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RESUMEN
El presente trabajo contiene una evaluacion de las condiciones de ergonomia seguridad e
higiene ocupacional realizado en la empresa Agroindustrial de la montafia S.A, (SABOR NICA),

Ilevado a cabo en el periodo del 1l semestre del afio 2018 en el municipio de Matagalpa.

En el cual se realizaron un diagnostico con el fin de conocer las condiciones de seguridad e

higiene y ergonomia en la planta de proceso y empaque

Asi como también identificamos los problemas que resultan un riesgo, o peligro para el
personal; al final de nuestra investigacién planteamos una propuesta de posibles soluciones que se
podrian dar con la finalidad de mejorar las debilidades dentro de la planta, en cuanto a ergonomia

seguridad e higiene.

En el analisis de los resultados se encontraron condiciones inseguras que provoca dafio,
accidentes, lesiones en los trabajadores y las condiciones no son las necesaria para el trabajo
referente a ergonomia; el reordenamiento en la planta y un control, especificando en el documento lo

que se necesita mejorar.

Se determina de qué manera se estan cumpliendo las normas establecidas por la ley 618 en
los articulos establecido de cuanto a ergonomia, higiene y seguridad de la agroindustria. En
conclusion se determina que dicha empresa en estudio requiere de conocimiento de la ley en algunos
aspectos de ergonomia seguridad e higiene ya que se necesita ser una mas exigencia y controlar el
uso adecuado con mayor exigencia los equipos de proteccion, un mayor orden y condiciones de

trabajos adecuados.
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CAPITULO 1

1.1.Introduccion

En Matagalpa las industrias y agroindustrias ha experimentado durante las ultimas décadas
profundos cambios en los diferentes procesos productivos, lo que ha favorecido el incremento del

sector industrial

La presente investigacion se enfoca en realizar evaluacion de condiciones en cuanto a
ergonomia seguridad e higiene ocupacional en la empresa Agroindustrial de la montafia S.A,

(SABOR NICA). Durante el 1l semestre del afio 2018. Matagalpa.

En la planta de operacion de transformacion de materia, como lo es el café en un producto
terminado; con diferente proceso se utilizan maquinaria y equipo automatizado, personal calificado
con el fin de garantizar productos de buena calidad, es por eso que la ergonomia higiene y seguridad
forman un papel muy importante. Esto ha traido consigo importantes transformaciones del trabajo y
sus riesgos, entre los que se encuentran la temporalidad del empleo, la parcelacién de los procesos
productivos, las formas de organizacién del trabajo y la incorporacién de nuevas tecnologias. Esto se
evidencia en la existencia de nuevos riesgos quimicos, fisicos, bioldgicos, ergonémicos y psiquicos
en los ambientes laborales y la aparicién de problemas de salud del trabajador a causa del trabajo o

asociados.

Con el interés de conocer como estan trabajando la ley 618, cual es su situacion actual
referente a ergonomia, seguridad e higiene ocupacional dentro de la empresa. Siendo de gran ayuda
los diferentes instrumento a utilizar tales como: entrevistas, encuestas, observaciones por medio de

un Check list y aplicando App para android (Luxdémetro y Sonometro), con el objetivo de conocer la



situacién actual de la agroindustria, y poder realizar el analisis del contexto real de la empresa. Con
la intencion de que la empresa pueda mejorar en sus debilidades de la falta de conocimiento e
importancia de la ergonomia, seguridad e higiene ocupacional mas afondo. Ubicada en Km 116
Carretera Sébaco a Matagalpa. Con una muestra agrupada transversal (Montano, 2019) “La
investigacion transversal es un método no experimental para recoger y analizar los datos en un

momento determinado”.

Diagnosticando las condiciones actuales de ergonomia, seguridad e higiene en la planta de
proceso y empaque médiate a la aplicacién de los diferentes instrumentos, una vez realizado el
instrumento se identificé dentro de cada area los problemas que resultan un riesgo, peligro para el

personal, proponiendo soluciones reales con el fin de mejorar las debilidades dentro de la planta.

El presente trabajo describe la situacion de la empresa agroindustria de la montafa; a cerca de

los temas referentes antes mencionada, el como se encuentra la empresa y las propuestas de mejoras.



1.2.Planteamiento Del Problema

Las empresas que se dedican a desarrollar un bien o servicio, tienen la responsabilidad de
ofrecer condiciones apropiadas, para que sus colaboradores puedan ejercer funciones de la mejor
manera. Algunas de las empresas de procesamiento de alimentos situadas en la ciudad de Matagalpa,
actualmente no cuentan con actualizaciones constantes y mejoras y por eso esa realiza un estudio
para el mejoramiento operativo, productivo y laboral. Lo cual implica el saber su manejo en cuanto a
la ergonomia, higiene y seguridad. Tal es el caso de Agroindustria de la montafia S. A. (Sabor Nica)

dedicada al tostado, molido y empacado.

Al momento de darle mejora 0 mantenimiento a sus instalaciones y maquinarias entre otros,
que lleve al mejoramiento de la empresa; esto implica nuevos riesgos al momento de las operaciones
lo cual involucra que los operarios; el personal en general de la empresa necesiten saber de las
condiciones seguras e inseguras en su puesto de trabajo y los problema que puede pasar por no usar

los equipos de proteccion.

Es por eso que se estudiara los casos particulares de riesgo laboral, identificando el patron de
comportamiento de los accidentes en dicha empresa, y poder explicar de lo que pasaria si no se
cumple con la ley Normas juradas y NTON; normas establecidas de ergonomia higiene y seguridad,
que toda empresa industrial tiene que tener conocimiento y asi poder determinar si estd en
cumplimiento o no aplica dicha ley, es por lo antes descrito que la presente investigacion pretende
responder a las siguientes interrogantes que permitiran dar a conocer la importancia de evaluar las
condiciones de la empresa con respecto a la ley y los resultados mostrados tras el avance de la
investigacion serviran de apoyo para el mejoramiento de las funciones dentro del proceso productivo,

asi como también evitar riesgos laborales al laborar segun lo estipulado por la ley 618.



1.3.  Justificacién

Nuestro pais ha generado un gran cambio en el sector industrial y cada dia se implementan
unos usos de tecnologia en los procesos productivos industriales donde esto abarca un sin nimero de
cambios en la seguridad e higiene en el ambiente laboral, los accidentes y enfermedades laborales,

que afecta tanto al individuo como a la sociedad, a nivel psicolégico, social y econémico.

El presente trabajo investigativo tiene como objetivo principal; evaluar las condiciones
ergondémicas, seguridad e higiene industrial basada en la ley 618, en el proceso de tostado, molido y
empacado de café en la agroindustria de la Montafia Sabor Nica, durante el 11 semestre del afio 2018-
Matagalpa, para detectar el ambiente en el cual estdn expuestos los trabajadores en su ambiente
labora de dicha empresa y detectar problemas que estén sucediendo o que pueda acontecer en un

futuro y de esta manera ayudar a los empleados y a la misma empresa.

De esta manera se establece implementar nuevos principios y técnicas para mejorar la
seguridad laboral evitando el grado de error y a si mejorando la calidad de vida en el puesto de
trabajo. Enfocandose en la salud del ser humano para la prevencion y control de riesgos, la mayor
motivacion es querer evitar en un 100% los riesgos laborales y enfermedades a causa de una mala

higiene en el puesto laboral evitando perdida en el personal y para la empresa.

Los resultados logrados en la investigacion seran una propuesta para contribuir al
mejoramiento de la correcta y exigencia hacia los trabajadores en la aplicacién de las normas de
higiene y seguridad laboral, que de una u otra forma hay en el beneficio; pero no muy analizada y
usada correctamente. Para evitar sanciones, multas leves y grabes que pueden llegar hasta cerrar y/o
parar operaciones que la ley aplica a empresa industriales.
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1.4. Objetivo De Investigacion

1.4.1. Generales

Evaluar las condiciones ergonémicas, seguridad e higiene industrial basada en la ley 618, en
el proceso de tostado, molido y empacado de café en la agroindustria de la Montafia Sabor Nica,

durante el Il semestre del afio 2018- Matagalpa.

1.4.2. Especificos

1. Diagnosticar las condiciones actuales de ergonomia, seguridad e higiene en la planta de

proceso y empagque.

2. ldentificar dentro de cada area los problemas que resultan un riesgo, peligro para el

personal.

3. Proponer soluciones reales con el fin de mejorar las debilidades dentro de la planta, en

cuanto a ergonomia seguridad e higiene.



CAPITULO 2

2.1. Marco Referencial

2.1.1. Antecedentes

Estudios realizados por estudiantes de ingenieria industrial del afio 2016 de la UNAN FAREM
Matagalpa; Crearon un manual de seguridad e higiene, en industria lactea de la ciudad de Matagalpa
PROLACSA. Llegando a la conclusion que la empresa cumple con las condiciones estipuladas por la

ley 618.

(Centeno, 2015) Unos de los egresados de la UNAN Managua; FAREM-Matagalpa también se
refiere al tema, en la industria EDISMAT, analizando las condiciones de los trabajadores, llegando a

una conclusion su mejora en el area de seguridad es la prioridad de la empresa.

En los ultimos afios el (Aleman, 2017) asegura que en la ciudad de Matagalpa se concentra el
mayor numero de industriales del sector agro-industrial por ende es de gran importancia la aplicacién
de ley 618. Ley que favorece a los trabajadores y empresa a su mejoramiento, determinado que la

mayoria de las industrias tendran que dar este paso de higiene ocupacional.

En Nicaragua reimplantan los estatus que deben seguir una empresa para funcionar de acuerdo a
la ley de seguridad higiene en la construccion y proceso de una empresa, en la actualidad muchas

empresas estan en funcionamiento pero que no saben aplicar ni respetar ley 618

Segun (Chiavenato, 1999) explica la higiene industrial como un conjunto de procedimientos

destinados a controlar los factores ambientales que pueden afectar la salud en el &mbito del trabajo,



entendiendo salud al completo bienestar fisico, mental y social. Lo que por lo general se aplica en

todas industrias.

De acuerdo con (Castro, 2010) encontramos que la seguridad industrial es una area
multidisciplinaria que se encarga de minimizar los riesgos en la empresa, la cual posee unas series de

caracteristicas para lograr una correcta gestion.

Plantea (Fabian, 2006) que es el ambiente fisico que rodea al empleado mientras desempefia
un cargo. Es decir, es parte del entorno donde labora el empleado brindado su servicio para la

empresa y que estas estén de acuerdo a el trabajo que el desempeia.”

(Fabian, 2006) Un estudiador de higiene empresarial, hizo un estudio sobre la empras

PROLACSA Matagalpa en el afio 2012 planteando lo siguiente:

a) La seguridad en si, es una responsabilidad de linea y una funcion de staff (personal) frente
su especializacion.

b) Las condiciones de trabajo, en la actividad, el tamafio, la localizacion de la empresa, etc.,
determinan los medios materiales preventivos.

c) La seguridad no debe limitarse sdlo al area de produccion. Las oficinas, los depdsitos, etc.,
también ofrecen riesgos, cuyas implicaciones atentan a toda la empresa.

d) El problema de seguridad implica la  adaptacion  del hombreal trabajo.
la seguridad del trabajo en ciertas organizaciones puede llegar a movilizar elementos para
el entrenamiento y preparacion de técnicos y operarios, control de cumplimiento de normas de
seguridad, simulacion de accidentes, inspeccion periodica de los equipos de control

de incendios, primeros auxilios y eleccion, adquisicion y distribucién de vestuario del personal
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en determinadas areas de organizacion. Legando a la conclusién de que esta es una de las
industrias lactea de Matagalpa que cumple con higiene y seguridad, con estudio anuales de

seguimiento, para su mejoramiento.

En Matagalpa algunas de las empresas industriales sufren malas condiciones laborales
provocadas por mala infraestructura del lugar, falta de mantenimiento de las maquinarias, asi como

la falta de equipo de seguridad.

También se encuentra humedad provocada por el proceso, asi como la falta de iluminacién basica
y necesaria. Mucho de esto provocado por el aumento de la produccion de café, pero la falta de
aumento de la capacidad ha provocado precarias formas de trabajo en estas empresas, ya que Sus
instalaciones no estan adecuadas a las necesidades actuales, provocando ineficiencias y accidentes

laborales.



2.2.

Marco Teodrico

2.2.1. Proceso transformacioén del café

En la segunda etapa del proceso de la transformacion de la materia del café (Discaf, 2016)

explica en su estudio las diferentes etapas de este ultimo transcurso.

DESCRIPCION DEL PROCESO:

a)

b)

Beneficiado: El productor entrega en venta a la asociacion el producto, ya convertido en café
pergamino y encostalado. El cual se cancelara en la entrega, una vez pesado y determinado el
total de la entrega, el café pergamino sera trasladado a la bodega, en la cual se verifica que el
café sea de buena calidad y cumpla con las especificaciones que se requieren y luego sera

trasladado para continuar con el proceso.

Tostado: Este proceso se llevara a cabo mediante la previa clasificacion y limpieza del café,
en comales de arcilla (barro) los cuales seran ubicados en un local establecido, en donde a
base del fuego seran tostados en grandes cantidades en comales de un metro y medio en
forma circular, de los cuales saldra el café ya tostado, continuando con el proceso de nuevo

de limpieza y seleccion.

Molido: El proceso de molido se llevara acabo, mediante la utilizacion de 20 molinos de
mano, este proceso lo realizaran diez personas, las cuales estardn ubicadas, en un local
especial en las instalaciones y luego del molido se refinard en coladores especiales que

permitan su mayor fineza.



d)

f)

9)

Mezclado: En este proceso, el cual se de denomina mezclado, es el proceso por el cual la
canela como ingrediente adicional al café, se agrega a éste, en un proceso de molido
conjuntamente con la canela, es para que el café obtenga un aroma adicional que le dé un

toque diferente.

Limpiado: Esta labor se realiza en forma simultinea durante el proceso de transformacién y

consiste en quitar los desechos que no sean adecuados para el producto.

Empaque: El café pergamino, ya convertido en café molido, se empacaré en bolsas plésticas
de 2 onzas y 16 onzas (1 Libra) respectivamente, cada una de ellas cerradas herméticamente,
para conservar el aromay la esencia, y después se reuniran 25 libras en una bolsa de 25 libras

(1 Arroba) por su facil manejo.

Almacenamiento: Después de concluir con el proceso de empaque, se procedera a almacenar
el producto en las bodegas, las cuales estardn situadas en el centro de acopio. En algunos
casos por pedidos de otros lugares, las bolsas se colocaran en cajas de carton, selladas con

adhesivo.
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2.2.2. Ergonomia Seguridad e Higiene Ocupacional

2.2.2.1. Seguridad

La seguridad industrial evalGa estadisticamente los riesgos de accidentes mientras que la parte
de higiene Industrial se encarga de analizar las condiciones de trabajo y, como pueden éstas afectarla

salud de los empleados.

(Catellon, 1993-2004) Expresa en su recopilacion de seguridad industrial el cual tiene como
objeto proteger a los elementos de la produccion (recursos humanos, maquinaria, herramientas,
equipo y materia prima), y para esto se vale de la planificacion, el control, la direccion y la

administracion de programas.

Condiciones y actos inseguros

En diferentes industrias se es necesario saber que nos perjudican, para reducir o eliminar las
causas de los accidentes es necesario conocer las condiciones y actos inseguros las cuales se

presentaran a continuacion:
a) Condiciones inseguras

Es el estado deficiente de un local o ambiente de trabajo, maquina, etc., o partes de las mismas
susceptibles de producir un accidente, son todas aquellas situaciones que se pueden presentar en un

lugar de trabajo capaz de producir un accidente de trabajo.
b) Actos inseguros

Es la ejecucion indebida de un proceso, o de una operacién, sin conocer por ignorancia, sin
respetar por indiferencia, sin tomar en cuenta por olvido, la forma segura de realizar un trabajo o

actividad.
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2.2.2.1.1. Riesgosy Accidentes

Para (Herrera, 2000)Los riesgos se definen como “el efecto supuesto de un peligro no
controlado, apreciado en términos de probabilidad de que sucederd, la severidad méaxima de

cualquier lesion o dafio, y la sensibilidad del publico a tal incidencia”.

Se entiende como accidente a todo suceso anormal, no requerido ni deseado, que se presenta
de forma brusca e inesperada, aunque normalmente evitable, que interrumpe la normal continuidad
del trabajo y puede causar lesiones a las personas. Los accidentes como es de suponer no suceden

por casualidad son consecuencia de un riesgo no controlado.

2.2.2.1.2. Instalaciones

En cuanto a instalaciones estas se clasifican en: suministro de agua, aguas residuales,
instalaciones sanitarias, disposicion de basura y desperdicios, energia eléctrica, iluminaciéon y
ventilacién, asi lo define de forma mas sintetizada en unas de las enciclopedia que se basa en

construccién de grandes edificio (Espafia, 2000)

a) Suministro de agua

El agua que entra en contacto con el alimento o con superficies de contacto de los alimentos

deberé ser de buena calidad sanitaria y en cantidades adecuadas a las necesidades de produccion.

Se debera proveer de agua corriente a una temperatura adecuada y bajo la presion que sea
necesaria a todas las areas donde ésta se requiera, ya sea en la elaboracion de alimentos, limpieza del

equipo, utensilios, envases, y servicios sanitarios.
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b) Aguas residuales

En las areas de proceso donde se utilice agua abundante, se recomienda instalar un sifon por
cada 30 m2 de superficie. Los puntos mas altos de drenaje deben estar a no mas de 3 metros de un
colector maestro; la pendiente maxima del drenaje con respecto a la superficie del piso debe ser

superior a 5%.

Los drenajes deben ser distribuidos adecuadamente y estar provistos de trampas contra olores
y rejillas anti-plagas. Las cafierias deben ser lisas para evitar la acumulacion de residuos y formacion
de malos olores. La pendiente no debe ser inferior al 3% para permitir el flujo rapido de las aguas
residuales. La red de aguas servidas estara por lo menos a tres metros de la red de agua potable para

evitar contaminacion cruzada.

Todos los residuos solidos que salgan de la planta deben cumplir los requisitos establecidos
por las normas sanitarias y la Municipalidad de Nicaragua. La disposicion de las aguas negras se
efectuard por un sistema de alcantarillado adecuado o se dispondran por otro medio adecuado esto

con el fin de contribuir a la higiene de la empresa.

c) Instalaciones sanitarias

Cada planta proveera a sus empleados de instalaciones sanitarias adecuadas y accesibles. Estas

instalaciones deben cumplir con las siguientes condiciones:

e Las instalaciones sanitarias se deben mantener siempre limpias,
desinfectadas y provistas de todas sus indumentarias necesarias para que los empleados
puedan practicar buenos habitos de higiene.

e Deben mostrar buen estado fisico en todas sus estructuras todo el tiempo.
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e Las puertas no deben abrir directamente hacia donde el alimento este expuesto a
contaminacion aérea, excepto cuando se han tomado otras medidas alternas que protejan

contra tal contaminacion (tales como puertas dobles u otras).

En cuanto a instalaciones sanitarias estas se clasifican en: servicios sanitarios, vestidores e

instalaciones de lavamanos, los cuales se describen a continuacion:

> Servicios sanitarios

Los bafios deben estar separados por sexo, habra al menos 1 ducha por cada 15 personas, un
sanitario por cada 20 personas, un orinal por cada 15 hombres y un lavamanos por cada 20 personas.
Los bafios no deben tener comunicacion directa con las areas de produccion, las puertas estaran

dotadas con cierre automatico.

Los bafios deben estar dotados con papel higiénico, lavamanos con mecanismo de
funcionamiento no manual, secador de manos (secador de aire o toallas desechables), soluciones

desinfectantes y recipientes para la basura con sus tapas.

Es necesario que en la puerta de los bafios exista un tapete sanitario o una fosa lava botas,
para eliminar el posible traslado de contaminacion hacia las areas de proceso y no poder contaminar

el producto.
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> Vestidores

Es necesario que cada empleado disponga de un casillero para guardar su ropa y objetos
personales asi lo define (Grimaldi, 1996) . EI método mas usado en la actualidad consiste en destinar
una zona cerrada dentro del area de los casilleros, la cual conste de una ventanilla por la cual una
persona empleada por la planta reciba la ropa de calle y entregue el uniforme a cada empleado, y al
finalizar la jornada esa misma persona entregue la ropa de calle de cada empleado y reciba los
uniformes para ser enviados a lavanderia. No se debe permitir el depositar ropa ni objetos personales

en las zonas de produccion.

> Instalaciones de lavamanos

Dentro de las zonas de produccion se debera colocar lavamanos con accionamiento no
manual, jabdn, desinfectante y toallas de papel, para uso del personal que trabaja en las lineas de

proceso.

Todas las aguas servidas deben ser conducidas a las cafierias de aguas residuales. No se
permite que las aguas servidas corran o permanezcan sobre los pisos. Las instalaciones de lavamanos
seran convenientes adecuadas y provistas de agua corriente a una temperatura adecuada. Se cumple

con estas disposiciones al proveer:

Lavamanos e instalaciones para el jabon en cada lugar de la planta donde se requieren que los

empleados se laven y/o desinfecten sus manos para seguir practicas de buena higiene.

e Preparaciones efectivas para la limpieza y desinfeccion de las manos.
e Toallas de papel sanitarias o aparatos adecuados para secar las manos.
e Aparatos o instalaciones, tales como valvulas para el control del agua, disefiado y construido

para proteger contra la re-contaminacion de las manos limpias y desinfectadas.
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e Recipientes para la basura estardn construidos y mantenidos de una manera que proteja los

alimentos contra la contaminacion.

Es necesario recordad que estas instalaciones estan en el area de proceso; lo cual implica tener

mayor cuidado; de que no contamine el &rea o que salgan olores no deseados.

d) Disposicion de basura y desperdicios

La basura y cualquier desperdicio debera ser transportado, almacenado y dispuesto de forma
que minimice el desarrollo de olores, eviten los desperdicios se conviertan en un atractivo para el
refugio o cria de insectos y roedores y evitar la contaminacion de los alimentos, superficies,

suministros de agua y las superficies del terreno.

Todas las plantas procesadoras de leche deben tener una zona exclusiva para el deposito
temporal de los desechos soélidos, separada en area para basuras organicas y area para basuras

inorganicas; el area para basuras organicas debe ser refrigerada y de uso exclusivo.

La zona de basuras debe tener proteccién contra las plagas, ser de construccion sanitaria, facil

de limpiar y desinfectar, estar bien delimitada y lejos de las zonas de proceso.

Los recipientes destinados a la recoleccion de las basuras deben estar convenientemente
ubicados, mantenerse tapados e identificados y en lo posible estar revestidos con una bolsa plastica

para facilitar la remocién de los desechos.
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Es necesario especificar la naturaleza y estado fisico de los desechos, los métodos de
recoleccion y transporte, la frecuencia para su recoleccidn y otras caracteristicas que puedan ser
importantes para su manejo: si tienen bordes o aristas cortantes, si son toxicos, si contienen

sustancias peligrosas, si son inflamables, etc.

La basura debe ser retirada de la planta, por lo menos diariamente y su manipulacion sera
hecha Unicamente por los operarios de saneamiento 0 una persona especifica entrenada para tal

efecto. No se permite que operarios de produccion manipulen basura.

e) Energia eléctrica

Segun (Samir, 2015) la biblioteca técnica de prevencion explica que toda planta debe contar
con un sistema o planta de energia eléctrica de capacidad suficiente para alimentar las necesidades de
consumo, en caso de cortes o fallas imprevistas y especialmente para garantizar la secuencia de
operaciones que no pueden ser interrumpidas, como en la conservacion de material primas o

productos perecibles que requieren de frio.

f) luminacion

Las plantas productoras de produccién de alimentos tendran una adecuada y suficiente
iluminacién natural y/o artificial asi expresa (Torres, 1999), la cual se obtendrd por medio de
ventanas y lamparas convenientemente distribuidas. La iluminacién debe ser de la calidad e
intensidad requeridas para la ejecucion higiénica y efectiva de todas las actividades. La intensidad no

debe ser inferior a:

e 540 luxes en todos los puntos de inspeccion.

e 300 luxes en las &reas de trabajo.

17



e 50 luxes en otras areas.

(Catellon, 1993-2004) En su recopilacion de normas en materia de higiene y seguridad del
trabajo iluminacion de los lugares de trabajos, muertas que en lluminacion general: todos los lugares
de trabajo o de transito tendran iluminacion natural, artificial o mixta apropiada a las operaciones que
se ejecuten, siempre que sea posible se ampliara la iluminacion natural; cuando exista iluminacion

natural se evitaran e los pasillos las sombras que dificulten las operaciones a ejecutar.

