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RESUMEN

El presente trabajo tiene como finalidad mejorar la seguridad industrial y gestion
logistica del centro de acopio de leche de la parroquia “La Libertad” del cantén
Espejo. Este centro se caracteriza por ser un punto fuerte dentro de la zona, ya que
apoya a los pequenos ganaderos, por lo que sus procesos dentro de la gestidon
logistica deben de ser 6ptimos y efectivos para lograr una buena satisfaccion.

Para alcanzar estos resultados, se analizaron los procesos desde la recepciéon de
leche hasta su despacho porlo que tuvo como objetivos: en primer lugar, caracterizar
la gestion logistica dentro del centro, identificando y describiendo todos los procesos
y actividades en cada drea. Luego, sé realizd un diagndstico de la seguridad industrial
a través de la matriz friple criterio donde se calificé con observacion directa.
Finalmente, se disend un plan de riesgos laborales para mejorar las condiciones del
centro, basdndose en normativas como; Agrocalidad, INEN, C-D 390, decreto
ejecutivo 2393 y el cddigo de trabaijo.

Palabras Claves: Gestion logistica, Factores de riesgo, Matriz triple criterio, Seguridad

industrial, Normativa.
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ABSTRACT

The purpose of this research work is to improve the industrial safety and logistics
management of the milk collection center “La Libertad” parish of Espejo canton. This
center is characterized by being a strong point within the area since it supports small
livestock farmers, so its processes within logistics management must be optimal and
effective to achieve good satisfaction. To achieve these results, the milk reception
process and its dispatch were analyzed, with the objectives of characterizing the
logistics management within the center and identifying and describing all the
processes and activities in each area. Then a diagnosis of industrial safety was carried
out through the ftriple criterion matrix, where it was qualified with direct observation.
Finally, an occupational risk plan was designed to improve the conditions of the
center, based on regulations such as Agroquality, INEN, C-D 390, executive decree
2393, and the labor code.

Keywords: Logistics management, Risk factors, Triple criteria matrix, Industrial safety,

Regulations.
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INTRODUCCION

La seguridad industrial y la gestion logistica son aspectos fundamentales en el
funcionamiento de cualquier centro de acopio, especialmente cuando se frata de

manejar grandes canfidades de productos perecederos como la leche.

En el centro de acopio de leche, en la parroquia la Libertad, situado en el Cantén
Espejo enfrenta desafios especificos, ya que recibe diariamente una considerable
cantfidad de litros de leche de varios proveedores. Este flujo constante de materia
prima crea situaciones propensas a riesgos laborales, accidentes y pérdidas de
materia prima debido a la carencia de medidas preventivas. Ademds, la ausencia
de un horario establecido para la llegada de proveedores anade complejidad a las
operaciones y extiende las jornadas laborales de los empleados, generando riesgos

potenciales tanto en términos ergondmicos como psicosociales.

Ademds, la reduccidn de espacio vy la falta de la senalética en el centro de acopio
representa un riesgo significativo. Este problema se manifiesta en la infraestructura
desorganizada que dificulta el movimiento eficiente de los trabajadores y la falta de
distribucion 6ptima de los diferentes departamentos. La congestion y la dificultad
para circular pueden dar lugar a retrasos en las tareas, aumentando asi el riesgo de
accidentes y danos a la materia prima, lo que produce una pérdida significativa

tanto en tiempo y de igual manera econdmicamente.

Por medio del andlisis de la investigaciéon se conocid que es fundamental desarrollar
estrategias efectivas para mitigar los riesgos y mejorar la seguridad industrial, al mismo
tiempo que se optimizan las operaciones logisticas para garantizar la eficiencia y
calidad de la materia prima. Este estudio proporciona una base sélida para
implementar medidas correctivas y preventivas, contribuyendo asi a la sostenibilidad
y éxito a largo plazo del centro de acopio de leche de la parroquia “La Libertad” en

el cantén Espejo.
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I. EL PROBLEMA
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La seguridad en el trabajo se desarrolld a partir de la necesidad derivada de la
existencia de riesgos para las personas en el lugar de trabajo, se deben establecer
medidas para reducir los riesgos con el fin de proteger la seguridad y salud de los

trabajadores.

La seguridad en el sector industrial, especialmente en empresas Idcteas, es critica

debido a la falta de capacitacion y avisos de seguridad.

...existen diversos problemas en varios procesos a nivel industrial donde el
personal no debidamente capacitado; al no existir avisos, los trabajadores
arriesgan su salud al no utilizar proteccién y al frabajar en maquinaria peligrosa
donde las empresas ldcteas al notar estos problemas creen que se debe
concientizar e informar sobre diferentes peligros a los que se estd expuesto en

las dreas de frabajo (Jerez, 2009, pag. 2).

Las empresas deben concientizar e informar a los trabajadores sobre los peligros

laborales

En Ecuador existen altos indices de accidentabilidad, asi como de
enfermedades laborales, las empresas estdn obligadas por la normativa
vigente a implementar sistemas de gestion en seguridad y salud ocupacional,
pero no existe una metodologia que permita su adecuada implantaciéon y
operacién para mejorar la eficiencia de la gestion preventiva en el sector

lechero ecuatoriano (Villacrés et al., 2016, pdg. 69).

Actualmente, en la parroquia la Libertad perteneciente al cantén Espejo, se
encuentran operando varios centros de acopio encargados de la recepcion de
leche cruda. Estos ocho establecimientos desempenan un papel muy grande en la
cadena de suministro de las grandes industrias IGcteas del Ecuador, recolectando

alrededor de 50 mil litros diarios de leche en la Parroquia La Libertad.
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La importancia de esta actividad se debe al predominio del sector ganadero en esta
region, representando aproximadamente el 80% de las actividades econdmicas. Sin
embargo, esta realidad también expone a los trabajadores, proveedores vy
distribuidores a diversos riesgos, enfermedades y accidentes laborales. La
inadecuada manipulacion de carga, el desconocimiento del entorno vy la falta de

equipos adecuados contribuyen a esta problemdtica.

Los trabajadores que llevan a cabo estas tareas diariamente enfrentan desafios
significativos en términos de seguridad y gestion. La falta de conocimiento sobre los
procedimientos adecuados de manipulacion de carga y el desconocimiento de los
riesgos inherentes a su entorno laboral los convierte en vulnerables a sufrir lesiones y
danos a su salud a corto y largo plazo. Esto no solo afecta a los individuos, sino que
también tiene implicaciones econdmicas negativas para los cenfros de acopio, ya
que las pérdidas resultantes de los accidentes laborales impactan directamente en

su rentabilidad.

Ademds, la falta de un entorno laboral seguro y productivo tiene un impacto
prejudicial en la gestion logistica de los centros de acopio. La inseguridad en el
ambiente de frabajo puede generar una disminucion en la eficiencia y calidad de
los procesos, lo que a su vez puede afectar la satisfaccion de los clientes y la

reputacion de la empresa.
1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

5Como incide la seguridad industrial en la gestion logistica del centro de acopio de

leche en la Parroquia La Libertad del Cantdn Espejo?
1.3. JUSTIFICACION

La presente investigacion, tuvo como objetivo identificar y evaluar la seguridad
industrial en el centro de acopio del propietario Torres Darwin, mediante la matriz
FODA se llegd a conocer las debilidades, oportunidades, fortalezas y amenazas que
tiene el centro de acopio, permitiendo conocer en que afecta la inadecuada
seguridad industrial en el establecimiento con el fin de que el centro pueda trabajar
en losriesgos que estd expuesto el frabajador y que le permita mejorar los estdndares
de seguridad industrial , que garantice la vida del trabajador para que pueda

desarrollar sus actividades de una manera eficiente y efectiva.
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En Ecuador y a nivel mundial se han establecido normas y reglamentos que permiten
identificar y evaluar los riesgos que enfrentan el personal en las actividades laborales
con el objetivo de prevenir, eliminar, y reducir los riesgos en el lugar de frabajo, en
este caso el decreto ejecutivo 2393 sobre seguridad y salud en el tfrabajo (SST) Y
mejoramiento del ambiente de trabajo, se utiliza esta normativa para evaluar el
cumplimiento de las disposiciones que se han aprobado. Por tanto, esta normativa
servird para realizar un plan de mejoras donde se propondrd soluciones especificas
que puedan impactar de manera positiva no solo a este establecimiento, sino que

también a otros establecimientos similares de la zona

Esta investigacion, sirve como linea base para adquirir mayor conocimiento vy llenar
el vacio en cuanto a seguridad industrial y gestion logistica de centros de acopio de
leche cruda; este estudio de igual manera podrd contribuir a ofras investigaciones a
futuro para conocer sobre riesgos, accidentes, incidentes, enfermedades laborales,
manipulacién de carga, verificacion de calidad y sefalizacion en la gestion logistica

de centros de acopio de leche cruda.
1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION
1.4.1. Objetivo General

Proponer un sistema de Seguridad Industrial en la gestion logistica del centro de
acopio del propietario Torres Torres Darwin Vinicio, Parroquia “La Libertad”,

Cantoén Espejo.
1.4.2. Objetivos Especificos

e Caracterizar la gestion logistica del centro de acopio de leche.

e Diagnosticar la seguridad industrial del centro de acopio de leche.

e Disenar un plan de prevencion de riesgos laborales que incluya medidas
de seguridad especificas para las actividades de gestion logistica en el

centro de acopio de leche.
1.4.3. Preguntas de Investigacion

e 5Cudles son las actividades de la gestidon logistica dentro del centro de
acopio?

e 3Cudleslasituacion actual de la empresa?

e 3Cudlessonlas necesidades y requerimientos especificos del centro de acopio

en cuando a seguridad industrial en la gestidon logistica?
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Il. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Existen investigaciones a nivel regional, nacional e internacional que estdn
relacionados con la seguridad industrial, dentro de la investigacion se hablard sobre
la inadecuada seguridad industrial dentro del centro de acopio y cudles son las

consecuencias que pueden sufrir tanto los trabajadores como el establecimiento.

Salazar (2022) en su investigacion sobre la implementacion de manual de buenas

prdcticas en los centros de acopio de Riobamba menciona que:

Teniendo en cuenta los aspectos necesarios en la recepcidén de la materia
prima se ha visto necesario implementar un manual BPM, acoplado con la
metodologia basdndose especificamente en el método cientifico y siendo
necesario tener en cuenta que uno de los propdsitos serd reducir peligros de
profanacion de bacterias en la leche no procesada. Por lo cual se planteard
las debidas correcciones en las dreas que no cumplen los requerimientos
necesarios y su vez se capacitard al personal de la empresa en el manejo y uso
del manual, esto otorgard un beneficio alos propietarios y a los clientes ya que

permitird la elaboraciéon y produccion de alimentos de calidad. (pdg.18)

La presente investigacion fomenta el desarrollo local y mejora la calidad de vida de
sus integrantes mediante la implementacion de un manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) para optimizar las caracteristicas de la leche. A través de check
lists, se identificaron los problemas de calidad, se llevaron a cabo capacitaciones vy,
finalmente, se elabord el manual para mejorar las condiciones higiénicas en la

manipulacion de la leche.

La investigacion aborda la necesidad de mejorar la seguridad laboral en “INDUSTRIA
GLORIA CARCHI". En este sentido, Penaherrera (2012) sostiene que:

...los posibles riesgos y accidentes que pueden sufrir los trabajadores estdn
latentes, debido al no conocimiento de seguridad y prevencion de los riesgos

y a la falta de conciencia en éstos. Sabiéndose que estos factores incurren en
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la mala aplicacién de las reglas de seguridad, y por consiguiente la mala
realizacion de los trabajos, esto provocard a corto o largo plazo problemas en
la salud del trabajador, y por reaccion, pérdidas para la organizacion,
mencionando también posibles enfermedades profesionales, pasajeras o

permanentes que podrian sufrir los trabajadores. (pdgs. 5-6)

Al identificar patrones y areas criticas, la implementacion de medidas adecuadas no
solo protege la salud y el bienestar de los empleados, sino que también mejora la

eficiencia operativa y la sostenibilidad a largo plazo de la industria.

Segun Miranda (2021) este estudio proporciona una perspectiva esencial sobre la

prevencion de riesgos, la seguridad y salud de los trabajadores.

La investigacion destaco la importancia de identificar y abordar los factores de riesgo
clave como la temperatura, ruido y la ventilacién, utilizando manuales de trabajo y
medidas preventivas especificas. Ademdads, subrayd la necesidad de un sistema de
gestion que promueva un ambiente laboral seguro mediante capacitaciones,
implementacién de dispositivos de emergencia y mantenimiento adecuado de
equipo. Este enfoque integral no solo busca mitigar los riesgos laborales, sino también

optimizar la operacion y el bienestar de los empleados en las empresas Iacteas.

Chandan (2015) mediante el libro se puede observar aspectos especificos de la

calidad y seguridad en el procesamiento de lacteos.

El libro proporciona un absoluto resumen de prdacticas y procedimientos relacionados
con la seguridad alimentaria y calidad de los productos Idcteos. Esta obra abarca
desde los principios bdsicos del procesamiento de la leche hasta técnicas avanzadas
de control de calidad y gestion de riesgos. Con un enfoque practico y detallado, el
libro ofrece una guia integral sobre la optimizacién de procesos, el cumplimiento

normativo, y la implementacién de tecnologias emergentes en la industria Idctea.

Estas investigaciones permitirdn justificar la razén de la investigacion sobre la
seguridad industrial donde existen varios factores que ponen en riesgos a los
trabajadores en el drea de recepcion y distribucion del producto en el centro de

acopio.
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2.2. MARCO TEORICO
2.2.1. Teoria general de sistemas.

Se presenta un andlisis del problema de la seguridad industrial desde la perspectiva

de la teoria de sistemas. Ramirez (1991) menciona que:

...el problema de la seguridad industrial se analiza desde dos perspectivas
diferentes. Asi, y de acuerdo a la teoria de sistemas, se desarrolla en forma
grafica y definida el drea para este andlisis. A fin de comenzar, un sistema es
el conjunto de elementos interrelacionados y relacionados con el ambiente
externo o interno. Si se considera a la empresa como un conjunto de
elementos, y estos se encuentran en relacion directa o indirecta con el

entorno, enfonces la empresa es un sistema. (pag. 15)

La teoria de sistemas permite comprender mejor la seguridad industria, ya que

considera la empresa y su entorno como un todo interconectado.
2.2.2. Teoria tricondicional del comportamiento seguro.

La seguridad basada en el comportamiento es una metodologia efectiva para
promover conductas seguras y reducir comportamientos riesgosos. Melid et al. ( 2007)

afirma que:

La metodologia de la Seguridad Basada en el Comportamiento es una de las
metodologias -pero sin duda la mds asentada, probada y eficaz disponible-
para actuar sobre la tercera condicion del modelo tricondicional, es decir,
para conseguir que la gente efectivamente haga lo que sabe que debe hacer

en condiciones que pueda hacerlo. (pdg. 163)

La reduccion de riesgos en el lugar de frabajo no solo contribuye a la seguridad de
los tfrabajadores, sino que también promueve una mejor calidad de vida para ellos al

proporcionar un entorno laboral seguro, eficaz y eficiente.

Asimismo, Melid et al. (2007) afirma “...que una persona trabaje seguro deben darse
tres condiciones: (1) debe poder trabajar seguro; (2) debe saber frabajar y seguro y
(3) debe querer trabajar seguro. Las tres condiciones son necesarias...” (pdg.160). Los
tres grupos son necesarios es decir un modelo de evaluacion de riesgos, se necesitan
los grupos de trabajadores, supervision y expertos en seguridad. En un modelo de

infervencion, se planifican acciones preventivas segun los fallos en cada grupo.
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2.2.3. Seguridad Industrial.

Segun Kayser (2007) enfatizé que, desde hace muchas décadas, el hombre ha sido

inclinado a guardar su bienestar fisico y mental.

La seguridad industrial se define como el conjunto de normas técnicas y
procedimientos que se utilizan para prevenir los accidentes mediante la
supervision de sus causas, por tanto realiza una labor de convencimiento entre
los empleadores y los trabajadores. Las normas de la OSHA se extienden a
cuatro actividades principales: industria  general, industria  maritima,

construccion y agricultura. (pdg.17)

Ademds, hoy en dia, todas las empresas deben considerar la importancia de contar
con un sistema integrado de higiene y seguridad industrial, lo que presenta una mejor
manera de reducir y regular los riesgos de accidentes y enfermedades profesionales

a las que estdn expuesto los trabajadores.
2.2.3.1 Historia y evolucién de la seguridad industrial

Segun Creusy Mangosio (2011) alo largo de la historia la seguridad industrial ha tenido

transformaciones sociales y médicas referente a la proteccién laboral.

A lo largo de distinfos momentos historicos, la evolucion de la seguridad industrial se
ha alineado desde las primeras leyes de Hammurabi y los registros médicos en el
antiguo Egipto hasta la formacion de gremios durante la Edad Media, con la meta
principal de prevenir accidentes en el dmbito laboral. En 1770, el Dr. Bernardo
Rammazzini desempend un papel fundamental al detallar exhaustivamente 52
enfermedades profesionales. La Revolucién Industrial en el siglo XIX introdujo cambios
importantes, generando dos clases sociales claramente definidas y fommentando la
necesidad de organizaciéon entre los trabajadores. Las leyes implementadas en la
década de 1840, enfocadas en limitar las horas laborales e instaurar inspecciones
regulares, consolidaron principios fundamentales que han marcado la evolucién

histérica de la seguridad industrial.
2.2.4. Factores de riesgo.

Los riesgos laborales cubren peligros potenciales en una profesion y su entorno laboral
con el potencial de causar dano fisico o psicoldgico y se evaluan en funcién de la
probabilidad y las consecuencias. La seguridad y salud en el frabajo es una disciplina

interdisciplinar que tiene como objetivo proteger y promover la salud de los
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empleados reduciendo situaciones de riesgo mediante la cooperacién de diferentes

equipos.
2.2.4.1. Factores fisicos

Los cinco riesgos descritos ayudan a entender en que afecta a una persona en un
ambiente laboral si no se lleva el adecuado plan. Parra (2003) afirma: “En todo lugar
de trabajo existe un ambiente fisico que rodea a las personas trabajando. Entre el
ambiente y las personas se produce una interaccion que puede causar dano si se

sobrepasan determinados niveles de equilibrio normal...” (pdg. 7).
Parra (2003) menciono que los riesgos fisicos deben ser tomados en toda drea.

El ruido en los lugares de trabajo puede ser molestosos o daninos. Mediante la
normativa ayuda a la prevencion de la sordera como principal preocupacion en
relacion con el ruido en el frabajo. En el trabajo son oscilaciones mecdnicas que se
transmiten al cuerpo humano, causadas por aparatos, mdaquinas, vehiculos y
herramientas con motores. El calor puede representar un riesgo fisico cuando la
temperatura corporal alcanza los niveles peligrosos. La exposicion al frio intenso y al
viento aumenta este riesgo, incrementando la posibilidad de congelamiento y

lesiones musculares.
2.2.4.2. Factores mecdnicos

Segun Grupo TICE Ingenieros S.L (2021) el riesgo mecdnico, es poco gestionado por

la empresa, lo que genera amenazas en la salud de los tfrabajadores.

El riesgo de maquinaria ocupa el primer lugar en el panorama de riesgos
empresariales, debido a la pequena gestidon del negocio, dentro de los limites
de dano las incidencias mds frecuentes por riesgos mecdnicos son cortes,
heridas, lesiones cortantes, quemaduras térmicas, amputaciones, liquido en los

ojos, desgarro y compresion de las extremidades que acompanan a fracturas.

