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1. INTRODUCCION

La presente investigacion esta en la linea de sistemas integrados de
gestion, la sistematizacion que se implementara tiene como objetivo disefiar un
plan de accion en el que se pueda mejorar las condiciones de trabajo y el
ambiente en el que se encuentra el personal operativo que maneja y manipula la
maquina lavadora de cajillas, en una procesadora de alimentos ubicada en el
Departamento de Retalhuleu, a través de un sistema de gestion de salud y

seguridad ocupacional.

En el area donde se encuentra la maquina lavadora de cajillas se quiere
mejorar la eficiencia en el lavado de las cajillas, entonces se introduce vapor, y
asi poder eliminar toda bacteria con la que la cajilla ha tenido contacto, debido a
eso se dio el aumento de accidentes en el area, ya que no hay conocimiento
sobre el uso del equipo y por lo tanto no se ha dado un equipo de proteccién
adecuado, también no cuentan con un plan de accién en el que pueda estar
involucrada una persona y que pueda dar seguimiento y asi planificar
mantenimiento preventivo y correctivo de la maquina para asegurar el
funcionamiento y la integridad de la maquina como la del personal que se

encuentra laborando en el area.

La importancia de implementar el plan de accién es disminuir la cantidad
de accidentes que se suscitan en el area, no tener problemas legales con el
personal e instituciones de salud al momento de realizar la auditoria
correspondiente cuando se presenta algun tipo de accidente o incidente y asi

poder mejorar el ambiente de trabajo en el que se desempefia el personal.



Teniendo un mejor control de lo que se realiza en el area y documentando mejor

cada una de las actividades.

Entre los aportes que se tendran a travées de la presente investigacion
sera, un plan de accion que se pueda implementar en la gestion de salud y
seguridad ocupacional de la empresa y asi se tendran mejores resultados de
productividad en el area. Se tendra un mejor orden, un mejor etiquetado y mejor
conocimiento sobre el uso del equipo de proteccion personal y sobre el uso de la
maquina, disminuyendo asi la cantidad de accidentes que se presentan en el

area.

El esquema de solucion que se plantea es identificar las causas por las
cudles se estan dando los accidentes en el area, realizar una inspeccion para
identificar las causas, y mejoras que se puedan dar en el area, asi como también
el disefio del plan de accion para contribuir con todas y cada una de las acciones
pertinentes para poder disminuir la cantidad de accidentes que se dan, entre los
planes se tiene implementar un pre operacional del area, lo que son tarjetas
azules y amarillas, el sistema de LSP, las capacitaciones para todo el personal y
la implementacion de documentacion importante que ayude a tener un orden y

control de las actividades que se realizaran en el area.

En el indice propuesto se encontrara mayor informacién la cual se va a
analizar cada dato recopilado de acuerdo a las fases que se trabajaran, se tendra
la presentacion y analisis de cada resultado, asi como también se llegaran a las
respectivas conclusiones y recomendaciones que se van presentando al

momento de interpretar la informacion.



2. ANTECEDENTES

A continuacion, se presentan varias citas, las cuéles ayudaran a
comprender mejor los aportes que brindan a esta investigacion, los estudios
relacionados con el tema de investigacion que fortalecen la misma ayudaran a
fortalecer algunos elementos que son necesario para tener el conocimiento
necesario sobre que se puede implementar para tener una mejora continua al

area donde se tiene el problema a investigar.

En la tesis de Ayabaca (2016), describe sobre el estrés térmico que
sufrieron las personas al momento de estar trabajando con calor, ya que este
emite ondas de calor, las cudles produce agotamiento, deshidratacion y un
entorno de trabajo muy poco agradable, teniendo ellos que determinar formas de
control que permitan el medio de transmision y el receptor pueda prevenir para
poder mitigar el estrés térmico debido a las radiaciones de calor que reciben, y
lograron a mejorar en gran parte el entorno de trabajo. El aporte para este estudio
serd, aprender a identificar y seleccionar el material del equipo de proteccién
personal que deben utilizar todos los colaboradores que opera en el area para

evitar el estrés térmico al que son sometidos durante toda la jornada laboral.

Las empresas deben estar preparadas cuando suceda una emergencia, al
respecto Calero (2015), dio a conocer en su estudio la importancia de la
implementacion de planes de accion, ademas también identificé que es necesario
gue este plan incluya medidas que puedan ayudar a subsanar las necesidades
gue presentaba la empresa, dentro de su investigacion planteé que se deben
incluir aspectos que ayuden en los aspectos de programacion, también hay

necesidad de tener conocimiento sobre administracién de riesgos, tomando en



cuenta estos aspectos se pueden minimizar los accidentes, el objetivo de la
investigacion fue mejorar la gestion. En la empresa objeto de investigacion se
organiz6 una mesa de didlogo, que ayudé al andlisis de los aspectos que debia
contener el plan de accion que se implementara. Vieron los cambios que se
dieron por lo que decidieron tener un representante de cada area de trabajo para
poder tener una mejor visibilidad en cada area. El aporte que dio la investigacion
fue la creacion y la implementacién, de documentos que respaldaron y que fueran
adecuados para poder generar y tener los procedimientos en orden ldgico
relacionados al funcionamiento de la maquina, dejando los documentos por
escrito sirvié para que los trabajadores tuvieran un pequefio manual que les

ayude a verificar el funcionamiento correcto de la maquina.

Las empresas tienen la obligacién de identificar y plasmar medidas que
ayuden a los empleados a prevenir riesgos y accidentes. Asi como también
brindar y establecer procedimientos que ayuden a las personas que se encargan
de manejar equipos y maquinaria tanto para su uso, para el cuidado y para la
proteccion de los mismos. La investigacion ayudo a la identificacién de medidas
de prevencion y mantenimiento a la maquina lavadora de cajillas Galvez (2016)
los resultados que se lograron obtener ayudaron a establecer que el
mantenimiento preventivo y correctivo para los diferentes equipos y maquinarias
gue estan dentro de la organizacién, son importantes, asi también se establecié
el grado y nivel de ocurrencia de accidentes que se dan en la empresa, estos
accidentes se pudieron clasificar. Teniendo siempre la evaluacion de gestion y
teniendo la oportunidad de identificar las debilidades y fortalezas de tener el
mantenimiento, siempre y cuando todo cumpla con la legislacion de salud y
seguridad ocupacional. El aporte para esta investigacion serd, programar el
mantenimiento preventivo y correctivo de la maquinaria, dejando documentado,
en fecha, hora y persona quien realizara dicho mantenimiento, es importante

programar de manera mas continua el mantenimiento preventivo, mejorando asi



la eficiencia de la maquina y evitando que tenga problemas de manera mas

seguida.

Segun Mota (2019), es importante el cambi6 que da al contar con una serie
de capacitaciones que ayuden al personal a estar informado sobre la utilizacién
de la maquina, del equipo personal que se le brindd, y se tuvo el cuidado
respectivo del mismo, también, se dio un acompafiamiento al personal nuevo,
para evitar accidentes con ellos. Mejorando asi el ambiente laboral entre todos
los trabajadores. El aporte para esta investigacion sera, programar y documentar
sobre el uso de la maquina, identificando los peligros existentes en ella, y se
buscara un lugar donde este sea visible, aplicando el sistema de la tarjeta azul,
el LSP y un preoperacional del area. Que tendran mayor control de cada una las
actividades que se realizaran en el area, logrando identificar de una manera mas
pronta las fallas y verificar las mejoras y los planes de accion que se puedan

presentar.

Con el uso de quimicos que se da en el area y a las altas temperaturas
gue se utilizan, Rosero (2019), indicé que cuando realizaron una evaluacion de
los riesgos quimicos y evaluaron la influencia que este tiene hacia la salud de los
empleados, también se establecieron los limites permisibles en los que debe de
estar cada agente quimico, el riesgo y consecuencia que esto conlleva al
personal operativo del area. El aporte de este estudio sera hacer uso razonable
y adecuado de cada quimico a utilizar, medicién de la concentracion a utilizar y
comparar con el maximo permisible y asi proteger a los que colaboran y se
encuentran expuestos a los mismos, disminuyendo la cantidad de accidentes y

mejorando el ambiente de trabajo.






3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la implementacién del uso de vapor a la maquina lavadora de cajillas,
en enero del 2023, se utilizan quimicos volétiles a temperaturas elevadas, no hay
una correcta circulacion del area y se detecté que incrementaron los accidentes
en el area, por lo que se ve la oportunidad de implementar un sistema de salud y

seguridad industrial.

3.1. Contexto general

Agrocarnes S.A es una empresa guatemalteca que inicié sus operaciones
en noviembre de 2013 dentro de la Finca Filadelfia de San Felipe, Retalhuleu. Se
dedica al procesamiento de pollo a granel blanco y amarillo, pollo en pieza,
menudos, entre otros. La empresa procesadora de alimentos se encuentra
ubicada en el interior de finca Filadelfia a 11 km después del cruce de Cuatro
Caminos, en el municipio de San Felipe, Retalhuleu, se dedica al procesamiento
de pollo a granel blanco y amarillo, pollo en piezas, filete de pechuga, filete de
cadera, alitas pre cocidas y en barbacoa, menudos, de los cuales obtienen
subproductos como harina, carne mecanicamente deshuesada -CMD- y carne

molida de pollo

3.2. Descripcion del problema

Las cajillas son lavadas, pero para poder tener una desinfeccion mas
profunda, se implementa el uso de vapor a la salida de las cajillas, esta es una
maguina fundamental e importante, en una empresa procesadora de alimentos

se debe de garantizar la limpieza y desinfeccién, asi como también mejorar la



productividad y eficiencia al momento de realizar esta tarea, reduciendo asi el
tiempo para poder tener el abastecimiento adecuado al momento de la

produccion, trasiego y despacho de producto.