Los focos, lamparas o luminarias deben ser de tipo inocuo, irrompibles, o estar protegidas para
evitar la contaminacién de productos en caso de rotura. EI método de iluminacion esta determinado
principalmente por la naturaleza del trabajo, la forma del espacio que se ilumina, el tipo de estructura
del techo, la ubicacién de las lamparas o luminarias, el color de las paredes y los productos que se

elaboran.

g) Ventilacion

En las instalaciones industriales esta el experto (Torres, 1999), la ventilacion debe
proporcionar la cantidad de oxigeno suficiente, evitar el calor excesivo 0 mantener una temperatura
estabilizado, evita la condensacién de vapor, evitar el polvo y eliminar el aire contaminado. La
direccion de la corriente de aire no debera ir nunca de una zona sucia a una limpia. Existiran
aberturas de ventilacién, provistas de pantalla u otra proteccion de material anticorrosivo, que

puedan ser retiradas facilmente para su limpieza

Los principales factores que se deben considerar para instalar un sistema de ventilacion son:

. Numero de personas que ocupan el area.
. Condiciones interiores del local: temperatura, luz, humedad.
. Tipo de productos que se elaboran.
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. Temperatura de las materias primas utilizadas.

. Equipos que se utilizan.
. Condiciones ambientales exteriores.
. Procesos que se realizan y grado de contaminacion de la sala de proceso.

La ventilacion natural se puede lograr mediante ventanas, puertas, tragaluces, ductos, rejillas,
etc. La ventilacion artificial se realiza con aparatos de extraccion y ventilacion para remover el aire y
los olores. En ningln caso se debe permitir que haya arrastre de particulas del exterior al interior, 0

de zonas sucias a zonas limpias.

h) Ductos

Las tuberias, conductos, rieles, bandas transportadoras, vigas, cables, etc, no deben estar
libres encima de areas de trabajo, donde el proceso o los productos estén expuestos, ya que se
producen riesgos de condensacion y acumulacién de polvo que son contaminantes. Siempre deben

estar protegidos y tener fécil acceso para su limpieza.

2.2.2.1.3.Maquinaria y equipo

La maquinaria y equipo utilizados en el procesamiento, de café dependen del tipo de materia
prima o insumo, de la tecnologia a emplear y de la maxima capacidad de produccion prevista. Todos
ellos deben estar diseflados, construidos, instalados y mantenidos de manera que se evite la
contaminacion del alimento, facilite la limpieza y desinfeccion de sussuperficies y  permitan
desempefiar adecuadamente el uso previsto. La maquinaria y equipo utilizados deben cumplir con

las siguientes condiciones especificas.
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2.2.2.1.4.Senalizacion

Se entiende por sefalizacion (Orlan, 2018) de seguridad a aquella referida a un objeto,
actividad o situacion determinadas, que proporcione una obligacion o indicacion relativa a la
seguridad y la salud en el trabajo mediante sefial en forma de panel, un color, una sefial de luminosa

0 acustica, una comunicacion verbal, o una sefial gestual.

En los lugares de trabajo se dispondra de sefializacion de seguridad para avisar, prohibir y
recomendar las formas y procedimientos a utilizar para hacer de las dependencias y edificios lugares

mas seguros para los trabajadores.
Los principios fundamentales de la sefializacion son:

e Lainformacidn debe resultar eficaz, pero hay que tener en cuenta que en ningln caso elimina
el riesgo.

e El hecho de que la empresa utilice un sistema eficaz de sefializacion no invalida la puesta en
marcha de las medidas de prevencion que sean necesarias.

e El adecuado conocimiento de la sefalizacion por parte de los trabajadores implica la

responsabilidad del empresario de formar a los mismos.

Los tipos de sefiales industriales dependen de la necesidad o riesgo a sefialar por lo tanto existen

diferentes tipos los cuales se describen en la siguiente forma:
Diferentes tipos de sefializacion
TIPO DE SENALIZACION SIGNIFICADO

e Sefial de seguridad: Prohibe un comportamiento que puede provocar una situacion de
peligro.

e Sefiales de obligacion: Obliga a un comportamiento determinado.
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e Sefales de advertencia: Sefal de seguridad que advierte un peligro.
e Sefiales de informacion: Proporciona informacion para facilitar el salvamento o garantizar la

seguridad de las personas.

e Sefial de salvamento: Indica la salida de emergencia, la situacion del puesto de socorro o

desplazamiento de un dispositivo de salvamento.

e Sefial indicativa: Proporciona otras informaciones distintas a las de prohibicion,

obligacion y de advertencia.

e Sefial auxiliar: Contienen exclusivamente texto y se utiliza conjuntamente con las sefiales

indicadas anteriormente.
e Sefial complementaria de riesgo permanente: Sirven para sefializar lugares donde no se

utilicen formas geométricas normalizadas y que suponen un riesgo permanente.
A continuacion se muestra un esquema de los tipos de sefalizacion en la siguiente figura.

Figura N° 1 (Tipo de Sefializacién)

Sciial de seguridad,  Sciales

de obligacion

Sefales de advertencia

Seriales de
informacion, Sefal de
salvamento

BOTIQUIN

Senal complementana de
riesgo permanente:

Senial indicativa, Senal
auxihar

Fuente: imagenes www.google.com (tipo de sefializacion/significado)
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2.2.2.1.4.1. Cadigo de colores

En una breve resefian (Grimaldi, 1996) explica el uso del codigo de colores dentro de la industria
tiene como objetivo, establecer en forma precisa, el uso de diversos colores de seguridad para
identificar lugares y objetos, a fin de prevenir accidentes en todas las actividades humanas,
desarrolladas en ambientes industriales, comerciales y tareas caseras. A continuacion de detalla los

colores utilizados y el significado y utilizacién de los mismos.

a) Color amarillo y negro

El amarillo se utiliza en combinaciones con el negro para indicar lugares que deban resaltar de un
conjunto asi lo expresa (Hoel, 2018), en prevencion contra posibles golpes, caidas, tropiezos,
originados por obstaculos, desniveles y se emplean entre otros en casos que se indican a

continuacion;

e Obstaculos a la altura de la cabeza: ejemplos: tirantes, cafios superficies o relieves
pronunciados.

e Obstaculos verticales que signifiquen riesgo de golpes, como, por ejemplo:  columnas
pilares, costado de portones, parte inferior de portones que puedan ser embestidos por
personas o vehiculos.

e Desniveles bruscos en el piso, por ejemplo, escalones aislados, fosas, etc.

e Bordes de fosos y plataformas no protegidas.

e Cualquier parte saliente de cualquier instalacion que se proyecte dentro de areas normales de
trabajo.

e Barreras de advertencia de obstaculos o reparaciones de calles o caminos, pasos a nivel, etc.

e Vehiculos de carga y pasajeros

e Primeray ultima contrahuella de cada tramo de escalera.
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e Carteles de sefalizaciéon: fondo amarillo con letras o signos de color negro, para hacer
resaltar su visibilidad, por ejemplo, avisos de velocidad méaxima, indicadores de curvas,

advertencia de salidas de vehiculos a la calle, prohibicién de fumar, etc.

b) Color anaranjado

Este color se utilizara para indicar riesgos de maquinas o instalaciones en general, que, aunque
no necesiten proteccién completa, presenten un riesgo, a fin de prevenir cortaduras,

desgarramientos, quemaduras y descargas eléctricas. Se aplicaran en los siguientes casos:

e Elementos de transmision mecéanica, como ser, engranajes, poleas, volantes o partes cortantes
de méaquinas.

e Eninteriores de tapas protectoras de 6rganos de maquinas, siendo la parte exterior del mismo
color que la maquina.

e Indicadores de limites de carreras de piezas méviles de maquinas.

e Para sefialar momentéaneos peligros en lugares de transito.

c) Color verde

Se utilizara para indicar la ubicacion de elementos de seguridad y primeros auxilios y se aplicara

en los siguientes casos:

e Ubicacion de cajas de mascaras de proteccion respiratorias, duchas y lava ojos de seguridad,
camillas, etc.
e Botiquines, vitrinas y armarios con anuncio de seguridad.

e Puertas de acceso a salas de primeros auxilios.
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d) Color rojo

Se utilizara para indicar la ubicacion de elementos para combatir incendios y se aplicara en los

siguientes casos:

e Extintores portéatiles, baterias contra incendios.

e Hidrantes y su cafieria.

e Rociadores y sus cafierias (incluye cafierias de sprinclers).

e Carretel o rociador de mangueras.

e Balde de arena y agua, palas y picos.

¢ Nichos, cajas de alarmas, cajas de frazadas o mantas anti incendios.

e Salida de emergencia, puertas de escape 0 puertas corta fuego.

e) Color azul

Se utilizara para indicar precaucion en situaciones tales como: tableros de control eléctrico, llaves
0 mecanismos en general, motores eléctricos, asegurandose antes de hacerlo que la puesta en marcha

del dispositivo no sea causa de accidente; se aplicara en los siguientes casos:

e Cajas de interruptores eléctricos.
e Botoneras de arranque en maquinas y aparejos.
e Palancas de control eléctrico y neumatico.

e Dispositivos de puesta en marcha de maquinas y equipos.

f) Color blanco, gris 0 negro

El color blanco o gris sobre fondo oscuro, o gris o negro sobre fondo claro, se utilizard para

facilitar el mantenimiento del orden y la limpieza en los locales de trabajo y también para indicar los
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limites de zonas de circulacion de transito en general, pasajes, etc. Posicion de receptaculos para

residuos y elementos de higiene; se aplicaran en los siguientes casos:

e Sefialamiento de caminos para transito de vehiculos y/o peatones.
e Demarcacion de pasillos que deban quedar libres de obstéculos.

e Areas destinadas al almacenamiento de materiales.

2.2.2.2. Higiene industrial

La higiene industrial abarca desde que se recibe la materia prima, su procesamiento, su
almacenamiento, administracion, mantenimiento, calidad y todas las &reas que forma una industria.

Los factores del medio exterior que ejercen accion sobre el funcionamiento normal del organismo

son.
2.2.2.2.1. Factores medios exterior
a. Quimicos

La industria moderna requiere materias primas todas de naturaleza quimica que en su manejo o
transformacion son capaces por si mismas o mediante sus derivados de desprender particulas sélidas,

liquidas o gaseosas, que absorbe el trabajador.

b. Fisicos

Se reconocen todos aquellos en los que el ambiente normal cambia, rompiéndose el equilibrio

entre el organismo y su medio.
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c. Bioldgico

Este tipo de factores tienen como origen la fijacion dentro o fuera del organismo o la

impregnacion del mismo, por animales parasitos o bacterias que provocan el desarrollo de alguna

enfermedad.

d. De fuerza de trabajo

Todos aquellos que tiendan a modificar el estado de reposo o de movimiento de una parte o de la

totalidad del cuerpo vivo, es decir, a modificar su situacion en el espacio y son capaces de provocar

enfermedades o lesiones.

e. Psicoldgicos

Es el medio tensional en el cual se desempefia el trabajo, que pueda causar alteraciones en la

estructura psiquica y de personalidad de los trabajadores.

2.2.2.2.2. Organizacion

La organizacion de la higiene dentro de una empresa depende del nimero de trabajadores y del
tipo de organizacién que ésta presente. El primero de los tipos de organizacién es la que se conoce
como organizacion de linea, es la que delega las responsabilidades de la seguridad al superior, los
cuales corren paralelos con las asignaciones de produccion propios del supervisor, tanto es lo que se

refiere al control de su personal, como al de las condiciones de seguridad del lugar de trabajo.

El supervisor debera observar la seguridad del trabajador y a su vez dirigira la capacitacion

destinada a mejorar la eficiencia de cada uno de sus trabajadores.
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La ventaja que presenta este tipo de organizacion es que define claramente la responsabilidad por la
seguridad en cada uno de los niveles de direccion y de supervision, de tal modo que la seguridad bien

entendida queda integrada como parte inherente e intrinseca del trabajador.

En cuanto a las desventajas que puede tener este tipo de organizacion en linea, estd dada por
la ausencia de procedimientos nuevos, a menos que se realice una capacitacion formalmente en lo

referido a la seguridad con la asistencia a cursos, seminarios, charlas, etc.

Finalmente otro tema a tener en cuenta es la delegacion de la seguridad a un segundo plano,
esto puede llegar a ocasionar falta de atencion, planeamiento y generalmente lleva a remediar las

causas de accidentes después que estos ocurran.

El segundo tipo de organizacién es el conocido como Staff que significa asesoria 0 apoyo.
Este tipo de organizacién no es mas ni menos que una organizacion de linea con personal
especializada para que asesore y ayude en todos los niveles. Esto incluye un responsable en jefe de

seguridad que puede ser un ingeniero o licenciado y a los técnicos en seguridad e higiene del trabajo.

La principal ventaja es la experiencia especializada, puesto que cuenta con personal
experimentado en organizacion y en el funcionamiento de los programas de prevencion de

accidentes. Como asi también en lo que se relaciona con capacitacion y adiestramiento del personal.
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La responsabilidad de la seguridad industrial corresponde a la gerencia de linea y aun cuando
los supervisores son los que llevan a cabo realimente la seguridad en una organizacion, mucha

empresas han establecidos departamento de seguridad e higiene industrial.

De esta manera se puede observar en la siguiente figura la ubicacion del departamento de
seguridad e higiene industrial dentro de una empresa del tipo staff. Gerente general SHI**, Jefe de
mantenimiento, Jefe de produccion, Jefe de ventas, Area de electricidad, Area de mecénica,
Supervisor area quesos Supervisor area leche, Vendedores, *Segmento del organigrama de una

empresa productora de lacteos, **SHI: Seguridad e Higiene Industrial

2.2.2.2.3. Limpieza

Todas las personas que trabajan en contacto directo con los alimentos (Cano, 2001) superficie
de contacto de alimento, y materiales de empaque de alimento tendran que cumplir con
practicas higiénicas cuando estén trabajando al grado necesario para proteger contra la

contaminacién del alimento.

Los métodos para mantener una buena limpieza se incluyen a continuacion, pero no se limitan a

los siguientes aspectos:

e Utilizar ropa apropiada para la operacion de manera que proteja contra la contaminacién el
alimento, las superficies de contacto de alimentos, o los materiales para empacar alimentos.

e Mantener una limpieza personal adecuada.

e Lavarse bien las manos (y desinfectarlas para proteger contra la contaminacion de

microorganismos indeseables) utilizando las instalaciones para el lavado de manos
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antes de empezar a trabajar, después de cada ausencia de la linea de trabajo, y en cualquier otro
momento en que las manos hayan podido ensuciarse o contaminarse.

Quitar todas las prendas inseguras y otros objetos que puedan caer dentro del alimento, equipo, 0
recipientes, y remover prendas de las manos que no puedan ser desinfectadas adecuadamente
durante los periodos de tiempo que las manos estan en contacto con el alimento.

Si en el manejo de alimentos se usa guantes, se deberdn mantener integros, limpios y en
condiciones sanitarias adecuadas. Los guantes deberan ser de un material impermeable.

Cuando sea apropiado, utilizar en una forma efectiva, redecilla, bandas de cabeza, gorras, cubre
barbas, u otro sistema efectivo que restrinja el cabello.

Almacenar ropa u otros articulos personales en otras areas donde el alimento este expuesto, o
donde se lave equipos o utensilios.

Restringir donde los alimentos estén expuestos o donde se laven equipos y utensilios, a
otras areas: el comer, mascar goma, beber refresco, o usar tabaco.

Tomar todas las precauciones necesarias para proteger contra la contaminacion  del
alimento, superficie de contacto de alimento, o materiales de empaque de microorganismo,
0 substancias extrafias incluyendo, pero no esta limitado, a sudor, pelos, cosméticos, sustancias
quimicas y medicamentos que se aplican a la piel.

Es necesario que exista una limpieza absoluta principalmente en estos tipos de industrias que
todo debe estar estrictamente limpio, este bajo sujeto al orden.

Lo referente a la limpieza dentro de los locales de trabajo se detallara con detenimiento en el

siguiente inciso, el cual esta dedicado al orden en dichos lugares.
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2.2.2.2.4. Orden

(Cano, 2001) Expresa el objetivo del orden de las empresa Con el fin de mantener los lugares
de trabajo limpios y ordenados y asi conseguir un mejor aprovechamiento del espacio, una mejora en
la eficacia y seguridad del trabajo y, en general, un entorno mas seguro, se involucraran en el

procedimiento de orden y limpieza a todas las areas de la empresa.

Teniendo en cuenta uno de los principios de la prevencion, como es evitar los riesgos desde su
origen, deben descubrirse las causas que originan desorden, suciedad y vertidos incontrolados con el

fin de adoptar las medidas necesarias para su eliminacion.

El departamento de personal es el responsable de transmitir a los trabajadores las
normas de orden y limpieza que deben cumplir con la normativa aplicable a cada caso y
fomentaran los habitos en este sentido de las tareas laborales. Del mismo modo, serdn los
responsables de realizar las operaciones de chequeo del estado de orden y limpieza en sus
areas correspondientes. Igualmente, gestionaran y realizaran todos aquellos tramites procedentes a

subsanar las anomalias.

Los trabajadores deberan mantener su puesto de trabajo ordenado y limpio en lo que le
competa y posibilitaran las labores de limpieza del personal de servicios al efecto, igualmente
mantendran las herramientas ordenadas y en perfecto estado de conservacion, notificando la

necesaria reposicion de la misma cuando sea necesario.
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En los lugares de trabajo se observaran en todo momento las recomendaciones de orden y
limpieza que por la normativa se regula; en este caso se tendra en cuenta el orden de productos
peligrosos, equipos, herramientas y utensilios que contribuyan a mantener los puestos de trabajo de

forma organizada con el fin de hacerlos mas seguros para los trabajadores.

Los lugares de trabajo dispondran de zonas de almacenamiento seguras adecuadas a los
productos y materias alli contenidas, de manera que eviten los riesgos a los que pueda dar lugar. Se
tendra en cuenta en estas zonas las medidas de seguridad para evitar los desplomes de lo

almacenado, asi como la distribucion de materias.

Los desechos que se vayan produciendo deben ser eliminados constantemente a fin de

mantener las inmediaciones de la empresa limpia y en total orden.

Las zonas de paso deberan contar con las medidas y distancias normalizadas y deberan
estar despejadas de obstaculos. Los recipientes destinados a depoésito de basuras deberan ser
vaciados antes de que se colmen. Los recipientes para el contenido de desperdicios y Utiles con
riesgo bioldgico deberan encontrarse sefializados y se procedera a la gestion de los residuos de la

forma mas segura.

Los locales de trabajo, servicios higiénicos Yy vestuarios deberan mantenerse siempre en buen
estado de orden y aseo, extremandose la limpieza de ventanas y tragaluces para asegurar la correcta

iluminacion de los locales.
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Existen reglas que constituyen los pilares en los que se asienta el orden y la limpieza en cuanto

a seguridad e higiene industrial y son los siguientes

Métodos seguros de apilamiento, por lo que no se deben sobrecargar las estanterias, recipientes, y

areas de almacenamiento.

e Herramientas y Utiles de trabajo ordenadamente guardados con ayuda de soportes, estantes, etc.
En cuantos especificos de herramientas como de los propios puestos de trabajo.

e Recogida ordenada de desperdicios, recortes y desechos que se guardaran en cajones y
contenedores adecuados.

e Evitar con ayuda de bandejas y botes, las goteras y charcos.

e Pintar adecuadamente con colores claros los locales y maquinaria.

e No obstruir pasillos, puertas, escaleras o salidas de emergencia con ninguna clase de obstaculos.
No provocar embotellamientos en las zonas de trabajo.

e Cada area de trabajo requiere un orden y limpieza especifico.

2.2.2.2.5. Técnica de las cinco eses

La técnica de las cinco eses se refiere a la creacién y mantenimiento de areas de trabajo mas
limpias, mé&s organizadas y méas seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor calidad de vida al

trabajo.

e Seiri: clasificar, organizar, arreglar apropiadamente
e Seiton: orden

e Seiso: limpieza

e Seiketsu: limpieza estandarizada

e Shitsuke: disciplina
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El objetivo central de las 5°S es lograr el funcionamiento mas eficiente seguro y uniforme de las

personas en los centros o hay areas de trabajo.

Figura N° 2: Ciclo de la mejora continua se las 5°S

Seguir mejorando Clasificacion
(Shitsuke) (Seiri)

@@@

Estandarizar Organizacion
(Seiketsu) (Seiton)

Uy L3
Limcggeza
(Seiso)

Fuente: ( www.mantenimiento/5ss/mejoracontinua.hl/es) 2019

2.2.2.3. Ergonomia

(Francisco, 2013)Muestra en estudio realizado que la ergonomia es el estudio del trabajo en
relacion con el entorno en que se lleva a cabo (el lugar de trabajo) y con quienes lo realizan (los
trabajadores). Se utiliza para determinar como disefiar o adaptar el lugar de trabajo al trabajador a fin

de evitar distintos problemas de salud y de aumentar la eficiencia.

En otras palabras, para hacer que el trabajo se adapte al trabajador en lugar de obligar al
trabajador a adaptarse a él. Un ejemplo sencillo es alzar la altura de una mesa de trabajo para que el
operario no tenga que inclinarse innecesariamente para trabajar. El especialista en ergonomia,
denominado ergonomista, estudia la relacion entre el trabajador, el lugar de trabajo y el disefio del

puesto de trabajo.
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Figura N° 3: Ciclo de relacion de estudio de la ergonomia

Trabajodo

Disefio del
puesto de
trabajo

Lugar de
trabajo

Fuente:(Manual de ergonomia seguridad e higiene)

La aplicacion de la ergonomia al lugar de trabajo reporta muchos beneficios evidentes. Para
el trabajador, unas condiciones laborales mas sanas y seguras; para el empleador, el beneficio mas

patente es el aumento de la productividad.

La ergonomia es una ciencia de amplio alcance que abarca las distintas condiciones laborales
que pueden influir en la comodidad y la salud del trabajador, comprendidos factores como la
iluminacion, el ruido, la temperatura, las vibraciones, el disefio del lugar en que se trabaja, el de las
herramientas, el de las maquinas, el de los asientos y el calzado y el del puesto de trabajo, incluidos
elementos como el trabajo en turnos, las pausas y los horarios de comidas. La informacion de este
modulo se limitara a los principios basicos de ergonomia tocante al trabajo que se realiza sentado o

de pie, las herramientas, el trabajo fisico pesado y el disefio de los puestos de trabajo.

Los principios basicos de la ergonomia

(Guidelines on hazards of vibration)Por lo general, es muy eficaz examinar las condiciones

laborales de cada caso al aplicar los principios de la ergonomia para resolver o evitar problemas. En
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ocasiones, cambios ergondmicos, por pequefios que sean, del disefio del equipo, del puesto de trabajo
(vease la seccion A, Puestos de trabajo, para mas detalles sobre esta cuestion) o las tareas pueden
mejorar considerablemente la comodidad, la salud, la seguridad y la productividad del trabajador. En

donde se expresa lo recomendable:

e Para labores minuciosas que exigen inspeccionar de cerca los materiales, el banco de trabajo
debe estar més bajo que si se trata de realizar una labor pesada.

e Para las tareas de ensamblaje, el material debe estar situado en una posicion tal que los
musculos mas fuertes del trabajador realicen la mayor parte de la labor.

e Hay que modificar o sustituir las herramientas manuales que provocan incomodidad o
lesiones. A menudo, los trabajadores son la mejor fuente de ideas sobre cdmo mejorar una
herramienta para que sea mas comodo manejarla. Asi, por ejemplo, las pinzas pueden ser
rectas o curvadas, segun convenga.

e Ninguna tarea debe exigir de los trabajadores que adopten posturas forzadas, como tener todo
el tiempo extendidos los brazos o estar encorvados durante mucho tiempo.

e Hay que ensefiar a los trabajadores las técnicas adecuadas para levantar pesos. Toda tarea
bien disefiada debe minimizar cuanto y cuan a menudo deben levantar pesos los trabajadores.

e Se debe disminuir al minimo posible el trabajo en pie, pues a menudo es menos cansador
hacer una tarea estando sentado que de pie.

e Se deben rotar las tareas para disminuir todo lo posible el tiempo que un trabajador dedica a
efectuar una tarea sumamente repetitiva, pues las tareas repetitivas exigen utilizar los mismos
musculos una y otra vez y normalmente son muy aburridas.

e Hay que colocar a los trabajadores y el equipo de manera tal que los trabajadores puedan

desempefiar sus tareas teniendo los antebrazos pegados al cuerpo y con las mufiecas rectas.
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2.2.2.3.1. El puesto de trabajo

(Francisco, 2013) Describe en su investigacion que el puesto de trabajo es el lugar que un
trabajador ocupa cuando desempefia una tarea. Puede estar ocupado todo el tiempo o ser uno de los
varios lugares en que se efectla el trabajo. Algunos ejemplos de puestos de trabajo son las cabinas o
mesas de trabajo desde las que se manejan maquinas, se ensamblan piezas o se efectuan

inspecciones; una mesa de trabajo desde la que se maneja un ordenador; una consola de control; etc.

Es importante que el puesto de trabajo esté bien disefiado para evitar enfermedades
relacionadas con condiciones laborales deficientes, asi como para asegurar que el trabajo sea
productivo. Hay que disefiar todo puesto de trabajo teniendo en cuenta al trabajador y la tarea que va

a realizar a fin de que ésta se lleve a cabo comodamente, sin problemas y eficientemente.