Los riesgos mecdnicos existen en todas las etapas del proceso productivo de
la empresa. Para obtener un bien se necesitan materiales, asi como mdaquinas
y equipos que permitan transformar el bien. Es mds también es necesario que
se requiera una herramienta para inspeccion y mantenimiento, por tanto, las
empresas deben prestar especial atencidon al control de riesgos mecdanicos.
Aqui se debe desarrollar programas de mantenimiento preventivo y predictivo

para operar proactivamente con confiabilidad y disponibilidad y brindar
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capacitaciéon y orientacién sobre el uso de maquinaria, equipos Y

herramientas.
2.2.4.3. Factores quimicos

Segun Henao (2015) cualquier sustancia de origen orgdnico o inorgdnico, producida
natural o sintéticamente, que, durante su produccién, procesamiento, transporte,
almacenamiento o uso pueda ingresar al ambiente en forma de polvo, humo, gas o
vapor y sea irritante, corrosivo, asfixiante o toxico. Estas sustancias pueden danar la
salud de las personas que entran en contacto con ellas porque pueden causar
efectos nocivos, especialmente si se liberan en cantidades que aumentan el riesgo

de lesiones o problemas de salud.
2.2.4.4. Factores bioldgicos

Segun Istas.net (2024), los agentes bioldgicos con potencial infeccioso incluyen virus,
bacterias, pardsitos, hongos o esporas, toxinas, endotoxinas y cultivos celulares. Para
que se produzca exposicidon y dano potencial, debe existir una ruta de transmision
que permita al patdégeno interactuar con el érgano o sistema afectado. Cada
persona tiene una susceptibilidad Unica, lo que explica por qué algunas personas
enferman fras la exposicion a agentes bioldgicos especificos y ofras estan relacionas
con inmunidad previa, vacunacién u otras caracteristicas personales. En el caso de
la fransmision de animales a humanos (enfermedades zoondticas), industrias como la
medicina veterinaria, la ganaderia y la industria ldctea son especialmente

vulnerables a este tipo de riesgos bioldgicos.
2.2.4.5. Factores ergondmicos

Segun Cruz y Garnica (2011) afirma que la ergonomia busca optimizar la relaciéon
entre humanos y maquinas, adaptando el diseno a las caracteristicas humanas para

mejorar la eficiencia laboral.

La ergonomia estudia los factores que intervienen en la interrelaciéon hombre-
mdquina (operador-mdquina), afectados por el entorno. El conjunto se
complementa reciprocamente para conseguir el mejor rendimiento; el
hombre piensa y acciona, mientras que el objeto se acopla a las cualidades

del hombre, tanto en el manejo como en aspecto y comunicacion... (pdg. 34)

El objetivo de la ergonomia es proporcionar pautas que ayuden a los disesnadores a

optimizar el tfrabajo que debe readlizar el equipo de componentes del operador. Se
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enfiende por operador al usuario o persona que manipula al sujeto, mientras que por

ambiente es el entorno fisico y social.
2.2.4.6. Factores psicosociales

Segun Peiro y Rodriguez (2008) afirma que el entorno laboral deber ser priorizado para
la salud y el bienestar como parte fundamental de la responsabilidad social y evitar

riesgos psicosociales.

Los factores psicosociales en el trabajo se refieren a las condiciones y experiencias
ambientales que influyen en la salud mental y emocional de los trabajadores. Estos
incluyen aspectos como las demandas laborales, el control sobre |las tareas, el apoyo
social, la claridad de roles y expectativas, asi como el equilibrio entre el frabajo y la
vida personal. Estos factores son importantes en la salud y el bienestar de los

empleados, asi como en la efectividad y el rendimiento de las organizaciones.
2.2.5. Normativa.

2.2.5.1. Cédigo de trabajo

Segun lo publicado por el Ministerio del Trabajo (2005) menciona que:

El Cédigo de Trabajo, regula el marco legal laboral que aplica en las relaciones
con los trabajadores. Los preceptos de este Cddigo regulan las relaciones
enfre empleadores y trabajadores y se aplican a las diversas modalidades y
condiciones de frabajo. Las normas relativas al trabajo contenidas en leyes
especiales o en convenios internacionales ratificados por el Ecuador, serdn

aplicadas en los casos especificos a las que ellas se refieren.

Establece normas fundamentales entre empleadores y trabajadores adaptdndose a

diversas condiciones laborales.
2.2.5.2. Agrocalidad

Segun Agencia de Regulaciéon y Control Fito y Zoosanitario (2024) menciona que
AGROCALIDAD es el encargado de regular y supervisar el entorno agropecuario y la

seguridad alimentaria.

La Agencia de Regulacion y Control Fito y Zoosanitario, conocida como Agrocalidad,
asume la responsabilidad fundamental de supervisar y regular la salud en el dmbito
agropecuario, asi como la seguridad alimentaria en las fases iniciales de la

produccion. Su objetivo principal es estimular la productividad y competitividad
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dentro del sector, contribuyendo al desarrollo general y mejorando la calidad de vida
de los productores agropecuarios. Este propdsito se logra mediante la ejecucidon de
planes, programas y proyectos centrados en la sanidad y bienestar animal, asi como

en la salud de las plantas y la seguridad alimentaria.
2.2.5.3. Norma INEN.

Segun Instituto Ecuatoriano de Normalizacion INEN (2014) menciona lo requerido y
establecido por la normativa que rigen la elaboracion y aplicacion de documentos

normativos.

El Instituto Ecuatoriano de Normalizacion-INEN, es en términos de la Ley del
Sistema Ecuatoriano de la Calidad, el organismo nacional competente en
materia de reglamentacion, normalizacion y metrologia, establecidos en las

leyes de la Republica y en tratados, acuerdos y convenios internacionales.
(pag.1)

Ademds, se destaca que la normalizacidon no implica necesariamente unanimidad, y
la responsabilidad de la interpretacion y vigilancia del mercado recae en el usuario
y organismo de control respectivamente. INEN (2014) afirma que “Esta norma se
aplica en el desarrollo de normas, cédigos, guias de practica, manuales o cualquier

otro documento de naturaleza andlogo emitido por el INEN" (p&g.2).
2.2.5.4. Decreto ejecutivo 2393.

Segun Valencia (2023) afirmd que el decreto ejecutivo 2393 se encarga de establecer

las normas para salvaguardar la seguridad y salud de los tfrabajadores.

El Decreto Ejecutivo 2393, también conocido como el Reglamento de Seguridad y
Salud en Ecuador, juega un papel fundamental al establecer normas esenciales para
prevenir, reducir y eliminar los riesgos laborales en todas las dreas de trabajo del pais.
Su promulgacion inicial en 1986 y sus modificaciones en 2003 lo posicionan como una
parte integral de la legislacion laboral ecuatoriana, alinedndose con la Constitucion,
las Normas Comunitarias Andinas, los Convenios Internacionales de la OIT, el Cédigo
del Trabajo y otfras regulaciones ministeriales. El objetivo central radica en garantizar
la seguridad y salud de los frabajadores, promoviendo ambientes laborales seguros y

saludables.
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2.2.6. Tipo de método.
2.2.6.1. Método-PGV.

Segun Iza (2013) el método triple criterio emerge como una herramienta fundamental

para identificar y evaluar riesgos laborales de manera integral.

El enfoque de ftriple criterio permite identificar los riesgos que existen el cualquier lugar
de trabajo. Se basa en analizar diagramas de flujo, identificar las amenazas existentes
mediante hojas de evaluacion y luego cuantificar o medir los riesgos. La evaluacion
cuenta con factores como la probabilidad de ocurrencia, la gravedad del dano vy la

vulnerabilidad, cada uno de los cuales tiene una calificacion de baja, media y alta.
2.2.7. Gestion Logistica

La gestion logistica es fundamental para la organizaciéon, coordinacion y supervision
eficiente en el proceso de bienes ayudando a la optimizacion de la cadena de

suministro. Por su parte, Macanudo (2023) afirma:

La gestion logistica es un proceso detallado para organizar e implementar una
operacién. Cuando se trata de negocios, este proceso es el flujo de trabajo
desde el principio hasta el final con el fin de cumplir las expectativas de los

clientes, asi como las de la organizacion.

Los recursos pueden ir desde bienes tangibles (como materiales, equipos y suministros)
hasta alimentos u otros articulos consumibles, y son administrados por la gestion
logistica. Dentro de la investigacion se tomard algunas partes de la cadena de

suministro
2.2.8. Recepcion.

En la recepcion se verifica lo que ingresa de cada proveedor donde se debe llevar a

cabo una inspeccidén minuciosa. Escudero (2019)afirma:

...consiste en dar entrada a los articulos enviados por los proveedores. Durante
el proceso de recepcidn se comprueba que la mercancia recibida coincide
con la informacién que figura en el albardn o nota de entrega. También se

observa que las caracteristicas, cantidad, calidad... (p&g.18)

Se observa las caracteristicas como calidad, canfidad que correspondan con el

pedido asegurando asi que se cumplan las especificaciones del pedido realizado. Es
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fundamental que este paso se realice con la precision adecuada, ya que cualquier

anomalia puede afectar la eficiencia del proceso.
2.2.9. Aimacenamiento.

La funcidén principal es radicar de manera eficiente las mercancias para facilitar su

acceso.

...edificio o lugar donde se guardan o depositan mercancias o materiales y
donde, en algunas ocasiones, se venden articulos al por mayor. No obstante,
el almacén como depdsito de mercancias ha pasado por varias

denominaciones al largo de la historia. (Escudero, 2019, p. 18)

La tarea principal en un almacén consiste en colocar la mercancia en la ubicacion
mas apropiada para facilitar el acceso y localizacion de manera eficiente. Es
fundamental para la buena disfribucion lo que va ha generar una buena gestion

logistica donde puede mejorar la eficiencia operativa y satisfaccion del cliente.
2.2.10. Despacho.

Es importante entender la naturaleza y funcidn de un despacho en el dmbito
profesional y econdmico (Sdnchez Galdn, 2020). Un despacho es un lugar disenado
especificamente para llevar a cabo diversas actividades profesionales y econdmicas.
Este espacio estd preparado para facilitar el desarrollo de tareas laborales y puede
ser utilizado actividades empresariales y profesionales. Siendo un entorno optimizado

para la eficiencia, la colaboracion y el crecimiento profesional.
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lll. METODOLOGIA
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO
3.1.1. Enfoque

En lainvestigacion se ufilizard el método cualitativo para identificar los distintos riesgos
en todas las areas que conforman el centro de acopio de leche y que pueden causar
danos a los proveedores, frabajadores y distribuidores. Mediante la matriz de
evaluacion de riesgo, se verificard la situacion actual de la empresa en términos de
peligrosidad, clasificéndola como bajo, medio o alto mediante observaciones. Se
registrardn datos sobre posturas de brazos espalda y cuello, corrigiendo la posicidon
corporal a tiempo y evitando riesgos a corto y largo plazo. Esto permitird mantener
un ambiente de trabajo eficaz, eficiente y productivo durante toca la gestion

logistica.
3.1.2. Tipo de Investigacion
3.1.2.1. Investigacion de campo

La investigacién de campo se implementard como una parte integral de este estudio,
dado que resulta fundamental para la obtencidn directa de informacién. Mediante
observaciones directas en el cenfro de acopio, se llevard a cabo un diagndstico

detallado de lo que se realiza en el centro de acopio.

Ademds, se entrevistard a los responsables del centro de acopio, para obtener

informacion valiosa que confribuird a realizar los objetivos de la investigacion.
3.1.2.2. Investigacion descriptiva

Se utiliza este tipo de investigacion ya que se desea describir de manera detallada
todo el establecimiento incluyendo personal de trabajo que conforma el centro de
acopio. Este enfoque es esencial para la recopilacién de datos precisos que
contribuird al logro de los objetivos establecidos, sino que también permitird una

compresion contextualizada de la realidad operativa del centro de acopio.
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Para llevar a cabo este tipo de investigaciéon en el centro de acopio se utilizard
algunas herramientas de donde se obtendrd la informacion a través de: enfrevistas y

observacion directa.
3.1.2.3. Investigacion documental

Se menciona que las fuentes documentales constituyen una parte fundamental para
la obtencion de informacion relevante. Arias (2022) afirma que “La investigacion
documental, por tanto, lo que hace es recopilar datos de diferentes medios como

diarios, bibliografias, videos audios y cualquier otro tipo de documento™.

El objetivo de esta investigacion es recopilar informaciéon existente en el centro de
acopio, para realizar una revision de documentos a fondo donde esto permitird

obtener una vision clara sobre algunos aspectos del centro de acopio.
3.2. IDEA A DEFENDER

La seguridad industrial incide en la gestion logistica del centro de acopio de leche
del propietario Torres Torres Darwin Vinicio en la Parroquia La Libertad del Cantén

Espejo.
3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
3.3.1. Definicidn de las variables

V.l. Seguridad Industrial: es el compromiso para salvaguardar la integridad fisica y
mental de cada trabajador. Este compromiso se realizard a través de un diagndstico
o una evaluacién de riesgos a los cuales se encuentran expuestos los empleados con

ello se propondrd y se mejorard las dreas afectadas.

V.D. Gestidn logistica: Es un subconjunto de la cadena de suministro que se encarga
de planificar, organizar y controlar del almacenamiento y transporte de productos

obteniendo una mayor produccion y eficiencia en los procesos.
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3.3.2 Operacionalizacion de variables

Tabla 1. Operacionalizacién de variables.

Variable

Dimensién

Indicadores

Técnica

Instrumento

Independiente:

industrial.

Dependiente:
logistica.

Seguridad

Gestion

Factores fisicos

Factores mecdnicos

Factores quimicos

Factores biologicos

Factores ergonémicos

Factores psicolégicos

Recepcion

Almacenamiento

Temperatura alta

Temperatura baja

lluminacidn insuficiente

Ruido

Espacio Reducido

Caida por objetos

Mdquina desprotegida

Manejo de herramientas cortopunzantes
Gases de combustiéon de vehiculos
Productos de limpieza

Sustancia para el fratamiento de la leche
Microorganismos

Presencia de plagas

Gestidn de residuos

Higiene del drea

Gestion de residuos

Higiene de utensilios

Fuerza

Posturas incomodas

Movimiento repetitivo

Trabajo nocturno

Trabajo a presion

Sobrecarga mental

Inestabilidad de empleo

Déficit de comunicacién
Desarraigo familiar

Carga de trabajo

NUmero de proveedores

Nivel de cumplimiento

Capacidad de almacenamiento
Niveles md&ximos y minimos de almacenamiento

Observacion directa
Entrevista

Andlisis documental
Entrevista
Entrevista
Andlisis documental

Ficha
Guia de preguntas

Ficha
Guia de preguntas
Guia de preguntas
Ficha
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3.4. METODOS UTILIZADOS
3.4.1. Métodos

Mediante el método analitico se realizard la observacion de campo, se analizard los
hechos tanto histéricos como presentes para a través de entrevistas se obtendrd
informacion para basarse en teorias y leyes sobre el tema antes planteado y llegar a

resolver el problema.
3.4.2. Técnicas

Para recolectar informacion sobre el centro de acopio de leche se implementardn
diversas técnicas metodoldgicas. Se utilizard la observacion directa para identificar
con precision las condiciones reales del sitio. Paralelamente se realizardn entrevistas
al personal, buscando obtener informacién detallada sobre las percepciones y
experiencias en relacién con la seguridad industrial. La aplicacion de listas de
verificacion permitird una revision sistemdtica de aspectos relevantes, facilitando la
evaluacién de los proveedores, la cantidad de producto recibido, la normativa

vigente a la que se adhieren y las medidas de seguridad implementadas.

A fravés de estas técnicas se busca obtener una vision completa del centro de
acopio, entendiendo aspectos clave como la gestion logistica, la relacion con
proveedores y el cumplimiento de normativas especificas, especialmente las
establecidas por organismos como Agrocalidad. Ademds, la evaluacion de las
medidas de seguridad existentes identificard oportunidades de mejora para optimizar
los procesos y reducir los riesgos a los que el personal y las operaciones pueden estar

expuestos.
3.5. ANALISIS ESTADISTICO

En esta investigacion, se realizd un andlisis descriptivo con informacion recopilada del
proceso actual de la empresa en gestion logistica y seguridad industrial. Este andlisis
se llevd a cabo empleando diversas herramientas, como SKetchUp y AutoCAD, para
presentar en 3D la infraestructura del centro de acopio, lo que permitid una
caracterizacion y descripcion detallada. Se utilizo la matriz triple criterio y Microsoft

Excel para la creacion de graficos, facilitando asi la compresion del diagndstico. Al
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final, nuevamente se utilizé SkechUp para disenar mejoras en la infraestructura y se

aplicaron normas para asegurar una buena seguridad en el centro de acopio.

Se emplearon varios instrumentos de investigacién, incluyendo andlisis documental
Anexo 9, fichas de observacion Anexo 3, argumentos tedricos, tesis y libros. La
diferentes metodologias y herramientas permitieron una evaluaciéon fundamentada

de los procesos y riesgos en el centro de acopio.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. RESULTADOS
4.1.2. Caracterizar la gestion logistica del centro de acopio de leche.

El centro de acopio como se muestra en la Figura 1 ubicado en la provincia del
Carchi, Cantén Espejo, parroquia La Libertad, barrio Jesus del Gran Poder fue creado
el 20 de marzo del 2017 con el objetivo de realizacién de productos Idcteos, debido
ala competencia contra empresas grandes fue muy dificil sacar adelante la empresa
ldctea ya que decidié convertirse en un centro de acopio de leche cruda el 25 de
noviembre del 2020 para satisfacer la demanda de las empresas Idcteas de Ecuador

que requieran materia prima (leche).

Vista previa ¢ ”J LOJEL‘J

/ SECRETARIA-GERENCIA

Figura 1.Infraestructura del centro de acopio.
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Misidn: “La mision es ayudar a los pequenos y grandes ganaderos de la zona
impulsando en la economia de la misma, de igual manera teniendo un producto de

calidad para la poblacion consumidora”.

Vision: “El objetivo es ser reconocidos como un centro de acopio lider de la region,
con una buena calidad de leche para satisfacer la demanda del cliente vy

obteniendo un beneficio de buen precio para los agricultores de la zona.”

Se presenta el organigrama funcional de todo el centro de acopio mismo que se

muestra en la Figura 2.

GERENCIA

Figura 2.0rganigrama del centro de acopio

Mediante el organigrama que se puede observar, que existe una vision clara de

cdmo se encuentra la jerarquia del centro de acopio.

e Mediante los diagramas deflujo se observé cdmo se encuentra del centro de

acopio.

Mediante la Figura 3 se puede visualizar el flujograma para conocer e identificar los

procesos de cada drea.
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PROCESO DE REPCECION PROCESO DE ALMACENAMIENTO PROCESO DE DESPACHO

PROVEEDOR OPERARIO OPERARIO OPERARIO TRANSPORTISTA

INICIO

da al centro de
inas

Aprobadion?

FIN

Figura 3. Flujograma del centro de acopio.

Se presenta en la una matriz de caracterizacién de los procesos del centro de acopio

mismo que desglosa y clasifica de manera detalla cada actividad realizada.

A través del diagrama mostrado en la Figura 4 de caracterizacion, se conocerd
profundamente la gestidén del establecimiento como; recepcién, almacenamiento y
despacho con lasrespectivas actividades de igual manera los recursos que necesitan

para que se redlice el proceso de la gestion logistica.
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DIAGRAMA DE PROCESOS

Resumen Toral

O Operacion 8
EMPRES A: CENTRO DE ACOPIO DEL PROPIETARIO TORRES TORRES DARWIN VINICIO = Transporte 3
O Inspecciones 3
ELABORADO: CARLA LOBATO D Demoras 3
JAN Almacenamiento 1
o
&
3 w z E
O & ] Zz DESCRIPCION DE ACTIVIDADES METODO CANTIDAD COSTO/LITRO
< g 4 8 g 9
< & Z & b3 3
& 5 £ Z 8 E
1 @ = O D AN Recibir a los proveedores
1 O = [ D AN Inspeccion de calidad Manera visual
1 O = O D AN Demora
2| @ = O D AN Decenso de cantinas Manualmente Tanque de 40 litros $0,40
1 O = O D AN Trasporte de cantinas al area de almacenamiento Manualmente Tanque de 40 litros $0.40
3] @ = O D AN Toma de muestra Botella de muestreo
2| O = [ D AN Inspeccion de calidad Lactodensimetro-Alcohol al 72%
2 O = [m] ) AN Demora
4 @ = [m] D AN Medicion de litros por cantina Reglade 40 L
5| @ = [m] D A\ |Registro de litros en el inventario Cuaderno
2 O = [m] D N Llevar a cada tina de almacenamiento Manudimente
6 @ = [m] D AN Levantamiento de cantinas ala tina de enfriamiento [Manualmente Tanque de 40 litros $0,40
1 O = [m] D A Almacenamiento Maquina 1950 litros
3 O = [m] [ N Demora
| @ = [m] D N Toma de muestra Botella de muestreo
3 O = [ ] D AN Inspeccion de calidad Alcohol al 72%
5| @ = [m] D N Demora
9 @ = [m] D AN Medicion de litros por tina Regla de 559 milimetros
o @ = [m] D A\ |ordende salida
3 O =) [m] D AN Trasporte de materia prima al tanquero Mangueras
1 @ = O D A\ |salida del tanquero Tonquero

F

4.1.2.1. Descripciéon de los procesos

gura 4.Diagrama de procesos.