Se quiere eliminar el 100 % de microorganismos, como E. coli, Salmonella
y Listeria que son microorganismos que se mueren a temperaturas mayores a 70
°C, implementando el vapor en la maquina se logra tener un rango de
temperatura que va desde 80 °C hasta 90 °C, garantizando asi que cada una de
las cajillas estén lavadas, enjuagadas y esterilizadas para que el alimento no sea

contaminado y se cumpla con la inocuidad del mismo.

Existe una falta de capacitacion y no hay equipo de proteccion personal
adecuado para cada una de las personas que laboran en el area donde se
encuentra la maquina lavadora de cajillas, no hay un seguimiento en el que se
pueda tener una programacion adecuada para realizar un mantenimiento
preventivo a la maquina y mejorar su eficiencia, no existe un plan de respuesta
de cdmo actuar antes los distintos accidentes que se puedan presentar y no hay
conocimiento ni una validacion de la cantidad adecuada a utilizar de cada uno de
los quimicos, teniendo como consecuencia que al momento de que estos entran
en contacto con el calor emiten vapores que son toxicos para la salud del

personal.

Al introducir el vapor en la maquina lavadora de cajillas, se ha observado
el incremento de accidentes en el area, entre las principales causas que se tienen
es, la falta de capacitacién de los empleados, hay ausencia de seguimiento y
evaluacion de la efectividad de una capacitacion. No se cuenta con controles
automaticos para poder tener mas seguridad al momento de manejar el equipo,
teniendo asi la exposicion de los empleados a temperaturas elevadas de lo

guimicos, algunos de ellos muy corrosivos y emiten vapores toxicos cuando son



sometidos a una temperatura alta, contaminando asi el ambiente de trabajo y

afectando la salud del personal operativo que se encuentra laborando en el area.

Se puede mencionar que el mantenimiento que se realiza en la maquina
es deficiente, ya que no existe una programacion para realizar un mantenimiento
preventivo asi tener una reparacion adecuada, mejorando la eficiencia de la
maquina y la productividad en el &rea, evitando los paros respectivos tanto en el

area donde se encuentra la maquina, como en la produccion.

Y con la falta de procedimientos y politicas de seguridad claros, ya que no
se cuenta con planes de emergencia y respuesta adecuada, no se ponen en
practica los simulacros ante cualquier eventualidad que pueda presentarse,
ademas que cada uno de los trabajadores no cuenta con equipo de proteccién
personal adecuado, el desconocimiento del uso del equipo de proteccion
personal adecuado provoca un aumento de accidentes para cada area de trabajo.
Ya que no existe una persona encargada que vele por cada uno de estos detalles.

3.3. Formulacion del problema

El Incremento del 40 % de accidentes en la maquina lavadora de cajillas,

por falta de seguimiento y normas establecidas.
3.3.1. Pregunta central
¢, Cudl es el plan de accion que ayudara a reducir el porcentaje de

accidentes en el area de la maquina lavadora de cajillas en una empresa

procesadora de alimentos ubicada en el Departamento de Retalhuleu?



3.3.2. Preguntas auxiliares
o ¢,Cuadles son las causas principales por las que se ha dado un incremento
de accidentes en el area donde se encuentra la maquina lavadora de

cajillas en una procesadora de alimentos?

. ¢Cuéles son los puntos criticos en la maquina que representan mas

peligro para cada uno de los trabajadores que se encuentran en el area?

o ¢, Cuales son los indicadores del plan estratégico para reducir accidentes
en el érea donde se encuentra la maquina lavadora de cajillas de la
empresa procesadora de alimentos?

3.4. Delimitacion del problema

A continuacién, se podra observar la delimitacion temporal, geogréfica y

espacial de la investigacion.

3.4.1. Limite temporal

El informe de investigacion se llevara a cabo a partir del mes de julio de
2023 hasta finalizar en junio de 2024.

3.4.2. Limite geogréfico
La investigacion se realizara en una empresa procesadora de alimentos,

ubicada en el interior de Finca Filadelfia en el municipio de San Felipe,

departamento de Retalhuleu.
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3.4.3. Limite espacial

Esta investigacion tendra lugar en el area de la maquina lavadora de
cajillas, con el personal del &rea, investigadora y jefe de control de calidad, para

garantizar la efectividad de la operacion.

3.5. Viabilidad

Para la elaboracién de la presente investigacion se cuenta con todos los
recursos necesarios humanos y financieros necesarios para su realizacion, se
cuenta con la viabilidad temporal para poder realizar la investigacion y con el
acceso necesario en la empresa que es objeto de estudio.

3.6. Consecuencias de la investigacion

A continuacién, se detallan los beneficios de realizar la investigacion y las

consecuencias de no realizar la investigacion.

3.6.1. De realizarse

Las consecuencias de realizar la investigacion son implementar las
capacitaciones hacia los trabajadores para que puedan manipular de manera
correcta cada uno de los equipos, evitando asi las fugas de vapor, exposicién a
presiones y temperaturas peligrosas de las personas que trabajan en el area. Se
implementaran sistemas de dispositivos de seguridad para los equipos, evitando
gue existan pérdidas de vapor, que el equipo pueda fallar en algan momento. Se
tendra un uso correcto del equipo de proteccidon personal y se tendra una mejor

sefalizacion del area y mejor conocimiento sobre el area y uso de la maquina.
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El conocimiento del personal en saber manejar los quimicos y conocer las
concentraciones y los limites permisibles que se pueden utilizar. También se
implementard un preoperacional del area para garantizar el funcionamiento
correcto al momento de empezar a utlizar la maquina, teniendo una
documentacion existente que servira de apoyo al momento de realizar los
mantenimientos tanto el preventivo como el correctivo mejorando asi la eficiencia
de la maquina y la productividad en el area. Creando un buen sistema de

organizacion.

3.6.2. De no realizarse

Las consecuencias de no realizarse la investigacion, tendra efectos
negativos debido a que el personal operativo, no tendra conocimiento sobre el
uso adecuado del equipo, no sabrd como reaccionar ante algun accidente. No se
tendran capacitaciones efectivas, explicandole al personal sobre el manejo del
equipo y de cada una de las variables en las que tiene que tener mas cuidado
para manejar, y sobre todo no se podra programar el mantenimiento preventivo

y correctivo de la maquina.

No tendran conocimiento sobre las concentraciones adecuadas a las que
se tiene que manejar cada quimico afectando la salud del personal, no se llevaran
controles que ayuden a identificar cada uno de los problemas que se susciten.
Cada una de las fallas que se presenten afectaran el ambiente laboral en el que
el personal se encuentra, afectando en gran manera la productividad del area, ya
gue no se podra abastecer para la produccion que se tenga en el dia. Debido a
los accidentes que se presentan y al ya no poder seguir con la operacién de lavar
las cajillas, no hay abastecimiento de cestas, y entonces en un par de ocasiones

se han dado paros en matanza, hasta poder tener personal que apoye en el area.
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4. JUSTIFICACION

El estudio se sitla dentro de la linea de investigacion de Sistemas
Integrados de Gestidn, de la Maestria en Gestion Industrial de la facultad de
Ingenieria de la Universidad de San Carlos de Guatemala, ya que se basa en
disefiar y proponer un plan de acciones y procesos a realizar para poder disminuir
los accidentes que se dan dentro del personal operativo que se encuentra en el
area de la maquina lavadora de cajillas, de una empresa procesadora de
alimentos ubicada en el departamento de Retalhuleu, a través de un sistema de

gestion de salud y seguridad ocupacional.

La importancia de la investigacion es implementar el plan de accién en
donde se pueda definir por medio de documentacion, que tipo de mantenimiento
se esta realizando, con fecha, hora y persona quien realiza, del material
adecuado a utilizar para el equipo de proteccion personal que se adecua al rango
de temperatura del vapor y concentracion de los quimicos que se utilizan en el
area, asi como también la importancia de implementar un pre operacional del

area, las tarjetas azules y el LSP (leccién de un solo punto).

La necesidad de realizar esta investigacion es lograr disminuir la cantidad
de accidentes que se llevan a cabo en el &rea donde se encuentra la maquina
lavadora de cajillas, cuidando la integridad fisica de cada persona que se
encuentra en el area. Tener un ambiente de trabajo agradable para el personal
operativo, tener un mejor control de cada una de las actividades que se realizan
en el area, mejorar la productividad del area y que sea un sistema mas

organizado para evitar cualquier tipo de problema legal que se pueda presentar.
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La motivacion de la investigacion es poder mejorar el sistema de seguridad
industrial, y asi poder construir un medio ambiente de trabajo adecuado, con
condiciones de trabajo justas y la mejora continua de todo lo que se puede ir
suscitando en el area. Implementar un sistema de gestion enfocado en la salud y
seguridad ocupacional, integrando capacitaciones, planes de accion,
mantenimiento y uso adecuado de cada insumo, asi como del equipo de

proteccion que deben de utilizar.