Si el puesto de trabajo estd disefiado adecuadamente, el trabajador podra mantener una postura
corporal correcta y comoda, lo cual es importante porque una postura laboral incbmoda puede
ocasionar multiples problemas, entre otros: Lesiones en la espalda, aparicion o agravacion de una

LER, problemas de circulacion en las piernas; las principales causas de esos problemas son

e Asientos mal disefiados.
e permanecer en pie durante mucho tiempo.
e tener que alargar demasiado los brazos para alcanzar los objetos.

e una iluminacién insuficiente que obliga al trabajador a acercarse demasiado a las piezas.

A continuacion, algunos principios basicos de ergonomia para el disefio de los puestos de trabajo.

Una norma general es considerar la informacion que se tenga acerca del cuerpo del trabajador, por
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ejemplo, su altura, al escoger y ajustar los lugares de trabajo. Sobre todo, deben ajustarse los puestos

de trabajo para que el trabajador esté coémodo.

Puesto de trabajo

Altura de la cabeza

Debe haber espacio suficiente para que quepan los trabajadores mas altos.Los objetos que
haya que contemplar deben estar a la altura de los 0jos 0 un poco méas abajo porque la gente tiende a

mirar algo hacia abajo.

Altura de los hombros

Los paneles de control deben estar situados entre los hombros y la cintura. Hay que evitar

colocar por encima de los hombros objetos o controles que se utilicen a menudo.

Alcance de los brazos

Los objetos deben estar situados lo mas cerca posible al alcance del brazo para evitar tener
que extender demasiado los brazos para alcanzarlos o sacarlos. Hay que colocar los objetos
necesarios para trabajar de manera que el trabajador mas alto no tenga que encorvarse para
alcanzarlos. Hay que mantener los materiales y herramientas de uso frecuente cerca del cuerpo y

frente a él.

Altura del codo

Hay que ajustar la superficie de trabajo para que esté a la altura del codo o algo inferior para

la mayoria de las tareas generales.
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Altura de la mano

Hay que cuidar de que los objetos que haya que levantar estén a una altura situada entre la

mano y los hombros.

Longitud de las piernas

e Hay que ajustar la altura del asiento a la longitud de las piernas y a la altura de la superficie

de trabajo.

e Hay que dejar espacio para poder estirar las piernas, con sitio suficiente para unas piernas

largas.

e Hay que facilitar un escabel ajustable para los pies, para que las piernas no cuelguen y el

trabajador pueda cambiar de posicién el cuerpo.

Tamario de las manos

Las asas, las agarraderas y los mangos deben ajustarse a las manos. Hacen falta asas pequefias
para manos pequefias y mayores para manos mayores. Hay que dejar espacio de trabajo bastante para

las manos mas grandes.
Tamaiio del cuerpo

Hay que dejar espacio suficiente en el puesto de trabajo para los trabajadores de mayor

tamano.
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Figura N° 4: Dos ejemplos de puestos de trabajo correctos

Fuente: Dosier de ergonomia (el puesto de trabajo)

Hay que tener en cuenta qué trabajadores son zurdos y cuales no y facilitarles una superficie

de trabajo y unas herramientas que se ajusten a sus necesidades.

Hay que facilitar a cada puesto de trabajo un asiento cuando el trabajo se efectle de pie. Las
pausas periddicas y los cambios de postura del cuerpo disminuyen los problemas que causa el

permanecer demasiado tiempo en pie.

Hay que eliminar los reflejos y las sombras. Una buena iluminacion es esencial.

2.2.2.3.2. El trabajo que se realiza sentado y el disefio de los asientos

El trabajo que se realiza sentado

Si un trabajo no necesita mucho vigor fisico y se puede efectuar en un espacio limitado, el

trabajador debe realizarlo sentado.
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Nota: estar sentado todo el dia no es bueno para el cuerpo, sobre todo para la espalda. Asi
pues, las tareas laborales que se realicen deben ser algo variadas para que el trabajador no tenga que
hace Unicamente trabajo sentado. Un buen asiento es esencial para el trabajo que se realiza sentado.
El asiento debe permitir al trabajador mover las piernas y de posiciones de trabajo en general con

facilidad.

A continuacion, figuran algunas directrices ergondémicas para el trabajo que se realiza sentado:

e El trabajador tiene que poder llegar a todo su trabajo sin alargar excesivamente los brazos ni
girarse innecesariamente.

e La posicion correcta es aquella en que la persona esté sentada recta frente al trabajo que tiene
que realizar o cerca de él.

e Lamesay el asiento de trabajo deben ser disefiados de manera que la superficie de trabajo se
encuentre aproximadamente al nivel de los codos.

e Laespalda debe estar recta y los hombros deben estar relajados.

e De ser posible, debe haber algun tipo de soporte ajustable para los codos, los antebrazos o las

manaos.

Figura N° 5: ejemplo de posiciones de trabajo sentado

Mal diseiio Buen diseiio Bueno disefio

Utilice un REPOSAMURECAS acolchado o un REPOSACODOS
acolchado

Fuente: Dosier de ergonomia (El puesto de trabajo sentado)
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La posicién de trabajo debe ser lo mas coémoda posible. Las flechas indican las zonas que hay
que mejorar para evitar posibles lesiones. Para mejorar la posicion de la trabajadora que esta sentada
a la derecha, se debe bajar la altura de la silla, inclinarla ligeramente hacia adelante y se le debe

facilitar un escabel para que descanse los pies

(El asiento de trabajo) Un asiendo de trabajo adecuado debe satisfacer determinadas

prescripciones ergonodmicas. Siga las siguientes directrices al elegir un asiento:

e El asiendo de trabajo debe ser adecuado para la labor que se vaya a desempefiar y para la altura
de la mesa o el banco de trabajo.

e Lo mejor es que la altura del asiento y del respaldo sean ajustables por separado. También se
debe poder ajustar la inclinacion del respaldo.

e El asiento debe permitir al trabajador inclinarse hacia adelante o hacia atras con facilidad.

e El trabajador debe tener espacio suficiente para las piernas debajo de la mesa de trabajo y poder
cambiar de posicion de piernas con facilidad.

e Los pies deben estar planos sobre el suelo. Si no es posible, se debe facilitar al trabajador un
escabel, que ayudara ademas a eliminar la presion de la espalda sobre los muslos y las rodillas.

e El asiento debe tener un respaldo en el que apoyar la parte inferior de la espalda.

e El asiento debe inclinase ligeramente hacia abajo en el borde delantero.

e Lo mejor seria que el asiento tuviese cinco patas para ser mas estable.

e Es preferible que los brazos del asiento se puedan quitar porque a algunos trabajadores no les
resultan comodos. En cualquier caso, los brazos del asiento no deben impedir al trabajador
acercarse suficientemente a la mesa de trabajo.

e El asiento debe estar tapizado con un tejido respirable para evitar resbalarse.
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En algunos trabajos los soportes de los brazos y los brazos de los asientos pueden disminuir la

fatiga de los brazos del trabajador.

Para algunos trabajadores, sobre todo de los paises en desarrollo, buena parte de la
informacidn que acabamos de exponer puede resultar algo idealista. Ahora bien, es esencial que los
trabajadores y sus representantes entiendan que muchos problemas de salud y de seguridad guardan

relacion con la inaplicacion de los principios de la ergonomia en el lugar de trabajo.

Si entienden la importancia de la ergonomia, los trabajadores pueden empezar a mejorar su
situacion laboral, sobre todo si la direccion comprende las relaciones que hay entre la productividad

y unas buenas condiciones ergondémicas.

2.2.2.3.3. El puesto de trabajo para trabajadores de pie

Siempre que sea posible se debe evitar permanecer en pie trabajando durante largos periodos de
tiempo. El permanecer mucho tiempo de pie puede provocar dolores de espalda, inflamacién de las
piernas, problemas de circulacion sanguinea, llagas en los pies y cansancio muscular. A

continuacion, figuran algunas directrices que se deben seguir si no se puede evitar el trabajo de pie:

e Si un trabajo debe realizarse de pie, se debe facilitar al trabajador un asiento o taburete para que

pueda sentarse a intervalos periodicos.

e Los trabajadores deben poder trabajar con los brazos a lo largo del cuerpo y sin tener que

encorvarse ni girar la espalda excesivamente.

e La superficie de trabajo debe ser ajustable a las distintas alturas de los trabajadores y las distintas

tareas que deban realizar.
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Si la superficie de trabajo no es ajustable, hay que facilitar un pedestal para elevar la superficie
de trabajo a los trabajadores mas altos. A los mas bajos, se les debe facilitar una plataforma para
elevar su altura de trabajo.

Se debe facilitar un escabel para ayudar a reducir la presion sobre la espalda y para que el
trabajador pueda cambiar de postura. Trasladar peso de vez en cuando disminuye la presion sobre
las piernas vy la espalda.

En el suelo debe haber una estera para que el trabajador no tenga que estar en pie sobre una
superficie dura. Si el suelo es de cemento o metal, se puede tapar para que absorba los choques.
El suelo debe estar limpio, liso y no ser reshaladizo.

Los trabajadores deben llevar zapatos con empeine reforzado y tacos bajos cuando trabajen de
pie.

Debe haber espacio bastante en el suelo y para las rodillas a fin de que el trabajador pueda
cambiar de postura mientras trabaja.

El trabajador no debe tener que estirarse para realizar sus tareas. Asi pues, el trabajo debera ser
realizado a una distancia de 8 a 12 pulgadas (20 a 30 centimetros) frente al cuerpo.

Un asiento, un escabel, una estera para estar encima de ella y una superficie de trabajo ajustables

son elementos esenciales de un puesto de trabajo en el que se esta de pie.

Figura N° 6: ejemplos de disefio de puesto de trabajo de pie.

Fuente: Dosier de ergonomia (EIl puesto de trabajo de pie)
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El puesto de trabajo debe ser disefiado de manera tal que el trabajador no tenga que levantar los

brazos y pueda mantener los codos proximos al cuerpo.

Figura N° 7: ejemplos de mal postura de brazos y buen posicionamiento de ellos.

Fuente: Dosier de ergonomia (Postura de los brazos estando de pie)

Al determinar la altura adecuada de la superficie de trabajo, es importante tener en cuenta los

factores siguientes:

. La altura de los codos del trabajador;

El tipo de trabajo que habré de desarrollar;

. El tamafio del producto con el que se trabajarg;

Las herramientas y el equipo que se habran de usar.

Hay que seguir estas normas para que el cuerpo adopte una buena posicion si hay que trabajar de pie:
» Estar frente al producto o la maquina.

 Mantener el cuerpo préximo al producto de la maquina.

» Mover los pies para orientarse en otra direccion en lugar de girar la espalda o los hombros.
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2.2.2.4. El trabajo fisico pesado

El trabajo manual debe ser disefiado correctamente para que los trabajadores no se agoten ni
contraigan una tension muscular, sobre todo en la espalda. La realizacion de un trabajo fisico pesado
durante mucho tiempo hace aumentar el ritmo de la respiracion y el ritmo cardiaco. Si un trabajador
no estd en buenas condiciones fisicas, es probable que se canse facilmente al efectuar un trabajo
fisico pesado. Siempre que sea posible, es util utilizar energia mecanica para efectuar los trabajos
pesados. Esto no quiere decir que los empleadores deban sustituir a los trabajadores por maquinas,
sino que los trabajadores utilicen maquinas para efectuar las tareas mas arduas. La energia mecanica
disminuye los riesgos para el trabajador y al mismo tiempo proporciona mas oportunidades laborales
a personas con menos fuerza fisica. Aplique las siguientes normas para disefiar puestos de trabajo

que exijan una labor fisica pesada:

. El trabajo pesado no debe superar la capacidad de cada trabajador.

. El trabajo fisico pesado debe alternar a lo largo de la jornada, en intervalos periddicos, con un
trabajo mas ligero.

. El trabajo fisico pesado debe alternar a lo largo de la jornada, en intervalos periddicos, con un

trabajo mas ligero.

Nota: un puesto de trabajo que no exija esfuerzo fisico es tan poco de desear como un puesto
de trabajo que Unicamente entrafie un trabajo fisico pesado. Los puestos de trabajo que no exigen
movimientos fisicos son por lo general cansadores y aburridos. Para disefiar correctamente un puesto

de trabajo que requiera un trabajo fisico pesado es importante considerar los factores siguientes:

e El peso de la carga;

e Con qué frecuencia debe levantar el trabajador la carga;

e Ladistancia de la carga respecto del trabajador que debe levantarla;
e Laforma de la carga;
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El tiempo necesario para efectuar la tarea.

Disminuir el peso de la carga:

Re empaquetar la carga para disminuir el tamafio;
Disminuir el nimero de objetos que se llevan de una vez;

Asignar méas personas para levantar cargas pesadas extraordinarias.

Hacer que sea més facil manipular la carga:

modificar el tamafio y la forma de la carga para que el centro de gravedad esté mas proximo a
la persona que la levanta;

almacenar la carga a la altura de las caderas para que el trabajador no tenga que agacharse;
utilizar medios mecanicos para levantar la carga por lo menos a la altura de las caderas;
utilizar mas de una persona o un instrumento mecanico para mover la carga;

arrastrar o hacer rodar la carga con instrumentos de manipulacion como carretillas, sogas o
eslingas;

hacer recaer el peso de la carga en las partes mas solidas del organismo utilizando ganchos,

bandas o correas.

Utilizar técnicas de almacenamiento para facilitar la manipulacién de los materiales:

Utilizar repisas, estanterias o plataformas de carga que estén a una altura adecuada;

Cargar las tarimas de manera que los articulos pesados estén en torno a los bordes de la
tarima, no en el centro; de esta manera, el peso estara distribuido por igual en la tarima.
Ahora bien, hay que tener cuidado de que los articulos no se caigan con facilidad de la tarima

y lesionen a alguien.

Disminuir todo lo posible la distancia que debe ser transportada una carga:

mejorar la distribucion de la zona de trabajo;

redistribuir la zona de produccion o almacenamiento.
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Disminuir todo lo posible el nUmero de levantamientos que haya que efectuar:

e asignar mas personas a esa tarea.
e utilizar instrumentos mecanicos.

e reorganizar la zona de almacenamiento o trabajo.
Disminuir todo lo posible el nUmero de giros que debe hacer el cuerpo:

e Mantener todas las cargas frente al cuerpo.
e Mantener todas las cargas frente al cuerpo.
e Dejar espacio suficiente para que todo el cuerpo pueda girar.

e Girar moviendo los pies en vez de girando el cuerpo.

2.25.4 Las herramientas manuales y los controles

Las herramientas manuales

Hay que disefiar las herramientas manuales conforme a prescripciones ergonémicas. Unas
herramientas manuales mal disefiadas, o que no se ajustan al trabajador o a la tarea a realizar, pueden
tener consecuencias negativas en la salud y disminuir la productividad del trabajador. Para evitar
problemas de salud y mantener la productividad del trabajador, las herramientas manuales deben ser
disefiadas de manera que se adapten tanto a la persona como a la tarea. Unas herramientas bien
disefiadas pueden contribuir a que se adopten posiciones y movimientos correctos y aumentar la

productividad. Siga las siguientes normas al seleccionar las herramientas manuales:

e Evite adquirir herramientas manuales de mala calidad.
e Escoja herramientas que permitan al trabajador emplear los masculos mas grandes de los
hombros, los brazos y las piernas, en lugar de los masculos mas pequefios de las mufiecas y

los dedos.
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Evite sujetar una herramienta continuamente levantando los brazos o tener agarrada una
herramienta pesada. Unas herramientas bien disefiadas permiten al trabajador mantener los
codos cerca del cuerpo para evitar dafios en los hombros o brazos. Ademas, si las
herramientas han sido bien disefiadas, el trabajador no tendra que doblar las mufiecas,
agacharse ni girarse.

Escoja asas y mangos lo bastante grandes como para ajustarse a toda la mano; de esa manera
disminuird toda presion incomoda en la palma de la mano o en las articulaciones de los dedos
y la mano.

No utilice herramientas que tengan huecos en los que puedan quedar atrapados los dedos o la
piel.

Utilice herramientas de doble mango o asa, por ejemplo, tijeras, pinzas o cortadoras. La
distancia no debe ser tal que la mano tenga que hacer un esfuerzo excesivo.

No elija herramientas que tengan asas perfiladas; se ajustan s6lo a un tamafio de mano y
hacen presion sobre las manos si no son del tamafio adecuado.

Haga que las herramientas manuales sean féaciles de agarrar. Las asas deben llevar ademas un
buen aislamiento eléctrico y no tener ningun borde ni espinas cortantes. Recubra las asas con
plastico para que no resbalen.

Evite utilizar herramientas que obliguen a la mufieca a curvarse o adoptar una posicion
extrafia. Disefie las herramientas para que sean ellas las que se curven, no la mufieca.

Elija herramientas que tengan un peso bien equilibrado y cuide de que se utilicen en la
posicién correcta.

Controle que las herramientas se mantienen adecuadamente.

Las herramientas deben ajustarse a los trabajadores zurdos o diestros.
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Controles: Los conmutadores, las palancas y los botones y manillas de control también tienen
que ser disefiados teniendo presentes al trabajador y la tarea que habré de realizar. A continuacion,

figuran algunas normas con miras al disefio de los controles:

e Los conmutadores, las palancas y los botones y manillas de control deben estar facilmente al
alcance del operador de una méquina que se halle en una posicion normal, tanto de pie como
sentado. Esto es especialmente importante si hay que utilizar los controles con frecuencia.

e Seleccione los controles adecuados a la tarea que haya que realizar. Asi, por ejemplo, elija
controles manuales para operaciones de precision o de velocidad elevada, y, en cambio,
controles de pie, por ejemplo, pedales, para operaciones que exijan mas fuerza. Un operador
no debe utilizar dos o0 més pedales.

e Disefie o redisefie los controles para las operaciones que exijan el uso de las dos manos.

e Los disparadores deben ser manejados con varios dedos, no s6lo con uno.

e Es importante que se distinga con claridad entre los controles de emergencia y los que se
utilizan para operaciones normales. Se puede efectuar esa distincion mediante una separacion
material, cddigos de colores, etiquetas claramente redactadas o protecciones de la maquina.

e Disefie los controles de manera que se evite la puesta en marcha accidental. Se puede hacer
espaciandolos adecuadamente, haciendo que ofrezcan la adecuada resistencia, poniendo

cavidades o protecciones.

Es importante que los procedimientos para hacer funcionar los controles se puedan entender
facilmente utilizando el sentido comun. Las reacciones del sentido comun pueden diferir segun los
paises y habra que tener en cuenta esas diferencias, sobre todo cuando haya que trabajar con equipo

importado
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2.2.2.3.4. El disefio de los puestos de trabajo

Es importante disefar los puestos de trabajo teniendo en cuenta los factores humanos. Los
puestos de trabajo bien disefiados tienen en cuenta las caracteristicas mentales y fisicas del trabajador

y sus condiciones de salud y seguridad.

La manera en que se disefia un puesto de trabajo determina si serd variado o repetitivo, si
permitira al trabajador estar cbmodo o le obligara a adoptar posiciones forzadas y si entrafia tareas
interesantes o estimulantes o bien mondtonas y aburridas. A continuacién, se exponen algunos

factores ergonémicos que habra que tener en cuenta al disefiar o redisefiar puestos de trabajo:

e Tipos de tareas que hay que realizar.
e CoOmo hay que realizarlas.

e Cuantas tareas hay que realizar.

e El orden en que hay que realizarlas.

e El tipo de equipo necesario para efectuarlas.

Ademas, un puesto de trabajo bien disefiado debe hacer lo siguiente:

Permitir al trabajador modificar la posicion del cuerpo.

e Incluir distintas tareas que estimulen mentalmente.

e Dejar cierta latitud al trabajador para que adopte decisiones, a fin de que pueda variar las
actividades laborales segun sus necesidades personales, habitos de trabajo y entorno laboral.

e Dar al trabajador la sensacién de que realiza algo util.

e Facilitar formacién adecuada para que el trabajador aprenda qué tareas debe realizar y como
hacerlas.

e Facilitar horarios de trabajo y descanso adecuados gracias a los cuales el trabajador tenga

tiempo bastante para efectuar las tareas y descansar.
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e Dejar un periodo de ajuste a las nuevas tareas, sobre todo si requieren gran esfuerzo fisico, a

fin de que el trabajador se acostumbre gradualmente a su labor.

2.3. Marco Conceptual

2.3.2. Industria:

A la industria se le define como el conjunto de actividades productivas que el hombre realiza de
un modo organizado, con el apoyo de maquinas y herramientas. La principal funcion de la empresa

industrial es la produccion de bienes a través de la transformacion o extraccion de materias primas.

La empresa industrial es una asociacion de personas que unen sus capitales o industrias, es decir,
su dinero, la fuerza de trabajo y capacidad personal de los socios. Emprenden operaciones
mercantiles y tienen participacion de sus capitales a través de la venta de sus productos

(QuimiNet.com, s.f.)

2.3.3. Agroindustria:

Segun (polinizador, 2018) nos dice que la agroindustria es la actividad econémica que comprende
la produccidn, industrializacién y comercializacion de productos agropecuarios, forestales y otros
recursos naturales bioldgicos. Implica la agregacion de valor a productos de la industria
agropecuaria, la silvicultura y la pesca. Facilita la durabilidad y disponibilidad del producto de una

época a otra, sobre todo aquellos que son mas perecederos.
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2.3.4. Seguridad
(Cavass, 1993) Define como seguridad industrial al “conjunto de conocimientos técnicos y su
aplicacion para la reduccion, control y eliminacion de accidentes en el trabajo, promedio de sus

causas, encargandose de implementarlas reglas tendientes a evitar este tipo de accidentes”.

2.3.5. Higiene

(Aleman, 2017) Define higiene industrial como el conjunto de conocimientos y técnicas dedicadas
a reconocer, evaluar y controlar aquellos factores del ambiente, psicoldgicos o tensionales, que

provienen del trabajo y que pueden causar enfermedades o deteriorar la salud.

2.3.6. Ergonomia

(Anderson Putz, 1992) Expresa “Es la disciplina que se encarga del disefio del puesto de trabajo,
herramientas tareas de modo que coincidan con las caracteristicas fisioldgicas anatémicas

psicoldgicas y las capacidades de los trabajadores que se veran involucrado”.

2.3.7. Riesgos

Es la probabilidad de que suceda un evento, impacto o consecuencia adversos. Se entiende
también como la medida de la posibilidad y magnitud de los impactos adversos, siendo la

consecuencia del peligro, y esta en relacion con la frecuencia con que se presente el evento.

Es una medida de potencial de pérdida economica o lesion en términos de la probabilidad de
ocurrencia de un evento no deseado junto con la magnitud de las consecuencias. (COVENIN,

2270:1995)
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2.3.8. Enfermedad laboral

“Enfermedad laboral. Es enfermedad laboral la contraida como resultado de la exposicion a
factores de riesgo inherentes a la actividad laboral o del medio en el que el trabajador se ha visto

obligado a trabajar (Ramazzini).

2.3.9. Condiciones seguras

(Julian Perez Porton, s.f.) La condicion (del latin condicio) estd vinculada a la propiedad o
naturaleza de las cosas. El concepto puede usarse para nombrar al estado o situacion en que se halla
algo. La inseguridad, por otra parte, es la falta de seguridad. Este ultimo término es definido como
aquello que esté libre de peligro, riesgo o dafio. La condicion insegura, por lo tanto, es el estado de

algo que no brinda seguridad o que supone un peligro para la gente.

2.3.10. Condiciones Inseguras

En este caso el factor casual radica en las condiciones de ambiente de trabajo conformado por el
espacio fisico, herramientas estructuras, equipos y materiales en general que no cumplen con los
requisitos minimos para garantizar la proteccion de las personas y los recursos fisicos del trabajo

(Julian Perez Porton, s.f.)
2.3.11.  Equipo de proteccion

Se entiende por EPI (Equipos de proteccion individual o personal), cualquier equipo destinado a
ser llevado o sujetado por el trabajador para que lo proteja de uno o més riesgos que puedan
amenazar su seguridad y/o su salud, asi como cualquier complemento destinado al mismo fin

(Ramoz, 1997).
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(Ramoz, 1997) Describe los siguientes términos, peligro, dafio, prevencion, protecciéon y

capacitacion:
2.3.12. Peligro

Es todo aquello que puede producir un dafio o un deterioro a lacalidad de vida individual o

colectiva de las personas.
2.3.13.  Daiio

Es la consecuencia producida por un peligro sobre la calidad de vida individual, colectiva de las

personas.
2.3.14. Prevencion

Técnica de actuacion sobre los peligros con el fin de suprimirlos y evitar sus consecuencias

perjudiciales. Engloban el término de Proteccion.
2.3.15.  Proteccidn

Es técnica de actuacion sobre las consecuencias perjudiciales que un peligro puede producir sobre

un individuo, colectividad o su entorno, provocando dafios.

2.3.16.  Capacitaciones

La capacitacion se define como el conjunto de actividades didacticas, orientadas a ampliar los
conocimientos, habilidades y aptitudes del personal que labora en una empresa. La capacitacion les
permite a los trabajadores poder tener un mejor desempefio en sus actuales y futuros cargos,

adaptandose a las exigencias cambiantes del entorno.