Para caracterizar 10s procesos que se redlizan en el centro de acopio, hay que

analizar una y cada darea para comprender las ventajas y desventajas con las que

cuentan.

4.1.2.2. Proceso de recepcion

El proceso de recepcidon comienza con la llegada de la materia prima (leche cruda)

de cada proveedor como se muestra en la Tabla 2 a las instalaciones del centro de

acopio. Los empleadores se encargan de realizar actividades como; verificacion de

calidad de manera visual, toma de muestra, descargar materia prima y llevar al drea

de almacenamiento de manera manual.

Tabla 2. NUmero de proveedores

z
(-]

PROVEEDOR

—
OvVvMoONOGCOGBTAWN-=

— —
N =—

FRANCISCO SALAS
ZULEMA TRUJILLO
ALEJANDRO TERAPUEZ
MARITZA TERAPUES
DARWIN TORRES
PABLO MENESES
ILDA ENRIQUEZ
FIDEL QUIROZ
WILFRIDO MENESES
TERESA

BOLIVAR CUAICAL
CARMEN CUATIN
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N.°  PROVEEDOR
13 ITATI VIANA
14 ARNULFO VIANA
15 MARIA MIRA
16 GRACIELA GUERRON
17 BLANCA TANICUCHI
18 SOFIA CUAICAL
19 ELENA DIAZ
20 MIGUEL QUELAL
21 JUAN PERINGUEZ
22 LUIS PORTILLA
23 BRISELA QUELAL
24 ISABEL OLMOS
25 ADRIAN
26 HUGO QUELAL
27 AURA
28 JUAN MUESES
29 JUAN MANOSALVAS
30 HERNAN ALVAREZ
31 BLADY MAYANQUER
32 ORLANDO AGUILAR
33 NORMA CABASCANGO
34 KLEVER BURGOS
35 EDUARDO CHUGA
36 EFIGENIA NARVAEZ
37 OSCAR LOBATO
38 DOLORES MAYANQUER
39 PAMELA TRUJILLO
40 DIANA PEREZ
41 JUAN CERON
42 CAMPO MENESES
43 MIREYA PORTILLA
44 DAVID PALACIOS
45 CARLOS MAFLA
46 LUZ
47 JORGE TRUJILLO
48 BETTY GUAMIALAMA
49 HECTOR MANOSALVAS
50 GEOVANY NARVAEZ
51 REINALDO
52 CARLOS MORILLO

La Tabla 2 muestra el nUmero de proveedores que contribuyen al centro de acopio.
Ademds, se destaca en verde a aqguellos proveedores que realizan las mayores
aportaciones, lo que facilita la identificacion visual de los principales colaboradores

en el centro de acopio.
e Verificaciéon de calidad

En la primera actividad, se debe destapar cada cantina de leche para la verificacion
de calidad de manera visual y que las caracteristicas de la leche sean las adecuadas

como; olor, sabory color.
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e Toma de muestra

En esta actividad, el operario debe colocar en un recipiente esterilizado la muestra
del lote proveniente de cada proveedor con el respectivo nombre, para luego ser

realizado el respectivo control de calidad.
e Descarga

Una vez realizadas estas actividades, se procede a la descarga de las cantinas de
40 litros como se puede observar el Figura 5 y posterior llevar al drea de

almacenamiento de manera manual.

igurq '5. Carga manual. 1]

Cabe recalcar que la primera y segunda actividad no se cumple diariamente, esto

se pudo verificar a través de observacion directa.

Conociendo los procesos que se readliza en el drea de recepcidén del centro de
acopio, se procedid arealizar mediante SketchUp un modelo en 3D como se muestra
la Figura 6 y Figura 7 donde se puede observar detalladamente el drea fisica del

centro para tener una visiéon clara del entorno de frabajo.

Figura 6. Area de rtewc\pcién.
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W0

- 628cm
Figura 7 Proceso de recepcion.

Como se puede observar el drea de recepcion representa aéreas asimétricas lo cual
se dificulta para el ingreso donde solo alcanza un vehiculo para estacionarse los

demds carros deben estacionarse en la via principal ya que el espacio no es el
adecuado como se muestra en la Figura 8.

Figura 8.Espacio inadecuado drea de recepcion.
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4.1.2.3. Proceso de almacenamiento

El drea de almacenamiento es fundamental en la cadena logistica. Este espacio
estd disenado para recibir leche cruda, donde se encuentran fres tinas de
enfriamiento con una capacidad de 1950 litfros cada una. La temperatura se debe
mantener constantemente entre -2°C y -4°C para preservar la leche cruda en
condiciones 6ptimas y de buena calidad. El sistema que se utiliza empiricamente es
considerado FIFO (primero en enfrar, primero en salir) debido a que el producto es
perecedero, esto quiero decir que la vida del producto puede deteriorarse

faciimente si no se almacena de una manera adecuada.
En esta drea se realizan algunas actividades como son:
e Control de calidad

Dentro de la actividad de control de calidad, se enfoca en verificar la temperatura y
la acidez de la leche, como se puede observar en la Figura 9, para destacar posibles
alteraciones en el producto. Es importante destacar que este control no se realiza a
diario, debido a la falta de capacitacidén por parte de los empleadores en los

procedimientos de control de calidad.

FiguArq 9. Control de calidad.

El aseguramiento de la calidad de leche puede conducir a resultados sobresalientes
cuando el empleador estd familiarizado con el entorno, evitando asi pérdidas

asociadas con la venta de leche de baja calidad y el riesgo de danar todo un lote.
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e Medicion y registro de los litros

En la actividad de medicién y registro de litros, se utiliza una regla de 40 litros de
aluminio para medir cada cantina. Una vez obtenidos los datos de litros de cada
proveedor, se procede a registrarlos en el cuaderno que llevan como inventario. Al
analizar la Figura 10 que representa la cantidad mensual de leche cruda en el centro
de acopio, se evidencia que los meses de junio, marzo y mayo un aumento constante

en la cantidad de leche ingresada, mientras que abril tiene la produccién mds baja.

Esta variabilidad se traduce que la carga se encuentra entre 20 y 83 tanques de 40
litros aproximadamente por dia, llegando hacer una carga extremadamente

pesada.

LITROS MENSUALES

100000

50000 I I | I

Figura 10.Litros de leche mensuales.

De igual manera en la Figura 10 se observa que no existe una diferencia rotunda entre
los meses que se toman en cuenta, por lo que, se estimuld por medio de el estudio
que existe un mdximo y minimo de litros que entran diarios al centro de acopio los

cuales se representan en la Figura 11.
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TOTAL DE LITROS ENERO - AGOSTO

67933;11% 78247;13%

81066; 14%

74330; 12%

82308; 14%

80432;13% 64057;11%
m]l m2 w3 n4 u5 w6 7 =8

Figura 11.Total de litros.

Se analiza de igual manera el maximo y el minimo que se encuentra en cada mes 'y

se nota que los litros que entran al centro de acopio diarios tienden a variar.

Tabla 3 Mdximo y minimo de litros diarios.

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Agos
MAXIMO DIARIO 3314 3093 3194 2488 2995 2903 2722 2560
MiNIMO DIARIO 876 1631 2249 1438 2145 2605 2048 1807

Al entrar esta cantidad de litros de leche al centro de acopio, se presenta el
problema en los trabajadores, ya que el centro de acopio tiene dos personas, una
masculina y la otra femenina, que cargan y descargan las cantinas de la leche, al
manipular bastantes litros diariamente se producen lesiones, accidentes y pérdida de
la materia prima porque no poseen senalética ni artefactos que ayuden a prevenir

estos factores.

Los trabajadores tienen un horario extenso, ya que los proveedores no tienen un
horario fijo de llegada, por lo que ocupan dos horarios en la manana y tarde, que

empieza de 5:30 a 12:30 pm y luego retornan por la tarde a 2:00 pm hasta 7:00 pm.
e Levantamiento de carga

Después de completar las actividades anteriores, se procede a levantar

manualmente las cantinas de leche de 40 lifros desde el suelo hasta lo alto de la tina.
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Se puede visualizar mediante la Figura 12 la tarea que se realiza lo cual conlleva

sobresfuerzo fisico.

Figura 12. Levantamiento de carga.

Una vez que se ha comprendido detalladamente las actividades realizadas en cada
proceso, se muestra mediante la Figura 13 y Figura 14 el drea del almacenamiento.
Esto permite una comprension mds profunda de la ubicacion estratégica de los
materiales y tener una gestion eficiente de los recursos y una planificaciéon logistica

efectiva.

O 7S
Figura 13.Area de almacenamiento
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Figura 14 Medidas de almacenamiento.

Al conocer las medidas como se observa en la Figura 13 del almacenamiento ayuda
a organizar los productos de manera eficiente y agiliza los procesos de frabajo

reduciendo tiempo.
4.1.2.4. Proceso de despacho

El proceso de despacho es la carga y envié de productos desde el centro de acopio
hacia el destino final. Para este proceso se requiere una coordinacion para garantizar

que la leche cruda se entregue de manera adecuada.

Mediante la Figura 15 se puede observar las medidas del drea de despacho estas

pueden ser claves para un despacho exitoso en el centro de acopio.
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Figura 15 Medidas del drea de distribucion.

En esta dreaq, el proceso se inicia con la llegada de los tanqueros al centro de acopio
para cargar la leche cruda. Es fundamental mencionar que los conductores de los
tangueros toman muestras de cada tina de leche para el posterior andilisis. La
correcta etiquetacioén y registro de estas muestras es esencial para prevenir posibles

anomalias o pérdidas en el centro de acopio.

Ademds, se elabora un documento detallado que especifica la cantidad de leche
diariamente y el destino, lo cual puede varia en funcién del comprador. Una vez

completada la carga y los procedimientos administrativos, el tanquero se retira del

centro de acopio con rumbo al destino.

—+==""" ABASTECIMIENTO

Figura 16. Infraestructura dindmica.
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4.1.4. Diagndstico de la seguridad industrial en el centro de acopio del propietario

Torres Torres Darwin Vinicio.

A partir de la Tabla 4 y Anexo 4 se evalla y se califica cada riesgo presente en el
establecimiento lo que es una caracteristica importante con la que cuenta para

realizar los procesos de una manera efectiva y eficiente.

Tabla 4.Cudlificacion o estimacion cualitativa del riesgo.

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO - METODO TRIPLE CRITERIO - PGV

PROBABILIDAD DE = ESTIMACION DEL
OCURRENCIA GRAVEDAD DEL DANO VULNERABILIDAD RIESGO
@ 6
O [0} —
®) Z 5 0
z Z | ow | 2 z Q = =
= < [Sle) Q) O a z Q
'z a 0O a = < < <
w — O - __ % [a% = %3
< z < L z Z | O° | o< O Q O 0
< iy = z Z s e | =3 < 2 s =
= pS < i < < | B2 l@ps| Z = = Z
2 a a 08 | pa > 0 0 0
L > | 25| & Z | ¥ @
V) e <a | & = % & &
— [ o o
i < O
2 z
1 2 3 1 2 3 1 2 S 4y3 6y 5

Fuente 1:Adaptado de “Metodologia PGV Gaona (2018).

Utilizando este enfoque, se asignaron rangos de evaluacién que definieron los niveles
de riesgos en fres categorias: moderado, importante e intolerable. El rango de riesgo
moderado se establecid entfre (3-4), mientras que el riesgo importante abarco los
valores de (5- 6) y finalmente, el riesgo intolerable se definid en el intervalo de (7-9).
Asi, se logré asignar puntajes a cada actividad realizada en el centro de acopio
mediante la probabilidad, gravedad y vulnerabilidad, dando una perspectiva clara
de los riesgos a los que se exponen los trabajadores que gestionan la logistica del

establecimiento.

Para el diagndstico y el criterio se tomod los siguientes pardmetros como se puede

observar en las siguientes Tabla 5,Tabla 6 y Tabla 7.
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Tabla 5. Probabilidad de ocurrencia.
PROBALIDAD DE OCURRENCIA

NIVEL DESCRIPCION

Baja El incidente y dafo ocurrird menos del 10% de las veces

Media El incidente y dano ocurrird entre el 10% y el 70% de las veces. Aunque no haya ocurrido
antes, no seria extrano que ocurriera.

El incidente y dafo ocurrird siempre o casi siempre, sobre el 70% de las veces. Es posible
que haya ocurrido en otras ocasiones anteriores.

Fuente 2. Adaptada de "Matriz triple criterio" Gaona (2018).

Tabla 6.Gravedad.

GRAVEDAD
NIVEL DESCRIPCION
Ligeramente Lesiones leves no incapacitantes, pérdida de material leve. Molestias superficiales.
danino
Media Incapacidades transitorias. Pérdida de material de costo moderado. Enfermedades
incapacitantes menores.

Incapacitaciones permanentes. Lesiones serias o muerte. Pérdida de material de
alto costo. Litigios o pleitos judiciales. Pérdida de reputacioén.

Fuente 3. Adoptada de "Matriz triple criterio" Gaona (2018).

Tabla 7.Vulnerabilidad de los trabajadores.
VULNERABILIDAD

NIVEL DESCRIPCION

Baja No se realiza ninguna gestion de prevencién.

Media Se realiza una mediana gestion de prevencion de riesgos, capacitaciones e instruccion
iregular y se suministra proteccién bdsica y medidas de control generales.

Se realiza una continua gestion de prevencién de riesgos, se capacita y concientiza al
personal.

Apoyo e investigacién a la gestién. Se imponen controles y penalidades para exigir el
cumplimiento de las normas en todas las dreas relacionadas con la industria. Se suministra
proteccién personal completa y se exige su uso. El departamento de seguridad se
encarga de sus funciones especificas controla y ejecuta la gestién

Fuente 4.Adoptada de "Matriz triple criterio" Gaona (2018).

Con los criterios que se observa en las tablas se pudo calificar la matriz de triple criterio

del centro de acopio.

Como se puede observar en la Tabla 8 se presentan los factores de riesgo que se

encuentran afectando tanto al centro de acopio como a los trabajadores.
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Tabla 8. Factores de riesgos presentes en el cenfro de acopio.
Factores Factores Factores Factores Factores Factores
fisicos mecdnicos Quimicos Biolégicos Ergonémicos psicosociales

Cada factor se genera en el centro de acopio, por lo que es importante controlarlos

para que no se generen accidentes que perjudiquen al trabajador y a la empresa.

Los datos de cada factor obtuvieron la investigacion de cada riesgo para lograr

analizar el descuidado por parte del centro de acopio.
4.1.4.1. Factores de riesgo.
4.1.4.1.1. Area de recepcion

Dentro del drea de recepcion se analizé cada riesgo para conocer cudl es el factor
gue mds ocasiona danos a los trabajadores y a la materia prima como se ilustra en la
Tabla 9.

Tabla 9.Factores de riesgos de la recepcion.

Riesgo Calificacion de riesgos

Factores Estimacion
MODERADO

Recepcién

Fisico 8 3 1

Mecdnico 0 1 1

Quimico 1

Biolégico

Ergondémico

A O |W
w | | |O
o o |O |O

Psicosocial

Cada factor fisico encontrado en el drea de recepcion debe tratarse con rapidez
para el ambiente de trabajo. En la Figura 17 se muestra el porcentaje en el que estos

factores afectan el entorno laboral y en cuales se debe enfocar mds atencion.
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Figura 17. Porcentaje de los factores que afectan el drea de recepcion.

Como se puede observar, el factor ergonédmico es el que mayor impacto, ya que se
encuentra en el rango intolerable. También se puede ver que hay un porcentaje de
factores fisicos y mecdnicos en el rango de intolerable. Estos son los principales
factores que deben considerarse en el cenfro de acopio para mantener la

efectividad del tfrabajo que se va arealizar.

Como primer factor de riesgo es analizado el fisico, tal como se muestra en la Figura
18.
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Figura 18. Factores fisicos recepcion.
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Como se puede observar en la Figura 18 en el drea de recepciéon del centro de
acopio, el mayor riesgo fisico identificado es el espacio reducido. Debido a que solo
se permite el ingreso de un vehiculo a la vez, los demds proveedores deben esperar
fuera del centro de acopio con los vehiculos cargados de leche. Esto obliga a
estacionarse en la calle, lo que aumenta significativamente el riesgo de choques
entre vehiculos. De hecho, ya se haregistrado un incidente de este tipo. Esta situacion
no solo dificulta la logistica, sino que también pone en peligro la seguridad de los

proveedores y los vehiculos.

De igual manera se encontrd riesgos mecdnicos en el drea de recepcion los cuales

se representan en la Figura 19.
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Figura 19. Factores mecdnicos recepcion.

Dentro de recepcion, el peligro intolerable es la caida de objetos. Debido a la mala
manipulacion de las cantinas de leche, que tienen una capacidad de 40 litros, se han
reportado incidentes de caidas. Mediante entrevistas, se obtuvo informacién sobre
casos en lo que las cantinas han caido sobre los pies de los trabajadores. Ademdads,
hubo un incidente en el que una cantina vacia cayd sobre la cabeza de una
proveedora. Estos accidentes representan un riesgo significativo tanto para los
proveedores como para los tfrabajadores, creando un ambiente de trabajo inseguro.
Es decisivo implementar medidas adecuadas para mejorar la manipulacién de las

cantinas y garantizar un entorno de trabajo seguro para todos.
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Por otfro lado, se hablard del factor quimico que existe dentro de la recepciéon lo cual

se presentan los datos que se recolectaron en la Figura 20.

FACTORES QUIMICOS
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Figura 20.Factores quimicos recepcion.

En el andlisis del drea de recepcion, se consideran fres categorias de riesgo quimico:
moderado, importante e intolerable. De estas, el riesgo moderado es el que
prevalece, como se muestra en la Figura 20, ya que la calificacién se encuentra entre
la calificaciéon de 4. Esto se debe a que no se utilizan muchas sustancias quimicas en
esta drea para garantizar la calidad. Otro riesgo identificado son los gases emitidos
por los vehiculos, que a veces permanecen encendidos. Estos gases se consideran un
riesgo moderado porque pueden generar contaminaciéon en la leche, un producto

perecedero.

Siguiendo la investigacién también por medio de la observaciéon directa se encontrd

el factor bioldgico lo cual se obtuvo los resultados de la Figura 21.
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FACTORES BIOLOGICOS
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Figura 21.Factores biolégicos, recepcion.

En los factores bioldgicos que se muestran en la Figura 21, se da la categorizaciéon
entre moderado, importante e intolerable. La calificacion que mayor pondera es la
de riesgo importante, con un rango de 6. Dentro de esta categoria se encuentran los
riesgos relacionados con microorganismos, gestion de residuos y contaminacion
cruzado. Estos riesgos pueden ocasionar varios problemas, como la proliferacion de
bacterias patdégenas en la leche, que podrian causar enfermedades en los
consumidores. La gestién inadecuada de residuos puede atraer plagas y conftribuir a
la contaminacion del entorno, mientras que la contaminacion cruzada puede llevar
a la infroduccion de patdégenos en la leche durante la manipulacion vy
procesamiento. Todos estos factores subrayan la importancia de implementar
estrictas medidas de higiene y control en el cenfro de acopio para garantizar la

seguridad y calidad de la leche.