Los beneficios de esta investigacion son: mejorar el ambiente de trabajo,
darle un tiempo de vida adecuado a la maquina realizando el mantenimiento
preventivo de la misma, que el personal operativo tenga el conocimiento
adecuado como manipular la maquina de la manera correcta y los quimicos a las
concentraciones adecuada, asi como también darles a conocer sobre el uso
adecuado del equipo de proteccién personal. Identificando los puntos de peligro
criticos que tiene la maquina, mejorando la planificacion de cada una de las
actividades que se realizan en el &rea y reducir el porcentaje de accidentes en el

area.

Los beneficiarios con esta propuesta de mejora, sera la empresa, ya que
con esto se evita problemas legales y hasta de pérdidas que se puedan dar de la
empresa, Yy el personal operativo, cuidando asi la integridad fisica de cada uno
de ellos. También la maquina lavadora de cajillas, mejorando su productividad y
eficiencia, realizando el mantenimiento preventivo en tiempo y la produccion, ya
gue se tendra mas abastecimiento de canastas limpias para poder cumplir con la
matanza del dia, los trasiegos y los despachos a realizarse y al investigador, que
ayudara a tener una idea clara de cémo implementar un plan de accion en la linea
de salud y seguridad ocupacional que van enfocados en adquirir conocimientos

en lo que es gestion industrial.

14



5.1.

5. OBJETIVOS

General

Proponer un plan de accion para reducir los accidentes en el area de la

maquina lavadora de cajillas en una empresa procesadora de alimentos ubicada

en el departamento de Retalhuleu.

5.2.

Especificos

Identificar las principales causas que influyen en el incremento de

accidentes en el area donde se encuentra la maquina lavadora de cajillas.

Determinar los puntos criticos que representan peligro para los

trabajadores que hacen uso de la lavadora de cajillas.

Disefiar los indicadores del plan de accion para reducir accidentes en la
empresa procesadora de alimentos, brindando seguimiento a la
verificacion de equipos de proteccidn personal, capacitaciones y

mantenimiento preventivo a la maquina lavadora de cajillas.

15



16



6. NECESIDADES A CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

La principal necesidad a cubrir con esta investigacion es, que se pueda
implementar un plan de accién que se pueda aplicar en el area donde se
encuentra la maquina lavadora de cajillas, debido a que se ha dado un aumento
del 40 % de accidentes en el area y asi evitar posibles sanciones legales que
puedan suscitarse. También se quiere garantizar la seguridad, salud y bienestar
del personal operativo que trabaja en el area. Mejorando asi la eficiencia y
productividad en el area, y que cada solucién sera practica y viable para la
empresa. Y lo mas importante es hacer conciencia en el personal sobre el uso
adecuado de su equipo de proteccion personal, asi como también del uso
adecuado de la maquina para que conozcan cada uno de los puntos criticos

donde hay mayor riesgo.

La solucion a la necesidad que se observa dentro del area donde se
encuentra la maquina lavadora de cajillas. Primero realizar un analisis de riesgo
exhaustivo asociado al area de la maquina lavadora de cajillas. Identificar los
posibles peligros y determinar el nivel de riesgo de cada uno de ellos.
Implementar programas de capacitacion y concientizacion para el personal
operativo. Proporcionar formacion en seguridad y buenas practicas laborales,
incluyendo el manejo seguro de la maquina lavadora de cajillas, el uso adecuado
de equipos de proteccion personal y la prevencion de accidentes. Realizar
inspecciones periddicas de la maquina lavadora de cajillas para asegurar su

correcto funcionamiento y mantenerla en condiciones seguras.

Ademas, implementar mejoras en la infraestructura del area, como

sefalizacion clara, iluminacion adecuada y piso antideslizante, para reducir los
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riesgos de accidentes. Realizar revisiones periddicas del plan de accion para
evaluar su efectividad y realizar mejoras. Mantenerse actualizado sobre las
normativas y mejores practicas en salud y seguridad ocupacional, y adaptar el

plan en consecuencia, mismo que se logra observar en la Figura 1.

--
--

Uso de indumentaria y
Equipo de proteccion

Figura 1.
Esquema de solucién

Nota. Esquema de solucion de la investigacion. Elaboracion propia, realizado con Word.
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7. MARCO TEORICO

Seguidamente se realiza una descripcion de los fundamentos tedricos que

permiten sustentar la investigacion literaria realizada.

7.1. Generalidades de la empresa

La industria presenta las siguientes generalidades, segun su actividad

econdmica.

7.1.1. Industria del faenamiento de aves

En la industria del faenamiento de aves, existen una serie de pasos que
se deben llevar a cabo, esto con el fin de poder realizar la comercializacion de la
materia prima, a continuacion, se brinda el detalle de pasos que se deben seguir,
asi también los parametros para poder llevar a cabo el proceso (Empresa
Procesadora de Alimentos, 2012).

Captura, transporte y almacenamiento en planta es importante tener un
ayuno en las aves, de un aproximado de 8 a 12 horas antes del sacrificio y
suministrar agua hasta que se dé la captura del ave, es importante que la captura
se realice de una manera en donde no se lastime al ave para evitar moretes,
arufios que pueden ser representativos y dafiar el producto final (Empresa

Procesadora de Alimentos, 2012).

Durante el transporte es importante que cada ave esta comoda y con

suficiente ventilacién para que estas no se ahoguen y puedan llegar vivas muelle
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de descarga, al momento se sacan las canastas una por una, de los camiones
se pesan y se pasan al proceso de colgado, es importante lavar el muelle para
evitar proliferacion de plagas, lavando las canastas de una manera mecanicas

por medio de la maquina (Empresa Procesadora de Alimentos, 2012).

Colgado, atontado y sacrificio: al momento de que las aves llegan al area
de muelle, se procede a colgar en los ganchos que van en el transportador aéreo,
las aves son colgadas de las patas. Después de que las aves han sido colgadas,
pasan por un aturdidor en donde se introduce la cabeza de las aves, este
aturdidor contiene agua con sal, la sal lo que hace es conducir electricidad el
tiempo aproximado para sumergir al ave es de 12 segundos los cuales deben de
ser suficientes para poder dormir al ave (Empresa Procesadora de Alimentos,
2012).

Luego de que salen del aturdidor pasan al area de sacrificio, en donde se
les hace un corte en el cuello, lo que cortan es la vena yugular que se encuentra
debajo de la cabeza, este corte tiene que realizarse de una manera correcta para
poder facilitar el desangrado del ave. Estas siguen pasando por la banda hasta
que llegan al &rea de escaldado, en esta etapa se debe asegurar que las aves
no estén vivas (Empresa Procesadora de Alimentos, 2012).

Escaldado y pelado: después de que termina el desangrado del ave, se
procede a ingresar a la escaldadora, en donde se tiene agua caliente a una
temperatura entre 52 °C y 65 °C en donde permanecen un aproximado de 2 a 3
minutos dependiendo de la velocidad a la que se encuentre la linea. Asi como
también la cantidad de escaldados por la que pasen depende de la coloracion del
ave si sera blanca o amarilla. El ave se pasa por el agua caliente para que pueda
aflojar los foliculos de la piel y que la pluma pueda salir de manera facil,
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especialmente en los lugares donde muchas veces los dedos de la desplumadora

no pueden llegar (Empresa Procesadora de Alimentos, 2012).

Para realizar el pelado de las aves estas siguen colgadas en la linea
transportadora, y pasan por la desplumadora, esta consta de dedos, los cuales
tiene de 2 tipos, los de afinidad y los de ataque, los dedos de ataque estan en las
partes especificas del ave, para poder lograr un mejor desplumado como en alas
y muslos (Empresa Procesadora de Alimentos, 2012).

Eviscerado: en el eviscerado se realiza por las personas que se
encuentran en la linea, y consiste en la realizacion de procesos donde se tiene
en cuenta la agilidad para poder realizar el procedimiento en cada ave que va
pasando. Hay que tener el equipo limpio y con filo para poder proceder a los
diversos puntos de la linea. El primero punto por el que pasa es el corte de la
trAquea y el esbéfago, esto se realiza con un cuchillo realizando los 2 cortes a la
altura deseada de acuerdo al tamafio del ave, luego pasa por la extractora de
cloaca, esta es por medio de pistolas de vacio, este espacio nos permite poder
sacar las visceras de una manera mas facil para el operador de la linea. En esta
parte comienza la recoleccion de lo que llamaremos menudos, empezando con
el cuello, desechando la cabeza, la cual procedera a convertirse en harina para

alimento de otros animales (Empresa Procesadora de Alimentos, 2012).

Luego se procede a retirar las visceras de forma manual, se extrae a la
superficie del ave de una manera en la que no se rompa nada, y asi evitar

contaminacion que ayude a una descomposicién mas rapida del ave.
Seguidamente se procede a retirar molleja, la cual es quitada con cuchillo

y partida por la mitad, para luego proceder a lavar, ya en el lavado se procede a

remover el exceso de grasa, luego se procede a remover el higado, este
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dependiendo de la coloracién la persona que esta en linea removiendo el higado
tiene que tener un criterio de coloracion y apariencia del mismo para tomar la

decision de que si se puede comercializar o se pasa a decomisar.