54


https://www.monografias.com/trabajos28/dano-derecho/dano-derecho.shtml
https://www.monografias.com/trabajos15/calidad-de-vida/calidad-de-vida.shtml
https://www.monografias.com/trabajos11/conge/conge.shtml
https://conceptodefinicion.de/poder/

2.3.17. Mapa de Riesgo

El Mapa de Riesgos ha proporcionado la herramienta necesaria, para llevar a cabo las actividades
de localizar, controlar, dar seguimiento y representar en forma grafica, los agentes generadores de

riesgos que ocasionan accidentes o enfermedades profesionales en el trabajo (Sanchez)

2.3.18. Conceptos segun (Tellez, 2007) ley 618

Higiene Industrial: Es una técnica no médica dedicada a reconocer, evaluar y controlar aquellos
factores ambientales o tensiones emanadas (ruido, iluminacion, temperatura, contaminantes quimicos
y contaminantes biolégicos) o provocadas por el lugar de trabajo que pueden ocasionar

enfermedades o alteracion de la salud de los trabajadores.

Seguridad del Trabajo: Es el conjunto de técnicas y procedimientos que tienen como objetivo
principal la prevencion y proteccion contra los factores de riesgo que pueden ocasionar accidentes de

trabajo.

Condicion Insegura o Peligrosa: Es todo factor de riesgo que depende Unica y exclusivamente
de las condiciones existentes en el ambiente de trabajo. Son las causas técnicas; mecanicas; fisicas y
organizativas del lugar de trabajo (maquinas, resguardos, érdenes de trabajo, procedimientos entre

otros).

Condiciones de Trabajo: Conjunto de factores del ambiente de trabajo que influyen sobre el
estado funcional del trabajador, sobre su capacidad de trabajo, salud o actitud durante la actividad

laboral.
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Ergonomia: Es el conjunto de técnicas que tratan de prevenir la actuacion de los factores de

riesgos asociados a la propia tarea del trabajador.

Actos Inseguros: Es la violacion de un procedimiento comdnmente aceptado como seguro,
motivado por précticas incorrectas que ocasionan el accidente en cuestion. Los actos inseguros
pueden derivarse a la violacién de normas, reglamentos, disposiciones técnicas de seguridad
establecidas en el puesto de trabajo o actividad que se realiza, es la causa humana o lo referido al

comportamiento del trabajador.

Salud Ocupacional: Tiene como finalidad promover y mantener el mas alto grado de bienestar
fisico, mental y social de los trabajadores en todas las actividades; evitar el desmejoramiento de la
salud causado por las condiciones de trabajo; protegerlos en sus ocupaciones de los riesgos
resultantes de los agentes nocivos; ubicar y mantener a los trabajadores de manera adecuada a sus

aptitudes fisiologicas y psicoldgicas.

Ambiente de Trabajo: Cualquier caracteristica del mismo que pueda tener una influencia
Significativa sobre la generacion de riesgos para la salud del trabajador, tales como locales,
instalaciones, equipos, productos, energia, procedimientos, métodos de organizacion y ordenacion

del trabajo, entre otros.
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2.4. Marco Legal

2.4.1 Leyes Internacionales
a) Norma OSHA
Las normas de la OSHA (Ocupacional Safety And Health Administration) es la organizacion
internacional que las leyes concernientes a salud y seguridad en el trabajo y se extienden a cuatro
actividades principales: industria general, industria maritima, construccion y agricultura. Normas
OSHA: Derechos del trabajador al amparo de la ley de seguridad y salud ocupacional (OSHA) Usted
tiene derecho a trabajar en un lugar seguro. OSHA requiere que los empleadores brinden un lugar de

trabajo libre de peligros serios reconocidos y que cumpla con las normas de OSHA.

b) OIT Cddigo internacional del trabajo

La Organizacion Internacional del Trabajo (en inglés ILO - International Labour Organization)
es un organismo especializado de la ONU que tiene como objetivos: La promocion de la justicia
social y el reconocimiento de las normas fundamentales del trabajo, la creacion de oportunidades de

empleo, la mejora de las condiciones laborales en el mundo.

Fundada en 1919 y dirigida desde Octubre de 2012 por Guy Ryder, es la Unica superviviente del
Tratado de Versalles que establecio la Sociedad de Naciones, y se convirtid en el primer organismo

especializado de la ONU en 1946.

c) 1SO 45001-2018 Certificacion de la norma de seguridad y salud

El propodsito de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo proporciona un
marco de referencia para gestionar los riesgos y las oportunidades para la seguridad y salud en el

trabajo.
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El principal objetivo y los resultados que se obtienen son para la prevencion de lesiones y
deterioro de la salud que se relaciona con el trabajo y proporciona lugares de trabajo seguro y
saludable. Es muy importante para la empresa eliminar los peligros y minimizar los riesgos de la
seguridad y salud en el trabajo segln las medidas de prevencidn y proteccion eficaces. Cuando una
empresa aplica todas estas medidas mediante un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo, todo esto mejora el desempefio. Puede que sea mucho mas eficaz y eficiente cuando toma
acciones tempranas para abordar oportunidades de mejora del desempefio de seguridad y salud en el

trabajo.

Es necesario que se implementa un sistema de gestion segln el documento de la norma ISO
45001 2018, facilitando la mejora del desempefio. El sistema de gestion ayuda a la empresa a

cumplir con todos los requisitos legales y otros requisitos.

2.4.2 Leyes Nacional

a) LEY 618 (Ley general de higiene y seguridad del trabajo)

OBJETO DE LA LEY: La presente ley es de orden publico, tiene por objeto establecer el conjunto de
disposiciones minimas que, en materia de higiene y seguridad del trabajo, el Estado, los empleadores y los
trabajadores deberan desarrollar en los centros de trabajo, mediante la promocion, intervencion, vigilancia y
establecimiento de acciones para proteger a los trabajadores en el desempefio de sus labores. (Ley que cuenta

con 135 ARTICULOS)

b) CODIGO DEL TRABAJO NICARAGUA

El presente cddigo regula las relaciones de trabajo estableciendo los derechos y deberes minimos

de empleadores y trabajadores.
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Art. 2.- Las disposiciones de este codigo y de la legislacion laboral son de aplicacién obligatoria a
todas las personas naturales o juridicas que se encuentran establecidas o se establezcan en Nicaragua.
Se aplicard también a las relaciones laborales de nicaragiienses que previa autorizacion del
Ministerio del Trabajo, se inicien en Nicaragua y se desarrollen fuera del territorio nacional. No. 185

(1996) / Labour Code (Codigo del Trabajo), No. 185 (1996), No. 185 (1996)

c) LEY DE INSPECCION DEL TRABAJO (N° 664)

La presente ley es de orden publico y tiene por objeto regular el Sistema de Inspeccién del
trabajo, su organizacion, facultades y competencias a fin de promover, tutelar y garantizar el
cumplimiento de las disposiciones legales relativas a las condiciones de trabajo y a la proteccion de

los trabajadores en el ejercicio de su actividad laboral.

Estan sujetos a las disposiciones de la presente Ley todos los empleadores o responsables del
cumplimiento de las normas laborales en todos los centros de trabajo y en aquellos lugares donde se

presuma que exista prestacion de trabajo, sean estos publicos o privados.

Corresponde al Ministerio del Trabajo, a través de la Direccion General de Inspeccion del Trabajo,
cumplir y hacer cumplir la presente Ley, sin perjuicio de las facultades que en materia de inspeccion

se le otorga a la Direccion General de Higiene y Seguridad del Trabajo en la Ley

(Ley No. 664, aprobada el 26 de junio de 2008) / Law of Labour Inspection (Law No. 664, adopted
on June 26, 2008)
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d) ley N°. 919; Ley de seguridad soberana de la republica de Nicaragua

Objeto de la Ley La presente Ley tiene como objeto preservar, promover y mantener la seguridad
soberana que busca la unidad del pais en fe, familia y comunidad, por medio de previsiones y
acciones que involucren a trabajadores y trabajadoras, el empresariado, los productores, las
productoras y a la sociedad en su conjunto, mediante politicas de alianzas en beneficio del pais, asi
como definir funciones, ambitos de competencias, coordinacion, estructura, fines, principios,
instancias de coordinacion y control, en materia de defensa y seguridad soberana de conformidad con

los principios constitucionales e intereses supremos de la nacion, frente a cualquier riesgo, amenaza.

e) Norma NTON para, manipulacion de los alimentos

Norma juridicas de Nicaragua aprobada por la asamblea (Rivera, 2000), norma técnica
nicaraguense norma sanitaria de manipulacién de alimentos requisitos sanitarios para manipuladores
norma técnica n° 03 026-99; aprobada el 5 de noviembre de 1999. Publicada en la gaceta n ° 58 del

22 de marzo del 2000 norma técnica n° 03 026-99 certificaciéon (NTON 03 026-99)
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2.5 PREGUNTAS DIRECTRICES

¢ Como se encuentran las condiciones actuales de ergonomia seguridad e higiene y de la planta Agro

industria de la Montafa S.A. (Sabor Nica) de proceso y empaque de café?

¢ Cuales son los problemas que resultan un riesgo, peligro, para el personal en las diferentes areas de

la planta?

¢Las siguientes propuestas podran ser eficaces para mejorar las debilidades que se encontré de

acuerdo al cumplimiento de la ley 618?
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CAPITULO 3

3.1. Disefio Metodoldgico

La define (Carlos, 2018) metodologia de la investigacion es una disciplina de conocimiento
encargada de elaborar, definir y sistematizar el conjunto de técnicas, métodos y procedimientos que
se deben seguir durante el desarrollo de un proceso de investigacion para la produccion de

conocimiento.

3.1.1. Enfoque de la investigacion

e cualitativa:

Segun (otros, 1996)“La investigacion cualitativa, se plantea, por un lado, que observadores
competentes y cualificados pueden informar con objetividad, claridad y precision acerca de sus
propias observaciones del mundo social, asi como de las experiencias de los demaés. Por otro, los
investigadores se aproximan a un sujeto real, un individuo real, que esta presente en el mundo y que
puede, en cierta medida, ofrecernos informacion sobre sus propias experiencias, opiniones,
valores...etc. Por medio de un conjunto de técnicas o métodos como las entrevistas, las historias de
vida, el estudio de caso o el andlisis documental, el investigador puede fundir sus observaciones con

las observaciones aportadas por los otros”. (63)

e cuantitativa:

También (Ortiz., 2000) nos dice que la investigacion o metodologia cuantitativa es el procedimiento de
decision de sefialar, entre ciertas alternativas, usando magnitudes numéricas que pueden ser tratadas mediante
herramientas del campo de la estadistica. Por eso la investigacion cuantitativa se produce por la causa y efecto de

las cosas
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Donde nos enfocamos en una investigacion mixta para involucrar métodos relacionados a los dos

enfoques para tener mejores resultados.

3.1.2. Delimitacion historica.

(Por otra parte, la delimitacion historica del problema consiste en fijar la época o lapso en que

ha existido y sera tratado el problema.) Il SEMESTRE EL ANO 2018

3.1.3. Delimitacion geografica.

(En lo que a la delimitacién geogréafica atafie, hay que precisar la regién o regiones que

abarcara la investigacion.) MATAGALPA, MATAGALPA

3.1.4. Disefio de investigacién
Investigacion no experimental transversal

(Argote Perez, 2010) Nos dice que la investigacién no experimental es aquella que se realiza
sin manipular deliberadamente variables. Es decir, es investigacion donde no hacemos variar
intencionalmente las variables independientes. Lo que hacemos en la investigacién no experimental
es observar fenémenos tal y como se dan en su contexto natural, para después analizarlos.
Transversal:

e Recoleccion de datos en un momento Gnico.
e Su proposito es describir variables, y analizar su incidencia e interrelacion en un momento
dado.
Donde nos enfocamos en realizar una investigacion de caracter no experimental transversal ya que se
utilizé informacion y recoleccién, donde se realizaron en un tiempo Gnico mediante evaluaciones de

las variables independientes.
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3.1.5. Tipos de investigacion

(Exploratorios, descriptivos, correlacidnales, explicativos.) Sabiendo que existe variedad de

investigacion, en el trabajo se aplicara la investigacion descriptiva.

Investigacion explicativa:

Segun (Sa&nchez Carrion, 1995) no dice que la investigacion explicativa se trata de uno de los tipos de
investigacion mas frecuentes y en los que la ciencia se centra. Es el tipo de investigacion que se utiliza con el
fin de intentar determinar las causas y consecuencias de un fendmeno concreto.se busca no solo el que si no el
porqué de las cosas, y como han llegado al estado en cuestion. Describe situaciones, especifica propiedades,
mide o evalUa diversos aspectos, dimensiones del fenémeno a investigar, (medir).

Nuestra investigacion es explicativa porque se especificaran y evaluaran criterios de seguridad e higiene con
respecto a lo que nos dice la ley 618.tratando siempre de dar por qué mediante los resultados y evaluaciones

en la planta

3.1.6. Poblacion y muestra

(Julian Perez Porto,Maria merino, 2009) Explica que: (Poblacion, es el conjunto total de
individuos, objetos o medidas que poseen algunas caracteristicas comunes observables en un lugar y
en un momento determinado, cuando se lleva a cabo una investigacion debe de tenerse en cuenta

alguna de las caracteristicas esenciales al seleccionarse la poblacion bajo estudio.

(Muestra, la muestra es el subconjunto fielmente representativo de la poblacion. Hay
diferentes tipos de muestreo: Aleatorio, cuando se selecciona al azar y cada miembro tiene igual
oportunidad de ser incluido. Estratificada, cuando se subdivide en estratos segun las caracteristicas o
variables que se pretende investigar. Cada estrato corresponde proporcionalmente a la poblacién y

sistematica, cuando se establece un patron o criterio al seleccionar la muestra.)
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Donde en el presente trabajo se encontrd una poblacion agrupada por ende no se establece a
realizar procedimientos de muestreo ya que la empresa agroindustria de la montafia presenta la
cantidad de 7 empleados en toda la planta; tomando en cuenta la diminuta cantidad de colaboradores

no es necesario realizar muestreo ya que se tomé toda la poblacion.

4. Técnicas de investigacion

En nuestra investigacion se aplicardn técnicas de encuestas, entrevistas y check list para
determinar nuestros indicadores; donde nos enfocamos en la parte de seguridad, higiene y
ergonomia; también realizaremos estudios de medicion de los indicadores de nuestras variables

realizando mediciones de iluminacién, ruido, temperatura.
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3.2.0peracionalizacion de las Variables

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

dentro de la planta, en
cuanto a seguridad e
higiene y ergonomia.

seguridad e higiene

mejora,

OBJETIVOS VARIABLES SUB-VARIABLES UNIDADES INSTRUMENTOS
[luminacion Cantidad De Lux
Sefializaciones Colores y ubicacion
Ruido Cantidad de dB L
— Instrumento de medicion,
. Temperatura Celksius C . L,
seguridad Vertiacs Coudal do i check list, observacion
en '??'0” al a_ e_ are _ directa, check list
Condiciones Inseguras  |Espacio Tipos(Areas)
Equipos De Proteccion ~ [Usos Y Areas
1. Diagnosticar las Residuos Cantidad Y Tipo
condiciones actuales de Orden Distribucion de las areas
seguridad e higiene y Limpieza aseo de dreas L
ergonomi en la planta de " Salud enfermedades tChegk 't'St’ a”?'l'.s'.s’ ‘(jje |
igiene antecedentes, analisis de la
Proceso y empaque. d Producto salubridad e iy
- - certificacion, observacion
Residuos tipos
Materia Prima contaminantes
Tipos de trabajo cantidad y tiempo de trabajos de pie
Trabajos de pie cantidad y tiempo de trabajos sentados Check list,
ergonomia Trabajos sentados afectaciones e influencias al trabajado encuesta,entrevista,
Condiciones Ambientales {manejo adecuado observaciones
Usos de herramientas herramientas de acuerdo al trabajo realizado
2. Identificar dentro de Riesgo Tipo
cada area los problemas . Andlisis de antecedentes y
. seguridad i .
(ue resultan un riesgo, ) check list de seguridad
peligro para el personal. condiciones, Insegura Areas
3. Proponer soluciones
reales con el fin de
mejorar las debilidades Ergonomia Sefializacion, plan de Tinos Anéliis de resuados ey 618
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CAPITULO 4

4.1. Analisis de los Resultados

4.1.1. Descripcion de la empresa

Agroindustria de la montafia S.A, Sabor Nica es una semi planta dedicada al tostado molido y
empacado de su marca oficial café (Sabor Nica) con el objetivo de comercializar su producto a nivel
Nacional e internacional ubicada en km 116 carretera Sébaco-Matagalpa en la comunidad conocida
como villa Kokomo, una empresa agroindustrial de excelencia en el producto a partes de su servicio
de molido, tostado y empacado que se brindan a clientes externos. Con su giro industrial de

manufacturacién de café. En su proceso de trasformacion de la materia.

Figura 8: Diagrama de proceso en el area de produccion.
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La produccién continua o de “flujo continuo”, es una forma de organizar el flujo de
materiales en la empresa que consiste en que dicho flujo sea constante sin pausa y sin que se
produzca ningun tipo de transicion entre unas operaciones u otras. De esta manera, el producto va
pasando por una serie de actividades distintas de forma continua, sin que apenas se produzcan
interrupciones en el desarrollo del proceso productivo, esto es, el flujo de conversion de la materia
prima en producto terminado es continuo: siempre se realizan las mismas operaciones, en las mismas
maquinas, que guardan la minima distancia entre ella para evitar demoras. En este tipo de procesos,
cada vez que se realiza una tarea sobre el producto, pasa a la tarea siguiente y asi sucesivamente, por
lo que siempre hay un producto que estd empezando a ser fabricado, mientras otro est4 terminandose

y varios mas en curso de fabricacion. (Dasi, 2019).
Descripcion del proceso
1 recepcion de materia prima:

Se escribe el producto, este producto estd clasificado segin sus
diferentes calidades; antes de darle el pase a bodega de
almacenamiento, se inspecciona que el producto este bien
fisicamente con una supervision visual y peso correcto, para

posteriormente almacenarlo.

2 Tostado

El proceso de tostado comienza con la seleccion del café que se

tostara los cuales son 3: Tercera, Especial y caracolillo.

Luego se procede a pesar la cantidad deseada en una pesa
electronica, llevandolo después al area donde esta la maquina de

tostado; colocandolo en una tova la cual lo envia al tostador. La
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empresa cuenta con dos tostadores, el grande con una capacidad de 180 Ibs y el pequefio con una
capacidad de 60 Ibs. La empresa tiene establecido para que el tostado del café sea uniforme en
dependencia de lo que se ingresara en cantidad de 150 libras las cuales pasaran un tiempo especifico
dentro del horno dependiendo del tipo de tostado que se necesite para ese lote, para tueste claro 14
minutos, para tueste medio un tiempo de 17 minutos, para tueste oscuro 19 minutos, y para tueste de

café expreso un tiempo de 20 minutos.

Una vez el café tostado segun el deseado, se deja caer en el enfriador alrededor de 3 minutos, al final

se coloca en sacos para el siguiente proceso.

Este proceso es continuo después del tostado y explicado cdmo se desea este café, tiene 3 rutas que

variara segun el servicio y de la marca Sabor Nica.

e Siesun servicio que desea solo tostado y empacado.
e Si se trabajar como sabor nica.

e Sisolo es tueste.

2- Molido

Una vez tostado el café, se coloca en una tolva la cual deja
caer la materia prima en un molino, una vez molido se
coloca en sacos para proceder al empaque en sus diferentes

presentaciones.

En el proceso de molido, la empresa café sabor nica tiene
establecido que su producto lleve un tipo de molido medio

ya que segun estudios realizados por la empresa este es el

B f 5 tipo de café que tradicionalmente se consume en Nicaragua

el cual consideran que es ideal para satisfacer a su clientela.
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Una vez molido se pesa y se determina el rendimiento requerido seguln el tipo de café antes

tostado. Posteriormente se entrega al rea de empacado.

Su rendimiento por lo general esta dado en el 82%, el café molido que es atraido en bolsas de
platicos quintaleras, se pesa, se envia al empaque manual en dependencia del tipo de producto si es

cliente como un servicio o es producto de sabor Nica o si no a empaque automatico.

3- Empacado

3.1 empacado automatico

El proceso de empaque en la empresa Café Sabor Nica es llevado a cabo de dos maneras las cuales

van en dependencia de la presentacion

e La presentacion de 28 gramos, 200 gramos y 400 gramos es pesada y
empacada por una maquina dosificadora la cual se encarga de pesar el café
introducirlo en las bolsas, sellarlas y etiquetarlas para posteriormente ser

almacenadas.

e La presentacion de 400 gramos nacional es empacada por el operario el cual se encarga de
pesar, llenar las bolsas, sellarlas y etiquetarlas este proceso también se utiliza para la
presentacion de 400 gramos de café exportacion la Unica diferencia entre ambas es el tipo de

café y el empaque utilizado.

3.2  Empacado manual

La especificaciones estan dadas segun el cliente, que por lo general varian

entre ellas estan en presentaciones de 200 gr, 325 gr, 400 gr, 10 libras 25 libras etc.
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También en la presentacion de 28 gr, se colocan en 4 ristras que hacen 1 libra, que contiene 16
bolsitas, y cada bolson contiene 6 libras. Esto implica perforar, engrapar y sellar en bolsas

transparentes.

Entes tipo de empaque manual abarca:

Enristrado de 16 paquetes de 28 gr, empacado en bolsas transparente de25 libras; cada bolsa
contienes 6 ristras, etiquetado y posicién de codigo de barra a las bolsas de 400gr y de 200gr aunque
a la de 200gr se reduce el tamafio en un proceso mas, colocacion de etiquetas en bolsas de café
especial en ambas caras, sellado de bolsones, sellado de bolsa en el tipo de servicio (bolsas

transparente), llegando manual de café en pesos diferentes en dependencia del pedido del cliente.
Almacenamiento

El almacena de producto terminado esta clasificado en las diferentes presentaciones de peso,

de libra, media libra, especial molido, especial en grano, bolsones, clientes especiales o bien servicio.
La empresa Agroindustria de la montafia, cuenta con diferente puesto de trabajos y areas
Area 1: produccion

Subdividido: Almacenamiento de materia prima, tostad, molido, empacado automatico,
empacado manual, oficinas de produccién la cantidad de personal estd dividida en: Operario 2

(tostador y empaque automatico), Empacador manual 1, Jefa de produccién 1
Area 2: laboratorio

Si uso por falta de personar ya que se realizan control en benéfico CECOCEFE, donde son

llevadas las muestras para su analisis.
Area 3: oficina administrativa

Recesion, contabilidad, gerencia, una recepcionista, una contadora, una gerente
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Area 4: bodegas

En bodega de almacenamiento esta Sub dividido en: Bodega de producto terminado,

bodega de productos varios, almacenamiento de Materia Prima (Café Oro)

4.1.2. Ergonomica.

Objetivo: Diagnosticar las condiciones ergonomia en la planta de proceso y empaque. En la
prime etapa se muestra el como esta la empresa; diagnosticando le ergonomia en agroindustria de la
montafia mediante entrevista, encuesta en combinacion de check list. ver: Anexo 1 (Encuesta de

ergonomia), Anexo 4(Encuesta, check list).

Durante la aplicacion de los instrumento se Analiza los puestos de trabajos que afectan o
incomodan al trabajador, descubrir los factores del trabajo, los principios basicos de la ergonomia a

continuacion se explica el como adaptar el puesto de trabajo al trabajador

Disefio del equipo, del puesto de trabajo o las tareas pueden mejorar considerablemente la

comodidad, la salud, la seguridad y la productividad del trabajador.

A continuacién, figuran algunos ejemplos de cambios ergonémicos que, de aplicarse, pueden

producir mejoras significativas:

Para labores minuciosas que exigen inspeccionar de cerca los materiales, el banco de trabajo debe

estar méas bajo que si se trata de realizar una labor pesada.
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Para las tareas de ensamblaje, el material debe estar situado en una posicién tal que los masculos mas

fuertes del trabajador realicen la mayor parte de la labor.

Hay que modificar o sustituir las herramientas manuales que provocan incomodidad o lesiones. A
menudo, los trabajadores son la mejor fuente de ideas sobre como mejorar una herramienta para que
sea mas comodo manejarla. Asi, por ejemplo, las pinzas pueden ser rectas o curvadas, segun

convenga.

Ninguna tarea debe exigir de los trabajadores que adopten posturas forzadas, como tener todo el

tiempo extendidos los brazos o estar encorvados durante mucho tiempo.

Hay que ensefiar a los trabajadores las técnicas adecuadas para levantar pesos. Toda tarea bien

disefiada debe minimizar cuanto y cuan a menudo deben levantar pesos los trabajadores.

Se debe disminuir al minimo posible el trabajo en pie, pues a menudo es menos cansador hacer una

tarea estando sentado que de pie.

Se deben rotar las tareas para disminuir todo lo posible el tiempo que un trabajador dedica a efectuar
una tarea sumamente repetitiva, pues las tareas repetitivas exigen utilizar los mismos musculos una y

otra vez y normalmente son muy aburridas.

Hay que colocar a los trabajadores y el equipo de manera tal que los trabajadores puedan desempefiar

sus tareas teniendo los antebrazos pegados al cuerpo y con las mufiecas rectas.