Asimismo, la inadecuada utilizacion de productos de limpieza se identifica como otro
factor moderado, ya que las practicas deficientes al no saber utilizar correctamente
los implementos o sustancias, pueden generar pérdidas econdmicas para la
empresa. Por lo tanto, es necesario mejorar los protocolos de higiene y manejo para
garantizar la seguridad y calidad de leche, y evitar pérdidas econdmicas derivas de

prdcticas inadecuadas.
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FACTORES ERGONOMICOS
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Figura 22.Factores ergondmicos recepcion.

Segun la Figura 22, se encuentra los factores ergondmicos que estdn en la recepcion,
y se lo caracterizd en tres dmbitos que son; moderado, importante e intolerable, lo
cual se aprecia que el 100% pertenece al riesgo intolerable. En la evaluaciéon se
observd que en el drea de recepcion se manipula y se realiza el descenso de carga
de 40 litros por canting, la frecuencia de este trabajo es muy elevada, lo que puede
producir lesiones graves a corto y largo plazo. El no tener una debida capacitacion y
EPP puede generar durante los dias enfermedades en los trabajadores, lo que es un

punto donde se debe dar solucidén en un tiempo reducido.

Y por Ultimo se toma en cuenta el factor psicosocial dentro del almacenamiento que

por medio de la observaciéon directa se obtuvo los datos de la Figura 23 .
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Figura 23 Factor psicosocial recepcion.

Observando en la Figura 23 de factores psicosociales se foman en cuenta fres
caracteristicas de evaluacion; moderado, importante e intolerable donde se obtuvo
que el 57% se clasifica como moderado, siendo este resultado atribuido
principalmente a la readlizacion de ftrabajas nocturnos. La falta de horarios
establecidos para los proveedores, que pueden llegar en cualquier momento,
impone a los trabajadores la necesidad de estar disponibles a la hora que sea.
Ademds, la llegada de los tanqueros para transportar el producto puede ocurrir en la
noche o en la madrugada, generando situaciones que propician estrés laboral,
problemas de salud mental y el aburrimiento. Se debe de tomar medidas inmediatas
para mejorar la calidad de vida de los tfrabajadores y tener un impacto eficiente en

el centro de acopio.
4.1.4.1.2. Area de almacenamiento

En el drea de almacenamiento del centro de acopio también se deben identificar
factores para garantizar la seguridad de los trabajadores y la integridad de la leche

qgue entregan los proveedores.

Por medio de la observacion y la matriz que se realizd para analizar los diferentes
factores se encontraron diferentes riesgos en el drea de recepcion los cuales se

representan a continuacion en la Tabla 10.
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Tabla 10. Calificacién del riesgo, almacenamiento.

Riesgo

Calificacién de riesgo

Factores

Recepcién

Moderado

Fisico

1

Estimacion

Mecdnico

Quimico

Biolégico

Ergonémico

Psico

@ O |— |— |O|N

@ |IN |00 |— |— |
o |w |O|Oo |— |O

Gracias a la Tabla 10, se pudieron obtener los porcentajes de cada factor de riesgo

que afecta el drea de almacenamiento, clasificandolos en moderado, importante e

intolerable. Esto se puede visualizar en la Figura 24 correspondiente.
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Figura 24.Porcentaje de los factores en el adrea de almacenamiento.

En la Figura 24 muestra que los factores intolerables que deben ser atendidos

urgentemente son el mecdnico y ergondmico, para asegurar un buen ambiente

laboral.

Se califica los riesgos segun porcentajes los cuales se encontrd los riesgos fisicos denfro

del almacenamiento lo cual se obtuvo los siguientes datos de la Figura 25.
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Figura 25. Riesgos fisicos almacenamiento.

Dentro de la Figura 25 del almacenamiento existe tres caracteristicas que son;
moderado, importante e intolerable con un predominio del 63% en la parte de
moderado. Este nivel de riesgo esta mayormente vinculado al ruido producido por las
maquinarias, que puede generar problemas auditivos a los trabajadores y afectar la
comunicacion efectiva entre estos y los proveedores. Asimismo, factores moderados
incluyen la exposicidon a bajas temperaturas debido a las tinas de enfriamiento, con
un nivel de -2°C a -4°C, lo que aumenta la susceptibilidad de los trabajadores. La
limitacion de espacio también contribuye al riesgo moderado al aumentar la
probabilidad de accidentes laborales. Por ofro lado, el 37% se califica como
importante, destacando la insuficiencia luminica como un riesgo importante, para
prevenir malas manipulaciones de cargas, especialmente durante los turnos
nocturnos. Ademds, la humedad generada por la constante presencia de agua para

la limpieza se suma a los riesgos importantes.

También dentro del aimacenamiento se encontraron algunos factores mecdanicos los

cuales se expresan en la Figura 26.
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Figura 26.Factores mecdnicos almacenamiento.

En lo que respecta a factores mecdnicos en el almacenamiento se cuenta con fres
caracteristicas que es moderado, importante e intolerable. No obstante, destaca el
riesgo preponderante de caidas por objetos, que comparten los niveles moderado e
importante. Este riesgo se manifiesta especialmente durante la tarea de vaciar la
leche o lavar las tinas de enfriamiento, donde la altura del espacio no es la
adecuada. Para mejorar estos riesgos, se debe implementar precauciones

adecuadas y proporcionar capacitaciones regulares a los trabajadores.

Por otro lado, también se analiza el factor quimico dentro del almacenamiento lo

cual se obtuvo por medio de la observacion directa la siguiente Figura 27.
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FACTORES QUIMICOS
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VEHICULOS TRATAMIENTO DE LECHE

Figura 27.Factores quimicos almacenamiento.

Se aprecia la Figura 27 que los items de riesgo son clasificados como moderado e
importante. El riesgo moderado atribuye al uso de productos de limpieza no
adecuados, segun lo que estipula la normas INEN al ser demasiado fuertes, pueden
dejar residuos en las finas, lo que podria afectar negativamente la calidad del
producto y generar pérdidas. Ademds, estos productos inapropiados pueden danar
la materia prima al entrar en contacto con ella. Diagnosticar estos factores es
decisivo para prevenir impactos adversos en la produccion, ya que la calidad de la
materia prima es fundamental para la calidad de los productos Idcteos. Otfro factor
moderado es el uso incorrecto de sustancias para el contfrol de la calidad en la leche,

lo que puede afectar negativamente el producto final.

Como siguientes riesgos se encuentran los factores bioldgicos dentro de la recepcion

lo cual se obtuvo lo siguiente Figura 28.
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Figura 28 Factor bioldgico almacenamiento.

En el drea de almacenamiento, el 89 % se genera al tomar las muestras de leche con
microorganismos, residuos y otros vectores que causan contaminacion a la materia
prima, luego se encuentra con un 27 % la caracteristica moderada de la caida de
moscas dentro de la leche e incluso la existencia de plagas como cucarachas y

roedores dentro del centro de acopio.

Siguiendo la observacion directa se analizé los factores ergondmicos dentro de la

recepcion lo cual se obtuvo la Figura 29 .
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Figura 29.Factores ergondmicos almacenamiento.
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Segun la Figura 29 , se observa que el riesgo es intolerable debido a las exigencias
fisicas implicadas en la manipulacion de las cantinas de leche de 40 litros. El Codigo
de Trabajo establece que los tfrabajadores no deben levantar cargas superiores a 25
kg, porlo que levantar cantinas de 40 litros excede este limite. El movimiento repetitivo
necesario para levantar estas cantinas desde el suelo hasta la tina de enfriamiento,
que estd a una altura considerable, puede ocasionar enfermedades y lesiones. Los
trabajadores deben hacer un sobreesfuerzo al elevar las cantinas, lo cual contribuye
a posturas incomodas y poco ergondmicas, incrementando el riesgo de lesiones a
largo plazo. La falta de capacitaciéon adecuada agrava la situacion, ya que los
trabajadores no conocen las técnicas correctas para levantar y manipular las

canfinas de manera segura.

Y para finalizar dentro del almacenamiento se encontrd el factor psicosocial lo cual

se obtuvo los datos de la Figura 30 .
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Figura 30.Factores psicosociales almacenamiento.

Por esta observacion se obtuvo moderado e importante esto se provoca por los
amplios horarios de los trabajadores, por la falta de trabajadores ya que son forzados
en las actividades diarias, igual que las actividades en horarios nocturnos generan

estrés, cansancio y aburrimiento en el trabajo.
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4.1.4.1.3. Area de despacho-carga

Dentro del drea de carga de igual manera pueden existir diferentes factores de
riesgos que ocasiones lesiones o accidentes tanto como a los frabajadores como de
igual manera a la materia prima. Por medio de la observacion directa se analizd los

diferentes factores por los que se los califico con la Tabla 17,

Tabla 11. Cdalificaciéon del riesgo despacho.

Riesgo Calificacién de riesgo

Factores Estimacién

Despacho MODERADO

Fisico 0 3 0

Mecdnico 0 0 0

Quimico 0 0 0

Biolégicos 4 5 0
| Ergonémico 1 0 0

Psicosocial 1 3 0

Por medio de esta calificacion se obtiene los porcentajes estadisticos de cada factor
de riesgo encontrado dentro del drea de despacho del cenfro de acopio como se

muestra en la Figura 31.
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Figura 31.Porcentaje en el drea de despacho.
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En el drea de despacho, los riesgos son moderado e importantes. Los riesgos
importantes se encuentran en los factores fisicos y psicosocial. Aunque no son

intfolerables, deben ser considerados.

Para iniciar se analizan los factores fisicos que tiene dicha drea y se representan en la

Figura 32.
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Figura 32.Factores fisicos, despacho.

Al realizar la investigacion, se verifico que uno de los factores fisicos del drea de
despacho es el ruido, el cual se encuentra en el rango de riesgo moderado. Esto se
debe al ruido que provocan las tinas, lo cual puede afectar la comunicacién entre
el frabajador y la persona que llega a cargar la leche en el tanquero, ocasionando
una mala gestion. Esta interferencia en la comunicacion puede llevar a errores y
retrasos en el proceso de carga, impactando negativamente en la eficiencia del

despacho.

Como siguiente factor se encuentra el factor bioldgico dentro del drea de carga el

cual se observé los datos de la Figura 33.
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FACTORES BIOLOGICOS
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Figura 33. Factores bioldgicos, despacho.

En el andlisis de este factor se foman en cuenta las caracteristicas moderado,
importante e intolerable lo cual se encuentra con un 56% la parte importante que se
da por la falta de higiene dentro del drea como también de los trabajadores, luego
sigue con un 44% la moderada y se produce por los microorganismos que la leche

puede recolectar al transcurro de que se la carga para ser llevada a la distribucion.

Para finalizar se analizd el factor psicosocial dentro del despacho y se obtuvo la

siguiente Figura 34.
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Figura 34.Factores psicosociales, despacho.
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De igual manera al realizar las actividades de carga se presentan factores
psicosociales debido a que al realizar la observacion directa se obtuvo porcentajes
iguales tanto como en moderado como en importante y esto se debe porque los
horarios se extienden mds ya que tienen muchas actividades que realizar lo que
puede producir enfermedades al frabajador ya que es un trabajo muy forzado para

los dos trabajadores que estdn dentro del centro de acopio.
4.1.4.1.4. Area de presidencia

Por medio de la observacion directa también se tomd en cuenta los riesgos que se
pueden producir dentro del drea presidencial, dentro de la presidencia no estdn
relacionados con riesgos fisicos directos como lo estdn los tfrabajadores, existe riesgos
administrativos como la pérdida e incremento que se generan por la compra y venta

de la materia prima.

Y se calificé los riesgos en el drea de presidencia por medio de la siguiente Tabla 12

Tabla 12. Calificacién del riesgo presidencia.

Riesgo Cadlificacién de riesgos

Factores Estimacién

Presidencia MODERADO

Fisico 1 0 0

Mecdnico 0 0 0

Quimico 0 0 0

Biolégicos 0 0 0
| Ergondmico 0 0 0

Psicosocial 2 0 0

Dentro de cada riesgo se analiza el esquema estadistico de los factores que se

efectUan dentro del drea presidencial, como se observa en Figura 35.
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Figura 35.Porcentaje de factores que afectan en el drea de presidencia.

Como primer andlisis se obtuvo los resultados de los riesgos fisicos del area

presidencial del cenfro de acopio por lo que se obtuvo los datos de |la Figura 36.
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Figura 36. Factor fisico presidencia.

Como se observa en la Figura 36 que dentro de la presidencia cuenta con ftres
caracteristicas que son moderado, importante e intolerable, dando con un resultado
de 100% en el item moderado lo que significa que al momento de que la presidencia

realiza una compra o venta puede tener un riesgo minimo de que los proveedores o
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compradores sean afectados ya sea por el ruido o por la falta de espacio dentro del
cenfro de acopio, es importante recalcar que estos Nno son riesgos de suma

importancia pero que se deben de tomar en consideracion.

También es importante recalcar que dentro del drea presidencial no existen riesgos
tanto como mecdanicos, quimicos, bioldgicos e incluso ergondmicos, debido a que la
persona que se encuentra encargada en esta drea administrativa no tiene contacto

directo con la materia prima.

Para finalizar se encontrd el factor psicosocial dentro de la presidencia la cual por

medio de la observaciéon directa se arrojan los datos de la Figura 37.
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Figura 37 Factor psicosocial presidencia.

De igual manera por medio de la observacion directa se obtuvo que si existen en un
nivel bajo dentro del drea presidencial el cual se encuentra con un 100% moderado
lo que significa que tiene algunas afectaciones ya sea por la carga de trabajo con

la que se encuentra o por el frabajo nocturno que realizan por los extensos horarios.

Como se puede observar dentro del drea de presidencia no se encuentran riesgos
de suma importancia ya que la calificacion es moderada y puede ser atendida

después de otros riesgos mas importantes.
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4.1.4.1.5. Area de secretaria

Dentro del drea de secretaria también se califico los riesgos que existen y se obtuvo

los datos de la Tabla 13.

Tabla 13 Calificaciéon de riesgos secretaria.

RIESGO CALIFICACION DEL RIESGO

FACTORES ESTIMACION

SECRETARIA MODERADO

FisICO . o .
MECANICO 0 0 .
Quimico 0 0 .
BIOLOGICOS 0 0 .
ERGONOMICO 0 0 .
PSICOSOCIAL 0 0 .

Por medio de esta calificacion se realiza el diagndstico estadistico para conocer
como se encuentran los riesgos dentro del drea de secretaria por la cual se obtuvo

los resultados en la Figura 38.

SECRETARIA
100%
80%
60%
40%
20%
0% F 4 A A A A
(o
O N
& & & & ®\<9 N
S K D ¥ 9 X
9 & Q

= MODERADO = |MPORTANTE INTOLERABLE

Figura 38. Porcentaje de los factores de riesgo en el drea de secretaria.
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Dentro del factor fisico se encuentran algunos riesgos los cuales se muestran en la

Figura 39.
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Figura 39 Factores fisicos secretaria.

Los datos fueron obtenidos mediante observacion directa y entrevistas. Se
identificaron los factores fisicos dentro del drea de secretaria. Se observo que el ruido
generado por las tinas constituye un riesgo moderado que afecta al trabajador

encargado de la secretaria.

4.1.3. Disenar un plan de prevencién de riesgos laborales que incluya medidas de
seguridad especificas para las actividades de gestion logistica en el centro de

acopio de leche.

El tercer objetivo surge debido a la necesidad de implementar un plan de prevencion
en el centro de acopio. A partir de la caracterizacion y el diagndstico realizado, se
han identificado las necesidades especificas del centro de acopio. Baséndonos en
este diagndstico de los riesgos presentes en cada drea y actividad, se elaborard el

plan de prevencidén correspondiente.

La finalidad de este plan de prevencion es asegurar la seguridad y proteccion de
todos los involucrados en el centfro de acopio. Se busca abordar de manera efectiva
los riesgos identificados a través de medidas preventivas adecuadas. En este proceso,
se tendrd en cuenta la informacién recopilada durante el diagndstico de riesgos en
cada drea y actividad particular del centro de acopio.
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Al elaborar el plan de prevenciéon, se tomard en consideracion la naturaleza y
magnitud de cada riesgo, para asi establecer las acciones y procedimientos
necesarios. El objetivo principal es minimizar o eliminar los riesgos identificados,

garantizando un entorno de trabajo seguro y protegido.

Este plan de prevenciéon servird como una guia clara y detallada para todos los
miembros del centro de acopio, con el fin de fomentar una cultura de prevencion y
promover la adopcion de medidas de seguridad en todas las actividades realizadas.
Mediante la implementacion, se busca mantener la integridad de las personas y los

recursos dentro del centro de acopio.
4.1.3.1. Plan de prevencién de riesgos laborales en el drea de recepcion.

El drea de recepcion es fundamental en el centro de acopio, ya que es el punto de
enfrada de los vehiculos que transportan leche cruda. Tras el diagndstico realizado,
se identificaron oportunidades de mejora para prevenir riesgos laborales. A
continuacién, se presenta una guia preventiva basada en normativas especificas (ver
Anexo 5 para detalles normativos). Las mejoras implementadas se ilustran en un
modelo 3D de SketchUp del drea de recepcidon como se muestra en la Figura 40,
destacando medidas como la senalizacién clara de zonas de trdnsito y descarga, el
uso obligatorio de EPP, y capacitaciones regulares en manejo seguro, higiene y

manejo del estres.

EQuiro DE FRDTECCION
PERSONAL (EPP)

LAY

-
g

ZONA DE
C,
¥ DESCARGOA

Figura 40. Senalizacion en el drea de recepcion.
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En la Figura 40 se puede observar la senalizacion en el drea de recepcion que puede
ocasionar un riesgo o accidente para los trabajadores gracias a esto se espera tener
un mejor ambiente laboral donde se puede observar la senalizacion de ergonomia
ya que es donde hacen descargue y transporte de las cantinas de igual manera la

caida donde deben estar mds precavidos.
4.1.3.2. Plan de prevencion de riesgos laborales en el drea de almacenamiento

Las medidas propuestas se ilustran en un modelo 3D de SketchUp del drea de
almacenamiento, mostrando la disposicion de la senalizacién y los cambios
necesarios para mejorar la seguridad laboral como se puede observar en la Figura

41, Figura 42, Figura 43, Figura 44 y Figura 45.

Para obtener una descripcion detallada de cada riesgo y las normativas

correspondientes a implementar, se puede observar el Anexo 6.

EQUIPO DE PROTECCION —- ENTRADA ' - SALIDA ‘ -
PERSONAL (EPP) I : 2 W W — L7

Figura 41. Area de almacenamiento sefalizacion.
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|[ENTRADA |

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPP)

LY |
'®

Figura 42.Senalizacion flujograma.

En la Figura 42 implementar el flujograma como senalizacion informativa en el centro
de acopio ofrece mdultiples beneficios prdcticos y organizativos. Ubicado
estratégicamente, actia como una guia visual clara de los procesos recomendados
para mejorar la seguridad industrial y la gestidon logistica. Ademds de servir como
referencia rdpida y recordatorio para los empleados, promueve la transparencia,
fomenta una cultura de seguridad y facilita el cumplimiento normativo. Esta
herramienta no solo mejora la accesibilidad y comprension uniforme de los
procedimientos, sino que también fortalece el compromiso de los empleados con la

seguridad y la eficiencia operativa del centro de acopio.

Figura 43. Factores que ocasionan riesgos en el drea de almacenamiento.
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Figura 44. Senalizacion ergonomia, caida de objetos y ruido.

ENFRIAMIENTO

22CY -4C

Figura 45. Senalizacién informativa para las tinas de enfriamiento.