Se procede a quitar por completo los intestinos con la vesicula biliar, y
estos van directamente a desecho, este se realiza de manera manual, luego se
extraen al vacio los pulmones ya que estos poseen gran cantidad de
microorganismos que son dafinos para las personas, especialmente cuando se
almacena el ave a temperaturas no adecuadas. Termina la linea de area caliente
y ya comienza a pasar al area fria. Entre la puerta de area caliente y area fria hay
aspersores de agua, que le brinda un enjuague al ave antes de caer al prechiller.
En donde se encuentra una cortadora de patas (Empresa Procesadora de
Alimentos, 2012).

Luego de que pasa un aproximado de 18 minutos en el prechiller que es
el proceso de pre enfriado, donde contiene agua con cloro para combatir
microorganismos, luego por una banda transportadora pasan al chiller en donde
contiene agua fria con cloro, en donde contiene agua fria hasta un maximo de
1.5 °C y una concentracion de cloro que va de 25 a 50 ppm (Empresa
Procesadora de Alimentos, 2012).

Saliendo el pollo del chiller, se procede a clasificarlo de acuerdo al rango
de peso de cada uno de ellos. Para ello se van pasando las cajillas
completamente lavadas y desinfectadas que van saliendo de la maquina lavadora
de cajillas y van dando ingreso al area de procesamiento. Luego a cada pollo se
va a los cuartos refrigerados para que luego se vaya a cada destino que se

necesita (Empresa Procesadora de Alimentos, 2012).
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7.1.2. Estructura organizacional

A continuacion, en la figura 2 se presenta la estructura organizacional de
la industria:

Figura 2.

Organigrama de la Empresa Procesadora de Alimentos

Seerm= Gare

Sorent= 3=
Op==cores

L

et de fatss Comd de =

Nota. La figura 2 muestra la estructura organizacion de la Empresa Procesadora de Alimentos.
Elaboracion propia, realizado en Word.

7.1.3. Visién

Ser la empresa de alimentos de mayor crecimiento en la regiébn con

excelencia operativa e innovacion (Empresa Procesadora de Alimentos, 2012).

7.1.4. Misién

Somos una empresa que nacio y crecio en tierras guatemaltecas, que se

dedica a la produccion y comercializacion de proteina accesible y con altos
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estandares de inocuidad, enfocada en desarrollar productos a la medida de las

necesidades de nuestros clientes (Empresa Procesadora de Alimentos, 2012).

7.1.5. Valores
. Respeto
o Responsabilidad

. Humildad

o Honestidad
o Pasion
7.1.6. Productos y servicios

Entre los productos y servicios que ofrece la empresa esta el pollo 100 %
criado en granjas de engorde de ellos. Cada uno de los productos que se
procesan se monitorea la calidad e inocuidad del producto quedando de la

siguiente manera:

o Produccién principal
o Pollo blanco a granel y tenderizado
o Pollo amarillo a granel y tenderizado
o Pollo en piezas
o Pollo fresco
o Pollo congelado
o Pollo precocido
o Huevos para consumo
o Alitas precocidas y barbacoa
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o Pechuguitas

o Campechanitos
o) Alitas empanizadas
o Deditos
o Filete de pechuga
o Filete de cadera
o Patas
o Higado
o) Mollejas
o Piel
o Pescuezo
o Higado
o Subproductos
o Carne mecanicamente deshuesada (CMD)
o Carne molida de pollo
o Harina
7.2. Salud y seguridad ocupacional

Existen diferentes lugares de trabajo, que ayudaron a la identificacién de
varios elementos que influyen en aspectos de salud del trabajador, asi como
también en su vida. Esto ha obligado al ser humano a buscar las formas de
proteccion. Como estos hechos se abordan desde el ambito laboral, la mayor
parte le da mas importancia a la produccion que velar por la seguridad de los
empleados, en este sentido conforme a pasado el tiempo, el mismo ser humano
ha reflexionado sobre la importancia de su salud ocupacional y de la seguridad
que necesitan las personas en el trabajo (Trejo, 2013).
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7.2.1. Seguridad

La seguridad, se puede entender que consiste en la inclusion de varios
aspectos, no solo hace referencia a que es la preservacion del orden, sino que
incluye otros aspectos que a veces se definen de forma separada, pero siguen
siendo parte del mismo concepto, es decir, que seguridad engloba a la seguridad

ambiental, alimentaria, industrial, tecnolégica, y laboral.

En sentido se puede definir la seguridad como el modo, la proteccion que
se tiene de gozar de la vida como un derecho y a la integridad personal,
asi como también el propésito de poder humanizar la seguridad existente,
a través de los valores y de integrar los mismos, derechos, capacidades
humanas en todos los sistemas y formas de seguridad internacional,

nacional y local. (Nussbaum, 2001, p. 36)

7.2.2. Compromiso de seguridad

El compromiso en las instituciones o empresas muchas veces es
comprendido que viene del trabajador hacia la organizacién, y se refiere al
compromiso que tiene el trabajador con su area laboral o con la empresa con
respecto a las actividades y obligaciones que adquiere con esta. Sin embargo, el
compromiso de seguridad es en doble via, corresponde al trabajador y al
empleador, porque la empresa debe de comprometerse con el trabajador a
brindar un area de trabajo segura, y si no se puede, porque siempre van existir
riesgos, entonces debe existir un compromiso que permita dar al trabajador la
indumentaria adecuada para que este pueda desarrollarse dentro de la entidad
en su area de trabajo (Cortés, 2019).
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7.2.3. Proteccion de la salud y seguridad de los trabajadores

Es importante saber porque la salud es vista como un valor, si se compara
con otros valores, practicamente se condiciona a un bienestar general. Existen
definiciones como las que ofrece la Organizacion Mundial de la Salud (2013)
donde indica que la salud significa la ausencia de dolencias o enfermedades,
también significa que se estd en un estado donde las personas pueden

experimentar un completo bienestar, social, fisico y mental.

Significa que el bienestar es la oportunidad que tiene cualquier individuo
cuando no se enferma, y por eso la salud se considera como algo vital, que es
biologico y que permite a los individuos desarrollarse con una gran armonia entre
lo fisico y lo mental, esto influye para que también pueda desarrollarse de forma
social y cultural y méas ain es imprescindible para su desarrollo laboral (Alvarez,
2020).

Se considera que cuando una persona se encuentra sana, tiene la
posibiliad de poder desarrollarse de forma integral, y esto le permite ser una
persona que progrese dentro de la sociedad, por la salud dentro de la sociedad
es como un capital humano que permite la viabilidad y la mejora de supervivencia

de los habitantes de un pais.

Por lo mismo, gozar de salud ya se considera como un derecho
fundamental para todo ser humano. Este se relaciona con la seguridad humana
siendo definida por Trejo (2013) como aquella “forma de proteger de las
libertades que son vitales, y que incluyen la seguridad frente a amenazas graves
y que son generalizadas por el tipo ambiental, econdmico, alimentario, sanitario,

personal y politico” (p. 181).
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Por lo mismo se considera que un colaborador es susceptible y es
vulnerable a las amenazas ambientales en el area laboral, por lo que su
seguridad en el lugar donde labora debe ser garantizada, esto lo indica la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) manifiesta que la seguridad del
trabajador depende de la seguridad de las vidas y el bienestar fisico de cualquier
trabajador dependen de la eliminacién o del control adecuado de los riesgos

presentes en su entorno o sistemas de trabajo.

7.2.4. Higiene ocupacional

El concepto de seguridad e higiene en las areas laborales se puede
entender como las practicas que se realizan para poder garantizar el bienestar
fisico de los diferentes empleados que prestan sus servicios, también se puede
entender que esta garantiza una buena salud mental, debido a que de esta
depende la productividad de los empleados, también se refiere a los
procedimientos que se emplean para favorecer a la empresa. Higiene y
seguridad en las areas laborales, no es mas que la combinacién de
conocimientos y practicas que ayudan a garantizar el bienestar de los
trabajadores, tanto el fisico como el mental. Esto se hace para aumentar la
eficacia del trabajo y asi poder prevenir las enfermedades que puedan derivarse
de los riesgos laborales. Si se realiza la aplicacion de determinadas medidas que
contribuyen a la seguridad y a la higiene en las diferentes areas de la empresa
se estd colaborando a que se pueda reducir los riesgos a los que se estan
propensos los empleados donde laboran (Diaz, 2018).

Cuando la empresa puede prevenir las enfermedades, los accidentes
ocupacionales en los trabajadores, evita tener muchas pérdidas ya sea
temporales o definitivas, ademas que mantiene saludable al recurso mas

importante de la entidad que es el recurso humano, se evita realizar gastos
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econdémicos causados por distintos factores como dafios en las maquinas,
equipos, en las herramientas, pérdida de materiales. Al momento que se requiere
mejorar las condiciones que garanticen la seguridad de los trabajadores en la
empresa, Al momento de mejorar las condiciones de seguridad en la empresa,
estas tienen relacion de beneficio para los trabajadores, estas pueden ser
percibidas como un gran apoyo que motiva y genera un ambiente mas productivo,
ademas es necesario también que los trabajadores puedan estar en ambientes
de trabajo con las debida y adecuada higiene que permita que se sientan
comodos y augustos en donde se encuentran desempefiando su labor (Diaz,
2018).