ERGONOMIA: LAS LESIONES MAS COMUNES

(Dianafer) Las lesiones comienzan mayormente por tener herramientas o espacios de trabajo
mal disefiados, en donde la persona que se relaciona con esta herramienta no la encuentra del todo

coémoda, pero realiza las actividades correspondientes sin ninguna solucion a esto.
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CUADRO N°1: Enfermedades o accidentes causados por las lesiones se desarrollan la mayoria de

las veces lentamente, asi como los sintomas que se provocan y las causas provocadas por esto.

LESIONES

SINTOMAS CAUSAS

BURSITIS: Esta lesion es la inflamacion
entre el hueso, piel y tendon, en donde es
provocada en diferentes partes del cuerpo

como como, rodilla y hombro.

Se relaciona con Por la frecuencia de arrodillarse,
inflamaciones en el lugar causar presiones repetitivas en varias

donde se sufre la lesion.  partes del cuerpo.

CELULITIS: Es causada por
movimientos repetitivos en la palma de la

mano que causa alguna infeccion.

Molestias en las palmas Son causadas por actividades que
de la mano. implican la relacion con polvos y
suciedad, en donde se usan

herramientas como palas o martillos.

DEDO ENGATILLADO: Esto ocurre

Dolor al mover los dedos  Por movimientos frecuentes en los

cuando el dedo de la persona afectada y  dificultades para dedosy tomar objetos pesados por

sufre de alguna inflamacion al realizar moverlos. mucho tiempo.
actividades constantes.
EPICONDILITIS: Otra forma en que se Dolores en la zona Esto ocurre en las areas donde se
le conoce a esta enfermedad es de “codo afectada. hace las actividades son repetitivas y
de tenista” en donde ocurre una agotados.
inflamacion en el hueso y tendén.
GANGLIOS: Es causada en alguna Inflamacidn que se A causa de movimientos repetitivos.

articulacion del cuerpo donde se genera

un quiste en ella.

refleja de forma pequefia,
duray redonda y esta no

causa ningun dolor.

OSTEOARTRITIS: Es un desgaste en

Tensiones en las partes  El manipular cargas pesadas durante
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los tejidos que protegen los huesos, y esto donde se encuentra la mucho tiempo y dafar la espina
si no se tiene un tratamiento va enfermedad. dorsal puede causar problemas.

empeorando poco a poco.

SINDROME DEL TUNEL DEL Los sintomas causados Actividades repetitivas al utilizar
CARPO BILATERAL.: tension sobre la  por esta enfermedad son  objetos vibratorios con la mufieca.
mufieca. hormigueos, o dolores en

todos los dedos.

TENDINITIS: Tension en la zona del Dolor, y enrojecimiento Actividades constantes.
musculo y tendon. en la mufieca, con

problemas para utilizarla.

TENOSINOVITIS: Tensién en Se causan dolores fuertes En estos casos no son provocados
tendones. y duraderos al hacer por los movimientos constantes, sino
movimientos con la por un cambio drastico en el puesto

mufiera,  junto  con de trabajo donde se exige mas

inflamaciones. actividades que implican

movimientos.

Fuente: (Dianafer) (de enfermedades o accidente causado por lecciones)

4.1.2.1.El puesto de trabajo

El puesto de trabajo es el lugar que un trabajador ocupa cuando desempefia una tarea. Puede
estar ocupado todo el tiempo o ser uno de los varios lugares en que se efectla el trabajo. Algunos
ejemplos de puestos de trabajo son las cabinas o mesas de trabajo desde las que se manejan
maquinas, se ensamblan piezas o se efectuan inspecciones; una mesa de trabajo desde la que se

maneja un ordenador; una consola de control; etc.
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Es importante que el puesto de trabajo esté bien disefiado para evitar enfermedades
relacionadas con condiciones laborales deficientes, asi como para asegurar que el trabajo sea
productivo. Hay que disefiar todo puesto de trabajo teniendo en cuenta al trabajador y la tarea que va

a realizar a fin de que ésta se lleve a cabo comodamente, sin problemas y eficientemente.

Si el puesto de trabajo estd disefiado adecuadamente, el trabajador podra mantener una postura
corporal correcta y comoda, lo cual es importante porque una postura laboral incbmoda puede

ocasionar maltiples problemas, entre otros:

e Lesiones en la espalda.

e Aparicién o agravacion de una LER.

e Problemas de circulacion en las piernas.

e Las principales causas de esos problemas son:

e Asientos mal disefiados;

e Permanecer en pie durante mucho tiempo;

e Tener que alargar demasiado los brazos para alcanzar los objetos;

e Una iluminacién insuficiente que obliga al trabajador a acercarse demasiado a las piezas.

Durante la aplicacion de los instrumento se encontro las siguientes dificultades en las diferentes

areas de agroindustria de la montafia S.A. Sabor nica.

1) Puesto de Trabajo I: Tostado

En este puesto es donde el operario tuesta café, tanto para produccion interna, como para clientes

privados que envia su café para que sea tostado en la empresa agroindustrial de la Montafia. En este
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puesto se recibe el café, se pesa y luego es enviado a la tostadora, luego este se enfria luego se pesa 'y

se divide en lotes o sacos de 40 a 45 Ibs.

Figura N° 9: Diagrama de proceso para el tostado.

Pesado Tostado Enfriado Pesado

A\ 4

A\ 4

A 4

(Fuente propia)

Problemas observados en esta actividad

Se encontraron problema desde el inicio. La primera dificultas en este puesto fue el movimiento de la
materia prima (sacos de café) del area de pesado (bascula) hasta la pequefia tolva que esta conectada

con un ascensor

CUADRO NF°2: Factores de riesgos en los puestos de trabajo del area de tostado.

PUESTO DE FACTOR DE RIESGOS CONSECUENCIAS

TRABAJO

Tostado de . Cansancio.

Distancia de area de materia prima y la

café tostadora. °

Dolor de espalda.

e Piso resbaladizo (polvo del molido de e Resbalarse al llevar carga

café en el suelo). pesado.
e Mala distribucion de la maquinaria. e Quemaduras.
e Temperatura del horno. e Dolor de oidos.

Carga pesada.
Polvo en la atmosfera

Ruidos

Problemas respiratorios.
Trabajo ineficiente.

Irritacién en los ojos.

Fuente propia, puesto de trabajo (encuesta y entrevista)
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Condiciones Ambientales en el Puesto de Trabajo

La temperatura provocado por el tostado no es un inconveniente para el trabajador (esto
porque el trabajador solo se acerca para revisar el tostado y el tiempo en la maquina) por eso las alta
temperatura no es una dificultad porque existe buena ventilacion (observaciones y encuesta de

ergonomia).

Este puesto tiene buena iluminacion tanto natural como artificial necesaria para observar el

café y su tostado, asi como la toma de muestras necesarias (observaciones y encuesta de ergonomia).

Existe una buena ventilacion natural que ayuda a soportar el calor. Este viene de un portdn que se

encuentra cerca del puesto de trabajo (observaciones).

2) Puesto de Trabajo I1: Molido

En este puesto el café tostado que se utiliza para la produccion después de enfriarse pasa a un
ascensor que lo envia a una tolva de gran capacidad, que luego baja al molino de café. El operario

espera en la moquilla del molino esperado con una bolsa pléastica hasta que esta se llene.

Figura N°10: Diagrama del proceso para Molido.

Tostado [* Enfriado [ Tolva —> Molino

Fuente propia

Problemas observados

El mayor problema de este puesto es la cantidad de particulas de café que expulsa el molino,

ya que si no tiene préctica el operario puede quedar totalmente lleno de café o botarlo al suelo.
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También el operario se encuentra en una posicién incbmoda dependiendo de su estatura y lo largo de

sus brazos.

CUADRO N° 3: Factores de riesgos en los puestos de trabajo del area de molido.

PUESTO DE FACTOR DE RIESGOS CONSECUENCIAS
TRABAJO
Molido de café e Piso resbaladizo (polvo del e Cansancio.
molido de café en el suelo). e Dolor de espalda y de brazo.
e (Carga pesada. e Reshalarse al llevar carga pesado.
e Polvo en la atmosfera e Dolor de oidos.
e Ruidos e Problemas respiratorios.

e Irritacién en los ojos.

Fuente propia, puesto de trabajo (encuesta y entrevista)

Condiciones Ambientales en el Puesto de Trabajo

La temperatura provocado por el molido es un inconveniente para el trabajador ya que se
agita las manos o quemarse si acerca demasiado las manos, este por sostener el saco plastico cerca de

la boquilla del molino (este se calienta).

Este puesto tiene una iluminacion artificial necesaria, pero esta no se encuentra encendida la
mayor parte del tiempo (observaciones), esto porque no afecta en el proceso de molido (una accién

que no necesita buena iluminacién, solo la natural).
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Existe dificultades con la ventilacion esto porque este puesto se encuentra en el centro de la

planta, lo que dificulta una buena ventilacion natural (existe ventilacion en este puesto pero no la

requerida ya que el molino es el mayor productos de particulas (café en polvo), (observaciones).

3) Puesto de Trabajo I11: Llenado

En este puesto se toman las bolsas de café molido y se vierten en una pequefia tolva y luego la

maquina automatica empaca gran parte del producto que se vende.

Problemas encontrados

Esta puesto tiene poco trabajo fisico y gran parte del tiempo de operario se va en concentrase en el

producto.

CUADRO N° 4: Factores de riesgos en los puestos de trabajo del area de llenado.

PUESTO DE FACTOR DE RIESGOS CONSECUENCIAS
TRABAJO
llenado de café e Piso reshaladizo (polvo e Cansancio.

del molido de café en
el suelo).

e lluminacién

e Altura de la mesa

e Sillas

e Cambio de carrete

Dolor de espalda y de brazo
Resbalarse al llevar carga pesado.
Dolor de oidos.

Problemas respiratorios.

Irritacién en los ojos.

Fuente propia, puesto de trabajo (encuesta y entrevista)
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Condiciones Ambientales en el Puesto de Trabajo

La temperatura en este puesto de trabajo es la ambiental, ya que las mayorias de las maquinas
que provocan aumento de la temperatura ambiente estan lejos del puesto de trabajo pero provoca un
ligero aumento en la temperatura en toda la zona (temperatura aceptable para el trabajador)

(observaciones y encuesta de ergonomia).

Este puesto tiene una iluminacién natural y artificial necesaria, pero esta no se encuentra
encendida la mayor parte del tiempo (observaciones), esto porque existe una buena iluminacion

natural que permite realizar tareas de precision.

No existe dificultades con la ventilacion esto porque este puesto se encuentra cerca de una ventana y

una puerta lo que permite una ventilacion natural.

4) Puesto de Trabajo IV: Empaque

En este puesto de trabajo el trabajo se divide en dos tipos principales: el empaque de sobres de

28 gr y el empaque de 365 gr hasta una libra.

El empaque de sobres se divide en cuatros pasos principales. Desde que sale de la maquina, los
sobres vienen fila de cuatro sobres. Donde se llenan cajas (de carton) de producto. Luego se traslada

del area de llenado, hasta el area de empaque donde el personal realiza los siguientes pasos:

1. Eliminacion del aire de las bolsitas con un chinche (de pie o sentado)
2. Setoma 4 unidades de 4 (16 sobres) y se engrapan en una ristra (sentado)

3. Setoman 6 ristras (4x4) y se colocan en una bolsa pléastica (de pie)
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4. Se sella herméticamente cada bolsa (sentado)

El empaque de producto de mas de 365gr se realiza en una mesa aparte, esta se realiza de pie,
se toma una bolsa de unos 50 a 80 Ibs. Y se comienzan a llenar los sobres de forma manual y luego
con una bascula pequefa se verifica si el peso es el correcto. Los pasos son los siguientes. Se toma
los paquetes y se abren, Se llena los paquetes con café, Se pesa los paquetes y se agrega o retira cafe,

Se sella los paquetes de café.

CUADRO N° 5: Factores de riesgos en los puestos de trabajo del area de empaque.

PUESTO DE FACTOR DE RIESGOS CONSECUENCIAS
TRABAJO
Empaque o Carga pesada. e Cansancio.
e Trabajo repetitivo e Resbalarse al llevar carga pesado.

e Puesto de trabajo mal disefiado. e Dolor de espalda y brazo.
e Desorden. e Estrés por tarea repetitiva.

e Ineficiencia al realizar los pasos.

Fuente propia, puesto de trabajo (encuesta y entrevista)

Condiciones Ambientales en el Puesto de Trabajo

La temperatura en este puesto de trabajo es la ambiental ya que no existe maquinaria que

altere la temperatura (observaciones y encuesta de ergonomia).

Este puesto tiene una iluminacion natural y artificial necesaria, pero esta no se encuentra

encendida la mayor parte del tiempo (observaciones), esto porque existe una buena iluminacion
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natural y que a los empleados de este puesto les irrita la luz artificial, lo que provoca que no se

encienda (observaciones y encuesta).

No existe dificultades con la ventilacion esto porque este puesto se encuentra al costado de un

porton lo que permite una ventilacion natural.

5) Puesto de Trabajo V: Oficinas

En la empresa se encuentran cinco puestos de trabajo: dos oficinas en produccion, una de

contabilidad, una de secretaria (sirve como ventas) y la de gerencia.

En esta se realizan todos los registros de produccidn, los costos y ventas de la empresa para

llevar los registros.

CUADRO N° 6: Factores de riesgos en los puestos de trabajo del area de molido

PUESTO DE TRABAJO FACTOR DE RIESGOS CONSECUENCIAS

Escritorios e Tipos de sillas e Cansancio.

e Altura de escritorio
e Dolor de espalda

e Altura de los pies ]
e Fatiga

e Desorden )
e Estres

e Paso de tiempo en la o .
e Irritacion de ojos

computadora por mucho tiempo

Fuente propia, puesto de trabajo (encuesta y entrevista)
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Condiciones Ambientales en el Puesto de Trabajo

La temperatura en este puesto de trabajo es la ambiental ya que no existe maquinaria que

altere la temperatura (observaciones y encuesta de ergonomia).

Este puesto tiene una iluminacion natural y artificial necesaria, se utiliza mayormente la luz
artificial en los puestos administrativos y de contabilidad pero la de produccion se utiliza la natura en

los dias soleados y la artificial cuando se oscurece (observaciones y encuesta).

No existe una buena ventilacion al ser puestos cerrado (observaciones).

4.1.2.2. El trabajo que se realiza sentado

El trabajo que se realiza sentado

Si un trabajo no necesita mucho vigor fisico y se puede efectuar en un espacio limitado, el

trabajador debe realizarlo sentado.

Nota: estar sentado todo el dia no es bueno para el cuerpo, sobre todo para la espalda. Asi
pues, las tareas laborales que se realicen deben ser algo variadas para que el trabajador no tenga que
hace Unicamente trabajo sentado. Un buen asiento es esencial para el trabajo que se realiza sentado.
El asiento debe permitir al trabajador mover las piernas y de posiciones de trabajo en general con

facilidad.
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En la planta hay actividades que se realizan sentados, una es la actividad en oficina de

produccion, empaque manual y sellado.

El trabajo realizado sentado en los escritorios de produccion y la maquina automatica de
llenado, no es estresante esto porque, el personal no es continuo en el trabajo de escritorio (por que
los empleados no estdn continuamente en el mismo puesto de trabajo), los escritorios y sillas de
oficina de la empresa proporcionan un uso correcto y comodo al trabajador por periodos de tiempos

cortos.se vuelve incomodo al trabajar mas de 3 horas continuas en el mismo puesto de trabajo.

Pero el empaque de la ristra (4 sobres) de 28gr donde se dan los siguientes pasos:

1. Eliminacion del aire de las bolsitas con un chinche (de pie o sentado)
2. Setoma 4 unidades de 4 (16 sobres) y se engrapan en una ristra (sentado)
3. Setoman 6 ristras (4x4) y se colocan en una bolsa plastica (de pie)

4. Se sella herméticamente cada bolsa (sentado)

En el primer paso cuando se realiza sentado provoca un gran estrés al empleado esto porque tiene
que estirar la mano para recoger la ristra (4 sobres) estos pueden estar seca o debajo de la cintura.
Este movimiento es continuo y causa estrés a la cintura, espalda y brazo. (ElI empleado debe incluso
levantarse o inclinarse totalmente. La mesa es baja para la tarea a realizar y las sillas no son la
adecuada para la tarea (solo una silla giratoria es adecuada para la tarea, el resto se tiene que empujar

para levantarse).

Esta parte del empaque es un trabajo repetitivo en el proceso donde el trabajador puede pasar de

2 a 4 horas dependido del tamafio del pedido. Esto provoca estrés y dolor muscular.
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La segunda actividad sufre el mismo problema, estiramiento de brazo mayor de lo recomendado,
sillas inadecuadas en un proceso repetitivo, un puesto abarrotado y desorganizado que provoca

realizar mayores acciones de las necesarias para la actividad.

La siguiente actividad (sellado hermético) es la ultima parte del empague manual del proceso en
esta el operario sella las bolsa plasticas, eta sufre de los mismos problemas de las demas actividades
que se realizan sentado. En esta se tiene que estirar mas el brazo ya que la carga es mas pesada y esta
se tiene que tomar. En esta el operario coloca lo que se va a sellar cerca, para comenzar y luego las
coloca en el suelo (al terminar las recoge y las coloca en la mesa) o al terminar una se levanta y la

coloca en la siguiente mesa.

CUADRO N° 7: Factores de riesgos en los puestos del trabajo que se realiza entado.

ACTIVIDAD FACTOR DE RIESGOS CONSECUENCIAS
Trabajo de e Baja altura de la mesa. e Dolores lumbares.
sentado e Gran distancia de los objetos e Fatiga muscular general.
para trabajar. e Rigidez cervical y de
e Mala posicion. hombros.
e Sillas no ergondmicas e Problemas circulatorios en
e Desorden del puesto de trabajo las piernas.

Fuente propia, trabajo que se realiza sentado (encuesta y entrevista)

4.1.2.3. El puesto de trabajo para trabajadores de pie

Siempre que sea posible se debe evitar permanecer en pie trabajando durante largos periodos

de tiempo. El permanecer mucho tiempo de pie puede provocar dolores de espalda, inflamacién de
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las piernas, problemas de circulacion sanguinea, llagas en los pies y cansancio muscular. A

continuacion, figuran algunas directrices que se deben seguir si no se puede evitar el trabajo de pie:

En la empresa se hacen dos tipos de trabajo en que se debe estar de pie constantemente, ambas
se encuentran en el area de empaque en que los operarios debe de ponerse de pie para realizar sus
actividades (Puesto de trabajo IV) en estas el operario debe eliminar el aire de las bolsitas de 28 gr,
esta accion se puede realizar tanto de pie como sentado (varia dependiendo del operario y su
comodidad), al estar de pie el operario debe inclinarse para recoger las ristras (4 bolsas), esta
operacion es repetitiva y se debe de inclinar la cabeza asia abajo combinado con que la mesa es muy

baja ,por esta razdon se apila producto para realizar la tarea con mas facilidad.

En el empaque de producto de méas de 365 gr es una actividad que se hace solo de pie, en esta
actividad es méas pesada y de mayor precision ya que esta se llena los paquetes y se pesan (trabajo de

precision) se esta mas expuesto a mas presion.

Segun los resultados y mediciones se pude descubrir que esta actividad solo se realiza durante
tres a cuatro horas durante el dia (cuando hay grandes pedidos) pero solo de dos a tres horas en

procesos normales. Asi como no se realiza todos los dias.

El operario de la tostadora esta en constante movimiento al realizar las tareas de pie (observaciones).

87



CUADRO N° 8 Factores de riesgos del puesto de trabajo para trabajadores de pie.

ACTIVIDAD FACTOR DE RIESGOS

CONSECUENCIAS

Trabajo de pie e Baja altura de la mesa.

e Gran distancia de los
objetos para trabajar.

e Mala posicion de pie.

Dolores lumbares.

Fatiga muscular general.

Rigidez cervical y de hombros.
Problemas circulatorios en las piernas.
Dolor en los pies e hinchazén de las

piernas.

Fuente propia, El puesto de trabajo para trabajadores de pie (encuesta y entrevista)

Figura N° 11: ejemplos de disefio de puesto de trabajo de pie. Donde se muestran el como esta el

esquema del puesto de trabajo segun el tipo de labor, precisién, liguero y pesado.

TRABAJO DE TRABAJO
PRECISION LIGERD

TRABAJO

PESADO

Fuente. Mediciones Antropométricas, Dosier de ergonomia.
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4.1.2.3. El trabajo fisico pesado

Nota: un puesto de trabajo que no exija esfuerzo fisico es tan poco de desear como un puesto
de trabajo que Unicamente entrafie un trabajo fisico pesado. Los puestos de trabajo que no exigen

movimientos fisicos son por lo general cansadores y aburridos.

En el area de produccion de la empresa se realiza gran variedad de actividades que tienen que ver

con trabajo fisico pesado.

1. Movimiento de sacos de café para peso y tostado

2. Llenado y movimiento de bolsas de café molido de mas de 100 Ibs.

3. Movimientos de cajas con ristras (4 bolsas) de 28gr, de 400gr y de 200grs de la maquina
automaética de llenado hasta el &rea de empaque manual.

4. Producto terminado listo para él envié.

5. Movimiento de herramientas y otros.

6. Recepcion de café.

7. Movimiento de los rollos (empaque del producto)

8. Mantenimiento de la maquinaria (movimiento de piezas)

9. Mescla de café, movido pesado y estibado.
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Segun observaciones y datos obtenidos de la encuesta el mayor estrés de los empleados es
cuando se tiene que mover sacos de 150 a 200 Ibs de café. Cuando los clientes traen su café a la
planta para su tostado y molido se tiene que bajar del vehiculo asia la pesa y luego al area de bodega.

Se sufre estrés por el peso de la carga y la incomodidad de levantarlo del suelo cuando se esté solo.

Normalmente se utilizan dos personas para llevar un saco de café del area de bodega a la
tostadora cuando el peso supera los 150 Ibs. La mala distribucion de la maquinaria provoca
incomodidad de las personas al llevar la carga a la tostadora por los espacios reducidos o la larga
distancia que se tiene que tomar. Al mover la carga se toma un tiempo de treinta segundos a 1minuto

al mover la mayoria de la carga (observaciones encuesta de ergonomia) ver: Anexo 1, 4.

Otro problema encontrado es cuando se mueve la carga de sobres salido de la llenadora
automatica en donde se utiliza cajas de carton que son muy viejas (problemas estructurales,
posibilidad de romperse en cualquier momento) e incomodan llevarla por falta de agarraderas y estas
se tienen que arrastrar por el piso, provocando que el empleado se tenga que inclinarse para jalarlas

(observaciones propias).

La Mescla de café, movido pesado y estibado e una actividad de gran estrés para los empleados
por la cantidad de sacos (25 a 50 sacos). Ya que se tiene que mesclar los diferentes tipos de café para

la produccion ocasiona cansancio y dolor muscular.
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CUADRO N° 9: Factor de riesgos el trabajo fisico pesado.

ACTIVIDAD FACTOR DE RIESGOS

CONSECUENCIAS

Trabajo fisico

Piso resbaladizo (polvo del

molido de café en el suelo).

e Carga pesada.

e Falta de técnica de
levantamiento de carga pesada.

e Grandes distancias

e Mala distribucion

e Obstaculos en el camino

e Desorden de materiales

Problemas Musculo esqueléticos
Mayor fuerza comprensiva en la
columna vertebral

Fatiga fisica

Deficiencia muscular

Fuente propia, El trabajo fisico pesado (encuesta y entrevista)

4.1.2.4. Las Herramientas Manuales

La mayoria de las herramientas que se utilizan son herramientas comunes especialmente en el

area de empaque que no necesitan ninguna explicacion técnica para su utilizacién, la Unicas que

necesitan un poco de capacitacion son las herramientas para el mantenimiento

4.1.2.5. Propuesta de mejora

Objetivo: Proponer soluciones reales con el fin de mejorar las debilidades dentro de la

planta, en cuanto a ergonomia.
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En las tablas siguientes se muestran las propuestas para mejorar con respecto a la ergonomia

en agroindustria de la Montafa S.A Sabor Nica.

CUADRO N° 10: Para el puesto de trabajo en las diferentes areas

PROPUESTA DE MEJORA

EL PUESTO DE

TRABAJO

METODO DE MEJORA

Tostado

Cambio en la distribucion de la planta.

Uso de equipo de proteccion (botas, guantes, mascarillas y gafas

de seguridad).

Colocar los pies ligeramente separados aproximadamente unos 50
cm
en angulo de 30 grados hacia afuera, un pie mas adelante que el

otro en la direccién del movimiento.

Levantamiento en equipo.

Molido

Cambio en la distribucion de la planta.

Uso de equipo de proteccion (botas, guantes, mascarillas y gafas

de seguridad).

Colocar los pies ligeramente separados aproximadamente unos 50

cm.

Llenado

Cambio en la distribucion de la planta.

Uso de equipo de proteccion (botas, guantes, mascarillas y gafas

de seguridad).

Empaque

Cambio en la distribucion de la planta.

Orden y secuencia para realizar los pasos de forma eficiente y
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rapida.

Mantener ordenada el area.