4.1.3.3. Plan de evacuacion.

El plan de evacuacion como se muestra en la Figura 46 y Figura 47 es fundamental
para garantizar la seguridad de todos los empleados en caso de emergencia. La
implementaciéon y prdctica regular permiten una evacuacion répida y ordenada,
reduciendo el riesgo de lesiones y pdnico, y asegurando que todos los trabajadores

conozcan las rutas de escape y puntos de encuentro seguros
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Figura 46. Plan de evacuacion y senalizacion.
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Figura 47 Evacuacion.

4.1.3.2. Guia informativa para el centro de acopio.

La guia como se puede mostrar en la

FICHA PARA ENCENDER LAS TINAS DE ENFRIAMIENTO
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AGROCALIDAD: Almacenar leche cruda a una temperatura de 4°C +/- 2°C
Proceso Procedimiento
1. Dirigirse a la caja de switch eléctrico
para encender cada tina de
enfriamiento.

Encender 2. De derecha aizquierda cada botdén del
switch para encender cada tina de
enfriamiento.

1. Esperar hasta que el sistema alcance la
Temperatura temperatura adecuada.

2. Verificar que la temperatura se
encuentre en un rango de -2°C a -4°C

Tabla 17. Calidad de leche observacion directa.

FICHA TECNICA PARA LA OBSERVACION DIRECTA DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA (LECHE)

Segun la Normativa de Ecuador
NTE INEN 9:2021 Quinta revision 2012-01: Observacion directa
Proceso Procedimiento
1. Antes de proceder a descargar las
cantinas del fransporte verificar de
manera visual en qué condiciones llega

Observacién directa la leche.

Verificar olor, color y sabor.

Si cumple con este estdndar de calidad
seguird con el proceso

Tabla 18.Ficha ergondmica descenso.

FICHA TECNICA PARA EL DESCENSO DE CANTINAS

NORMATIVA

NTE INEN-ISO 11228-1: Descenso manual.

Movimiento de un objeto desde su posicion inicial hasta una posicidn mds baja, sin ayuda mecdnica

Proceso Procedimiento

1. Colécate de manera que tus pies estén
alineados con los hombros para tener
una base estable.

2. Agarre firmemente las maniguetas el
tanque

3. Flexiona las rodillas en lugar de inclinarte
desde la cintura para reducir la carga en
la espalda

4. Levanta el tanque utilizando la fuerza de
las piernas en lugar de la espalda

5. Mantén los codos pegados al cuerpo
para utilizas los muUsculos de los brazos de
manera eficiente

6. Mientras desciendes, mantén el tanque
cerca de tu cuerpo para tener mejor
control

7. Evita giros o movimientos bruscos

8. Al llegar al suelo, dobla las rodillas para
absorber elimpacto, evitando una carga
repentina en la espalda.

Descenso de cantinas
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Tabla 19. Ergonomia, transportar carga.

FICHA TECNICA PARA TRANSPORTAR LA CARGA

NORMATIVA
NTE INEN-ISO 11228-12014-01: Transporte

Proceso
Transporte de carga

FA

@

Procedimiento

Agarrar las maniguetas de manera

segura
Levantar la carga al mismo tiempo

Utilizar la fuerza de las piernas para

minimizar la carga en los brazos

Coordinar los pasos y movimientos para

evitar desequilibrios

Tabla 20.Ficha técnica para el control de calidad.

FICHA TECNICA PARA EL CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA (LECHE)

La Normativa de Ecuador
NTE INEN 9:2021 Quinta revisiéon 2012-01
Condiciones de medicién

1.
2.
3.

A 152 C Minimo 1,029- Mdximo 1,033
A 20°C Minimo 1,028 - MAximo 1,032

Sila leche tiene mayor concentracién de lo méximo esto podria decir que tenga algin
adulterante como; Harina, almidones, soluciones azucaradas, soluciones salinas, colorantes,

leche en polvo, suero de leche o grasas vegetales.

Proceso

Densidad

Procedimiento
Aseglrate de que el Termo
lactodensimetro este limpio y seco
antes del uso.
El termo lactodensimetro se debe
infroducir en el tanque de cada
proveedor o en una pipeta este
debe flotar en la muestra de la
leche sin tocar los lados del
recipientfe.
La parte que debe ir en el
recipiente es la del peso y lo que
quedara afuera es la de la
temperatura.
Verifica el peso de la leche y la
temperatura que marque el termo
lactodensimetro.
Dirigirse alaTabla 21 de mediciones
de la densidad para verificar en
que estdndar se encuentra la
materia prima de cada proveedor.
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FICHA TECNICA PARA EL CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA (LECHE)

Tabla 21. Tabla para verificar la densidad de la leche.

Fuente 5.Adoptado de Industria de Lacteos San Antonio como se citd en

PESO O DENSIDAD DE LA LECHE
Grad
0s 20| 21 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28 29| 30| 3 32 33
0 17 18 19 20 21 22 8 24 25 26 27 28 29 30
17,
1 21182]192]202|21,2]222|232|242| 252|262 272|282 29,2
17,
2 4184|194 204|21,4|224| 234| 244|254 264| 27.4| 28,4| 29,4
17,
3 6| 18,6 19,6] 20,6 | 21,6 | 22,6 | 23,6 | 24,6 | 25,6 | 26,6 | 27,6 | 28,6 | 29.6
17,
4 8|188]|19.8] 20,8 | 21,8| 22,8| 23.8| 24,8| 258 | 26,8 | 27,8 | 28,8 | 29.8
5| 18 19 20| 21 22| 23| 24| 25| 26 27| 28] 29| 30
18,
6 21192]202]|21,2]222| 232|242 | 252|262 | 27,2 | 28,2 | 29,2 32,2 | 33,2
18,
7 41194 204 | 21,4| 22,4 | 234 | 24,4 | 25,4 | 26,4 | 27,4 | 28,4 | 29.4 32,4| 33,4
18,
8 61 19,6 20,6| 21,6 22,6 | 23,6 | 24,6 | 25,6 | 26,6 | 27,6 | 28,6 | 29.6 32,6 | 33,6
18,
9 8]19.8|208| 21,8| 228|238 248|258 268 | 27,.8| 28,8 | 29.8 32,8 | 33,8
10| 19 20| 21 22| 23 24| 25| 26| 27 28| 29 30 33| 34
19,
11 21202 21,2 222|232 | 24,2 | 252 | 262 | 27,2 | 28,2 | 29,2 32,2 33,2| 34,2
19,
§ 12 41204|21,4| 224|234 | 24,4| 254 | 26,4 | 27,4 32,4| 33,4| 34,4
= 19,
E 13 6| 20,6 | 21,6 | 22,6 | 23,6 | 24,6 | 25,6 | 26,6 32,6 | 33,6 | 34,6
= 19,
(=
2 14 8| 20,8| 21,8| 22,8| 23,8| 24,8 | 25,8 | 26,8 328| 338 348
- 15| 20| 21 22| 23| 24| 25| 26| 27 33 34| 35
a 20,
16 2| 21,2] 222|232 242|252 262|272 33,2| 342|352
20,
17 41 21,4| 22,4 | 23,4 | 24,4 | 254 | 26,4 | 27.4 33,4| 34,4| 354
20,
18 6| 21,6 22,6| 23,6 | 24,6 | 25,6 | 26,6 | 27,6 33,6 | 34,6| 35,6
20,
19 8| 21,8| 228 23,8|24,8| 258 | 26,8 | 27.8 33,8| 34,8]| 358
20| 21 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28 34 35| 36
21,
21 2222 232|242 | 252 | 262 | 27,2 | 28,2 34,2 | 352 36,2
21,
22 4224|234 24,4 | 254 | 26,4| 27,4 | 28,4 34,4| 354 36,4
21,
23 6| 22,6 | 23,6 | 24,6 | 25,6 | 26,6 | 27,6 | 28,6 34,6 | 356 36,6
21,
24 8| 228| 23,8| 248 | 25,8 | 26,8 | 27,8 | 28,8 348| 358 36,8
25| 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28| 29 35 36| 37
22,
26 2| 232|242 252 262|272| 282 | 29,2 352| 362|372
22,
27 4| 23,4| 24,4| 254 | 26,4 | 27,4 | 28,4 | 29.4 354 | 364|374
22,
28 6| 23,6 | 24,6 | 25,6 | 26,6 | 27,6 | 28,6 | 29,6 35,6 | 36,6| 37,6
22,
29 8| 238|248 25,8 | 26.8| 27.8| 28,8 | 29.8 358| 368 378
30| 23| 24| 25| 26| 27| 28| 29| 30 36 37| 38
LECHE
LECHE LECHE DESCREMA
AGUADA NORMAL DA
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FICHA TECNICA PARA EL CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA (LECHE)

NORMATIVA:

La Normativa de Ecuador: NTE INEN 9:2021 Quinta revision 2012-01

Condiciones de medicion
Para leche destinada a pasteurizacion: No se coagulard por la adicidén de un volumen igual
de alcohol neutro de 68 % en peso o 75 % en volumen; y para la leche destinada a ulira
pasteurizacién: No se coagulard por la adicidon de un volumen igual de alcohol neutro de 71
% en peso o 78 % en volumen

Proceso Procedimiento

1. Asegurate que los utensilios estén
limpios y secos

2. Agitarlos fanques de cada
proveedor para que la leche sea
homogenizada.

3. Tomar una muestra de cada
proveedor.

6. Enla pistola de acidez vas a
infroducir alcohol de 72 grados
como minimo.

Control de acidez 7. Lapunta de la pistola o cualquier
instrumento para medir la acidez
debe de intfroducirse en la muestra
donde debe caer el alcohol.

8. RESULTADOS
POSITIVO: Si se observa grumos o
particulas coaguladas la leche no
es de buena calidad.

NEGATIVO: Si es de buena calidad
no se observard ningun grumo.

e Enfre mayor alcohol se infroduzca en la muestra mejor serd la calidad de la leche.
e Elalcohol depende de la empresa ya que entre mayor cantidad de grados de alcohol
tenga mejor calidad de leche se obtendrd.

Tabla 22.Ficha para el registro de litro de cada proveedor.

FICHA TECNICA DE REGISTRO DE LITROS DE CADA PROVEEDOR

Proceso Procedimiento

1. Verificar que la regla de 40 litros se
encuentre limpia

2. Verificar que el tanque este estable y en
posicién recta para garantizar una
medida precisa

3. Asegurarse de que la leche en el tanque
no tenga espuma, evitando asi lecturas
incorrectas.
Sumergir la regla en el tanque de leche,
asegurdndose de mantenerla  en
posicion vertical

4. La regla se debe encontrar en posicién
recta de manera que tope el filo superior
del tanque.

Medir la cantidad de litros

5. Retirar la regla del tanque y verificar los
litros mostrados.

6. Repetir el procedimiento para cada
tanque de leche de los diferentes
proveedores
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Tabla 23.Ficha ergondmica para el levantamiento de carga.

FICHA TECNICA PARA EL LEVANTAMIENTO DE CARGA DE MANERA MANUAL (LECHE)

NORMATIVA

NTE INEN-ISO 11228-12014-01: Levantamiento de carga

Proceso

Levantamiento de carga

Procedimiento

1. Asegurarse que la cantina este en
buenas  condiciones para  evitar

cortaduras

2. Anfes de levantar, adoptar una postura
ergondmica, evitando flexiones
asimétricas y manteniendo la espalda

recta

3. Colocar la cantina cerca del cuerpo

para reducir la tensién en la espalda

4. Si es posible dividir la carga en

cantidades manejables

5. Agarrar  firmemente la canting,

preferiblemente a la altura del puno

6. Levantar utiizando las piernas, no
espalda

7. Mientras se levanta, acercar la cantina
la tina de enfriamiento

la

a

Tabla 24.Ficha para medir litros en la tina de enfriamiento.

FICHA TECNICA PARA MEDICION DE LITROS EN LA TINA DE ENFRIAMIENTO (LECHE)

Proceso

Medir litros en la tina de enfriamiento 1.

Procedimiento
Revise que la regla de medir la fina se
encuentre limpia para evitar cualquier
contaminacién.

Revise que la regla de medir la tina se
encuentre limpia para evitar cualquier
contaminacién.

Cologue laregla en el agarrador que se
encuentra dentro de la tina.

Esperar 5 segundos, sacar la regla y verificas el
total.

Los nuUmeros de la regla vienen con un
incremento de 10 mm en 10 mm ejemplo;
0,10,20,30,40,50,60,70,80,90,100,110 etc. y cada
linea representa un milimetro.
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6. Dirigirse ala tabla que estd en el Anexo 7 y
Anexo 8 donde se puede verificar cuantos mm
fiene la tina y esto se fransforma a litros lo que
debes leer siempre a la derecha

Jabla 15, Tabla 16,Tabla 17,Tabla 18,Tabla 19,Tabla 21,Tabla 22, Tabla 23 y Tabla 24 se
realiza siguiendo las normativas INEN, 390, Agrocalidad y el Cédigo de Trabajo. Estas
guias informativas, como se detalla estdn disenadas para que cualquier frabajador
que llegue al centro de acopio se adapte de la mejor manera posible. Se mencionan
los pasos necesarios para mantener un buen ambiente laboral y evitar pérdidas,
permitiendo al dueno opftimizar tiempos y recursos al reducir la necesidad de
capacitaciones extensivas. Este enfoque serd de gran ayuda para asegurar que los

trabajadores puedan integrarse rdpidamente y operar de manera segura y eficiente.
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e Fichas técnicas para la guia de los procesos de un centro de acopio

Tabla 14. Utilizacidn de EPP.

FICHA TECNICA PARA LA UTILIZACION DEL EPP (Equipo de proteccién personal)

NORMATIVA: C.D.-390-Reglamento-Del-Seguro-General-de-Riesgos-Del-Trabajo (n.d.)
Formacion, capacitaciéon y adiestramiento del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.
Equipos de proteccién individual y ropa de trabajo.
Proceso Operacion

Colocacién de EPP (Equipo de proteccidn personal 1. Antes de iniciar las actividades se debe asegurar que fodos los
frabajadores cuenten con el respectivo EPP.

2. Cologue la cofia de manera que cubra todo el cabello.
N 3. Coloque los guantes y que cubran las manos.
A7 4. Colocarse el delantal asegurando cubrir toda la parte delantera del
N s cuerpo.

5. Utilizar botas de punta de acero para evitar lesiones en los pies.

Mantenimiento para el EPP 1. Inspecciones antes de cada uso del EPP.

Almacenar en dreas limpias el EPP.
Asegurar de haber terminado las tareas.
Retirar de manera correcta.

Retiro del EPP

NN

Tabla 15.Ficha para el lavado de tinas de enfriamiento.

FICHA PARA TINAS DE ENFRIAMIENTO

Operacion Procedimiento
Verificacion de vdalvulas 1. Antes de iniciar el proceso de limpieza, verifica que todas las vdlvulas
ubicadas en la parte inferior de la tina estén completamente abiertas.

2. Asegurate de que no haya obstrucciones y que las vélvulas estén en
la posicidon adecuada para permitir un drenaje eficiente del agua.

1. Enun balde de 10 litros, prepara una solucidon de detergente con pH
neutro.
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FICHA PARA TINAS DE ENFRIAMIENTO

Prelavado

2.

Con la maguera enjuagar todos los lados de la fina.

Sumerge el cepillo especial diseshado para lavar tinas de enfriamiento
en la solucién de detergente preparada.

Utilizando el cepillo, genera una espuma abundante en todas las
dreas de la fina de enfriamiento piso, tapa, vdlvulas y agitador.
Asegurate de cubrir toda la superficie.

Enjuague con abundante agua para eliminar los residuos del
detergente.

Tabla 16.Ficha para encender las tinas de enfriamiento.

FICHA PARA ENCENDER LAS TINAS DE ENFRIAMIENTO

AGROCALIDAD: Almacenar leche cruda a una temperatura de 4°C +/- 2°C
Proceso

Encender 3.

==

\t \ L

=

Procedimiento
Dirigirse a la caja de switch eléctrico para encender cada tina de
enfriamiento.

De derecha a izquierda cada botdn del switch para encender
cada tina de enfriamiento.

Esperar hasta que el sistema alcance la temperatura adecuada.

Verificar que la femperatura se encuentre en unrango de -2°C a -
4°C

83



Tabla 17. Calidad de leche observacion directa.

FICHA TECNICA PARA LA OBSERVACION DIRECTA DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA (LECHE)

Segun la Normativa de Ecuador
NTE INEN 9:2021 Quinta revision 2012-01: Observaciéon directa
Proceso Procedimiento
Observacion directa 4. Antes de proceder a descargar las cantinas del transporte verificar de
manera visual en qué condiciones llega la leche.

5. Verificar olor, color y sabor.

6. Sicumple con este estdndar de calidad seguird con el proceso

Tabla 18.Ficha ergondmica descenso.

FICHA TECNICA PARA EL DESCENSO DE CANTINAS

NORMATIVA
NTE INEN-ISO 11228-1: Descenso manual.
Movimiento de un objeto desde su posicion inicial hasta una posicidn mds baja, sin ayuda mecdnica
Proceso Procedimiento
9. Colbécate de manera que tus pies estén alineados con los hombros
para tener una base estable.
Descenso de cantinas 10. Agarre firmemente las maniguetas el tanque
11. Flexiona las rodillas en lugar de inclinarte desde la cintura para reducir
la carga en la espalda
12. Levanta el tanque utilizando la fuerza de las piernas en lugar de la

— espalda
@ @ 13. Mantén los codos pegados al cuerpo para utilizas los mUsculos de los

brazos de manera eficiente

! Q0O O~ 14. Mientras desciendes, mantén el tanque cerca de fu cuerpo para
tener mejor confrol

15. Evita giros 0 movimientos bruscos

16. Alllegar al suelo, dobla las rodillas para absorber el impacto, evitando
una carga repentina en la espalda.

L
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Tabla 19. Ergonomia, fransportar carga.

FICHA TECNICA PARA TRANSPORTAR LA CARGA

NORMATIVA
NTE INEN-ISO 11228-12014-01: Transporte
Proceso
Transporte de carga 5.
6.
7.

zg: ;%\ 0

Procedimiento
Agarrar las maniguetas de manera segura
Levantar la carga al mismo tiempo
Utilizar la fuerza de las piernas para minimizar la carga en los brazos

Coordinar los pasos y movimientos para evitar desequilibrios

Tabla 20.Ficha técnica para el control de calidad.

FICHA TECNICA PARA EL CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA (LECHE)

La Normativa de Ecuador
NTE INEN 9:2021 Quinta revisién 2012-01
Condiciones de medicion
4. A 15°C Minimo 1,029- M&ximo 1,033
5. A 20°C Minimo 1,028 - M&ximo 1,032

6. Silaleche tiene mayor concentracion de lo mdximo esto podria decir que tenga algin adulterante como; Harina, almidones, soluciones
azucaradas, soluciones salinas, colorantes, leche en polvo, suero de leche o grasas vegetales.

Proceso
9.
Densidad

10.

12.

Procedimiento
Asegurate de que el Termo lactodensimetro este limpio y seco antes
del uso.
El termo lactodensimetro se debe introducir en el tanque de cada
proveedor o en una pipeta este debe flotar en la muestra de la leche
sin focar los lados del recipiente.

. La parte que debe ir en el recipiente es la del peso y lo que quedara

afuera es la de la temperatura.
Verifica el peso de la leche y la temperatura que marque el termo
lactodensimetro.

. Dirigirse a la Tabla 21 de mediciones de la densidad para verificar en

qgue estdndar se encuentra la materia prima de cada proveedor.
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FICHA TECNICA PARA EL CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA (LECHE)

Tabla 21. Tabla para verificar la densidad de la leche.