7.2.5. Seguridad en el trabajo

Segun la explicacion que brinda Chiavenato (2007) se pueden entender

que la seguridad del trabajo es:

El conjunto que engloba las distintas técnicas, educativas, psicoldgicas,
las medidas médicas, que se emplean para y ayudar a la prevencion de
accidentes de diferente indole y que ayudan a la reduccion de las
condiciones que se consideren inseguras en el ambiente, con la
instruccion o convencimiento del personal que se encuentre expuesto a
estas practicas preventivas, siendo estas indispensables para que los

empleados realicen un desempefo satisfactorio en su trabajo. (p. 336)

En términos mas sencillos, la seguridad en el trabajo engloba todos los

elementos que afecta al entorno laboral, asi como los que ayudan al trabajador a
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realizar sus tareas diarias y son esenciales para mantener su seguridad y

bienestar.

7.2.5.1. Lugar de trabajo

Se puede comprender por lugar de trabajo, a toda area del centro de
trabajo, ya sea edificadas o no, donde los colaboradores permanecen
determinado tiempo, puede referirse también a las instalaciones que pueden ser
oficinas, fabricas, industrias, es decir, es todo aquel lugar donde se desempefia
un o se desarrolla un servicio, se produce, o se crea, donde otras personas se
acceden para desempeiiar determinada tarea. Los lugares de trabajo deben de
cumplir con ciertas caracteristicas para que logren garantizar la salud, la higiene

y vida de los trabajadores (Lugo, 2021).

7.2.5.2. Ambiente de trabajo

La definicién que brinda Neffa (1986) como:

Las condiciones y el entorno de trabajo, también conocidos como
(CyMAT), estan compuestos por los factores socio técnicos vy
organizativos del proceso de produccién en el establecimiento implantado,
o también conocidas como las condiciones laborales, asi también los
factores de riesgo del entorno laboral. Estos factores crean las diferentes
demandas, también los requisitos y limitaciones del trabajo, que se
combinan para poder crear la carga laboral global prescrita para cada

trabajador. Esta carga de trabajo puede tener efectos inmediatos y a largo
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plazo, pueden ser positivos o0 negativos, son relacionados a la salud fisica,

también al aspecto psicologico o mental de los empleados. (p. 23)

Estos efectos se ven influenciados de cierta dependencia del trabajo
realizado, también influyen ciertas caracteristicas de las personas y de la debida
capacidad que tienen los trabajadores con la facilidad de adaptarse y resistir a
los dos grupos de factores mencionados. Estos factores estan determinados por
el proceso de trabajo actual, que es en ultima instancia el resultado de las
relaciones e interacciones sociales efectivas que existen entre variables que
operan a nivel contextual, caracteristicas socioeconémicas y ambientales. Este
flujo de trabajo define la naturaleza especifica de las tareas que deben completar
el grupo de trabajadores y las personas individuales que ocupan estos cargos
(Alvarez, 2020).

7.2.6. Equipo de proteccidon personal (EPP)

Se debe comprender que el equipo de proteccion personal (EPP) es todo
equipo que emplea un colaborador teniendo como objetivo, el de protegerse de
los distintos riesgos al que se pueda estar expuesto y amenaza su seguridad
dentro del area laboral, al igual que los complementos o accesorios que son
empleados para la proteccion del trabajador. En las instituciones de trabajo es
necesario que brinden y exijan a los empleados que hagan uso del equipo
especial de proteccion, porque este les ayuda a eliminar riesgos en el lugar donde
laboran, ademas que ayuda a proteger la salud, a mantener a salva su vida y por

supuesto a combatir los posibles riesgos y accidentes (Lugo, 2021).
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7.26.1. Proteccién de cara

En relacién al equipo de proteccion que sirve a los trabajadores para
cubrirse el rostro, se pueden mencionar los siguientes, que son los mas

esenciales y comunes en uso, en distintas areas laborales.

o Mascaras que tienen lentes de proteccion, son conocidas como las
mascaras que se utilizan para soldar. Es un equipo que proporciona ayuda
a los empleados para poder protegerse la caray 0jos, segin Abrego y Ruiz
(2018) explica que este equipo se encuentra formado por un tipo de
mascara que tiene como filtro una lente que ayuda a reconocer y proteger
los ojos de los rayos ultravioleta y también del infrarrojo. Se conforma por
un cintillo que sujeta y que permite que la mascara se mantenga fija y
cefiida a la cabeza de la persona que la utilizara, posee ribetes en las
partes literales donde puede girar sin ningun inconveniente, de esta forma
si se quiere levantar y mover hacia la parte de atras se hara sin dificultad
alguna. Se realiza la seleccion de la méscara tomando en cuenta el tipo

de radiacion al que se encontrara expuesto.

o Protectores faciales: estos equipos le dan la oportunidad al trabajador de
tener cuidado y protegerse el rostro de aquellas particulas, sustancias o
cualquier otro que pueda dafiarlos. Por eso la fabricacion de este tipo de
protectores se basa en la estructura de un plastico transparente, se toma
en cuenta también el uso de un cristal templado o conocido como una
pantalla de reja de composicion metalica (Superintendencia de Riesgos
del Trabajo, 2019).
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7.2862 Proteccién de vista

Entre los elementos que ayudan a proteger la vista, existen variedades,
sin embargo, se busca no solo que protejan, sino también la forma y la calidad
de estos. Debido a que hay algunos trabajos que son delicados y peligrosos para
el area de los ojos, el empleador busca el tipo de proteccion adecuada, segun el

trabajo.

Se considera una clasificacidon de tres grupos para este tipo de proteccion:

o La primera que se refiere al equipo de contra proyeccion de particulas:
siendo este equipo utilizado para cuando el trabajador tenga como objetivo
realizar actividades y trabajos manuales, esto es porque hacen uso de
herramientas de mano, de este tipo de proteccidén también se encuentran
anteojos que no tienen proteccion lateral, por lo tanto, el empleado debe
de tener anteojos con y sin proteccion lateral, segun sea el trabajo que
desempefie. Aqui se incluye un tipo de anteojos que estan formados de
una sola pieza, que proporcionan al trabajador una vista amplia (Abrego y
Ruiz, 2018).

o Contra humo, gas, liquido y vapor: para que el empleado tenga protegidos
los 0jos y no exista contacto con ningun liquido o sustancia que pueda
dafar la vista, es necesario que use accesorios de proteccion visual, mejor
si son con cierre hermético. Son anteojos que se fabrican con materiales
especiales por que estaran con contacto con la piel del trabajador, por lo
gque su disefio tiene hermeticidad, sin embargo, debe de tomarse en
cuenta que este tipo de equipo no tiene una adecuada ventilacién, y como

efecto se empafian (Abrego y Ruiz, 2018).
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o Contra radiaciones: este equipo de proteccion ayuda a proteger en
operaciones industriales donde se producen radiaciones que perjudican la
vista de los trabajadores. Las radiaciones que se deben tomar en cuenta
y a las que normalmente se expone el trabajador son las infrarrojas,
también podria presentarse radiacion ultravioleta. Para la proteccion y el
cuidado de la vista de cualquier tipo de radiacidon que puede ser dafiina es
necesario hacer uso de anteojos que tengan una composicion especial,
asi como también los colores que puedan absorber, en diversas
proporciones, todo tipo de radiacion. Un aspecto muy importante que se
debe tomar en cuenta es en relacion a cémo se componen los lentes,
debido a que estos se diferencian por la intensidad de los colores de la
lente que tiene relacion con el tipo de radiacion al que va a estar expuesto
(Abrego y Ruiz, 2018).

7.26.3. Proteccién de oido

La proteccion de los oidos cuando se labora es muy importante, debido a
que es necesario mantener el nivel de atenuacién de ruido idéneo. Para ello es
necesario el uso de un equipo especial que brinde la comodidad y la proteccién
adecuada a los oidos, por lo general el elemento que se utiliza es conocido como
protector de oido, ayudando al trabajador a mantener su sistema auditivo a salvo
protegido de los altos niveles de ruido que se producen en los lugares de trabajo.
Todo trabajador necesita de protectores auditivos, porque estos protegen y
contribuyen a la reduccién de dafios que provocan los fuertes ruidos que se dan
en las empresas. Por lo general los trabajadores de distintas industrias o
empresas que se encuentran expuestos a ruidos muy fuertes hacen uso de los
tapones, o también de las orejeras, este es el equipo que mas se conoce en el
contexto, pero que garantiza una buena proteccién personal por lo que pasan a

ser EPP que ayudan a la proteccién de los sonidos demasiado fuertes y ruidos,
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asi poder prevenir dafio a los oidos (Superintendencia de Riesgos del Trabajo,
2019).