Uso de herramientas en buen estado.

Saber donde se encuentran las herramientas que se pueden perder.

Oficinas Organizacién del escritorio.

Eliminacion de reflejos y sobras.

Tiempo de descanso.

Fuente propia, Propuesta de mejora segun ley 618 (encuesta y entrevista)

Las propuestas en los diferentes trabajos se muestran en las tablas siguientes.

CUADRO N°¢ 11: Propuesta de mejora segun el trabajo que se realiza sentado

Propuesta de mejora segun la posicion del trabajador/ trabajo

Actividad Método de mejora

El asiento debe permitir al trabajador inclinarse hacia adelante o hacia

atras con facilidad.

El trabajador debe tener espacio suficiente para las piernas debajo de la

mesa de trabajo y poder cambiar de posicion de piernas con facilidad.
El trabajo que se

Los pies deben estar planos sobre el suelo. Si no es posible, se debe
realiza sentado
facilitar al trabajador un escabel, que ayudard ademas a eliminar la

presion de la espalda sobre los muslos y las rodillas.

Organizacién y coordinacion entre los empleados para mejorar el orden

en el puesto de empaque.

Fuente propia, Propuesta de mejora segln ley 618 (encuesta y entrevista)
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CUADRO N° 12: Propuesta de mejora segun el puesto de trabajo; para trabajadores de pie.

Propuesta de mejora segun la posicion del trabajador/ trabajo

Actividad Método de mejora

La altura del mostrador debe quedar unos 5-10 cm por encima de la altura

de tus codos para tareas de precision.

Debes llevar zapatos con empeine reforzado y tacos bajos cuando trabajes

de pie.
El puesto de No debes estirarte para realizar tus tareas. Debes tener todos los elementos
trabajo necesarios para trabajar a tu alcance.

para trabajadores El trabajo que realices deberia estar a unos 20 6 30 centimetros frente a tu

de pie cuerpo.

En el suelo debe haber una estera para que el trabajador no tenga que estar
en pie sobre una superficie dura. Si el suelo es de cemento o metal, se
puede tapar para que absorba los choques. El suelo debe estar limpio, liso

y no ser resbaladizo.

Fuente propia, Propuesta de mejora segun ley 618 (encuesta y entrevista)

CUADRO NF° 13: Propuesta de mejora segun el trabajo fisico pesado.

Propuesta de mejora segun la posicion del trabajador/ trabajo

Actividad Método de mejora

Cambio en la distribucion de la planta.
El trabajo

Uso de equipo de proteccion (botas, guantes, mascarillas y gafas de
fisico pesado
seguridad).
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El trabajo pesado no debe superar la capacidad de cada trabajador.

El trabajo fisico pesado debe alternar a lo largo de la jornada, en

intervalos periddicos, con un trabajo mas ligero.

Tener prevista la ruta de transporte y el punto de destino final.

Colocar los pies ligeramente separados aproximadamente unos 50 cm
en angulo de 30 grados hacia afuera, un pie mas adelante que el otro

en la direccién del movimiento.

Dejar los pasillos despejados, libres de obstaculos, evitando la caida

por tropiezo.

De empaquetar la carga para disminuir el tamafio;

Disminuir el nimero de objetos que se llevan de una vez;

Asignar mas personas para levantar cargas pesadas extraordinarias.

Limpieza y organizacién

Fuente propia, Propuesta de mejora segun ley 618 (encuesta y entrevista)

CUADRO N° 14: El uso de las herramienta adecuadamente facilita el trabajo aunque no sean tan

complejas es por eso que se muestras en la siguiente tabla el uso de las herramientas.

RECOMENDACIONES HUSO DE HERRAMIENTAS

HERRAMIENTAS MANUALES

Las herramientas manuales, se deben utilizar s6lo para actividades especificas.

Revisa que las herramientas se encuentren en un buen estado, antes de ejecutar alguna accion.

Las herramientas en mal estado deben de ser retiradas.

No lleves las herramientas en los bolsillos, a menos que la herramienta si lo permite.

Deja las herramientas manuales en lugares donde no se produzca algun accidente.

95



Las herramientas de golpe son para los trabajadores que tienen experiencia con el uso de ellas,

asi que antes de usarlas lo correspondiente es preguntar o tener una rapida capacitacion.

HERRAMIENTAS DE PARA ALTURAS

Antes de usar cualquier tipo de elevacion, se tiene que comprobar

si se encuentra en las condiciones necesarias para elevarte.

No uses una escalera con otra, a menos que estén calibradas y hechas para eso.

Si se tiene que subir las escaleras en un lugar de tension,

lo correcto es subir las escaleras de manera muy atenta y cautelosa.

Cerciorate que las escaleras que se suban, se mantengan de manera firme en todo momento.

De siempre cara a las escaleras al momento de subir o bajar.

No maltrates los equipos de alturas ya que pueden llegar a afectar su funcion a la hora de

ejecutarlas.

Fuente propia, Propuesta de mejora segun ley 618 (encuesta y entrevista)

4.1.3. Seguridad

Objetivo: Diagnosticar las condiciones seguridad en la planta de proceso y empaque. En la
prime etapa se muestra el cdmo esta la empresa, esto implica el saber como esta la empresa y que se
puede mejorar. En la recopilacion de datos de utiliza el instrumento de encuesta ver: Anexo 2 y

check list, Anexo 5.

4.1.3.1.1luminacién:

Segun (Torres, 1999) explica que en las plantas de produccion de alimentos tendran una
adecuada y suficiente iluminacion natural y/o artificial asi expresa, la cual se obtendrd por medio de

ventanas y lamparas convenientemente distribuidas. La iluminacién debe ser de la calidad e
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intensidad requeridas para la ejecucion higiénica y efectiva de todas las actividades. La intensidad no

debe ser inferior a:

e 540 luxes en todos los puntos de inspeccion.
e 300 luxes en las areas de trabajo.
e 50 luxes en otras areas.
Grafica N° 1 usos de la iluminacién de acuerdo a los tipos.

Usos

luz solar

electrica

uso de
ambas

Fuete propia tipos de lluminacion que se utilizan en el plan

De acuerdo a la entrevista realizada en la planta agroindustria de la montafia se establece que
el 50% establece que el tipo de iluminacion es solar, el 30% dice que se utiliza la luz eléctrica; y el
20% con un minimo porcentaje nos dice que en sus areas utilizan ambas. Donde en cada una de las
areas se presenta luz eléctrica generando una buena iluminacién de las areas el cual nos permite tener
un puesto de trabajo efectivo, pero los trabajadores mantienen que es mejor utilizar la luz solar
aprovechando este recurso, en cambio al momento de utilizar la luz eléctrica esto brinda mucho calor

en sus puestos de trabajo por ende ellos en mayor proporciones utiliza la luz solar.

Aprovechando de manera eficaz en las areas de empaque, donde se utiliza la luz solar; en la
misma &rea se presenta también candelas de luz eléctrica, donde no se da el uso de ellas por motivos

de gustos de los empleados.

En el &rea de tostado se utiliza una buena iluminacién de acuerdo a la observacién en esa

area, donde solo se utiliza la luz eléctrica; en el &rea de molido esta ubicada debajo de una tolva la
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cual no permite que entre la luz eléctrica y la luz solar donde se encuentra poca iluminacion. En las
areas de oficina se establece en un 100% la iluminacion buena efectiva; de manera mixta ya que
posee ventanas que reflejan la luz natural y candelas eléctricas; de acuerdo al horario se utilizan

ambas.

Basandonos en los datos obtenidos con las mediciones de cada area bajo lo establecido en las
normas juridicas de Nicaragua;, de manera general en la empresa se establece que cumple en un
92.3% con buena iluminacién especificando las areas de empaque manual, automatico, oficina,
molido y tostado; donde el 7.7% se enfatiza en area de molido y empaque industrial donde implica
un margen de error donde es la Unica area que tiene un defese, pero al momento de utilizar las

lamparas ese defeses es cumplido.

CUADRO N° 15: Mediciones de la iluminacion por éarea de la planta. Por medio de la APP

Luxdmetro y un margen de error de +1, -1

N° Area Cantidad de Normativa (lux) Margen de error % Aprobacion

lux

1 Recepcion de 502 300 71 23.6
materia prima 304
306

p=371

2 Tostado 1506 1000 370 37
1104
1500

p=1370
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3 Molido 133 300 (-15) 17
304
306

p=248

4 Empacado 306 500 139 27.8
automatico 1104
506

p=639

5 Empacado 304 500 -63 -12.6
manual 502
506

p=437

6 Oficinas 1500 1000 335 335
1004
1500

p=1335

Nivel de iluminacion en % 92.3

Fuente propia, datos obtenido por medio de App luxdmetro.

4.1.3.2. Sefalizaciones:

(Orlan, 2018) plantea que la sefalizacion de seguridad es aquella referida a un objeto,
actividad o situacion determinadas, que proporcione una obligacion o indicacion relativa a la
seguridad y la salud en el trabajo mediante sefial en forma de panel, un color, una sefial de luminosa

0 acustica, una comunicacion verbal, o una sefial gestual.
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En los lugares de trabajo se dispondra de sefializacion de seguridad para avisar, prohibir y
recomendar las formas y procedimientos a utilizar para hacer de las dependencias y edificios lugares

mas seguros para los trabajadores.

En la empresa de acuerdo a los datos obtenidos en la observacion se encontré unas pocas

sefalizaciones esto mediante la verificacion de Check list Anexo 5, como son:
Area de la planta en general:

e Distintivos de areas
e No fumar

e Usar mascarilla

e Usar guantes

e Riesgos eléctricos
e Electricidad

e Extintores (ver anexo 3,5 check list y entrevista.)

Esto es un  minimo uso de los diferentes tipos de sefializaciones donde cada area de trabajo se

encuentra sefializada, pero no detallando las zonas de riesgos, peligros y otros.

De acuerdo a los tipos de sefializacion en la agroindustria no se hace uso de ellas de acuerdo a
seguridad, obligaciones, entre otras aun asi dando un buen uso a las sefializaciones informativas
acerca del proceso e informacién de la empresa, donde de acuerdo a la ley 618 en los presentes art.
Se deben de tener en cuenta en la planta estos tipos de sefializaciones de acuerdo a lo establecido en

la misma.
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Segun las normativas de la ley expresa en el Articulo 139.- Deberan sefializarse adecuadamente,
en la forma establecida por la presente ley sobre sefializacion de higiene y seguridad del trabajo, las

siguientes partes 0  elementos de los lugares de trabajo.

Las zonas peligrosas donde exista peligro de caida de personas, caidas de objetos, contacto o
exposicion con agentes o elementos agresivos y peligrosos;
Las vias y salidas de evacuacion; Las vias de circulacion en la que la sefializacion sea necesaria por
motivos de seguridad; Los equipos de extincién de incendios;

Y Los equipos y locales de primeros auxilios.

4.1.3.3. Ruido:

De acuerdo a (Maggio, 2010) no dice que el ruido es todo sonido no deseado, molesto y/o
hasta nocivo para la salud provocado por un conjunto de ondas que se propagan por el aire u otro
medio hasta llegar al oido. La exposicion prolongada a niveles elevados de ruido puede provocar una

disminucion o pérdida de la audicion.

De esta manera sabiendo que el ruido es un riesgo para nuestra salud elaboramos una
entrevista a los empleados y un check list, también tomando la medicion de este en cada una de las

areas de la planta donde se ha obtenido los siguientes resultados:

De acuerdo a las consecuencias que no proporciona estar expuestos al ruido encontramos que
el 100% de los trabajadores no ha estado expuesto a contraer enfermedades por la exposicion al ruido
esto a si do comprobado mediante antecedentes de enfermedades por suido y la entrevista | personal,

para ser real este resultado se paso a realizar las mediciones delos ruidosa en las areas de la empresa
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obtenido un promedio general a los 45 dB en distribucion, siendo la &rea més alta la de tostado y
molido pero aun asi no afectando la audicion de los empleados, ni superando los 85 dB que implica

la ley no exponiendo a mas de 8 hrs laborales, ni superando los 140 dB que nos dice la ley.

CUADRO N° 16: De las mediciones tomadas por medio de la App Sonémetro

N° Area Cantidad dedB Normativa Margen de error

1 Recepcién de 30 85 dB 1+ 1-
materia prima 31

20

p=30.3

2 Tostado 45 85 dB 1+ 1-

60

62

p=56

3 Molido 65 85 dB 1+ 1-

68

67

p=67

4 Empacado automatico 50 85 dB 1+ 1-
51

50

p=50

5 Empacado manual 38 85 dB 1+ 1-
35

39
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p=37.3

6 Oficinas 30 85 dB 1+ 1-

28

30

p=29.3

Fuente propia, datos obtenido por medio de App Sondmetro.

4.1.3.4. Temperatura:

Las condiciones de trabajo climaticas son la temperatura y la humedad en las que se
desarrolla un trabajo. El trabajo fisico genera calor en el cuerpo. Para regularlo, el organismo
humano posee un sistema que permite mantener una temperatura corporal constante en torno a los 37
°C. La regulacion térmica y sensacion de confort térmico depende del calor producido por el cuerpo

y de los intercambios con el medio ambiente. (GTCA, 2014)

En la empresa agroindustria de la montafia mayor conocida por su marca sabor nica las
condiciones ambientales de acuerdo al grado de temperatura de cada una de las areas es de 37°c
donde no afecta la salud y condicién fisica del empelado, donde mayor mente se encuentra la mayor
frecuencia de calor en el area de tostado y molido de café. No asi afectando el tipo de vestimenta y

equipo de proteccion.

Grafica N°2: de situacion actual de la temperatura ambiente en el puesto de trabajo

temperatura

M buena
H mala

agradable

fuente propia elaborada con resultados obtenidos en la encuesta ver anexo 2
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Como podemos observar en los datos encontrados en la encuesta el grado de temperatura y
las condiciones actuales respecto a la misma son muy buenas con respecto al 57% de las respuestas
del personal, el 29 % agradable y siendo el 14 % mala donde no implica una mejora ya que con las
observaciones se establecié un mayor conocimiento y la temperatura no varia ni el tiempo expuesto

en la misma a los grados establecidos por la presente ley.

4.1.3.5.Ventilacion:

En las instalaciones industriales esta el experto (Torres, 1999), la ventilacion debe
proporcionar la cantidad de oxigeno suficiente, evitar el calor excesivo o mantener una temperatura
estabilizado, evita la condensacion de vapor, evitar el polvo y eliminar el aire contaminado. La
direccion de la corriente de aire no deberd ir nunca de una zona sucia a una limpia. Existiran
aberturas de ventilacion, provistas de pantalla u otra proteccion de material anticorrosivo, que

puedan ser retiradas facilmente para su limpieza
Los principales factores que se deben considerar para instalar un sistema de ventilacién son:

e Numero de personas que ocupan el area.

e Condiciones interiores del local: temperatura, luz, humedad.
e Tipo de productos que se elaboran.

e Temperatura de las materias primas utilizadas.

e Equipos que se utilizan.

e Condiciones ambientales exteriores.

e Procesos que se realizan y grado de contaminacion de la sala de proceso.
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La ventilacion natural se puede lograr mediante ventanas, puertas, tragaluces, ductos, rejillas, etc.
La ventilacion artificial se realiza con aparatos de extraccion y ventilacion para remover el aire y los
olores. En ningun caso se debe permitir que haya arrastre de particulas del exterior al interior, o de

zonas sucias a zonas limpias.

De esta manera sabemos que la ventilacion se da de forma artificial y natural donde
al entrevistar a los empleados nos contesté que utilizan con mayor frecuencia la ventilacion natural y
en area de produccidn y artificial en la area de oficina; donde encontramos ventanas, puertas, rejillas
y aires acondicionado; de esta manera también se entrevistd al personal de acuerdo a la eficiencia de
los tipos de ventilacion siendo un 80% que nos dice que la mejor ventilacion es la natural ya que
debemos de aprovechar este recurso natural y que no implica ningdn contaminante y un 20% que nos

dice que ambas son eficientes ya que en algunas areas no llega la natural.

4.1.3.6. Condiciones inseguras:

De esta manera se pudo observar en los resultados obtenidos en las entrevista y check list
Anexo 5 de seguridad implementados en la empresa; donde en la empresa Sabor Nica se dan un sin
nimero de condiciones inseguras como suelo con residuos de polvo de café generando una de las
mayores condiciones inseguras de manera que la persona que este transportando una carga pesada de
un sitio a otro puede tener el riego de resbalarse; la falta de equipo de proteccion también implica el
riesgo de un accidente laboral y la Gltima tener la melaza de café que se pega en los tubos de
chimeneas de las maquinas provocando un incendio, para esta ultima se establecié un mantenimiento
preventivo para realizar la inspeccién y limpieza de la melaza de café una vez al mes para evitar

riegos de incendios como Unico antecedente de accidente en la empresa.
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4.1.3.7. Equipos de proteccion:

En la ley 618 de seguridad e higiene en el articulo 133.- nos dice que los “equipos de
proteccion personal “son: cualquier equipo destinado a ser utilizado por el trabajador para que lo
proteja de uno o varios riesgos en el desempefio de sus labores, asi como cualquier complemento o

accesorio destinado a tal fin. Se excluyen de la definicion anterior:

De esta manera nos implica que en toda empresa industrial el empleador esta obligado a brindar y
proporcionar los equipos de seguridad y proteccion de acuerdo alas areas de trabajo; de acuerdo a
la entrevista realizada a los trabajadores encontramos estos equipos que se estan utilizando en la
planta:

e Casco

e Cofia

e Tapones para los odios

e Mascarilla

e Gabacha

e Guantes

e Extintores

e Botiquin de primeros auxilios

No siendo utilizadas en un 100% por los empleados y no se realizan cambios de ellos con
mayor frecuencia de acuerdo a su vida til; donde encontramos extintores vencidos, casco en mal
estado y mascarillas y guantes reutilizados de dos o mas veces, perjudicando al trabajar y al
producto. No cumpliendo con lo que nos dice el Articulo 131.- donde nos habla que los Equipos y
dispositivos de Trabajo empleados en los procesos productivos deben de reunir los requisitos

técnicos de instalacion, operacion, proteccion y mantenimiento del mismo.
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4.1.3.8. Residuos:

La basura y cualquier desperdicio debera ser transportado, almacenado y dispuesto de forma
que minimice el desarrollo de olores, eviten los desperdicios se conviertan en un atractivo para el
refugio o cria de insectos y roedores y evitar la contaminacion de los alimentos, superficies,

suministros de agua y las superficies del terreno.

En las empresas industriales de acuerdo a estudios y actividad realizada se sabe que existen
2 tipos de residuos solidos y liquidos; donde en el estudio realizado en la planta agroindustria de
montafia se establecido mediante observacion y datos obtenidos en la entrevista los empleados que el
principal residuo es el polvo de café que café de la etapa de molido y empaque ;esto generando una
mayor condicion insegura en la planta donde este cae al piso y se dispersa en todos la planta
generando una inseguridad al momento de caminar con carga en el mismo; también generando

alguna enfermedad respiratoria donde a un no se ha dado el caso en los trabajadores.

Siendo asi el manejo de este de manera que al momento de que el empelado tiene tiempo se
procede a barrer y recoger en bolsas y depositos de basura para ser retirado por los servicios de

transporte publico de basura.

Otro residuo es la melaza de café que se encuentra en las paredes de los cilindros de las
chimeneas donde se controla de manera que se les brinda un mantenimiento preventivo una vez al

mes y se procede a dar limpieza en el mismo para luego recolectarlo en depositos de basura.

Por medio de la verificacion visual utilizando instrumento Check list. Anexo 5.
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Riesgos:
Objetivo: Identificar dentro de cada area los problemas que resultan un riesgo, peligro para el

personal en la planta.

La empresa agroindustria de la montafia S.A mediante encuesta (Anexo2) y entrevista (Anexo
3); es una planta agroindustrial procesadora de café encargada de tostado, molido y empaque de café
en la ciudad de Matagalpa; toda empresa agroindustrial y de procesos se encuentran riegos de
manera que en la ley 618 de seguridad e higiene existen normas y obligaciones a los empleadores

que deben cumplir y respetar para evitar algun tipo de riesgos, condicion insegura y acto insegura.

Cuando hablamos de riesgo y prevencion del mismo se deben de implementar distintos tipos de

estrategias para su control.

De acuerdo a las entrevistas y observaciones realizadas en la planta podemos generalizar algunos
tipos de riesgos que ese ha presentado en la planta y otros que por ende de acuerdo al tipo de proceso

se pueden dar:

e Incendios

e Quemaduras
e Resbalarse

o Cortarse

e Prensarse

¢ Riesgos naturales
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Implementando lo que nos dice la ley establecemos que para disminuir estos riesgos y no
exponer a los empleados y asegurar su puesto de trabajo debemos de utilizar los equipos necesarios
de proteccidon personal y a nivel general de la planta, también con herramientas de calidad; donde la

empresa pueda evitar el mayor riesgo.

De acuerdo a los antecedentes de riesgos en la empresa se han encontrado los incendios
producidos por la melaza de café en las chimeneas de la maquina de tostado donde la empresa
establecio dar un mantenimiento preventivo a las maquinas una vez al mes asi proceder también a la
limpieza de la misma; donde también se ocupa el mantenimiento correctivo siendo este de mayor
utilizacion en la empresa ya que presenta un proceso continuo diario de 8hrs, laborales al dia, por 6
dias a las semana, en caso de tener alguna falla en la maquinaria se pasa a realizar el manteniendo

correctivo para si no afectar el proceso.

De acuerdo a las areas podemos esquematizar de acuerdo a las areas donde dividiremos los

riesgos de acuerdo a las diferentes &reas:

Figura N° 12: Riegos en cada area de Agroindustria.

Agroindustria de la montafia

—

1 Empagque

Recepcian Tostado
hiolido Oficing l
Resbalarse Cuemadurasenlas l ¥ Reshalarse
al cargar y manos Incendios Quemarseenla
descargar Incendios en Cartase por por fallas en maguinade
sans (caida chimeneas enla succiano los selladao
de sacos) maguina mgl uso del cahleados Cortaseenmal uso
Reshalarse al misma deluz demaquina
momento de Reshalarse eléctricay empacado
cargar sacos equipode automético
Prensarseenla oficina
maguina

Figura 12; fuente propia, Riegos por area de acuerdo a observaciones..
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4.1.3.9.Propuesta de mejora

Objetivo: Proponer soluciones reales con el fin de mejorar las debilidades dentro de la

planta, en cuanto a Seguridad

Sefalizacion:
Tomando en cuenta este articulo la empresa Agroindustria de la Montafia S.A, debe de utilizar las
siguientes sefializaciones por area en la empresa:
e Senalizaciones informativas:
Nombre de cada una de las areas
o Reglamento de seguridad e higiene
o Punto de reunion
o Ruta de evacuacion
e Sefializaciones de seguridad:
o Piso resbhaladizo
o Panel eléctrico
o Cargay descarga de producto pesado
e Sefializaciones de obligacion:
o Solo personal autorizado
o Usar equipo de proteccion
e Sefializaciones de prohibicion:
o No fumar
o No tocar
o No pasar
e Sefiales de advertencia:
o Peligro producto inflamable

o Riesgo eléctrico
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o Riesgo de incendio
o Mmaquina caliente
o peligro caido de objetos

o usar arnés

Estas son unas de las cuantas sefializaciones que toda empresa industrial debe de poseer en

cada una de las areas de la misma segun el tipo de actividad que se realiza en ellas. Se muestra en la

tabla siguiente el tipo de sefial para cada area, las que hacen falta y el ¢ por qué?

Figura N° 13: Sefalizaciones, especificacion de las mismas segun ley 618.
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@ No colocarr obstaculos sercade las Uso de arnes obligatoria al realiazar
L, puertas y salidas de seguridad. tareas en grandes alturas.
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crucaTORD
P\ === )
N
No votar basura en el suelo y votarla Caida de producto terminado de los
en los lugares establecidos.
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Fuente propia sefializaciones segin ley 618.
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Riesgos

Se propone un reglamento de seguridad para los trabajadores para poder reducir riesgos de

accidentes y contaminacion del producto.

e No entrar comiendo al area de proceso

e No usar joyas y maquillaje

e Usar zapatos de seguridad

e Usar los equipos de proteccidn que se requieran de acuerdo a las areas

e No utilizar perfume

e Usar ropa comoda de acuerdo a la actividad laboral

e Lavarse las manos antes de hacer contacto con el producto

e No entrar a la planta si presenta enfermedades respiratorias (gripe, infeccion, etc.)
e No hacer uso de maquinaria si no esta capacitado

e Buen aseo personal

e Ufias limpias, cortas y sin esmalte

e Utilizar equipos apropiados para el transporte de materia prima y producto terminado
e Tener limpia y ordenada su area de trabajo

e Recolectar los diferentes tipos de residuos en su area de trabajo con mayor frecuencia.

Se muestra un plan de riego que todos los trabajadores, visitantes tiene que tener en cuenta al

momento de estar en Agroindustria de la Montafia S.A, Sabor Nica.
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Figura N° 14: Plan de Riesgo en planta

=

..... 4l terminado

dega de

Bodega de Bodeg,

Recepcion {ik producto Oficina de
materiales _ - produccion

Figura 14; Fuente propia mapa de riesgo segun ley 618

4.1.4. Higiene

Objetivo: Diagnosticar las condiciones actuales higiene en la planta de proceso y empaque;

identificar dentro de cada area los problemas que resultan un riesgo, peligro para el personal.