PESO O DENSIDAD DE LA LECHE

Fuente 5.Adoptado de Industria de Lacteos San Antonio como se citdé en (Pauta Zurama, 2015)

Grados 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33

0 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29

1 17,2 18,2 19,2 20,2 21,2 22,2 23,2 24,2 25,2 26,2 27,2 28,2 29,2

2] 174 18,4 19,4 20,4 21,4 22,4 23,4 24,4 25,4 26,4 27,4 28,4 29,4

3] 176 18,6 19,6 20,6 21,6 22,6 23,6 24,6 25,6 26,6 27,6 28,6 29,6

4] 178 18,8 19,8 20,8 21,8 22,8 23,8 24,8 25,8 26,8 27,8 28,8 29,8

5 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29
6] 182 19,2 20,2 21,2 %) 23,2 24,2 25,2 26,2 27,2 28,2 29,2 32,2 33,2
7] 184 19,4 20,4 21,4 22,4 23,4 24,4 25,4 26,4 27,4 28,4 29,4 32,4 33,4
8| 186 19,6 20,6 21,6 22,6 23,6 24,6 25,6 26,6 27,6 28,6 29,6 32,6 33,6
9] 188 19.8 20,8 21,8 228 23,8 24,8 25,8 26,8 27.8 28,8 29,8 32,8 33,8
o 10 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 32 33 34
Y 11 19,2 20,2 21,2 22,2 23,2 24,2 25,2 26,2 27.2 28,2 292 32,2 33,2 34,2
5 12] 194 20,4 21,4 22,4 23,4 24,4 25,4 26,4 27,4 28,4 29,4 32,4 33,4 34,4
> 13 196 20,6 21,6 22,6 23,6 24,6 25,6 26,6 27,6 28,6 29,6 32,6 33,6 34,6
= 14 198 20,8 21,8 22,8 23,8 24,8 25,8 26,8 27.8 28,8 29,8 32,8 33,8 34,8
> 15 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 33 34 35
s 16| 202 21,2 M2 23,2 24,2 25,2 26,2 27.2 28,2 29.2 32,2 33,2 34,2 35,2
- 17] 20,4 21,4 22,4 23,4 24,4 25,4 26,4 27,4 28,4 29,4 32,4 33,4 34,4 35,4
18] 206 21,6 22,6 23,6 24,6 25,6 26,6 27,6 28,6 29,6 32,6 33,6 34,6 35,6
19] 208 21,8 22,8 23,8 24,8 25,8 26,8 27.8 28,8 29,8 32,8 33,8 34,8 35,8
20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 33 34 35 36
21 21,2 22,2 23,2 24,2 25,2 26,2 27,2 28,2 29.2 30,2 33,2 34,2 35,2 36,2
2] 214 22,4 23,4 24,4 25,4 26,4 27,4 28,4 29,4 32,4 33,4 34,4 35,4 36,4
23] 21,6 22,6 23,6 24,6 25,6 26,6 27,6 28,6 29,6 32,6 33,6 34,6 35,6 36,6
24| 21,8 22,8 23,8 24,8 25,8 26,8 27.8 28,8 29,8 32,8 33,8 34,8 35,8 36,8
25 22 23 24 25 26 27 28 29 30 33 34 35 36 37
26| 22,2 23,2 24,2 25,2 26,2 27,2 28,2 29,2 30,2 32,2 33,2 34,2 35,2 36,2 37,2
27 224 23,4 24,4 25,4 26,4 27,4 28,4 29,4 32,4 33,4 34,4 35,4 36,4 37,4
28] 22,6 23,6 24,6 25,6 26,6 27,6 28,6 29,6 32,6 33,6 34,6 35,6 36,6 37,6
29| 22,8 23,8 24,8 25,8 26,8 27.8 28,8 29,8 32,8 33,8 34,8 35,8 36,8 37,8
30 23 24 25 26 27 28 29 30 33 34 35 36 37 38
- LECHE
LECHE AGUADA LECHE NORMAL DESCREMADA
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FICHA TECNICA PARA EL CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA (LECHE)

NORMATIVA:

La Normativa de Ecuador: NTE INEN 9:2021 Quinta revision 2012-01

Condiciones de medicion
Para leche destinada a pasteurizacién: No se coagulard por la adicidén de un volumen igual de alcohol neutro de 68 % en peso o 75 % en volumen; y
para la leche destinada a ultra pasteurizacion: No se coagulard por la adicién de un volumen igual de alcohol neutro de 71 % en peso o 78 % en

volumen
Proceso Procedimiento
. 4. Asegurate que los utensilios estén limpios y secos
Confrol de acidez 5. Agitarlos tanques de cada proveedor para que la leche sea

homogenizada.
. Tomar una muestra de cada proveedor.

14. Enla pistola de acidez vas a infroducir alcohol de 72 grados como
minimo.

15. La punta de la pistola o cualquier instrumento para medir la acidez
debe de introducirse en la muestra donde debe caer el alcohol.

16. RESULTADOS
POSITIVO: Si se observa grumos o particulas coaguladas la leche no es
de buena calidad.
NEGATIVO: Si es de buena calidad no se observard ningun grumo.

e Enfre mayor alcohol se infroduzca en la muestra mejor serd la calidad de la leche.
e Elalcohol depende de la empresa ya que entre mayor cantidad de grados de alcohol tenga mejor calidad de leche se obtendrd.

Tabla 22.Ficha para el registro de litro de cada proveedor.

FICHA TECNICA DE REGISTRO DE LITROS DE CADA PROVEEDOR

Proceso Procedimiento

7. Verificar que la regla de 40 litros se encuentre limpia

8. Verificar que el tanque este estable y en posicidn recta para
garantizar una medida precisa

9. Asegurarse de que la leche en el tanque no tenga espuma, evitando
asi lecturas incorrectas.
Sumergirlaregla en el tanque de leche, asegurdndose de mantenerla
en posicion vertical

10. Laregla se debe encontrar en posicidén recta de manera que tope el
filo superior del tanque.

Medir la cantidad de litros
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FICHA TECNICA DE REGISTRO DE LITROS DE CADA PROVEEDOR

11. Refirar la regla del tanque y verificar los litros mostrados.
12. Repetir el procedimiento para cada tanque de leche de los diferentes
proveedores

Tabla 23.Ficha ergondmica para el levantamiento de carga.

FICHA TECNICA PARA EL LEVANTAMIENTO DE CARGA DE MANERA MANUAL (LECHE)

NORMATIVA
NTE INEN-ISO 11228-12014-01: Levantamiento de carga
Proceso Procedimiento
8. Asegurarse que la cantina este en buenas condiciones para evitar

Levantamiento de carga cortaduras

9. Antes de levantar, adoptar una postura ergondmica, evitando
flexiones asimétricas y manteniendo la espalda recta

%—/ 10. Colocar la cantina cerca del cuerpo para reducir la tensidén en la
espalda

11. Si es posible dividir la carga en canfidades manejables

12. Agarrar firmemente la cantina, preferiblemente a la altura del pufo

13. Levantar utilizando las piernas, no la espalda

14. Mientras se levanta, acercar la cantina a la tina de enfriamiento
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Tabla 24.Ficha para medir litros en la fina de enfriamiento.

FICHA TECNICA PARA MEDICION DE LITROS EN LA TINA DE ENFRIAMIENTO (LECHE)

Proceso Procedimiento
Medir litros en la tina de enfriamiento 7. Revise que la regla de medir la tina se encuentre limpia para evitar
cualqguier contaminacion.

8. Revise que la regla de medir la tina se encuentre limpia para evitar
cualguier contaminacién.

—!‘ 9. Cologue laregla en el agarrador que se encuentra dentro de la
: 3 tina.

10. Esperar 5 segundos, sacar la regla y verificas el total.

k N | 11. Los nUmeros de la regla vienen con un incremento de 10 mm en 10
R mm ejemplo; 0,10,20,30,40,50,60,70,80,90,100,110 etc. y cada linea
representa un milimetro.
12. Dirigirse a la tabla que estd en el Anexo 7 y Anexo 8 donde se puede
verificar cuantos mm tiene la tina y esto se transforma a litros lo que
debes leer siempre a la derecha

89



Después de desarrollar cada objetivo, se puede justificar la idea a defender
planteada, puesto que la seguridad industrial incide significativamente en los
procesos de recepcidén, aimacenamiento y despacho. Esto se debe a que los
problemas de seguridad, como los accidentes e incidentes, afectan a los
trabajadores de la empresa. Es necesario reconocer que la ergonomia representa un
riesgo considerable para los trabajadores, ya que, sino estdn al 100% en condiciones,
esto puede retrasar el proceso de recepciéon y afectar en la calidad de leche por el
tiempo de espera de los proveedores. El desconocimiento del entorno influye
negativamente en los procesos y en el uso adecuado de los implementos necesarios.
Ademds, la falta de conocimiento en el manejo adecuado de estos implementos
puede impactar negativamente en el tiempo y, en Ultima instancia, puede resultar

en pérdidas econdmicas debido a la produccion baja en calidad.

4.2. DISCUSION

En el presente estudio se aborda la propuesta de un sistema de Seguridad Industrial
en la gestion logistica del centro de acopio de leche del propietario Torres Torres
Darwin Vinicio, en la parroquia "La Libertad”, Cantdn Espejo. La investigacion se
centfra en la necesidad de mejorar la seguridad laboral y la eficiencia operativa a

través de un diagnodstico exhaustivo y la implementacion de medidas preventivas.

Para caracterizar y diagnosticar la empresa en el contexto del centro de acopio de
leche, se implementaron checklists, entrevistas y observacion directa. Estas
herramientas permitieron evaluar exhaustivamente la estructura organizativa,
identificar las actividades cumplidas y no cumplidas, asi como determinar los factores
de riesgo que afectan a los trabajadores. Ademds, se evalud la implementaciéon de
normativas vigentes como AGROCALIDAD, INEN y el Coédigo de Trabagjo,
estableciendo estdndares claros para asegurar la conformidad con los

procedimientos y mejorar la seguridad laboral.

La investigacion de Salazar (2022) fue fundamental para el estudio, tanto sus
métodos, como la aplicacidon de checklists basados en la normativa de
AGROCALIDAD, ayudo a evaluar la situaciéon actual del Centro de Acopio de leche
y a identificar areas de incumplimiento en términos de higiene y calidad. De manera
similar, la implementacion de la normativa de AGROCALIDAD, INEN y el Cédigo de
Trabajo situacidn que permitié establecer estdndares claros y especificos para
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asegurar que los procedimientos se siguieran adecuadamente. Estos enfoques no
solo mejoraron la comprensidon de calidad e higiene en centros Idcteos, sino que
también proporcionaron una base amplia para la elaboracién de fichas técnicas y

el diagndstico de seguridad industrial.

Para realizar el diagndstico del centro de acopio se utilizd la matriz triple criterio, la
cual es fundamental por varias razones. En primer lugar, permite una evaluacion
integral de los riesgos, identificando tanto las posibles causas como las potenciales
consecuencias de los incidentes. Donde es necesario priorizar acciones preventivas y
correctivas de manera eficiente. Ademds, proporciona una estructura clara para la
gestion de riesgos, facilifando la asignacion de recursos y la implementacion de

medidas especificas adaptadas a las necesidades del centro de acopio

Basado en la perspectiva de Penaherrera (2012), que subraya los riesgos latentes
debido al desconocimiento y falta de conciencia en seguridad laboral, la
investigacion sobre el cenfro de acopio de leche ha identificado dreas
fundamentales mediante la matriz triple criterio y normativas como AGROCALIDAD e
INEN. Estos hallazgos no solo enfatizan la importancia de implementar medidas
adecuadas para proteger la salud de los trabajadores y mejorar la eficiencia
operativa, sino que también proporcionan un marco para mejorar las condiciones
laborales y cumplir con los estdndares de calidad e higiene, esenciales para la

sostenibilidad y seguridad a largo plazo de la industria Iadctea.

Para cumplir con el objetivo general de capacitar a los trabajadores, se desarrollé
fichas técnicas que facilitan la comprensidn y optimizan el uso de recursos y tiempo.
Estas fichas estdn disenadas para ser claras y accesibles, asegurando que el personal
adquiera conocimientos de manera efectiva sobre los procedimientos de seguridad

e higiene establecidos en el Centro de Acopio de leche.

Por su parte, la investigacion de Miranda (2021), enfoca la importancia de un sistema
de gestidn robusto y capacitaciones para mitigar riesgos laborales, la presente
investigacion refuerza esta perspectiva al implementar un sistema de gestidon
mediante flujogramas para estructurar y organizar las éareas del centro de acopio de
leche. A través de un diagndstico detallado, se identificd los peligros especificos en
cada dreq, lo cual sirvidé de base para desarrollar fichas técnicas y un modelo en 3D
con senalizacion adecuada. Estas medidas no solo han mejorado la seguridad

operativa, sino que también han optimizado las operaciones y promovido el bienestar
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de los empleados, asegurando un ambiente laboral seguro y eficiente en el centro

de acopio.

Chandan (2015) en su libro sobre la calidad y seguridad en el procesamiento de
l&dcteos, proporciona un marco integral para la optimizacién de procesos y el
cumplimiento normativo. El estudio se beneficia de estas prdcticas y procedimientos
detallados, aplicdndolos para disenar un plan de prevencion de riesgos laborales

especifico para las actividades de gestion logistica en el centro de acopio de leche.
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5.1.

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

En el presente estudio se ha abordado la problemdtica de la seguridad industrial y la

gestion logistica en el centro de acopio de leche de la parroquia “La Libertad”,

perteneciente al cantén Espejo. A lo largo de la investigacion, se logré cumplir con

los objetivos propuestos, obteniendo resultados significativos que permiten mejorar las

condiciones de trabajo y la eficiencia operativa del centro. Después de realizar la

caracterizacion de del centro de acopio donde se obtuvieron las siguientes

conclusiones.

Se llevo a cabo un andlisis detallado de las actividades, identificando
detalladamente los procesos de recepcion almacenamiento y despacho. Esto
permite identificar oportunidades en la planificaciéon mds efectivas de la
logistica interna a través de un flujograma de procesos, asegurando que los
recursos estén adecuadamente dimensionados y distribuidos.

Conocimiento profundo de los flujos de trabajo en cada drea lo cual permite
una mejor planificacién de la demanda y una ejecucion mds eficiente de las
operaciones diarias. Desde la recepcion hasta el despacho, la optimizacion
de procesos asegura tiempos de respuesta mds rdpidos y una mejor
capacidad para satisfacer las necesidades del cliente de manera puntual y
precisa. Esta eficiencia operativa no solo optimiza los recursos humanos y
materiales, sino que también refuerza la capacidad del centro para mantener
altos estdndares de calidad en el manejo y almacenamiento de leche cruda.
El enfoque en la mejora continua de la calidad y seguridad del producto
mediante procesos logisticos bien definidos y controles de calidad rigurosos
garantiza la intfegridad del producto en cada fase de su manejo. Minimizar los
riesgos de contaminaciéon y deterioro no solo protege la calidad de la leche
cruda, sino que también reduce los costos asociados con reclamaciones o

pérdidas.
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Tras el diagndstico realizado, se ha observado que los frabajadores no
disponen un equipo te proteccidn adecuado, carecen de conocimientos
para utilizar algunos implementos, la higiene no cumple con los estadndares
requeridos y la senalizacion en el lugar es deficiente. Se debe promover un
entorno de frabajo mds seguro.

A través de la evaluacion detallada, se identificaron multiples riesgos en
diversas dreas y activades del centro de acopio. Entre los factores recurrentes
se destacan condiciones ambientales extremas, exposicion al ruido vy
microorganismos, asi como la necesidad de fuerza fisica y posturas incémodas.
Después de evaluar, se identificd que las areas donde los riesgos afectan mas
a los trabajadores estdn directamente relacionadas con la manipulacion
constante de carga pesada de manera manual, lo cual representa un riesgo
intolerable. Ademds, se observd que el espacio de recepcidén no es adecuado
para los vehiculos, lo que puede provocar accidentes. Estos riesgos son motivo
de preocupacién significativa para la seguridad de los trabajadores y la
eficiencia operativa del centro.

El diseno para la prevencion de riesgos laborales en el centro de acopio de
leche promete ser una herramienta fundamental para fortaleces la seguridad
y la salud en los trabajadores. A tfravés de la identificacion de riesgos y la
propuesta de medidas preventivas, se espera mitigar potenciales incidentes y
mejorar las condiciones laborales de manera significativa.

La implementacién proyectada no solo apunta a mejorar la seguridad, sino
también a optimizar la eficiencia operativa del centro de acopio de leche.
Mediante la propuesta de prdacticas mds seguras y eficaces en la recepcion,
almacenamiento y manipulacion de productos ldcteos, se anticipa una
reduccién en los tiempos de trabajo y una mejora en la gestién de recursos.
Esto contribuird a fortalecer la competitividad de la empresa en el mercado,
al tiempo que se protege la integridad fisica y la salud de los trabajadores.
Dentro del modelo 3D readlizado en SkechUp donde se implementa las
senalizaciones y una guia detallada de procesos, refleja un compromiso
integral con la seguridad y la eficiencia en el centro de acopio. Estas medias
disenadas para la comprension y cumplimiento de las normativas de
seguridad por parte de los trabajadores, sino que también buscan estandarizar

prdcticas y minimizar riesgos de manera efectiva.
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5.2

El plan disenado no solo como una respuesta a necesidades actuales, sino
CoOmo un compromiso con la mejora continua y la adaptabilidad a futuros
desafios. Se espera que la participacidon activa de todos los niveles de la
organizacion en su implementacién y seguimiento asegure un proceso de

intfegracion efectivo y sostenible.

RECOMENDACIONES

Dentro de la caracterizacion de la gestion logistica en el centro de acopio de leche

se obtuvo las siguientes recomendaciones.

Se debe utilizar el flujograma que se levantd de procesos y procedimientos
elaborado para que todos los frabajadores conozcan en detalle cada drea
de frabajo. Este flujograma no solo servird como una guia visual para entender
los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho, sino que también
facilitard la identificacion de responsabilidades y tareas especificas. Al
proporcionar una representacion clara y organizada de los procedimientos, se
mejora en la coordinacion y eficiencia operativa, asegurando que los recursos
estén adecuadamente dimensionados y distribuidos. Ademds, se puede utilizar
este flujograma como una herramienta de capacitacion para nuevos
empleados, promoviendo una rdpida adaptacion y entendimiento de las
operaciones logisticas del cenfro de acopio.

Para mejorar la eficiencia y precision en el proceso de despacho de leche
cruda, se recomienda establecer procedimientos estandarizados que incluyan
la etiquetacién clara y precisa de cada envio. Es esencial mejorar la
coordinacién con los conductores de tanqueros mediante comunicaciones
claras y actualizaciones en tiempo real sobre cantidades y destinos. De esa
manera asegurar la entrega oportuna y segura de la leche cruda a los clientes.
Se recomienda que es fundamental que se reconozca la importancia de los
riesgos laborales y las consecuencias que estos pueden tener en términos de
productividad y bienestar de los empleados. Garantizar la seguridad de los
trabajadores es una responsabilidad que recae directamente en la gerencia,
por lo que es necesario adoptar un sistema de prevencidon de riesgos de
manera oportuna.

Todas las empresas independientemente de su actividad econdmica,

anfigledad en el mercado o tamano, deben evaluar e identificar los riesgos
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presentes en sus procesos productivos. Este es el primer paso para asegurar la
seguridad laboral de los trabajadores, un tema que ha ganado relevancia
como parte indispensable de la gestion empresarial moderna.

Se debe implementar controles confinos para todos los empleados sobre
prdacticas seguras y procedimientos operativos. Esto incluye sensibilizar al
personal sobre la importancia de la seguridad industrial y la prevenciéon de
riesgos, fomentando una cultura organizacional que priorice la seguridad.
Implementar equipos ergondmicos y adecuar el espacio para facilitar el
acceso y la movilidad de los vehiculos, reduciendo asi los riesgos de
accidentes y mejorando la eficiencia operativa.

Es esencial que todas las dreas del centro de acopio estén adecuadamente
senalizadas como se muestra en el SkefchUp para orientar y proteger a los
trabajadores. Asi se minimiza el riesgo de accidentes durante el manejo de
cantinas de leche. Ademdas, el uso obligatorio de EPP debe ser supervisado
constantemente esto para mantener un entorno laboral seguro y eficiente.