Un tapdn como protector de oido, es un elemento que se introduce en el
conducto auditivo del trabajador que lo usara, se introduce de forma
externa y permanecera dentro sin necesidad de sujetarlo por algun lado.
En cuanto a su composicion, existen protectores auditivos de distintos
materiales, tamafios e incluso también formas, estos pueden ser
seleccionados por el trabajador, aunque en la realidad son los del
departamento o encargados dentro de la empresa que realizan la
seleccion segun el tipo de riesgo auditivo al que esta expuesto el

trabajador. (Abrego y Ruiz, 2018, p. 13)

Otro equipo conocido que sirve a los trabajadores para poder proteger los
oidos son las orejeras, estos se pueden definir como elementos que tienen una
composicién donde predomina el plastico y son de forma semiesférica. Son
absorbentes y se encuentran rellenos, por lo que no permite que se escuche
demasiado ruido siendo este un material poroso. Sin embargo, con estas
caracteristicas permite que exista una adaptacion muy comoda y segura ademas
de ayudar a sentirse firme en el oido, practicamente estan compuestos por un
borde que se puede apreciar y al momento de palpar se siente la hermeticidad
gue tiene, y que también recubre una membrana sintética que se encuentra
practicamente llena de aire, es necesario mencionar que existen otros que se
encuentran rellenos de un liquido que genera alta friccion interna. La forma de
Sujetarse es a través de una banda que se coloca en la cabeza, y que presiona

la parte de los oidos para poder ajustarse (Lugo, 2021).
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Inspeccién y mantenimiento preventivo. Este procedimiento trata de que
una vez que llegue al fin de la jornada el trabajador debe someterse a una
revision, que servira para poder identificar las fallas o mejorar la prevencion del
equipo a utilizar, dejandolos en un lugar especial, donde no puedan ser

manipulados y puedan estar listos para el dia siguiente (Abrego y Ruiz, 2018).

7.2.64. Proteccién de extremidades inferiores

Para poder proteger las extremidades inferiores se utilizan zapatos
especiales que se adapten segun la actividad o labor que ejecuta cada trabajador,
también existen botines o botas especiales que pueden ayudar al cuidado de los
pies o extremidades inferiores. Se considera necesario tener en cuenta algunos
aspectos, que permitan elegir el calzado adecuado, entre ellos estan, si se
encuentran expuestos a caidas de algunos elementos pesados o punzantes;
también puede darse el riesgo de pinchaduras; si hay posibilidades de que se
tenga contacto con cables o conexiones eléctricas expuestas; si realiza algun
trabajo que requiera de manipulaciéon de productos que son quimicos o
hidrocarburos, o si en el lugar tiene riesgo de sufrir un resbalén

(Superintendencia de Riesgos del Trabajo, 2019).

7.2.6.5. Proteccion de extremidades superiores

Para la proteccion de extremidades superiores se puede considerar
guantes, manoplas, dedil y miton. Del tipo de proteccidn que son necesarios y
gue hay que considerar por si las manos pueden estar expuestas a lesiones de
acciones externas como: riesgos mecanicos, que sufran cortes, desgarros o
pinchazos; ademas hay posibilidades de estar expuestas a algun tipo de riesgo

guimico: como acidos, bases o disolventes; si estan expuestos a riesgos térmicos
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como: el calor, frio, llamas, salpicaduras. O bien si se encuentran en alguna

situacion de riesgo derivado de radiaciones, contaminacion.

Por lo general son las extremidades las que mas expuestas estan en los
trabajos, y las que frecuentemente estan en riesgo de sufrir cualquier lesion, lo
aconsejable es utilizar proteccién para manos y brazos, la proteccion es en
relacion a los riesgos de materiales calientes, cortantes, corrosivos, eléctricos,
frio, abrasivos. Para ello se pueden utilizar diferentes guantes que pueden ser de
diferentes materiales segun la actividad que realice, entre ellos se tienen: guantes
de goma pura, guantes de cuero curtido al cromo, guantes de material sintético,

guantes de asbesto.

Para trabajos livianos se pueden emplear guantes de algodén que son los

de uso comun y son para los trabajadores que tienen actividades livianas.

7.2.6.6. Proteccidn respiratoria

Los protectores de las vias respiratorias son definidos segun Abrego y
Ruiz (2018) como:

Los elementos destinados a contribuir con la proteccion de los
colaboradores que ayudan a prevenir la contaminacion existe en el aire
gue respiran, por causa de la realizacion del trabajo. La contaminacion del
aire del ambiente de trabajo puede estar representada por particulas
dispersas, gases o vapores mezclados con el aire y disminucién de

oxigeno en él. El uso de la proteccion respiratoria varia, dependiendo del
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nivel de contaminacion que existente en el ambiente, asi como del grado

de concentracion del contaminante que tenga el aire. (p.15)

Es importante que los trabajadores tengan el equipo de proteccion
necesario para las vias respiratorias, esto permitird que prevengan riesgos de
padecer enfermedades respiratorias. Dependerd del lugar, ambiente y

actividades que realice dentro de la institucion (Abrego y Ruiz, 2018).

Existen diversos equipos que pueden ayudar a abastecerse de aire

cuando es necesario, entre ellos se puede utilizar los siguientes.

o Purificadores de aire: estos tienen la funcion de impedir que los agentes
contaminantes del aire ingresen al organismo del trabajador, por lo que
cubren completamente la cara del trabajador, también pueden algunos
cubrir la nariz y boca. Se clasifica en dos clases de purificadores de aire:
El primero es el respirador con filtro para particulas, este puede proteger
contra cualquier tipo de materia particulada como los polvos, nieblas,
humos metalicos. El segundo tipo consiste en un respirador que tiene en
su estructura un filtro con componentes quimicos, este puede proteger a
los empleados cuando estan expuestos a diferentes vapores toxicos, y
también cuando estdn expuestos a gases toxicos (Superintendencia de
Riesgos del Trabajo, 2019).

o Respiradores con suministro de aire, este tipo de respirador protege a los
trabajadores cuando desempefian trabajos que los exponen al aire, los
respiradores emplean una tuberia que se conecta a un alimentador que
proporciona aire no contaminado. Estos respiraderos se pueden utilizar de

forma independiente, esto se refiere a que no importa el estado en el que
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se encuentre el contaminante o al tipo de contaminante al que esta
expuesto el trabajador. Eso si, se debe de tomar en cuenta la seleccion
adecuada para poder abastecer al trabajador cuando esté desempefiando
su labor (Superintendencia de Riesgos del Trabajo, 2019).

Los respiradores autbnomos, este equipo proporciona proteccion a las
vias respiratorias y garantizan proteccion completa no importando el area
donde se encuentre el trabajador, aunque esté expuesto a altas
concentraciones de gases toxicos o que se encuentre bajo condiciones
que den como resultado deficiencia de oxigeno. El oxigeno que se utiliza
para este tipo de equipo se transporta por el mismo trabajador, es decir, el
mismo puede llevarlo de un lugar a otro, posee como ventaja que puede
un trabajador estar en areas de distancias muy grandes que puede
utilizarse este tipo de respirador, por lo general dentro de la empresa se
utiliza cuando ocurre una emergencia y los gases o agentes toxicos no
permiten trabajar con respiracion natural (Superintendencia de Riesgos del
Trabajo, 2019).

7.2.7. Prevencion de enfermedades ocupacionales

Existen enfermedades ocupacionales, y son aquellas que los empleados

contraen dentro de las instituciones donde desempefian profesionalmente o

donde laboran, se puede contraer enfermedades por distintos motivos, puede

gue estén expuestos a algun elemento contaminante, que es dafiino para la vida

de los trabajadores o que pone en riesgo su salud. Dentro de las instituciones se

puede establecer los riesgos que estan influyendo u originando enfermedades,

por eso es necesario, que en las empresas se lleven a cabo evaluaciones, que

permitan valorar e identificar los distintos elementos que contribuyen a la

exposicidon de los empleados, asi mismo, es necesario establecer el tiempo de
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exposicion de los empleados a los elementos contaminantes, ademas de tener
en cuenta la necesidad de identificacion de los agentes que son peligrosos y
dafinos para el ser humano y que estan siendo empleados en las empresas
(Lyliam, 2019).

Es necesario que se identifiquen algunos criterios claves que permitan

definir las enfermedades ocupacionales entre ellos se tienen los siguientes:

Hacer uso de las relaciones de causalidad, porque estas ayudan a que en
las empresas, se pueda implementar en las diferentes areas de trabajo, la
identificacion de la existencia de elementos peligrosos para los empleados, y no
se puede evitar la permanencia del personal en estas areas, porque por el tipo
de trabajo es necesario que se desempefien sus funciones ahi, y por lo tanto, se
ven perjudicados cuando se enferman, y ha sido producto de esa permanencia
en el &rea y la exposicion a los elementos que generan peligro y riesgo donde
labora (Rodriguez, 2016).

Mayores tasas de una enfermedad: son aquellas que han ocurrido entre
las personas que han estado expuestas, que el promedio de morbilidad del resto
de la poblacion. Las enfermedades ocupacionales o profesionales tienen

periodos de latencia que son variados y largos > 20 afios.

Criterios de la epidemiologia ocupacional: este tipo de criterio se establece
a traves de la relacion que existe entre la exposicion y efecto, en otras palabras,
es la relacion que se da entre la severidad del dafio y la exposicién del mismo, o
mejor dicho de la gravedad o grado de importancia del dafio al que ha sido
expuesta el trabajador, el otro criterio se refiere a la relacion que hay entre el
empleado y la denominada exposicion, quiere decir que, la exposicion a la que

se enfrentan las personas que laboran y la cantidad de personas que han
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resultado dafiadas. Estas practicamente son las mas dificiles de establecer
(Rodriguez, 2016).