(S, Biblioteca S. A) Define higiene industrial como el conjunto de conocimientos y técnicas
dedicadas a reconocer, evaluar y controlar aquellos factores del ambiente, psicoldgicos o tensiénales,
que provienen del trabajo y que pueden causar enfermedades o deteriorar la salud. Mediante

entrevista, observacién con respecto a higiene (Anexo 3,) se encontré lo siguiente en cuanto a:

4.1.4.1. Orden

Tomando estas referencias en la agroindustria de la montafia tenemos los siguientes

resultados de acuerdo la entrevista observacion empleados en la misma:
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En la planta se presenta una mala distribucion de las maquinarias y objetos utilizados para el
proceso como son: las maquinas para el tostado, él molido y empaque automatico estan muy
expuestas entre con referencia al espacio entre maquinas, la caja de carton para transportar las
bolsitas de café empacadas en empaque automatico asi empaque manual encontradas en el suelo, las
zarandas que son utilizadas para distribuir producto y las mesas, sacos de materia prima mal

estibados.

Generando un desorden en la planta y dando paso a riegos que involucran la ineficiencia del

personal al transportar carga pesada.

De acuerdo a la ley 618 Articulo 79: nos indica que la empresa debe cumplir con normas del

cadigo del trabajo para prevenir riesgos efectuados por el desorden y mala distribucion de la planta.

4.1.4.2. Limpieza

Todas las personas que trabajan en contacto directo con los alimentos (Cano, 2001),
superficie de contacto de alimento, y materiales de empaque de alimento tendran que cumplir
con practicas higiénicas cuando estén trabajando al grado necesario para proteger contra la

contaminacion del alimento.

La empresa no cuenta con personal para da aseo a las areas; si no que cada trabajador segun
su area es encardado de darle la limpieza a la misma, dandose diariamente pero no haciéndose muy
efectiva ya que en las areas de molido y empaque la mayoria del tiempo se da residuo de polvo de

café donde este cae al piso y se queda ahi por mucho tiempo generando un riego para el trabajador.
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No se implementan las normativas de higiene de acuerdo a la NTON donde nos dice que al
momento de ingresar al proceso debemos de pasar a desinfectarnos manos y brazos efectuando la

limpieza de ellas lavandolas cada vez que salimos y entramos para evitar contaminacion al producto.

Debemos de evitar que el polvo de café se almacene en el piso de manera que se controle con
tiempo ese residuo para mejorar en el &mbito de limpieza para evitar riegos y contaminacion del

producto.

Salud

Es muy importante para el empleado ya que nos rige la seguridad del mediante riegos que
puedan ocasionar enfermedades y accidentes fisicos al personal que afecten la salud de él, donde la
empresa debe garantizar el bienestar del empleado y brindar seguro médico, exigir examenes

médicos al personal para evitar multas.

En la empresa Sabor Nica no se encontré antecedentes de enfermedades proporcionadas por
el polvo de café u otro riego laboral perteneciente a la planta, donde explica que los empleados se
mantienen expuestos a enfermedades, pero utilizan equipos para manejar la exposicion a los riegos y

desechos.

Algunas afectaciones que se pueden dar en la agroindustria de acuerdo a las actividades de los

trabajadores y los riegos:

e Desgarre muscular
¢ Infecciones respiratorias

e Quemaduras
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e Torceduras

e Cortaduras.

4.1.4.3. Producto:

De acuerdo a los antecedentes obtenidos la empresa cuenta con la norma de calidad del

producto y certificacion de la norma de salubridad del codigo del trabajo.

Café en polvo en presentaciones de:

e Ristras de 28gr

e Bolsa de 400gr (comun)
e Bolsa de 400 gr(especial)
e Bolsa de 200 gr

e Bolsa de libra completa

Café en grano:

e Libraen bolsa de exportacién

e Bolsa de exportacion de media libra

4.1.4.4. Materia prima

Como principal materia prima tenemos el grano de café en diferentes calidades; de acuerdo a
la agroindustria y el producto que elaboran, utilizan el grano de café con calidad SHG-B de tipo

tercera, especial y caracolillo.

Decepcionando en sacos de 180 y 150 libras dando inspeccion al grano antes de llevar a
almacén, para luego ser procesado. La higiene en este proceso esta bien, por el contacto del

trabajador.
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4.1.4.5. Propuesta de mejora

Implementacion de 5°s dentro de cada area de la empresa, en la siguiente tabla se muestra un

diagrama de implantacion de 57s, de la cual se partira para la aplicacion desde cero en Sabor Nica.

CUADRO N° 17: Implantacion de las 5°s conocimiento previo a la aplicacion.

5’S LIMPIEZA OPTIMIZACION FORMALIZACION PERPETUIDAD
INICIAL
1 2 3 4

CLASIFICAR separar lo clasificar las cosas  revisar y establecer ESTABILIZAR
que es util utiles las normas de orden

de lo inutil

ORDENAR tirar loque  definir la manera colocar a la vista las MANTENER

es inutil dedarunordena  normas asi definidas
los objetivo
LIMPIEZA limpiezade localizar los buscar las causas de MEJORAR
las lugares dificiles de  suciedad y poner

instalaciones limpias y buscar remedio a las mismas

una solucion
ESTANDARIZAR eliminarlo  determinar las implantar las gamas EVALUAR
gue no es zonas sucias de limpieza AUDITORIAS S

higiénico

DISCIPLINA acostumbrarse a aplicar 5 s en el equipo de trabajo y

respetar los procedimientos en el lugar de trabajo

Fuente; (Rodrigez, 2017) Manual de 5°s
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CUADRO N°¢ 18: Primer formato para la evaluacion de 5°s dentro del area sabor Nica.

NO

FORMATO DE EVALUACION DE5°S

Calif.

Seleccionar

Guia de calificacion:

e 0 =No hay implementacion
e 1=Un 30% de cumplimiento
e 2 =Cumple al 65%

e 3 =Un 95% de cumplimiento

1 Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para su uso
2 El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso
3 Existen objetos sin uso en los pasillos
4 Pasillos libres de obstaculos
5 Las mesas de trabajo estan libres de objetos sin uso
6 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar
7 Los cajones se encuentran bien ordenados
8 Se ven partes 0 materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar
asignado
9 Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente
10 El area de esta libre de cajas de papeles u otros objetos
Ordenar
11 Las areas estan debidamente identificadas
12 No hay unidades encimadas en las mesas o areas de trabajo
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13 Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos

14 Lugares marcados para todo el material de trabajo (Equipos, carpetas, etc.)

15 Todas las sillas y mesas estan el lugar designado

16 Los cajones de las mesas de trabajo estan debidamente organizados y solo

se tiene lo necesario

17 Todas las identificaciones en los estantes de material estan actualizadas y se

respetan

Limpiar

18 Los escritorios se encuentran limpios

19 Las herramientas de trabajo se encuentran limpias

20 Piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas

21 Las gavetas o cajones de las mesas de trabajo estan limpias

22 Las mesas estan libres de polvo, manchas y componentes de scrap o

residuos.

23 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

Estandarizar

24 Todos las maquinarias cumplen con el requerimiento de la operacion

25 El personal usa la vestimenta adecuada dependiendo de sus labores

26 Todas las mesas, sillas y carritos son iguales

27 Todo los instructivos cumplen con el estandar

28 La capacitacion esté estandarizada para el personal del area

Fuente; (Rodrigez, 2017) Manual de 5°s
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1. Clasificar en la planta de sabor NICA.
Tarjetas de color. Este tipo de tarjetas permiten marcar o "denunciar” que en el sitio de trabajo
existe algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva. (Rodrigez, 2017) “Las tarjetas
rojas se deben colocar sobre todos los elementos de poco uso o ningln uso, que deseamos retirar del
area de produccion”.

CUADRO N° 19: Tarjeta de roja de 57s.

TARJETA ROJA TARJETA ROJA TARJETA ROJA

Fecha: Folio: Fecha: Folio: Fecha: Folio:

Descripcion: Descripcion: Descripcion:

Responsable: Responsable: Responsable:

Fecha: Folio: Fecha: Folio: Fecha: Folio:

Descripcion: Descripcion: Descripcion:

CATEGORIA CATEGORIA CATEGORIA

Accesorios o herramientas Accesorios o Accesorios o
herramientas herramientas

Cubetas, recipientes Cubetas, Cubetas,
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recipientes recipientes
Equipo de oficina Equipo de oficina Equipo de
oficina

Instrumentos de medicién

Instrumentos de

Instrumentos de medicién

medicion
Libreria, papeleria Libreria, papeleria Libreria,
papeleria
Maquinaria Maquinaria Maquinaria

Materia prima

Materia prima

Materia prima

Material de empaque

Material de empaque

Material de empaque

Producto terminado

Producto

terminado

Producto terminado

Producto en proceso

Producto en proceso

Producto en proceso

Refacciones

Refacciones

Refacciones

Otro (especifique)

Otro (especifique)

Otro

(especifique)

RAZON

RAZON

RAZON

Contaminante

Contaminante

Contaminante

Defectuoso Defectuoso Defectuoso
Descompuesto Descompuesto Descompuesto
Desperdicio Desperdicio Desperdicio

No se necesita

No se necesita

No se necesita

No se necesita pronto

No se necesita pronto

No se necesita pronto

Uso desconocido

Uso desconocido

Uso desconocido

Otro (especifique)

Otro (especifique)

Otro (especifique)
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Responsable Responsable Responsable

Fecha decision Fecha decision Fecha decision
Destino final Destino final Destino final
Fecha Fecha Fecha

Fuente;. (Rodrigez, 2017) Manual de 5’s

Categoria: Describe el tipo de articulo en el que esta colocada la tarjeta. Este punto esta
simplificado por medio de literales, para poder ser mas facil su llenado, tales literales son:
Maquinaria, accesorios Yy herramientas, instrumentos de medicién, materia prima, producto
terminado y equipo de oficina.

Nombre del articulo: Identifica el articulo que esta siendo clasificado.

Fecha: Cuando se realiz6 la clasificacion del articulo.

Localizacién: EIl lugar donde se encuentra ubicado el articulo dentro del area de produccién, para

poder ser encontrado facilmente.

Departamento: Division de la planta en la que se encuentra el articulo.

Cantidad: Cuando se trata de varios articulos de un mismo tipo ubicados en el &rea de produccion,
para evitar el exceso de tarjetas en una zona.

Razones: Motivos por lo que se requiere eliminar este articulo. Como por ejemplo: no se necesitan,
no se necesita pronto, material de desperdicio, uso desconocido, excedente, obsoleto, contaminante y
otro.

Modo de eliminacion: Tipo de accion que se tomara para poder eliminar el articulo. Entre los cuales

se encuentran: Tirar, vender, otros, mover areas externas y mover a almacen.
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CAPITULO 5

5.1. Conclusiones

Se han identificado los riesgos existentes en el area de produccion, entre los principales
encontrados estan la exposicion al polvo, al ruido y las altas temperatura, asi como los problemas

en cuanto a la seguridad e higiene.

En comparacion con la ley 618 de Seguridad e Higiene, agroindustria de la montafia tiene
problemas tanto de seguridad e higiene que necesitan mejorar, para cumplir por lo establecido

por esta.
Se observé que el personal no usa el equipo de seguridad e higiene que brinda la administracion.

En la empresa en el area de produccién y empaque se observo falta de orden y obstaculos en los

puestos de trabajo.

La mayoria del personal de los puestos de trabajo estan bajo gran estrés por la mala organizacion,

desorden, mal disefio y mala distribucion de la planta.
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5.2. Recomendaciones

De la evaluacion realizada a la empresa, encontramos algunos aspectos que deben ser mejorados
para el buen funcionamiento de la ergonomia, seguridad e higiene en la misma, los cuales se

expresan a continuacion:

1. Mejor entrenamiento al personal operativo en cuanto a la utilizacion de los equipos de

proteccion personal.

2. La gerencia debe encargarse directamente de dar seguimiento al cumplimiento de las normas

y reglas establecidas en cuanto a la seguridad e higiene.

3. Se deben realizar inspecciones mas seguidas con la finalidad de corregir los factores que

afectan la seguridad e higiene de las personas y de la estructura fisica de la empresa.

4. Mantener libre de obstruccion las diferentes salidas de emergencia y los extintores para su

buen uso y funcionamiento.

5. Educar a todo el personal de la empresa en el mantenimiento de un ambiente de trabajo

seguro y adecuado.

6. Capacitar al personal encargado de mantenimiento en base al objetivo primordial de la
higiene que es la limpieza de las diversas areas de trabajo para asegurar un ambiente de

trabajo mas favorable para los trabajadores.
7. Elaborar medidas de seguridad para la prevencion de riesgos.
8. Realizar la comision mixta de seguridad e higiene.
9. Uso de equipos ergonomicos en los puesto de trabajo.
10. Uso de carretillas para el uso de cargas pesada.

11. Uso de contenedores plasticos para remplazar las cajas de carton.
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12. Uso de técnicas de organizacion y control para tener ordenado la planta.

13. Actualizar y colocar las sefializaciones necesarias.

14. Realizar simulacros contra accidentes.

15. Capacitacion de riesgos y conocimiento de como funciona un mapa de riesgo.

16. Tener en un cuenta un seguimiento de 5°s en cada area.
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5.4. Anexos

Anexol Encuesta de Ergonomia.

UNIVERSIDAD

NACIONAL . ~ . .

AUTONOMADE  SOmos estudiantes de 5 afios de la carrera de ing. Industrial y estamos
NICARAGUA,

MANAGUA . . . 3

UNAN - MANAGUA realizando un estudio, para realizar nuestra monografia con el tema de

ergonomia, seguridad e higiene ocupacional dirigido a la empresa.

Encuesta a los Empleados de ergonomia.

Datos personales: sexo:H_M

Cargo que desempefia: Area de trabajo

Las preguntas que se realizan a continuacion se refieren al puesto de trabajo:

Marque la repuesta que considere correcta: SI, NO, N/S, (no sabe)

ERGONOMIA SI | NO | N/S | observaciones

DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO

1 Altura de la superficie de trabajo, inadecuada para el

tipo de tarea o para las dimensiones del trabajador.

2 Espacio de trabajo insuficiente o inadecuado

3 El disefio del puesto dificulta una postura de trabajo
cémoda.

4 Los controles y los indicadores asociados a su

trabajo(mandos de equipo, tableros de instrumentacion,

etc.) se visualizan con dificultad
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5 Zonas de trabajo y lugares de paso dificultados por
exceso de objetos
6 Zonas de trabajo y lugares de paso dificultados por
exceso de objeto o mal colocados
CONDICIONES AMBIENTALES
7 Temperatura inadecuada debido a la existencia de
fuentes de mucho calor y frio o la inexistencia de un
sistema de climatizacién apropiado
8 Humedad ambiental inadecuada(ambiente seco o
demasiado himedo)
9 Corrientes de aire que producen molestias
10 Ruidos ambientales que producen molestias
11 Insuficiente iluminacién en su puesto de trabajo
12 Existen reflejos o deslumbramientos molestos en el
puesto de trabajo o entorno
13 Percibe molestia frecuente en los ojos
14 | Molestias frecuentes atribuibles a la calidad del medio
ambiente interior(aire viciado, malos olores, polvo en
suspension, productos de limpieza)
15 | Problemas atribuibles a la luz solar (deslumbramiento,
reflejos, calor excesivo, etc.)
EQUIPO DE TRABAJO
16 | Se maneja equipo de trabajo o herramientas peligrosas,

defectuosas o en mal estado
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17 Carece de instrucciones de trabajo, en leguaje
comprensible para los trabajadores en relacion al uso de

los equipos o herramientas

18 El mantenimiento de los equipos o herramientas es

inexistente o inadecuado

INCENDIOS Y EXPLOSIONES

19 Se almacenan o manipulan productos inflamables o

explosivos

20 Elementos de lucha contra el fuegos(extintores,
mangueras, mantas ) insuficientes, lejanos o en malas

condiciones

21 Desconocimiento de como utilizar los elementos de

lucha contra el fuego

TRABAJOS CON PANTALLAS DE VISUALIZACION DE DATOS

22 Pantalla mal situada y si posibilidad de reubicacion

23 | Inexistencia de apoyo para el antebrazo mientras se usa

el teclado

24 Resulta incomodo el manejo del ratén

25 La silla es incomoda o sin dispositivo de regulacion

26 | Insuficiente espacio en la mesa para distribuir el equipo
necesario(ordenador, documentos, impresora, teclado,

teléfono)

27 | Insuficiente espacio libre bajo la mesa para una posicion,

cdémoda de las piernas

28 | Inexistencia de atril y/o reposapiés en caso de precisar
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alguno de estos accesorios

29 Percibe molestias frecuentes en la vista, espalda o

mufieca.

CARGA FISICA Y MANIPULACION DE CARGA

30 Manipula, habitualmente, cargas pesadas, grandes,

voluminosas, dificiles de sujetar o en equilibrio inestable

31 Realiza esfuerzos fisicos importantes, bruscos o en
posicion inestable(distancia, torsién o inclinacion del

tronco)

32 | El espacio donde realiza este esfuerzo es insuficiente,
irregular resbaladizo, en desnivel a una altura incorrecta
0 en condiciones ambientales o de iluminacion

inadecuadas

33 Su actividad requiere un esfuerzo fisico frecuente,
frecuente sin periodo de recuperacion y que no se puede

modular

34 | Alfinalizar la jornada se siente especialmente cansado

OTROS FACTORES ERGONOMICOS

35 Posturas de trabajos forzados de manera habitual o
prolongada

36 Movimientos repetitivos de brazos/manos/mufiecas

37 Posturas de pie prolongadas

38 Trabajo sedentario

39 Otras posturas inadecuadas de forma habitual( de
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rodillas, en cuclillas

40 Tareas con altas exigencias visuales o de gran
minuciosidad
41 Trabajo a turnos (nocturnos o rotatorios)

Factores sicosociales

42 Su trabajo se basa en el tratamiento de informacion

(trabajo administrativo)

43 | El nivel de atencion requerido para la ejecucion de su

tarea es elevado

44 Su trabajo es mondétono y/o poco contenido
45 Realiza tarea muy repetitivas
46 Los errores, averias u otros incidentes que pueden

presentarse en su puesto de trabajo se dan

frecuentemente y/o pueden tener consecuencias graves

47 | Elritmo o la candencia de su trabajo le viene impuesto

48 La informacion que se le proporciona sobre sus
funciones, responsabilidades, competencias, métodos de

trabajo etc. es insuficiente

49 Es dificil realizar su trabajo por no disponer de
suficientes recursos, basarse en instrucciones

incompatibles o con la que no esta de acuerdo

50 Su situacion laboral no es estable

51 | Carece de posibilidades de formacién inicial. Continua o

no acorde con las tareas que realiza

52 Tiene dificultades de promocionar en su &mbito de
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trabajo

53 La organizacién del tiempo de trabajo le provoca
malestar

54 Las relaciones entre comparieros y/o jefes son

insatisfechas

55 Carece de autonomia para realizar su trabajo

56 Se siente usted y el trabajo que realiza infravalorado

57 Se siente discriminado en su entorno laboral

58 Se producen situaciones que impliguen violencia

psiquica o fisica por cualquier motivo

Sensibilidades especiales

59 Su estado fisico o biolégico ( embarazo, alergia,
enfermedad etc.) presenta problemas con las condiciones

del puesto de trabajo

DEFICIENCIAS EN LA ACTIVIDAD PREVENTIVA

60 | Ha recibido informacion sobre los riesgos laborales en lo

que esta expuesto

61 Considera adecuada y suficiente esta informacion

62 Considera que se tiene en cuenta sus sugerencias de

mejora de las condiciones de trabajo

63 | Tiene conocimientos de primeros auxilios relacionados

con su puesto de trabajo

64 Conoce como esta organizado la prevencion es sub

empresa

133



65 | Se ha implementado un plan de prevencion de riesgos y

emergencias y realizan simulacros periodicamente

66 | Se efectlan estudios de vigilancias de salud chequeos

periddicos

Anexo 2 Encuesta de seguridad e higiene

‘ UNIVERSIDAD Somos estudiantes de 5 afios de la carrera de ing. Industrial y estamos

autonomape  realizando un estudio, para realizar nuestra monografia con el tema de

N RACLA ergonomia, seguridad e higiene ocupacional dirigido a la empresa.

UNAN - MANAGUA

Encuesta a los empleados de seguridad e Higiene

Datos personales: _ sexo:H_M__
Cargo que desempefia: Area de trabajo

¢, ¢ Qué tipo de iluminacién ocupa en su lugar de trabajo?
Luz solar____

Luz eléctrica____

Ambas

¢ Como es la temperatura ambiente en su &rea de trabajo?
Buena

Agradable_

Mala

¢ Qué tipo de ventilacion se encuentra en su puesto de trabajo y cual cree que es la mas eficiente?
Natural

Artificial

Ambas

¢, De estos equipos de proteccion personal cuenta en su puesto de trabajo?
Casco_

Guantes_

Gafas___

Mascarillas__

Botas____

Auriculares__

¢,Cuales de estos equipos de proteccidon encuentra en su area de trabajo?
Extintores_

Botiquin de primeros auxilios___

Otros:

¢ Como es la intensidad del ruido en su Iugar de trabajo?
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baja_

alta_

Regular

¢, Cudles de estos tipos de afectaciones a tenido por el ruido?
Profundidad auditiva__

Zumbidos frecuentes en el oido_

Sordera_

Otros:

Anexo 3 Entrevista de seguridad e higiene.
UNIVERSIDAD
NACIONAL . . . .
autonoMADE  Somos estudiantes de 5 afio de la carrera de ing. Industrial y estamos

NICARAGUA, P P H 1
MANAGUR realizando un estudio, para realizar nuestra monografia con el tema de

UNAN - MANAGUA ergonomia, seguridad e higiene ocupacional dirigido a la empresa.

Entrevista los Empleados de seguridad e Higiene

Datos personales: _ sexo:H_M__
Cargo que desempefia: Area de trabajo

Conteste las siguientes preguntas:
¢ Qué tipo de sefalizaciones hoy en su puesto de trabajo?

¢ Qué equipos de proteccion cuenta en su area de trabajo?

¢ Qué tipos de residuos se dan en su area de trabajo?

¢Como se realiza el manejo de los diferentes tipos de residuos presentados en su lugar de trabajo?
¢ Cada cuanto tiempo se dan las limpiezas en las areas y en las maquinaras?

¢Cuentan con un personal para el aseo de las areas?

¢ Qué tipos de productos se utilizan para el aseo de las areas?

¢COmo cree que esta la distribucion de la planta?

¢De acuerdo a los residuos fisicos (polvo) ha afectado su salud, de qué manera?

¢Qué normas de salubridad recibe el producto?

¢ Qué tipos de accidentes se han dado en las diferentes areas de trabajo?

¢se encuentran antecedentes de accidentes ocurridos en afios anteriores en la planta?

¢Para usted a qué tipo de riesgo esta expuesto en su lugar de trabajo?

¢ Esta capacitado usted ante accidentes y riesgos fisicos y naturales que puedan ocurrir en la planta? Si su
respuesta es si argumentar su plan de riesgo
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Anexo 4 encuesta, check list

£ UNIVERSIDAD

Wi auronowane  SOMOs estudiantes de 5 afios de la carrera de ing. Industrial y estamos
Gost? . NICARAGUA,

¥$/ﬁ£§' MANAGUA . . . -

UNAN - MANAGUA realizando un estudio, para realizar nuestra monografia con el tema de

ergonomia, seguridad e higiene ocupacional dirigido a la empresa

Encuesta a los Empleados (Sabor Nica) Ergonomia

Por favor, responde a todas las preguntas sefialando con x la casilla correspondiente. Fecha de

cumplimentacién: __ (dia) / (mes) /__(afo)

DATOS PERSONALES Y LABORALES

1. Eres:

Hombre. Mujer.

2. ¢Qué edad tienes?

(afios)

3.  Tuhorario es:

Turno fijo de mafana: Turno fijo de tarde
Turno fijo de noche: Turno rotativo:
Jornada partida (mafiana y tarde) Horario irregular:

4.  ¢Cuanto tiempo llevas trabajando en este puesto?

136




Menos de 1 afio

Mas de 5 afios

Entre 1 y 5 afos

5. Habitualmente, ¢cuantas horas al dia trabajas en este puesto?

4 horas 0 menos

Mas de 4 horas
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Para cada zona corporal indica si tienes molestia o dolor, su frecuencia, si te ha impedido

realizar tu trabajo actual, y si esa molestia o dolor se han producido como consecuencia de

sTienes molesfia o 3Con qué sleha 3Seha
dolor en esta zona? frecuencia? impedido producido
alguna vez como
redlizar tu consecuencia
TRABAJO de las tareas del
ACTUAL? PUESTO
MARCADO?
Molestia Dolor A Muchas Sl Sl

veces veces

Cuello,
hombros
y/o O o O O o O
espalda
dorsal

Espalda
lumbar

'- ‘ Codos u] o i o ] o

Manos

l i \ y/o u] O O O ] O
muiiecas

“ Piernas o O O 0 u] O

“ Rodillas o O O O ] O

las tareas que realizas en el puesto marcado en la primera pagina del cuestionario (pregunta

5)
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7. ¢Durante cuanto tiempo tienes que trabajar adoptando o realizando estas posturas?