Es fundamental establecer un sistema de monitoreo continuo para evaluar la
efectividad de las medidas de prevencion implementadas. Esto incluye la
revision periddica de las condiciones de trabajo y la identificacion de nuevas
dreas de riesgo. La retroalimentacion de los empleados debe ser considerada
para realizar ajustes en el plan de prevencion. Ademds, se debe fomentar una
cultura de seguridad donde cada frabajador se sienta responsable de su
propia seguridad y la de sus companeros, promoviendo la adopcién de

prdcticas seguras en todas las actividades del cenfro de acopio.
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VIl. ANEXOS

Anexo 1. Acta de la sustentacion de Predefensa del TIC

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL
CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

ACTA

DE LA SUSTENTACION ORAL DE LA PREDEFENSA DEL TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR

ESTUDIANTE: LOBATO VILLARREAL CARLA DAMARIS CEDULA DE IDENTIDAD: 100502420-1
PERIODO ACADEMICO: 20238
PRESIDENTE TRIBUNAL MSC. IVAN ALIRIO REALPE CABRERA DOCENTE TUTOR: MSC. BLANCA LILIANA MONTENEGRO OBANDO
DOCENTE: MSC. EDUARDO JAVIER POZO BURGOS
TEMA DELTIC: "Seguridad Industrial y gestién logistica del centro de acopio de leche Parroquia la Libertad, Canién Espejo”
No. CATEGORIA Evaltccion OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES
cuantitativa

1 PROBLEMA - OBJETIVOS 10,00

2 FUNDAMENTACION TEORICA 10,00

3 METODOLOGIA 10,00

4 RESULTADOS 8,00 Justificar de mejor manea laidea a defender

DISCUSION 7.00 la discusién debe ampliar, resumen de sus principales resultados comparados con sus antecedentes.
5
13 SONCLUsoNE Y 8,00 Mejorar en base alos objetivos de lainvesfigacion y los resultados obtenidos

RECOMENDACIONES

DEFENSA, ARGUMENTACION Y

% VOCABULARIO PROFESIONAL 1600
FORMATO, ORGANIZACION Y 2 : s
8 CALIDAD DE LA INFORMACION 800 Revisrestio:racioocion
Obteniendo una nota de: 8,70 Por lo tanto, APRUEBA ; debiendo el o los investigadores acatar el siguiente articulo:

Art. 36.- De los estudiantes que aprueban el informe final del TIC con observaciones.- Los estudiantes tendran el plazo de 10 dias para
proceder a corregir su informe final del TIC de conformidad a las observaciones y recomendaciones realizadas por los miembros del
Tribunal de sustentacién de la pre-defensa.

Para constancia del presente, firman iudad de Tulcdany &l lunes, 15 de julio de 2024

MSC. BLANCATILIANA MONTENEGRO OBANDO
DOCENTE TUTOR

DOCENTE
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Anexo 2. Certificado del abstract por parte de idiomas

R “gmc. &y

s,

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

FOREIGN AND NATIVE LANGUAGE CENTER

ABSTRACT- EVALUATION SHEET

NAME: Lobato Villarreal Carla Damaris
DATE: 17 de julio de 2024

Topic: : “Seguridad Industrial y gestion logistica del centro de acopio de leche
Parroquia La Libertad, Cantén Espejo”
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WRITING COHESION
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and supporting
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of ideas and
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ideas and supporting
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Inadequate ideas and
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The message has been
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Some of the message
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text confusing
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CREATIVITY .
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL
CARCHI FOREIGN AND NATIVE LANGUAGE
CENTER

Informe sobre el Abstract de Articulo Cientifico o Investigacion.

Autor: Lobato Villarreal Carla Damaris
Fecha de recepcion del abstract: 17 de julio de 2024

Fecha de entrega del informe: 17 de julio de 2024

El presente informe validara la traduccion del idioma espaiiol al inglés si alcanza un
porcentaje de: 9 — 10 Excelente.

Si la traduccion no esta dentro de los parametros de 9 — 10, el autor debera
realizar las observaciones presentadas en el ABSTRACT, para su posterior

presentacion y aprobacion.

Observaciones:

Después de realizar la revision del presente abstract, éste presenta una
apropiada traduccion sobre el tema planteado en el idioma Inglés. Segun los
rubrics de evaluacion de la traduccion en Inglés, ésta alcanza un valor de 9, por

lo cual se validad dicho trabajo.

Atentamente

:
Ing. Edison Penafiel Arcos MSc
Coordinador del CIDEN
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Anexo 3.Fichas de observacion.

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

R
H '(: FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL INTEGRACION ADMINISTRACION Y
% & ECONOMIA EMPRESARIAL

Instrumento 1: Ficha de Observacion

Nunca | Casi nunca | Ocasionalmente | Casi siempre

Siempre |

E.E CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE
|
|

1 | 2 I 3

5 |

SEGURIDAD INDUSTRIAL

FICHA DE OBSERVACION

Observaciones

FACTORES PSICOLOGICOS

sSe proporciona apoyo o recursos para manejar el estrés?2

RIESGOS ERGONOMICOS

slos frabajadores estdn expuestos a cargas pesadas y/o
posturas incémodas en sus tareas laborales?2

sExisten mecanismos o equipos para facilitar la manipulacion
de cargas pesadas?2

2Se realizan movimientos repetitivos durante largos periodos
de tiempo?

Depende de los
horarios

sHay pausas o rotacién de tareas para evitar el cansancio y la
tensién musculare

En las horas de
comida

RIESGOS BIOLOGICOS

slos trabgjadores estdn expuestos a microorganismos
patdégenos presentes en el ambiente de trabgjo?2

2Se lleva a cabo una adecuada gestion de residuos
biolégicos?e

sSe redlizan controles periédicos para asegurar la limpieza y
desinfeccién de las dreas de trabajo?

sSe realizan inspecciones regulares para identificar y comregir
posibles focos de infestaciéng

RIESGOS MECANICOS

5Con los implementos que trabajan ocasionan accidentes?

sLas maquinas se encuentran en buen estado?2

sRealiza mantenimiento de las maquinarias?

Se realiza
mantenimiento
cada 3 meses

FACTORES MECANICOS

sLos equipos y cables estédn correctamente instalados?2

sSe dispone de dispositivos de proteccién contra
sobrecargas?

RIESGO HSICO

3Se hatomado medidas de prevencién de riesgos por Ruido?2

2Se han tomado medidas de prevenciéon de temperaturas
extremas (Frio/ Cdliente)

sLas dreas tienen espacios adecuados para realizar las
actividades?

El espacio es
muy  reducido
enlas dreas.

NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE LIMPIEZA

sLos tanques de almacenamiento se encuentran en buen
estado?

Las finas en
buen estado. Los
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tanques en el
cual traen los
proveedores en
medio uso.

sLos equipos de refrigeracion tienen una temperatura

x | Siempre  debe

adecuada? encontrase con
una
temperatura de
3 grados.

sLos filtros utilizados se cambian constantemente?2 X No son

cambiados son
solo lavados

2Se Uliliza los productos adecuados para la limpieza y

desinfeccién del establecimiento?

Se utiliza cloro

s3Se Utiliza los productos adecuados para la limpieza y

desinfeccién de equipos y utensilios?

Se utiliza lava

sEl establecimiento tiene una buena limpieza?

NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE EPP

sCuentan con botas apropiadas?

X | Todos los dias se
utiliza botas

5Cuentan con delantal o bata?

sCuentan con guantes apropiados para la cargay
descarga?

> |>x<

sCuentan con guantes desechables?

sCuentan con gorro para el cabello?

5Cuenta con mascarilla2

2Se dispone de un cinturén adecuado para la carga y
descarga?

XXX X

SENALIZACION

FICHA DE OBSERVACION

TIPO DE SENALIZACION Si No Observaciéon

s2Sefales de advertencia? X

sSendales de prohibicion? X Solo se encuentra una sefial de prohibicion
en una caga témica

sSefiales de emergencia? X Tiene una sefal de evacuacién, pero no
sabe en qué parte deberiair.

sSenales de obligacion? X

sSefnales informativas?e X

sSefales deinstruccion? X
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K,
g: “ FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL INTEGRACION ADMINISTRACION Y
%, i ECONOMIA EMPRESARIAL

WPEE

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

= CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE
Instrumento 2: Entrevista

El objetivo de la presente entrevista es diagnosticar los factores que puedan ocasionar problemas
dentro del establecimiento, con el fin de identificar posibles dreas de mejora y optimizacion en el
funcionamiento del mismo.

Agradecemos su tiempo para contestar las siguientes preguntas, porque es valioso para el
desarrollo de las investigaciones académicas. De igual manera todos los datos recolectados seran
confidenciales.

Nombre del entrevistador/a: Damaris Lobato

Nombre del entrevistado/a: El gerente de la empresa Torres Darwin, propietario del centro de

acopio ubicado en el canton Espejo.
Fecha:
ACCIDENTES

1. ¢Ha existido algun accidente en los Gltimos afios relacionado con las actividades del centro de acopio?
Silarespuesta es afirmativa indicar ;Cuéles y cuantos mensual?

Si ha existido accidentes en los trabajadores del centro de acopio, no se lleva un control o un registro de
estos accidentes, pero le puedo mencionar; caidas de tanques de 40 litros a proveedores y empleados
por la mala manipulacién de carga, de igual manera por no saber utilizar las tinas de recepcién de leche
la tapa es muy pesada y se ha caido en algunas ocasionas al momento de vaciar la leche o hacer la
limpieza de la tina.

2. ; Podria describir la gravedad de estos accidentes y las lesiones asociadas?
La gravedad depende del accidente ocasionado ha existido leves, al igual que de gravedad.
3.. ¢Ha habido pérdidas econémicas significativas como resultado de estos accidentes? Si, No ;Por qué?

Menos una persona en el trabajo lo que se pierde es la agilidad de hacer las cosas y la persona que
queda a cargo estaria mas cansada donde puede también afectarle con lesiones musculares graves.

4. ;Qué medidas se han implementado para prevenir futuros accidentes y mejorar la seguridad laboral en
su centro de acopio?

La verdad no se ha tomado ninguna medida para evitar este tipo de accidentes o lesiones leves ya que
no se cuenta con el conocimiento para implementar algin método efectivo y que el ambiente de trabajo
sea seguro y asi reducir al minimo los riesgos.

SALUBRIDAD

5. ; Tiene conocimiento sobre las regulaciones y estandares que deben cumplir en el centro de acopio?
Por ejemplo ¢ Registro Sanitario emitido por ARCSA? Si, NO ;,POR QUE?
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Si tengo conocimiento acerca de la entidad ARCSA que se encarga de la verificacion de los
establecimientos.

6. Si su respuesta fue afirmativa ;Como se aseguran de que se cumplan estas regulaciones y estandares
en su centro de acopio?

Como lo mencione no he tenido visitas de la entidad se un poco de lo que debe realizar, pero no sé hasta
dénde llega su trabajo como entidad

7. ;Ha tenido alguna inspeccion externa o auditoria por parte de autoridades sanitarias o de otros
organismos reguladores? Si ;Cuéles? No ;Por qué?

No porque no se ha dado la oportunidad

8. ¢Han recibido alguna sancién o advertencia por incumplimiento de regulaciones o estandares? Si
¢ Cuéles? No ¢ Por qué?

9. ;Se lleva a cabo un control estricto de la calidad de la leche cruda mediante pruebas microbiolégicas y
andlisis de laboratorio? Si, No ;Por qué?

Un control estricto de calidad diario dentro del establecimiento no se lleva ya que los implementos para
realizar este control son demasiado caros, solo se realiza un control de agua cada 3 meses o cuando se
rechaza el producto que se vende, pero esto control lo hace a la entidad a la cual se vende la leche cruda
en estas pruebas sale las bacterias, presencia de patégenos o precia de leche adulterada(agua).

Si se rechaza la leche por presencia de pruebas microbioldgicas esta es rechazada y ya no devuelta y es
una pérdida de alrededor 1500 0 2000 délares.

10. ;Cree usted que puertas, ventanas de su centro de acopio cuentan con un seguro adecuado para
evitar el ingreso de plagas?

Realmente no creo que el centro de acopio tenga un adecuando lugar como para evitar plagas en el caso
de que llegue a ver, solo debemos estar muy pendientes de que no exista ya que en el caso de existir
debemos acudir ha alguna entidad que nos pueda ayudar o nos pueda capacitar en el tema.

11. ; Qué medidas preventivas han implementado para evitar presencia de plagas?

Como muy bien lo dije por falta de conocimiento de muchos temas no se ha tomado ninguna medida para
evitar tampoco se lleva un control adecuando

RECEPECION
12. ;Cuales son los criterios que utiliza para evaluar el cumplimento de los proveedores de leche cruda?

La evaluacion se lo hace empiricamente con los instrumentos que se tiene como es el medidor de agua y
visualizacién directa.

13. ; Como calificaria el desempefio general de sus proveedores en términos de puntualidad de entrega?

Lo calificaria en un término bajo ya que cada proveedor tiene su horario todo depende de lo que ellos
estén haciendo no existe un horario exacto ellos llegan el rato que puedan después de cada ordefio por
eso los trabajadores deben estar siempre pendientes de los proveedores ya que si se los trata mal se
puede llegar a perder un proveedor

14. ;Se realizan evaluacion o auditorias a los proveedores para verificar el cumplimiento? Si, No ¢ Por
que?
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Si se realiza verificacion, pero es cada que nos rechazan la leche no se tiene un control establecido y lo
Unico que se les revisa es sobre el agua en la leche ya que no se cuenta con los implementos necesarios
para hacer otro tipo de control o evaluacion a la leche que me entregue el proveedor también se les hace
un control de observaciéon como color, olor y si el olor es muy fuerte se hace del sabor eso depende si no
utilizan manguera para transportar leche a la tina.

ALMACENAMIENTO

15. ¢ Se han tomado en cuenta las regulaciones de seguridad y peso maximo y minimo permitido en las
tinas de aimacenamiento?

Los trabajadores deben llegar solo hasta 2000 litros en cada tina si se pasa de lo permitido esto llega a
regarse y se transforma en una perdida, también se debe tomar en cuenta que el minimo para encender
las tinas debe de ser entre 150 y 200 litros porque si se enciende menos a esto es una pérdida de

energia y dinero.
16. ;Cual es el maximo y minimo que debe tener una tina en litros? ;Para la satisfaccion del cliente?

Para la satisfaccién del cliente todo depende de los meses, depende del precio que se le pague al
proveedor para que el entregue su producto al centro de acopio, hay meses que se llenan las tinas y si la
empresa no desea todo el producto se debe buscar un comprador para sacar lo mas rapido el producto
ya que tiene tendia a dafiarse muy rapidamente en una tina de enfriamiento puede llegar a durar 24 horas

luego eso ya es perdida.

17. ;Cémo se almacena la materia prima?

El aimacenamiento debe estar abierto desde las 5 am de la mafiana ya que hay proveedores que llegan a
dejar su producto desde esas horas de la mafiana se debe recibir en tanques de aluminio, siguiente a eso
se mide con una regla para saber la cantidad que trae el proveedor y se pone en la tina de
almacenamiento a 3 grados cuando ya este con 150 litros o 200 litros se enciende la tina se debe tapar
las tinas para evitar que se vaya por ahi ya que si ha sucedido eso por no saber el adecuado manejo de
las tinas ha existido pérdidas de 40 litros 100 litros por eso se debe tener mucho cuidado al momento de
abrir la tina al momento de dejar con el seguro al momento de cerrar y también se debe tener muy en
cuenta de encender la tina para evitar que se dafie la leche.

18. ;Se han evaluado opciones alternativas de almacenamiento para cumplir con la oferta de los
clientes?

Cuando el cliente necesita mas cantidad debe pagar mas el producto para que pueda competir como muy
bien se sabe la parroquia la libertad es ganadera y la competencia es muy alta de otros centros por eso si
el cliente que me compre el producto debe pagar mas elevado para poder buscar més proveedores y
poderlo satisfacer.
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

El objetivo de la presente entrevista es diagnosticar incidentes y accidentes dentro del centro de

acopio.
Nombre del entrevistado/a:

Fecha:

INCIDENTES Y ACCIDENTES

CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

Instrumento 3: Entrevista

FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL INTEGRACION ADMINISTRACION Y
ECONOMIA EMPRESARIAL

FICHA DE OBSERVACION

Nunca

Casi
Nunca

Ocasional
mente

Casi
Siempre

Siempre

CAIDAS

sHa habido resbalones o tropiezos en el lugar de
frabajo?

2Se han registrado caidas desde alturas?

GOLPES O CHOQUES

sHa habido colisiones entre personas en el lugar
de trabajo?

CORTES Y LACERACIONES

2Se ha producido lesiones o cortes por el
contacto con herramientas o equipos del cenfro
de acopio?

LESIONES POR ESFUERZO REPETITIVO

sAlguien ha experimentado molestias o dolor
debido a movimientos repetitivose

2Se han reportado lesiones relacionadas con
posturas incémodas?2

LESIONES MUSCULOESQUELETICAS

sSufren lesiones en musculos, articulaciones o
huesos durante las tareas laborales?

ACCIDENTES DE TRAFICO

sHa habido colisiones o incidentes con vehiculos
dentro de las instalaciones de la empresa?

LESIONES POR CAIDAS DE OBJETOS

sAlguien ha sido golpeado por objetos que han
caido desde las alturas?
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Instrumento 3: Entrevista

El objetivo de la presente entrevista es diagnosticar incidentes y accidentes dentro del centro de

acopio.

Nombre del entrevistado/a: Wilmer Huertas

Fecha:

INCIDENTES Y ACCIDENTES

FICHA DE OBSERVACION

Nunca

Casi
Nunca

Ocasional
mente

Casi
Siempre

Siempre

CAIDAS

sHa habido resbalones o tropiezos en el lugar de
frabajo?

sSe han registrado caidas desde alturase

GOLPES O CHOQUES

sHa habido colisiones entre personas en el lugar
de trabajo?

CORTES Y LACERACIONES

32Se ha producido lesiones o cortes por el
contacto con herramientas o equipos del centfro
de acopio?2

LESIONES POR ESFUERZO REPETITIVO

s2Alguien ha experimentado molestias o dolor
debido a movimientos repetitivose

2Se han reportado lesiones relacionadas con
posturas incémodas?2

LESIONES MUSCULOESQUELETICAS

sSufren lesiones en musculos, articulaciones o
huesos durante las tareas laborales?

ACCIDENTES DE TRAFICO

sHa habido colisiones o incidentes con vehiculos
dentro de las instalaciones de la empresa?

LESIONES POR CAIDAS DE OBJETOS

2Alguien ha sido golpeado por objetos que han
caido desde las alfuras?
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL INTEGRACION ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL
CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

Instrumento 3: Ficha de observacién —

El objetivo del registro de proveedores es mejorar la trazabilidad y la gestion de riesgos. Ademas, permite evaluar el historial y la responsabilidad de los
proveedores en términos de calidad, seguridad y cumplimiento de estandares.

