Metodologia casos reales, proyeccion de videos alusivos al tema para
Aplicada reforzar los procesos de ensefianza-aprendizaje
La mejor actitud y disposicion para discernir los conocimientos,
Requisitos informacion y habilidades.
necesarios
Dias de aplicacion | Lunes y viernes medio dia, con 30 minutos de descanso.
Refrigerio Merienda

Observaciones

La empresa estd adscrita y cumple con los requerimientos
establecidos el INCES, debido a que este se encarga de
formular, coordinar, evaluar, direccionar y ejecutar programas
educativos de formacion y capacitacion integral, los cuales, son
de aprovechamiento para el crecimiento personal y grupal de la
compafia. Ofrecen informacién oportuna, veraz y de
importancia para adquirir destrezas y habilidades.
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TALLER PARA LA HIGIENE Y SEGURIDAD OCUPACIONAL EN LA
EMPRESA ALIMENTOS DON ANTONIO, C.A.

“Taller avalado por el Instituto Nacional de
Capacitacion y Educacion Socialista (INCES).”

Fecha:

Departamento: Produccién

Revisado por:

Aprobado por:

Las normas de higiene y seguridad estan destinadas para analizar, evaluar,
organizar, planear, dirigir e identificar factores que afectan de manera crucial la
seguridad e higiene en el ambiente laboral, asi como para desarrollar e implementar
las medidas para prevenir y mitigar las emergencias en los centro de trabajo. Su
objetivo principal es prevenir los accidentes e incidentes laborales, los cuales se
producen como consecuencia de las actividades de produccién.

Toda empresa esta regida bajo reglamentos e instituciones que velan por la
seguridad de los operarios en sus actividades diarias, por lo que Alimentos Don
Antonio C.A. no escapa de esta situacion, es necesario evaluar, disminuir e informar
a los trabajadores, los riesgos quimicos, bioldgicos y fisicos que se presentan durante
las actividades, desarrollando ambiente organizacional seguro.

Objetivo General

Analizar los aspectos fundamentales de la higiene y
seguridad ocupacional, considerando situaciones de riesgo
en distintos ambientes de trabajo, correctivos a aplicar,
normas y procedimientos para la organizacion de comités de
higiene y seguridad industrial de acuerdo a los aspectos
legales que regulan la materia.

Objetivos
Especificos

T

a

Preparar personal calificado capaz de aplicar tecnologias
y metodologias que se puedan utilizar para elaborar un
programa de higiene y seguridad industrial.

Que los participantes estén en capacidad de detectar los
riesgos inherentes a la naturaleza del cargo o puesto de
trabajo permitiendo el control de accidentes.

Proveer a los participantes con herramientas actualizadas
para producir bienes y/o servicios con un alto nivel de
seguridad industrial del recurso humano y O&ptima
calidad.

Detectar condiciones indeseadas y posturas anomalas en
puestos de trabajo para control de accidentes.

Modalidad

Presencial, en las instituciones de la organizacion.
Formativo.
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ESTRUCTURA DEL TALLER

TEMA CONTENIDO DURACION

SENALAR ASPECTOS GENERALES DEL
COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD | Duracion: 4 Horas
1 INDUSTRIAL

EXPLICAR LA DETECCION DE RIEGO,
PREVENCION E INVESTIGACION DE | Duracidn: 4 Horas
2 ACCIDENTES DE TRABAJO

3 ANALIZAR ACCIDENTES DE TRABAJO Duracion: 8 Horas

SINTETIZAR EL ORIGEN Y LA EVOLUCION DE
4 LA HIGIENE Y SEGURIDAD OCUPACIONAL Duracion: 4 Horas

DURACION TOTAL | 20 Horas.

Disertacion teorico por parte del facilitador, discusion
Metodologia Aplicada | grupal de casos reales, proyeccion de videos alusivos al
tema para reforzar los procesos de ensefianza-aprendizaje

Requisitos necesario | La mejor actitud y disposicién para discernir los
conocimientos, informacion y habilidades.

Dias de aplicacion Lunes y viernes medio dia, con 30 minutos de descanso.

Refrigerio Merienda

La empresa esta adscritay cumple con los requerimientos
establecidos el INCES, debido a que este se encarga de
formular, coordinar, evaluar, direccionar y ejecutar
Observaciones programas educativos de formacion y
capacitacion integral, los cuales, son de
aprovechamiento para el crecimiento personal y grupal
de la compaiia. Ofrecen informacion oportuna, veraz y
de importancia para adquirir destrezas y habilidades.
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TALLER DE HERRAMIENTAS PARA EL CAMBIO EN LA EMPRESA
ALIMENTOS DON ANTONIO, C.A.

“Taller avalado por el Instituto Nacional de
Capacitacion y Educacion Socialista (INCES).”

Fecha

Departamento

Todos

Revisado por

Aprobado por

Un cambio organizacional es cualquier transformacién en el disefio o
funcionamiento de una organizacion. Es el deseo de mejorar de manera continua el
desempefio y ganar de esta manera la delantera a los competidores es una de las
razones mas aducida para realizar pequefios cambios organizacionales.

Alimentos Don Antonio, C.A. no esta exenta de lo planteado anteriormente.
Con el transcurso del tiempo las cosas cambian y estan en constante crecimientos, por
lo que se crea la necesidad de estar implementando mejoras que aumenten la
productividad y competitividad de la empresa en el mercado.

Objetivo General

Explicar a los trabajadores la
modificaciones a realizar, para el logro de un proceso y

importancia de las

Objetivos Especificos

u

i1
T

5
i1
T

comportamiento humano satisfactorio.

Crear y comunicar una vision clara para el cambio que

se pretende conseguir.

Saber combatir con la resistencia a cambio.
Aprender a tener conviccion, entusiasmo y coraje para

aplicar el cambio.

Fomentar el poder y autoridad necesarios.

Saber influir y ser proactivo.

Elaborar planes para dar seguimiento del cambio.

Modalidad

Presencial, en las instituciones de la organizacion.
Formativo.
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ESTRUCTURA DEL TALLER

TEMA CONTENIDO DURACION

ASPECTOS A CONSIDERAR PARA UN

1 CAMBIO DE CONDUCTA Duracién: 5 Horas

2 COMPORTAMIENTO HUMANO Duracion: 10 Horas
PLAN DE MEJORA EN LA LINEA DE

3 PRODUCCION DE LA MOSTAZA Duracion: 10 Horas
PLAN DE TRABAJO PARA LA INOCUIDAD

4 DE LOS ALIMENTOS Duracion: 5 Horas
PLAN DE ESTANDARIZACION DE

5 PARAMETROS Duracion: 5 Horas

DURACION TOTAL | 35 Horas.

Disertacion teorico por parte del facilitador, discusion
Metodologia Aplicada | grupal, proyeccion de videos alusivos al tema para
reforzar los procesos de ensefianza-aprendizaje

La mejor actitud y disposicion para recibir los
Requisitos necesarios | conocimientos y tener el compromiso de aplicar los
cambios propuestos para mejorar el entorno
organizacional.

Dias de aplicacion Lunes y viernes medio dia, con 30 minutos de descanso.

Refrigerio Merienda

La empresa estd adscrita y cumple con los
requerimientos establecidos el INCES, debido a que este
se encarga de formular, coordinar, evaluar, direccionar y
Observaciones ejecutar programas educativos de formaciony
capacitacion integral, los cuales, son de
aprovechamiento para el crecimiento personal y grupal
de la compafiia. Ofrecen informacion oportuna, veraz y
de importancia para adquirir destrezas y habilidades.
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