Nunca/ Enire 30 Enire Mas
Menos de minutos y 2y 4 de 4
30minutos 2 horas horas horas
Sentado (silla, taburete, vehiculo, O O O O
apoyo lumbar, efc.)
De pie sin andar apenas O u| 0 u|
Caminando O O O u|
Caminando mientras subo o bajo O O O O
niveles diferentes (peldanos,
escalera, rampa, etc.)
De rodillas/en cuclillas o u| O 0
Tumbado sobre la espalda o sobre o O O O
un lado
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8. ¢Durante cuanto tiempo tienes que trabajar adoptando o realizando estas posturas de

cuello/cabeza? Esta postura, ¢tienes que repetirla cada poca segunda, o mantenerla fija un

tiempo?
Nunca/ Enfre 30 Enfre  Mas La repifo La mantengo
Menos de minutosy 2y4 ded fija
30 minutos 2 horas horas  horas
\":\/\\ Inclinar el
/ : cuello/cabeza = | | i o o
"I &zf hacia delante
=
-\— = ) Inclinar el
\ cuello/cabeza O a m| m m| m|
‘ hacia atrdas
4 Inclinar el
/. cuello/cabeza
‘ hacia un lado . - . . C -
o ambos
B
R Girar el
i cuello/cabeza . - . . C -
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¢Durante cuanto tiempo tienes que trabajar adoptando o realizando estas posturas de

espalda/tronco? esta postura, ¢tienes que repetirla cada pocos segundos, 0 mantenerla fija

un tiempo?
Nunca/ Enfre 30 Entre  Mas La repito La mantengo
Menos de minutosy 2y4 ded4 fija
30 minutos 2 horas horas horas
3
i Inclinar la
®
T espalda/fronco O O O O O O
! Y hacia delante
J
“ae_”  Inclinarla
? espalda/fronco O O O O m] O
'} hacia atrds
y
N0 Inclinar la
espalda/tronco
. O O O O O O
hacia un lado o
Ik ambos
Girar la
B, espalda/fronco = = = = = =
[ >
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10. ¢ Durante cuanto tiempo tienes que trabajar adoptando o realizando estas posturas de
hombros, mufiecas y tobillos/pies? esta postura, ¢tienes que repetirla cada pocos segundos,

0 mantenerla fija un tiempo?

Nunca/ Entre 30 Enfre  Mds Lo repito La manfengo
Menosde  minufosy 2y4 de4 fija
30minutos 2horas  horas  horas

Las manos por
- encima de la
1 cabeza o los
codos por
- encima de los
hombros
Una o ambas
=\ muiiecas
AN dobladas hacia
arriba o hacia
(b, ‘m abajo, hacia los
"/ \%/ lados o giradas

O O (giro de

antebrazo)
Ejerciendo

m ' presién con uno O O O u u! O
: de los pies
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11.

¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar realizando estas acciones con las

MANQOS?

Nunca/
Menos de
30 minufos

Enfre 30
minutos y
2 horas

Entre
2y 4
horas

Mds
de 4
horas

.1 B f

Sostener, presionar o
levantar objetos o
herramientas con los
dedos en forma de
pinza

\\

—

A

Agarrar o sujetar con
fuerza objetos o
herramientas con las
manos

"-«_;‘/. s 4

Utilizar de manera
intensiva los dedos
(ordenador, controles,
botoneras, mando,
calculadora, caja
registradoraq, eic.)
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12. ¢Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar realizando estas acciones relacionadas

con la exposicion a VIBRACIONES y/o IMPACTOS?

Nunca/ Enfre 30 Enfre Mds
Menos de minutos y 2y 4 de 4
30 minufos 2 horas horas horas

Trabajar sobre

superficies vibrantes

(asiento de vehiculo, O O m] O
plataforma o suelo
vibrante, etc.)
Utilizar herramientas
y mdquinas de
impacto o vibrantes
(taladro,
remachadoraq,
amoladora, martillo,
grapadora
neumadtica, etc.)
Utilizar la mano (el
pie o la rodilla)
como mairtillo, O ] O O
golpeando de forma

repetida
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13. MANIPULACION MANUAL DE CARGAS DE MAS DE 3KG EN TOTAL. Responde en

relacién a cada una de las tres acciones.

LEVANTAR
MANUALMENTE, objetos,
herramientas, materiales

de MAS DE 3KG

;Durante CUANTO TIEMPO fienes que
trabajar redlizando esta accién?

o Nunca/Menos de 30 minutos

o Enfre 30 minutos y 2 horas

o Enfre 2y 4 horas

o Mdas de 4 horas

Los PESOS que con mayor
frecuencia levantas son de:
o Enfre 3y 5kg

o Enire 5y 15kg

o Entre 15y 25kg

o Mas de 25kg

Sefala si habitualmente:

o o o oo

Levantas la carga fu solo/a (sin ayuda de ofra persona)

Levantas la carga por debajo de tus rodillas

Levantas la carga por encima de fus hombros

Mantienes los brazos extendidos sin poder apoyar la carga en tu cuerpo
Levantas la carga con dificultad por no tener buen agarre (sin asa)

o Tienes que levantar la carga cada pocos segundos

TRANSPORTAR
MANUALMENTE objetos,
herramientas, materiales

de MAS DE 3KG

;Durante CUANTO TIEMPO tienes que
trabajar realizando esta accién?

o Nunca/Menos de 30 minutos

o Enfre 30 minutos y 2 horas

o Enfre 2y 4 horas

o Mdas de 4 horas

Los PESOS que con mayor
frecuencia transportas son de:
o Enfre 3y 5kg

o Enfre 5y 15kg

o Entre 15y 25kg

o Mdas de 25kg

Sefiala si habitualmente:

o Transportas la carga tu solo/a (sin ayuda de otfra persona)
o Transportas la carga con los brazos extendidos sin apoyar la carga en tu

cuerpo Y sin doblar los codos.

Transportas la carga con dificultad por no fener buen agarre (sin asa)
Caminas mas de 10 metros transportando la carga
Tienes que fransportar la carga cada pocos segundos

EMPUJAR Y/O
ARRASTRAR
MANUALMENTE o
uvfilizando algin equipo
(carretilla, franspaleta,
carro,...) objetos,
herramientas, materiales
de MAS DE 3KG

—

;Durante CUANTO TIEMPO tienes que trabajar realizando esta accién?

o Nunca/Menos de 30 minutos
o Entre 30 minutos y 2 horas

o Enfre 2y 4 horas

o Mdas de 4 horas

Sefala si habitualmente:

o Tienes que hacer mucha fuerza para iniciar el empuje y/o arrastre

o Tienes que hacer mucha fuerza para desplazar la carga

o Lazona donde fienes que poner las manos al empujar y/o arrastrar no es
adecuada (muy alta, muy baja, dificil de agarrar, efc.)

o Tienes que caminar mas de 10 metros empujando y/o arrastrando la

carga

o Tienes que empujar y/o arrastrar la carga cada pocos segundos
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14. En general, ¢como valorarias las exigencias fisicas del puesto de trabajo que has marcado
en la primera péagina del cuestionario (pregunta 5)?

Muy bajas Bajas Moderadas Altas  Muy altas____

15. En relacion a las posturas y acciones propias del puesto de trabajo que has marcado en la

primera pagina del cuestionario, ¢ Cuales piensas que afectan mas a tu salud y bienestar?

Tabla N° 20: Check list de verificacion seguridad

Anexo 5 Check list de verificacion seguridad

UNIVERSIDAD

. | NACIONAL

AUTONOMA DE . . p s

| NICARAGUA, El presente formato es para verificar de manera visual el como esta la
MANAGUA

UNAN - MANAGLA

seguridad en cuando a los siguiente parametros por cada area de produccion
en agroindustria de la montafia A, S. Sabor Nica.

Check list

CHEQUEOS EN LAS AREAS DE LA EMPRESA AGROINDUSTRIA DE MONTANA S.A

Areas

PRODUCCION SI | NO | OBSERVACION

1. RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Se encuentran sefalizaciones

Se usa equipo de proteccion

Hay un orden en las estibas

Se encuentra residuos
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Se encuentra con un extintor

Se da un buen uso de la iluminacién

2. TOSTADO

Se encuentran sefalizaciones

Se cuenta con un espacio bien distribuido

Se utiliza equipo de proteccion

Estan en buen estado las condiciones eléctricas

Buenas condiciones fisicas de la maquina

Se encuentra una buena iluminacién

Se encuentra un extintor

Se encuentran residuos

3. MOLIDO

Se cuenta con un espacio bien distribuido

Se encuentra sefializaciones

Se encuentran residuos

Se utiliza equipo de proteccidn

Estan en buen estado las condiciones eléctricas

Se encuentra buena iluminacion

4. EMPACADO

Empacado automatico

Se encuentran sefalizaciones

Se usa equipo de proteccion

Se encuentran residuos

Se cuenta con un espacio bien distribuido

Se encuentra una buena iluminacion
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Estan en buen estado las condiciones eléctricas

Empacado manual

Se utiliza equipo de proteccion

Se encuentra buena iluminacion

Se encuentra sefializaciones

Se encuentra residuos

5. BODEGA

Se encuentra sefializaciones

Se encuentra buena iluminacion

Se cuenta con un espacio bien distribuido

6. AREAS EXTERNA

Taque de gas y compresor

Serializaciones

Buena manipulacion del gas

Se utiliza equipo de proteccién

Esta bien distribuido

Existen equipos ante incendios
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Anexo 6: Ley 618 (Ley general de higiene y seguridad del trabajo)
Para poder llevar a cabo el cumplimiento de la ley 618 en el TITULO II; Obligaciones del empleador
y de los trabajadores en el capitulo 1(obligaciones del empleador) es importante detenerse a leer
minuciosamente el articulo 18 y del capitulo 2, 3, 4, 5,6 (capacitacion a los trabajadores y

empleadores) del articulo 19 hasta articulo 39.

La ley estipula es sus articulos de las condiciones de trabajo; condiciones generales articulos 73, 74,
76, 77 desde la laminacion hasta el ambiente el Orden, Limpieza y Mantenimiento son aspecto a

tomar reflejado en articulo 79, 80, 81.

La seguridad para todos los trabajadores dentro de la empresa desde la seguridad estructural presente

en la ley y escrito en los articulos 82 hasta el articulo 113.

De las condiciones de higiene industrial en los lugares de trabajo reflejado en el capitulo I, de
evaluacion de los riesgos higiénicos industriales; articulo 114, registro de datos resultantes obtenidos
de las evaluaciones en articulo 115, 116 en el &rea de trabajos de ambientes especiales articulo 117,
ambiente térmico articulo 118, 119, 120.

El ruidos en el articulo 121; nos dice que a partir de los 85 dB (a) para 8 horas de exposicion y
siempre que no se logre la disminucion del nivel sonoro por otros procedimientos se establecera
obligatoriamente dispositivos de proteccion personal tales como orejeras o tapones. En ningln caso
se permitira sin proteccion auditiva la exposicion a ruidos de impacto o impulso que superen los 140

dB (c) como nivel pico ponderado.

Capitulo VI: Radiaciones No lonizantes, Articulo 122 hasta 125 y en los articulos 126 hasta 128
radiaciones ionizantes, Capitulo VIII Sustancias Quimicas en Ambientes Industriales Articulo 129,

130
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TITULO VI (DE LA SEGURIDAD DE LOS EQUIPOS DE TRABAJO)
Articulo 131,132.- Los Equipos y dispositivos de Trabajo empleados en los procesos productivos
deben de reunir los requisitos técnicos de instalacién, operacion, proteccion y mantenimiento del

mismo.

TITULO VII (DE LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL) Articulo 133, 134, 135,
136, 137,138 explica el cuando y dénde de los equipos de proteccion; “A los efectos de la presente
Ley se entenderd por "equipos de proteccion personal: cualquier equipo destinado a ser utilizado por
el trabajador para que lo proteja de uno o varios riesgos en el desempefio de sus labores, asi como

cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin. Se excluyen de la definicion anterior”.

Las SENALIZACION presente en el TITULO VIII que muestras el Articulo 139.- Deberéan
sefializarse adecuadamente, en la forma establecida por la presente ley sobre sefializacion de higiene
y seguridad del trabajo, las siguientes partes o elementos de los lugares de trabajo hasta el articulo

150.

(DE LOS EQUIPOS E INSTALACIONES ELECTRICAS) Articulo 151.- En los centros de
trabajo se debe garantizar que las instalaciones de equipos eléctricos, trabajos de reparacion, en
instalaciones de baja tension, trabajos con redes subterraneas, instalaciones de alta tension y trabajos
en las proximidades de instalacion de alta tension en servicio, todas estas operaciones se efectuaran
cumpliendo con las regulaciones de seguridad contenidas en la presente ley asi como el uso de
herramientas y equipos de trabajo presente en los articulos 152 hasta el articulo 155, riesgos

eléctricos, interruptores y corta circuitos de baja tension, equipos y herramientas portatiles, maquinas
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de elevacion y transporte, trabajos en lineas eléctricas aéreas, trabajo con redes subterraneas y de

tierra, instalaciones de alta tension que se muestran en los articulos del 156 hasta 170

DEL USO, MANIPULACION Y APLICACION DE LOS PLAGUICIDAS Y OTRAS
SUSTANCIAS AGROQUIMICAS; articulo 171 hasta 177, la prevencion y proteccion contra
incendios dentro de la planta, la Prevencion de Incendios, Estructura de los Locales, Distribucion
Interior de los Locales de Trabajo con Riesgo de Incendio, Pasillos y Corredores, Puertas y
Ventanas, Ascensores y Montacargas, Instalaciones y Equipos Industriales, Almacenamiento,
Manipulacion y Transporte de Materiales Inflamables, Detectores de Incendios mostrado en los

articulos 178 hasta 197.

DE LOS EQUIPOS GENERADORES DE VAPOR. Articulo 198-199
De los procedimientos para la autorizacion de funcionamiento de los equipos generadores de vapor,

articulo 200 hasta 214.

DEL PESO MAXIMO DE LA CARGA MANUAL A TRANSPORTAR
Articulo 215.- Este titulo establece las medidas minimas que deben desarrollarse para
Proteger al trabajador relativo al "peso maximo de la carga manual que pueda ser, transportada; del
peso maximo de la carga manual, articulo 216.- el peso de los sacos o bultos que contengan cualquier
clase de producto material o0 mercaderia destinado a la manipulacion de la carga (carguio por fuerza
del hombre), no excedera los siguientes pesos maximos recomendados:

e En circunstancia especiales, trabajadores sanos y entrenados fisicamente y en condiciones

seguras.
e Circunstancias muy especiales se pone especial atencién en la formacion y entrenamiento en

técnica de manipulacion de cargas, adecuadas a la situacion concreta. En este tipo de tareas se
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superaréa la capacidad de levantamiento de muchos trabajadores, por lo que se debera prestar
atencion a las capacidades individuales de aquellos que se dediquen a estas tareas y a una

vigilancia periddica de su salud hasta el articulo 218

DE LA HIGIENE Y SEGURIDAD EN LAS MINAS; articulo 219, 220, 220, 221 hasta 291
ERGONOMIA INDUSTRIAL

Carga fisica de trabajo

Articulo 292.- disefiar todo puesto de trabajo teniendo en cuenta al trabajador y la tarea que va a
realizar a fin de que ésta se lleve a cabo comodamente, eficientemente, sin problemas para la salud

del trabajador durante su vida laboral, detallados en los articulos del 293 hasta 298

DE LA INTERVENCION, VIGILANCIA Y CONTROL

Articulo 304.- la intervencion, vigilancia y control del cumplimiento de las disposiciones de higiene
y seguridad contenidas en el codigo del trabajo en la presente ley, de su reglamento y normativas,
corresponde al ministerio del trabajo, a través de la direccién general de higiene y seguridad del
trabajo, que estd constituida como érgano rector de la politica del estado en materia de higiene y
seguridad del trabajo, creando la figura de los inspectores de higiene y seguridad del trabajo.
Nombrados por el ministerio del trabajo, para velar por el cumplimiento de lo dispuesto en la
presente ley, de su reglamento y las normativas tendran las siguientes funciones, estas cuenta con 14

entre ellas estan:

1. conocer y resolver sobre cualquier asunto en materia de higiene y seguridad del trabajo, de
conformidad con la ley no. 185, codigo del trabajo, la presente ley, su respectivo reglamento

y las normativas;
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2. resolver sobre la indemnizacion a que tendra derecho el trabajador que sufra un riesgo laboral
cuando éste no se encuentre protegido por la seguridad social, por cualquier circunstancia y la
inspeccion de higiene y seguridad, articulo 305.

DE LAS INSPECTORIAS DE HIGIENE Y SEGURIDAD DEL TRABAJO

Articulo 306.- las funciones de inspeccion de higiene y seguridad del trabajo, son competencia
exclusivas de los inspectores de higiene y seguridad del trabajo, bajo la dependencia de la direccion
general de higiene y seguridad del trabajo, la efectiva y practica aplicacién de las disposiciones
contenidas en la presente ley, de su reglamento, de las normativas y del cddigo del trabajo, en lo
referido a higiene y seguridad del trabajo; desarrollando sus funciones de intervencion, vigilancia,

fiscalizacion, control, promocion y sancion.

Articulo 307.- las inspectorias de higiene y seguridad del trabajo, en cumplimiento de sus

Funciones preventivas deben realizar lo siguiente:

e identificar y evaluar los riesgos y exigencias laborales existentes en el centro de trabajo, de
los factores ambientales y de las practicas de trabajo que puedan alterar la salud y seguridad

de los trabajadores.

e ordenar la paralizacion inmediata de puestos de trabajo, maquinarias o procesos, cuando se
advierta la existencia de un riesgo grave e inminente para la higiene y seguridad de los

trabajadores, notificandole al empleador.

e disponer la reduccion inmediata de la jornada laboral de aquellos puestos de trabajo que se

dictaminen insalubres.
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desarrollar procesos de evaluacion y mejoramiento integral, de gestion preventiva,
condiciones y ambientes de trabajo para ejercer control de la incidencia de los accidentes y

enfermedades laborales.

vigilar la adopcién y cumplimiento de las disposiciones contenidas en la presente ley, de su
reglamento, las normativas y del codigo del trabajo, en lo referido a higiene y seguridad del

trabajo.

aplicar infracciones y multas por el incumplimiento de las disposiciones sobre higiene y

seguridad del trabajo.

asesorar técnicamente a los empleadores y a los trabajadores sobre la manera mas efectiva de

adoptar las disposiciones técnicas indicadas para el control de los factores de riesgo.

realizar la investigacion de las causas, métodos y operaciones que ocasionan accidentes

graves, muy graves, mortales y enfermedades profesionales (hasta articulo 310)

DE LA PROMOCION DE LA HIGIENE Y SEGURIDAD

Acrticulo 311.- el ministerio del trabajo, a través de la direccidn general de higiene y

seguridad del trabajo realizara acciones de promocion y coordinacion con el sistema educativo para

incorporar en los programas de educacion la materia de higiene y seguridad a fin de crear, promover

y mejorar las condiciones del entorno laboral, propiciando una auténtica cultura de la prevencion de

la higiene y seguridad en terminar articulo 312 y las investigaciones; estadisticas de accidentes y
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enfermedades profesionales, de las casas comercializadoras de los equipos de proteccion personal

articulos 313 hasta el 138.

DE LA CAPACITACION EN EL AMBITO DE HIGIENE Y SEGURIDAD

Articulo 319.- las personas naturales y juridicas, dedicadas a la capacitacion y consultoria en materia
de higiene y seguridad del trabajo, asi como en cualquier otro tema que se inscriba dentro del &mbito
de la higiene y seguridad de los trabajadores, para poder ejercer esta accion deberan solicitar su
acreditacion en el ministerio del trabajo, cumpliendo con las regulaciones de seguridad contenidas en

la normativa especifica de esta materia.

DE LOS RIESGOS LABORALES

Articulo 320, 321.- cuando el trabajador no esté cubierto por el régimen de seguridad social o el
empleador no lo haya afiliado al mismo o por no haber pagado la cuota en tiempo y forma
correspondiente, este Ultimo debera pagar la atencion médica general o especializada, medicamentos,
examenes médicos, tiempo para sanar, protesis y ortesis, rehabilitacion, y pagar las indemnizaciones
por muerte o0 incapacidad ocasionadas por el accidente de trabajo o la enfermedad profesional.
Asimismo, se le debera pagar los salarios y sus respectivas

Prestaciones de ley.

DE LAS INFRACCIONES
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Acrticulo 322, 323, 324.- son infracciones en materia de higiene y seguridad del trabajo, las acciones
u omisiones de los empleadores que incumplan las disposiciones contenidas en el codigo del trabajo,
la presente ley, su reglamento y normativas que dicte el ministerio del trabajo, a través de la

direccion general de higiene y seguridad del trabajo.

Infracciones leves:
e |afalta de orden y limpieza del centro de trabajo;
e no notificar la ocurrencia de los accidentes leves; y
e el incumplimiento a lo referido sobre la constitucion de comision mixta, plan de trabajo,

reglamento técnico organizativo, licencia de apertura, entre otros.

Acrticulo 325.- son infracciones graves:

e no llevar a cabo las evaluaciones de riesgo y de los controles periddicos de las condiciones de
trabajo;

e no practicarle los examenes médicos generales y especializados, de acuerdo al tipo de riesgo
a que se encuentra expuesto el trabajador;

e no notificar la ocurrencia de los accidentes graves y muy graves en el plazo méximo de
veinticuatro horas;

e el incumplimiento de la obligacion de elaborar el plan de contingencia de evacuacion,
primeros auxilios y prevencion de incendios;

e no suministrar los equipos de proteccion personal adecuados a los trabajadores;

e la superacion de los limites de exposicion a los agentes nocivos que originen riesgos de dafios
para la salud y seguridad de los trabajadores, sin adoptar las medidas correctivas; y

e no tener inscrito al trabajador en el régimen de seguridad social, sin perjuicio de las

responsabilidades de este incumplimiento, de acuerdo a la ley de seguridad social.
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Articulo 326.- son infracciones muy graves:

no observar o cumplir con las disposiciones contenidas en esta ley, su reglamento, el codigo
del trabajo, resoluciones y normativas especificas en materia de proteccion de seguridad y
salud de los trabajadores.

no paralizar ni suspender de forma inmediata el puesto de trabajo 0 maquina que implique un
riesgo inminente para la higiene y seguridad de los trabajadores, o reanudar los trabajos sin
haber subsanado previamente las causas que motivaron la paralizacion.

no adoptar cuales quieras otras medidas preventivas sobre la prevencion de riesgos laborales.
no reportar los accidentes mortales en el plazo méaximo de veinticuatro horas y las
enfermedades profesionales, una vez que hayan sido diagnosticadas.

contaminar el medio ambiente con desechos o materias primas que pongan en peligro la
biodiversidad, asi como la diversidad genética.

no permitir el acceso al centro de trabajo a los inspectores de higiene y seguridad del trabajo.

SANCIONES

Acrticulo 327.- las sanciones por el incumplimiento a las infracciones tipificadas en el capitulo de las

infracciones de esta ley y su reglamento, se impondran multas dentro de las siguientes categorias y

rangos:

Las faltas leves seran sancionadas con una multa de entre 1 a 10 salarios minimos mensuales

vigentes correspondientes a un sector economico.

Las faltas graves seran sancionadas con una multa de entre 11 y 30 salarios minimos

mensuales vigentes correspondientes a su sector econémico.
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e Las faltas muy graves seran sancionadas con una multa de entre 31 y 60 salarios minimos
mensuales vigentes correspondientes a su sector econémico.

e En los casos de faltas muy graves y de forma reincidente, se procedera al cierre del centro de
trabajo temporal o de forma indefinida.

e En los casos de desacato, reincidencia de falta muy grave que tenga como consecuencia

hechos de muerte, se podra abrir causa criminal al empleador.

Acrticulo 328.- el empleador, contratista o sub contratista, debe pagar la multa en un plazo no mayor
de tres dias a partir de notificada la resolucion, caso contrario las multas se incrementaran con un

recargo por mora del 5% por cada dia de retraso.

Las multas se ingresaran a la oficina de tesoreria de la direccion administrativa financiera del
ministerio del trabajo. Si el sujeto responsable no ingresa el importe de la multa més el recargo por
mora, que en su caso corresponde, en el plazo maximo de 15 dias, la direccidn general de higiene y

Seguridad del trabajo dara parte a la direccion general de ingresos del ministerio de hacienda y
crédito pablico a efecto de la reclamacion del pago por la via ejecutiva. Este fondo sera utilizado de
la siguiente manera: el 75% para los programas de capacitacién en materia de higiene y seguridad del
trabajo, dirigido a los trabajadores y empleadores y el 25% para las actividades propias del consejo

nacional de higiene y seguridad del trabajo.
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