En las instituciones siempre van a existir diversos factores que inciden en
gue un empleado se encuentre saludable, por lo mismo, la empresa debe de
observar y evaluar los efectos que ocasionan el uso de la tecnologia, asi como
la manera en que organizan el trabajo, también deben de tomarse en cuenta el
nivel de riesgo que tiene en que un trabajador haga uso de la tecnologia, de las
maquinas, del equipo que sirve dentro de la institucion, esto debido a que es
necesario identificar todos los riesgos a los que esta expuesto el personal de
trabajo. Otro aspecto que es fundamental tomar en cuenta es la atencion que
brinda la empresa relacionada a la salud, si existen las practicas adecuadas en
dicha institucién (Rodriguez, 2016).

Es importante que se considere que los enfoques de prevencién, que
ayudan a mantener a los trabajadores con salud, entre ellos es necesario que
desarrollen los programas de conservacion de salud, que practicamente son
meétodos de prevencion. Se tiene el control del riesgo que incluye; el mapeo de
riesgos; reducir y asi controlar la exposicion; las medidas administrativas, las
medidas ingenieriles. También se deben de considerar las evaluaciones médicas
periodicas y las formas de control que ayuden a suspender la exposicidon
(Rodriguez, 2016).

La implementacidon de programas preventivos de las empresas, son
necesarios entre ellos se puede tener programas relacionados a la conservacion
auditiva; programas para la manipulaciéon adecuada de cargas; ademas de
prevenir y brindar proteccion por exposicion al estrés térmico; y programas de

vacunacion (Rodriguez, 2016).
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Se recomienda que debe prevenir las enfermedades ocupacionales entre
ellas se tienen: La disposicion de los patronos, de las organizaciones de gobierno
y de los empleados. También se debe de tomar aspectos claves para la
prevencion como los que establece Lyliam (2019):

Se debe mejorar el orden del trabajo.

o Es necesario que se cuente con un programa de educacion continua, que

permita la formacion y actualizacion de los trabajadores.

o Brindar atencion integral a los trabajadores, como chequeos, exdmenes
especiales de acuerdo al area laboral y elementos que influyen en el riesgo

a los cuales se encuentra expuesto.

o Es necesario que se proporcione un equipo especial que contribuya a la
proteccion adecuada y completa, ademas de tener prioridad en el

establecimiento de sistemas que ayuden a la vigilancia y control de riesgos

de salud.
o Promover la hidratacion, la alimentacién adecuada, y habitos saludables.
7.2.8. Prevencion de accidentes

Se considera que la salud y la seguridad son de gran importancia en una
institucion. Silos empleados se encuentran seguros y se sienten libres de riesgos
de accidentes laborales, tienden a ser mas productivos, a estar mas motivados y
se sienten capaces de realizar cualquier tarea asignada, no buscaran
impedimentos, y esto conduce a la satisfaccion en el trabajo. En el aspecto

economico los accidentes tienen un gran impacto, esto porque en muchas
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ocasiones las empresas deben de hacerse cargo de los gastos cuando un

trabajador sufre un accidente laboral (Lugo, 2021).

En los lugares de trabajo es esencial que se prevengan los accidentes, en
este aspecto tanto los patronos como los trabajadores, deben buscar su bienestar
dentro de la empresa, esto significa que ambos estan obligados a velar por su
seguridad, y su salud. Significa que cada empresa debe tener personal
especializado que se dedique a evaluar la situacién de la empresa en relacién a
los posibles riesgos que pueden estar expuestos sus colaboradores, esto para
poder presentar ante la gerencia o direccion estrategias que ayuden a reducir
riesgos y minimizar accidentes. Es necesario que independientemente del tipo de
actividad a la que se dedica la empresa es necesario que exista un plan de
gestion de riesgos que sea eficaz dentro de la institucidn, para el bienestar de

todos los que laboran en la misma (Lugo, 2021).

Los trabajadores deben de prevenir los accidentes laborales siguiendo la
sefalizacion y teniendo la confianza que es necesario prevenir y disminuir

accidentes relacionados a cargos laborales entre ellos se tienen:

o Informacién y formacion, todo empleado debe luchar por ejercer el derecho
de formacién, ademas de exigir que sea informado por parte de la
empresa, porque esto le ayudara no solo a desempefar su cargo, sino
también a estar informado sobre lo que ocurre en la empresa relacionado
a los temas de riesgo a los que se expone, segun el cargo que desempefia.
Otro aspecto importante, es que pueden exigir que dentro de las empresas

les ayuden a formarse o capacitarse para poder aplicar primeros auxilios.

43



o Ademas, estan obligados a informar en el trabajo sobre los elementos o
situaciones que supongan un riesgo, tanto en los equipos e instalaciones

de trabajo como en el trabajo o durante la marcha.

o Algo que debe tener claro todo trabajador, es que, por su seguridad se
encuentra obligado a velar por la misma, y por lo mismo debe de exigir que
exista un manual de procedimientos cuando su cargo requiera de
manipulacion de tecnologia, equipos mecanicos, maquinaria de todo tipo,
esto con el objetivo de que pueda aplicar los procedimientos de forma

correcta (Lugo, 2021).

7.2.9. Causas de accidentes laborales

Es importante, quién sea el responsable de la de la seguridad en el area
de trabajo, debe de hacer ciertas tareas que pueden ser voluntarias, entre ellas
es necesario que se realice un analisis sobre las causas, lesiones, accidentes,
enfermedades, o también incidentes, que suceden en los distintos ambientes de
la institucién, conocerlas ayudard a que se estudie y asi poder evitar su

recurrencia (Diaz, 2018).

Una de estas tareas voluntarias, es realizar un andlisis profundo de las
causas potenciales de enfermedades y posibles lesiones que ya han ocurrido en
la empresa. También se deben de incluir los accidentes o incidentes que en
realidad pudieron no haber causado lesiones o enfermedades, sin embargo, es
necesario que se pueda estudiar para evitar su recurrencia. Cuando suceda un
hecho indeseable, que no es planeado, es un dato que se debe considerar para
prevenir futuras enfermedades y lesiones. Realizar el examen necesario sobre el

porqué se originan los accidentes y luego compartir esta informacion al personal

44



gque estara expuesto a los posibles peligros en el futuro, puede ser una manera

efectiva de evitar lesiones y enfermedades (Lugo, 2021).

El que existan datos y registros sobre los casos de lesiones ha dado lugar
a que se investigue sobre lo importante y necesario que es prevenir accidentes,
y conocer las causas. Es necesario considerar que a veces al hacer un examen
analizando las causas de donde se originan los accidentes, lleva a realizar
algunos cambios dentro de la empresa, puede ser por un disefio, producto o
proceso. Y en algunos casos, se cambian los procedimientos y operaciones que
se realizan como parte del trabajo para evitar futuros accidentes, o simplemente
para reducir los efectos que suceden de dichas ocurrencias. Si no se pudiera
cambiar algo que pueda evitar una futura ocurrencia, por lo menos se puede
informar a los trabajadores sobre lo que pasé, lo que provoco el accidente, en
gué condiciones podria ocurrir otra vez y cdmo protegerse ellos mismos en un
evento como ese. Informar a los trabajadores de los hechos y causas de los
accidentes que ya han ocurrido a sus comparieros de trabajo es un método muy
efectivo de capacitarlos para evitar mas lesiones y enfermedades (Gonzalez,
2019).

7.2.10. Estadistica de accidentes

La estadistica de accidentes de trabajo se conoce como (ATR) esta ofrece
datos anuales sobre los accidentes laborales que han ocurrido en el area de
trabajo. Estos accidentes ocurridos pasan a formar parte de los registros
administrativos que son habilitados, con el Unico objetivo de proporcionar
informacion estadistica relacionada a las causas y circunstancias por las que ha

ocurrido determinado accidente laboral (Diaz, 2018).
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El accidente puede ser contabilizado siempre y cuando sea notificado para
Su registro, a través de algunos programas que ayudan a la empresa a llevar el
control de los accidentes ocurridos, la empresa puede tener una base de datos
que ayudan a realizar los andlisis y saber la causas y asi por prevenir mas

adelante mas accidentes (Superintendencia de Riesgos del Trabajo, 2019).

7.2.11.  ¢Por qué cuidar la salud de colaboradores?

Las distintas industrias, empresas o entidades que requieran del servicio
de trabajadores en distintas areas, deben considerar, que la productividad,
eficiencia y eficacia de los trabajadores depende de la buena salud que gocen,
por eso es necesario que en la empresa se les ofrezca un ambiente agradable,

sano y con las condiciones necesarias para poder trabajar (Gonzalez, 2019).