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO
Ne PROVEEDOR TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL
1| FRANCISCO SALAS 4760 4786 4670 2434 5676 5564 3733 5036
2| ZULEMA TRUJILLO 1257 45 0 0 0 0 0
3| ALEJANDRO TERAPUEZ 194 0 0 0 0 0 0 (]
4| MARITZA TERAPUES 177 0 0 0 0 0 0 0
5 | DARWIN TORRES 87 0 0 0 0 0 0 0
6| PABLO MENESES 1328 220 0 0 0 0 0 0
7 | ILDA ENRIQUEZ 670 324 421 363 331 502 423 408
8 | FIDEL QUIROZ 1308 0 0 0 0 0 0 0
9 | WILFRIDO MENESES 2073 1030 1846 138 0 0 0 0
10 | TERESA 345 0 0 0 0 0 0 0
11 | BOLIVAR CUAICAL 2434 1394 2195 1415 1509 1833 551 0
12 | CARMEN CUATIN 540 292 212 325 338 348 254 75
13 | ITATI VIANA 144 80 17 0 0 0 0 0
14 | ARNULFO VIANA 0 115 123 0 51 750 654 268
15| MARIA MIRA 149 72 253 51 0 0 0 0
16 | GRACIELA GUERRON 396 225 335 246 27 32 0 0




17 | BLANCA TANICUCHI 233 154 172 0 278 118 0 0
18 | SOFIA CUAICAL 468 230 235 131 126 184 350 36
19 | ELENA DIAZ 1062 553 965 553 413 0 0 (]
20 | MIGUEL QUELAL 1103 151 1130 810 2222 1745 589 28
21 | JUAN PERINGUEZ 173 950 1624 1276 1073 1420 1975 3377
22 | LUIS PORTILLA 2991 1026 2027 2038 1157 0 0 0
23 | BRISELA QUELAL 228 53 133 154 107 0 0 (o]
24 | ISABEL OLMOS 297 0 166 120 184 125 73 0
25| ADRIAN 354 31 246 53 0 0 0 (0]
26 | HUGO QUELAL 227, 104 z5, 43 310 259 203 102
27 | AURA 83 0 0 0 0 0 0 0
28 | Juan peringuez 1425 0 0 0 0 0 0 0
29 | Juan mueses 0 0 0 0 0 0 0 0
30 | HERNAN ALVAREZ 2677 1490 2734 2915 3483 3612 1818 0
31 | BLADY MAYANQUER 5922 2812 5448 3108 5975 0 0 0
32 | ORLANDO AGUILAR 2527 2869 1178 0 99 0 0 0
33| NORMA CABASCANGO 469 1151 1114 1083 1086 838 780 0
34 17445 | 17164 JRNNRRRI
35 11622 11707 14013 15651 13593 7992
36 | EFIGENIA NARVAEZ 5869 172 0 0 0 0
37 | OSCAR LOBATO 3782 3998 2807 3936 3781 4185
38 | DOLORES MAYANQUER 2354 1787 1241 1730 1823 1892
39 | PAMELA TRUJILLO 0 0 0 0 0 0
40 | DIANA PEREZ 3914 6715 2603 0 0 0 0 0
41| JUAN CERON 583 379 0 0 0 0
42 7688 9222 11750 16174
43 | MIREYA PORTILLA 0 380 514 0 0 0
44 | DAVID PALACIOS 0 0 1238 1924 0 0 0 0
45 | CARLOS MAFLA 0 0 0 187 2650 2569 1992 1173
46 | UL 0 0 0 16 443 580 364 644
47 | JORGE TRUJILLO (0] 0 0 0 1596 4230 4189 4461
48 | BETTY GUAMIALAMA 0 0 0 0 459 938 475 0
49 | HECTOR MANOSALVAS 0 0 0 0 0 0 187 50
50 | GEOVANY NARVAEZ 0 0 0 0 0 0 127 95
51 | REINALDO 40
52 | CARLOS MORILLO 0 Qo 0 0 0 0 390 3392
TOTAL LITROS 78247 70961 81066 64057 80432 82308 74330 67933
CAPACIDAD DE MAXIMOS Y MINIMOS
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO Julo AGOSTO
MAXIMO DIARIO 3314 3093 3194 2488 2995 2903 2722 2560
MINIMO DIARIO 876 1631 2249 1438 2145 2605 2048 1807
MAX PROVEEDOR 11278 13302 14015 13104 16951 17899 18842 18505
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Anexo 4. |[dentificaciéon de factores de riesgos con estimacion cualitativa.
IDENTIFICACION, ESTIMACION CUALITATIVA Y CONTROL DE RIESGOS

EMPRESA: Centro de acopio del propietario Torres Torres Darwin Vinicio
LOCACION: [Canton Espejo, Parroquia "La Libertad” / Barrio Jesiis del Gran Poder
FECHA

EVALUADOR Lobato Villarreal Carla Damaris

[CODIGO DOCUMENTO;

FACTORES DE RIESGO

No. ACTOR OR ANICO ACTOR 0 ORES BIOLOGICO! FACTORES ERGONOMICOS
INFORMACION GENERAL
Q
o
a
a
o 2 2
= g 2
g 2 u 0 9
s 3 Zo w < <
i} <a 4 @
< Fi g o o S < E
2 z S a) <
14 4 28 a a < o
g < 4 3 B 5 E & 2 2
& o 2o < < 2 o} E
it < < < a E
a8 a S5 o @ o Q o =
= w 2o < < < = o) < fa} 2 i}
o S8 @ @ I o < a
3 S g B E e g 5 5 g
g g Q a a a a o) a a N z g
Q a o = O = [a) 0 E
< < o 2 c
o o ¢ o o 5 P g 4 i
a a Q > a] O T 2 2
a o) i} @ >
< a o = o Q
o a Q [y a =
Ingreso de proveedores 11 4| 3 4 4
Toma de muestra 1 3 4 4 3
Descarga de materia prima 2| 1 3 4 4
Uievar la materia prima al area 3 4 4
RECEPCION DESCARGA de recepcion 1] 1]
4 3 4
Encender las maquinas 1 1
4 X 4
Inspeccion de calidad 1
1 3 4 3 4
Registrar la materia prima
4
Verter en tina de enfriamiento
4 4
ALMACENAMIENTO OPERACION DE RECEPCION |Lavado de maquinas 1 1
ingreso de wehiculo 1
3 3 3
| Toma de muestra 1
DESPACHO CARGA DE PRODUCTO  [Carga para la distribucion 1
3
PRECIDENCIA PRECIDENCIA Vender-cobrar 1
DOCUMENTOS Pagar a proveedores , manejo 1 3
SECRETARIA de documentos
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Anexo 5.Guia de prevencion drea de recepcion.

GESTION PREVENTIVA RECEPCION

fom

FACTORES DE FUENTE MEDIO DE TRABAJADOR COMPLEMENTO apoyo ala BASE LEGAL
RIESGO Acciones de TRANSMISION mecanismos para gestién: senalizacion,
PRIORIZADOS sustitucion y control | Acciones de evitar el contacto informacién, comunicacion,
en el sitio de confroly del factor de riesgo | investigaciéon
generacion proteccién con el frabajador,
interpuestas entre EPP, adiestramiento,
la fuente capacitacion
Espacio Reducido Senalizacion ARTICULO 130 del decreto 2393

menciona que;

2. Los pasillos usados para el trdnsito de
vehiculos estardn debidamente
senalizados en toda su longitud.

3) El ancho de los vehiculos en las
fabricas es al menos 600 milimetros

PELIGRO !
O Caaaa mayor que el ancho del vehiculo o
carga mds ancho en circulacién en un
solo sentido.
Caida por objetos EPP Informacion Segun el articulo 211-H del cddigo de
Capacitacion frabajo, la carga no puede exceder los
25 kilogramos.
JATENCION!
POSIBLE CAIDA
DE OBJETOS
Informacién
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GESTION PREVENTIVA RECEPCION

FACTORES DE
RIESGO
PRIORIZADOS

FUENTE

Acciones de
sustitucion y control
en el sitio de
generacion

MEDIO DE
TRANSMISION
Acciones de
control y
protecciéon
interpuestas entre
la fuente

TRABAJADOR
mecanismos para
evitar el contacto
del factor de riesgo
con el frabajador,

EPP, adiestramiento,

capacitacion

COMPLEMENTO apoyo ala
gestion: senalizacion,

informacidén, comunicacion,

investigacion

BASE LEGAL

Fuerza

Divisién de
cargamento

Capacitacién

Informacion

Posturas
incomodas

Capacitacion

Informacioén

Movimiento
repetitivo

Capacitaciéon

Informacioén

Segun el articulo 211-H del cddigo de
frabajo, la carga no puede exceder los
25 kilogramos.

Art. 128 del cédigo 2393 establece que
deben ser debidamente capacitados
para asegurar su bienestar

Art. 128 del cédigo 2393 establece que
no se deberd exigir ni permitir a un
frabajador el fransporte manual que
exponga su salud

Art. 128 del cédigo 2393 establece que
no se deberd exigir ni permitir a un
frabajador el fransporte manual que
exponga su salud

Factores
mecdnicos

Manejo de
herramientas
Corfopunzantes
y/o punzantes

Capacitacién
EPP

Informacion

Cobdigo de trabajo

Articulo 23: Toda maquinaria que sea
manipulada por los trabajadores debe
estar en buen estado o de acuerdo ala
labor se dotard guantes

Articulo 9- cdédigo 2393 Mantener en
buen estado de servicio las
instalaciones, maquinas, herramientas y
materiales para un frabagjo seguro

Factores
biolodgicos

Microorganismos

EPP
Capacitaciéon

Informacion

Art. 66 del cédigo 2393 menciona que
aquellos frabajadores que manipulen
sustancias de origen animal y vegetal
son susceptibles de fransmitir
enfermedades.
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GESTION PREVENTIVA RECEPCION

FACTORES DE

FUENTE

MEDIO DE

TRABAJADOR

COMPLEMENTO apoyo ala

BASE LEGAL

RIESGO Acciones de TRANSMISION mecanismos para gestion: senalizacion,
PRIORIZADOS sustitucion y control | Acciones de evitar el contacto informacién, comunicacion,
en el sitio de confroly del factor deriesgo | investigacion
generacion protecciéon con el trabajador,
interpuestas entre EPP, adiestramiento,
la fuente capacitaciéon
Articulo 424 Cdédigo del trabajo
3. En lugar bien visible de la sala de
mdquinas existird un manual o tabla
de instrucciones para el correcto
funcionamiento.
Contaminacién Capacitacion Informacion N.° 456 del cddigo 2393 menciona que
cruzada EPP los implementos deben ser exclusivos
para cada proceso para evitar la
contaminacién cruzada
Gestion de residuos Capacitacion
Higiene de EPP
utensilios Capacitacién
Factores Trabajos Nocturnos Informacion Articulo 47 cédigo de trabajo; Estipula

psicosociales

que la jornada laboral obligatoria no
debe exceder los cinco dias semanales
o las 40 horas semanales, excepto en los
sectores ganadero, floricola, bananero y
agricola. Estos contratos permiten dividir
la jornada laboral en un méximo de seis
dias por semana.

Articulo 49 sefala que la jornada
nocturna, entre las 19HO0 y las 6HOO,
tiene la misma duracion que la diurna,
pero con un aumento del veinticinco por
ciento en la remuneracién.

Trabajo a presion

Capacitacién
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GESTION PREVENTIVA RECEPCION

FACTORES DE

FUENTE

MEDIO DE

TRABAJADOR

COMPLEMENTO apoyo ala

BASE LEGAL

RIESGO Acciones de TRANSMISION mecanismos para gestion: senalizacion,
PRIORIZADOS sustitucion y control | Acciones de evitar el contacto informacién, comunicacion,
en el sitio de confroly del factor deriesgo | investigacion
generacion protecciéon con el trabajador,
interpuestas entre EPP, adiestramiento,
la fuente capacitacion
Factores lluminacidn Capacitacion Articulo 42 cédigo de trabajo Los locales
Fisicos insuficiente de trabajo, que tendrdn iluminacién y
ventilacién suficientes, se conservardn
en estado de constante limpieza y al
abrigo de toda emanacién infecciosa.
Ruido Capacitacién
Gases de Capacitaciéon Articulo 130 del decreto 2393:
combustion de c) Se utilizardn vehiculos o sistemas que
vehiculos no contaminen el ambiente de frabajo
Sustancias para el EPP
fratamiento de
leche
Factores Presencia de Capacitacion
bioldgicos vectores (roedores, EPP
Moscas,
cucarachas)
Higiene del aérea Capacitacion Articulo 42: Que se provea a los
(biolégicos) trabajadores de mascarillas y mas
implementos defensivos, y se instalen,
segun dictamen del Departamento de
Seguridad e Higiene del Trabajo.
Factores Inestabilidad de

Psicosociales

empleo

Carga de trabajo
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Anexo 6. Gestion preventiva drea de almacenamiento.
GESTION PREVENTIVA ALMACENAMIENTO
FACTORES DE FUENTE MEDIO DE TRABAJADOR COMPLEMENTO apoyo
RIESGO Acciones de TRANSMISION mecanismos para
PRIORIZADOS sustitucion y

control en el sitio
de generacién

Caida por objetos

Acciones de confrol
y proteccion
interpuestas entre la
fuente

evitar el contacto
del factor de
riesgo con el
frabajador, EPPs,
adiestramiento,
capacitacion

EPP

a la gestion:

senalizacion,

informacion,
comunicacion,
investigacion

Sefalizacion

BASE LEGAL

Capacitacién

ATENCION!
POSIBLE CAIDA
DE OBJETOS
Fuerza Capacitacién Informacién Articulo 211-H del cédigo de frabajo
EPP establece que las cargas no pueden ser
Posturas Capacitacién
incomodas

Movimiento

Informacién

superiores a 25 kilos

repetitivo

Capacitacién

Informacién

Art. 128 del cédigo 2393 establece que
deben ser debidamente capacitados para
asegurar su bienestar
Art. 128 del cddigo 2393 establece que no
se deberd exigir ni permitir a un trabajador
el fransporte manual que exponga su salud
Articulo 42 del cédigo de trabajo
7. A los frabajadores que presten servicios
permanentes que requieran de esfuerzo
fisico muscular habitual y que, a juicio de las
comisiones calificadoras de riesgos, puedan
provocar hernia abdominal en quienes los

realizan, se les proveerd de una faja
abdominal.
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GESTION PREVENTIVA ALMACENAMIENTO

FACTORES DE
RIESGO
PRIORIZADOS

FUENTE
Acciones de
sustitucion y

control en el sitio
de generacion

MEDIO DE
TRANSMISION

Acciones de confrol

y proteccion

interpuestas entre la

fuente

TRABAJADOR
mecanismos para
evitar el contacto

del factor de

riesgo con el
frabajador, EPPs,
adiestramiento,

capacitacion

COMPLEMENTO apoyo

a la gestion:
sefalizacion,
informacion,

comunicacion,

investigacion

BASE LEGAL

Factores fisicos

Temperatura alta

Capacitacion

Senalizacion

l

PELIGRO
ALTA
TEMPERATURA

Factores fisicos

Temperatura baja

Capacitacion

Sefalizacion

{ATENCION!

BAJA TEMPERATURA

Articulo 53 decreto ejecutivo 2393;

En los locales de trabajo y sus anexos se
procurard mantener, por medios naturales
o arfificiales, condiciones atmosféricas que

aseguren un ambiente cémodo y saludable
para los frabajadores.

Factores fisicos

Ruido

Capacitacién

Sefalizacion

PELIGRO
RUIDO

Articulo 55 decreto 2393;

3. Las mdaquinas que produzcan ruidos o
vibraciones se ubicardn en recintos aislados
si el proceso de fabricacion lo permite, y
serdn objeto de un programa de
mantenimiento adecuado que aminore en
lo posible la emisién de tales contaminantes
fisicos.

Espacio reducido

Capacitaciéon

Sefalizacion
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GESTION PREVENTIVA ALMACENAMIENTO

FACTORES DE
RIESGO
PRIORIZADOS

FUENTE
Acciones de
sustitucion y

control en el sitio
de generacion

MEDIO DE
TRANSMISION
Acciones de confrol
y proteccion
intferpuestas entre la
fuente

TRABAJADOR
mecanismos para
evitar el contacto

del factor de

riesgo con el
frabajador, EPPs,
adiestramiento,

capacitacion

COMPLEMENTO apoyo

a la gestion:
sefalizacion,
informacion,
comunicacion,
investigacion

BASE LEGAL

ACCESO
RESTRINGIDO

SOLO PERSONAL |
AUTORIZADO

Factores
quimicos

Productos de
limpieza

Capacitacion

Senalizacion

Factores
bioldgicos

Microorganismos

Capacitacién
EPP

Art. 66 del cédigo 2393 menciona que
aquellos trabajadores que manipulen
sustancias de origen animal y vegetal son
susceptibles de transmitir enfermedades.

Presencia de
vectores

Capacitaciéon

Articulo 66 decreto 2393; Todo trabajador
expuesto a virus, hongos, bacterias,
insectos, ofidios, microorganismos, etc.,
nocivos para la salud, deberdn ser
protegido

Higiene del drea

Capacitacion
EPP

Informacién

Articulo 42 del cédigo de trabajo:
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GESTION PREVENTIVA ALMACENAMIENTO

FACTORES DE FUENTE MEDIO DE TRABAJADOR COMPLEMENTO apoyo BASE LEGAL
RIESGO Acciones de TRANSMISION mecanismos para a la gestion:
PRIORIZADOS sustitucion y Acciones de control | evitar el contacto senalizacién,
control en el sitio y proteccion del factor de informacion,
de generacion intferpuestas entre la riesgo con el comunicacion,
fuente frabajador, EPPs, investigacion
adiestramiento,
capacitacion
Que se provea a los frabajadores de
mascarillas y mds implementos defensivos, y
se instalen, segun dictamen del
Departamento de Seguridad e Higiene del
Trabaijo,
Gestidon de Capacitacion SeRalizaciéon
residuos
Contaminacién Capacitacién N.° 456 del céddigo 2393 menciona que los
cruzada EPP implementos deben ser exclusivos para
cada proceso para evitar la contaminacién
cruzada
Higiene de EPP
utensilios Capacitacién
Trabajo Nocturno
Sobrecarga
Mental
Factores Sustancias para el Senalizacion
Quimicos tratamiento de

leche
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Anexo 7.Medir los litros en la tina de enfriamiento.
TANQUE DXO 1950 LITROS

MM MM MM

40} 80| 240] 280]

414 81 241 281

42 8 242 282

43 83 243 283

44] 84 244] 284

45| 85 245 285

46| 86 246 286

47} 87 247] 287

48] 88 248 288

49| 89 249] 289
10 50} 90| 250} 290§
1 51 91 251 291
12 52 92 252 292
13 53 93 253 293
14 54§ 94| 254 294
15 55| 95 255 295
16 56} 96 256 296
17 57| 97 257] 297
18 58] 98 258 298
19 59] 99 259] 299
20 60} 100 260} 300]
21 61} 101 261 301
22 62 102 262 302
23 63 103| 263 303
24 64} 104§ 264] 304§
25 65) 105 265 305
26 66} 106) 266 306
27 67} 107 267] 307
28 68 108 268 308
29 69] 109 269] 309
30 70} 110§ 270] 310§
31 71 111 271 311
32 72| 112 272 312
33 73 113 273] 313
34 74 114 274] 314§
35 75) 115 275] 315
36 76} 116§ 276 316
37, 77| 117, 277] 317
38 78] 118 278 318
39 79] 119 279] 319

Fuente 6.Centro de acopio.
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Anexo 8, Medir los litros en la tina de enfriamiento.

TANQUE DXO 1950 LITROS
MM MM MM MM MM MM MM
560 600 640 800
561, 601] 641 801
562] 602| 642 802
563, 603| 643] 803]
564] 604 644 804
565 605 645] 805)
566 606 646) 806
567, 607 647 807
568 608)| 648) 808|
569 609 649 809
570, 610) 650) 810)
571] 611 651 811
572, 612] 652] 812
573] 613] 653] 813
574 614] 654 814
575] 615] 655] 815
576, 616 656 816
577, 617| 657 817,
578 618 658 818
579] 619) 659 819
580 620 660 820)
581 621] 661] 821
582 622 662 822
583 623| 663] 823
584 624 664 824
585 625| 665] 825)
586 626 666) 826)
587, 627 667 827,
588 628 668| 828
589 629 669) 829)
590] 630) 670) 830
591 631] 671 831
592 632] 672] 832
593 633 673 833
594 634 674 834
595] 635] 675] 835)
596 636 676) 836
597| 637] 677, 837,
598, 638 678 838
599 639) 679) 839)

Fuente 7.Centro de acopio.
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Anexo 9.Visita técnica en el centro de acopio.

o |

8 b 1
v 8443

O T
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