7.2.11.1. Temperaturay humedad

El grado de humedad y la temperatura en las empresas son aspectos
importantes que hay que considerar en el ambiente de trabajo. Mantener un
adecuado ambiente en las habitaciones o los locales que conforman las
empresas y mas si son ambientes cerrados, es necesario, debido a que se puede
ver comprometida la salud de los empleados, al no tener ventilacion, luz, o calor
adecuado. Si los locales tienen focos de calor o produzcan temperaturas de
humedad, es necesario reducir a través de procedimiento que permitan que los
colaboradores trabajen en un ambiente agradable para que su permanencia sea

estable al igual que su salud (Lugo, 2021).
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7.2.11.2. Uso de quimicos

Se requiere que en las areas donde se trabaja exista un control adecuado
y efectivo para el uso de los quimicos y asi evitar riesgos, por lo tanto, es
necesario contar un buen flujo de informacion relacionado a los riesgos que se
corre al hacer uso de los quimicos, también es necesario que se tengan
informacion de las medidas de seguridad y riesgos que los trabajadores deben
tener al estar en contacto con los quimicos en el area de trabajo. Ademas de lo
anterior, por parte de los empleados debe existir esfuerzo diario por cumplir con

normas de seguridad y asi poder protegerse diariamente (Alvarez, 2020).

Respecto al uso de quimicos, los empleados y empleadores deben cumplir
con deberes y obligaciones dentro de la organizacion para evitar y prevenir
riesgos y enfermedades causadas por el uso de quimicos. Los empleadores
deben implementar politicas y regulaciones relacionadas con la seguridad al
utilizar productos quimicos, sus regulaciones deben centrarse en la seguridad y
salud ocupacional y deben tomar en cuenta las responsabilidades de los

empleadores hacia la empresa (Cortés, 2019).

Todo propietario, director, contratista, o patrono de una empresa, debe
estar consciente del cumplimiento de normas que ayuden, protejan a los
trabajadores, en especial en temas de salud y del uso de productos
quimicos. Debido a que todo patrono esta obligado a velar y garantizar por
el cuidado y proteccion de la vida, salud del empleado, por los servicios
que presta y la exposicion que tiene de las diferentes practicas laborales
qgue hace dentro de la empresa. Los empleadores deben garantizar una

supervision adecuada y competente de las practicas laborales y la
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aplicacion y uso de los controles prescritos. (Organizacion Internacional

del Trabajo, 2018, p. 8)

Es necesario que los empleadores capaciten al personal sobre el uso
adecuado de quimicos, asi como también formarlo para reaccionar si se diera
algun incidente poder reaccionar para evitar que el dafio sea mayor. En relacién
a los trabajadores es necesario que sigan las instrucciones y protocolos a aplicar
en los lugares donde se trabaja, ademas del uso de quimicos, a modo de reducir
los riesgos al tener contacto con quimicos y hacer uso de los mismos (Cortés,
2019).

7.2.11.3. Obligaciones de los patronos

El patrono debe de cumplir con la debida proteccién hacia el trabajador, y
este debe de asumir las obligaciones Diaz (2018) establecen las normativas que
un patrono debe considerar para prevenir riesgos laborales que explican

considerando lo siguiente:

o Evaluacion de los riesgos, este aspecto es primordial para realizar la

planificacion de la accion preventiva.

o Es necesario organizar los medios humanos, técnicos y materiales que

sean necesarios para planificar y gestionar la prevencién en la empresa.
o También es importante contar con la informacion y formacion teorica y

practica de los trabajadores, que sea suficiente y adecuada, en materia

preventiva.
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o Las empresas deben de contar con personal especializado, que conozca
sobre primeros auxilios, contra incendios, simulacros, y evacuacion de
personas, porque es importante contar personas de este conocimiento, por
si ocurriese algun evento de naturaleza de riesgo para los trabajadores de

la empresa.

o Un aspecto importante que las empresas deben implementar es el control
de salud de sus trabajadores, para poder identificar el tipo de
enfermedades que presentan y si estas tienen relaciébn con el area y

puesto que desempeifian.

o Es necesario elaborar y conservar documentacion relativa al desarrollo de
las actuaciones preventivas de la empresa, para que se pueda tener

disposicion de las autoridades laborales.

o Cuando existen personas o0 trabajadores que presenten alguna
discapacidad, deben de gozar de la proteccion y cuidado de los
empleadores. Los medios sensoriales son especialmente susceptibles a

ciertos riesgos.

o Es necesario que en la institucidbn se adopten medidas para que los
empleados usen los equipos especiales de trabajo y estos sean
adecuados, también para que se vigile y se apliquen procedimientos

preventivos que ayuden a minimizar riesgo al usar equipos especiales.

7.2.11.4. Prohibiciones de los patronos

Existen prohibiciones que establece el Reglamento de Salud y Seguridad
Ocupacional que emitié el Ministerio de Trabajo y Prevision Social de Guatemala
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en el articulo 6 donde indica las prohibiciones a los patronos siendo las

siguientes:

o Iniciar o mantener operaciones de maquinas 0 equipos gue no estén
adecuadamente protegidos en los puntos de transporte de energia, partes

moviles y puntos de operacion.

o Los empleadores no pueden exigir a un aspirante o un trabajador la prueba
de VIH/SIDA.
o No debe por ningin motivo el patrono considerar terminar la relacion

laboral con empleados que tengan infeccion de VIH/SIDA.

o Los patronos no deben por ningun motivo hacer discriminacién alguna a
personas que son VIH/SIDA positivo, tampoco pueden sefalarlas, hacer
publico su situacion, faltarles el respeto, poner en riesgo su integridad

fisica, emocional y psicoldgica.

o Algo que si prohiben en todas las empresas es que los trabajadores no
pueden presentarse en estado de ebriedad, esta es una prohibicién que
debe ser cumplida, para evitar accidentes o riesgos.

7.2.11.5. Obligaciones de los trabajadores
Los trabajadores también tienen obligaciones frente a la responsabilidad

gue han adquirido con los patronos, como parte de la formacién de los

trabajadores estos tienen las siguientes obligaciones:
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o Deben de hacer uso adecuado de las maquinas, sustancias peligrosas,
aparatos, equipos de transporte, herramientas y cualquier otro medio con

lo que desarrollen su actividad laboral.

o Deben de utilizar de forma correcta los medios y equipos de proteccion

gue se les facilita en la institucion.

o Deben ser cuidadosos al utilizar los dispositivos de seguridad existentes o
gue se instalen, no deben de maniobrar para dejarlos fuera de

funcionamiento.

o Deben de informar de forma inmediata a algin superior o trabajador
asignado cuando se presente alguna situacion que genere riesgo.

o El trabajador tiene que contribuir a que se cumpla lo impuesto por el
empleador.
o Debe de cooperar con los patronos para que este pueda garantizarle

seguridad y buenas condiciones de trabajo, con medidas e informacion

para evitar los riesgos.

Estas son las obligaciones mas esenciales que un trabajador debe de
cumplir y adquiere cuando inicia su actividad laboral con cualquier entidad, el
trabajador debe tener claro que si incurre en alguna de ellas podria poner en

riesgo, salud, vida, y trabajo (Asfahl & Rieske, 2019).
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7.2.11.6. Prohibiciones de los trabajadores

Una gran parte de instituciones tienen normas o reglamentos que indican
las prohibiciones de los empleados dentro de la institucion. En la mayoria de los
paises se establecen normas que regulan a las instituciones y empresas en
relacion al tema del trabajo, en Guatemala es el Ministerio de Trabajo que por
medio del reglamento que emitido el 23 de julio del 2014 Reglamento de Salud y
Seguridad Ocupacional, establece en el articulo 9 las siguientes prohibiciones

para los trabajadores:

o Llevar a cabo actos que limiten la aplicacion de las medidas SSO para la
ejecucion de procesos y las operaciones respectivas que permiten

desempefiar el trabajo.

o Dafiar o destruir los lugares donde se brinda proteccion y resguardo a las
maquinas, asi como también a las instalaciones, o bien remover las

mismas sin observar que es necesario tomar las debidas precauciones.

o Dafar o destruir o remover los anuncios que ponen en sobre aviso a las
personas obstaculizando para que ellas se encuentren advertidas sobre

las condiciones inseguras o insalubres.

o Se prohibe que entre los empleados se realicen bromas o actos en los
cuales puedan ocasionar dafo alguno o poner en riesgo a cualquiera de
sus comparferos, asi como también poniendo arriesgando la vida de

cualquier otro que labore para la empresa.
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o Lubricar, limpiar o reparar maquinas que se encuentren trabajando,
solamente si es necesario y pero se debe de tener la precaucion necesaria

por parte de la persona que se encarga de la maquina.

o Presentarse a su lugar de trabajo o desenvolverse en las mismas bajo

estado de algun estupefaciente o ebrio.

o Que no usen el equipo especial y de proteccion al momento de

desempeiiar su trabajo.

o Se prohibe que los trabajadores aun conociendo las medidas de
bioseguridad las ignoren o no las pongan en practica dentro de las areas

donde desempefian su labor.

o Los empleados no pueden, ni deben discriminar a las personas que son
VIH/SIDA positivo, tampoco pueden faltarles el respeto, ni dafiar o poner
en riesgo la integridad fisica, su privacidad, y hacer dafio

psicolégicamente.

Este Reglamento regula las condiciones generales con que los
trabajadores deben de contar y cumplir dentro de la empresa para que se pueda
garantizar, el bienestar, la proteccion y vida y salud de los empleados (Alvarez,
2020).

7.3. Herramientas del plan estratégico
El plan estratégico es un instrumento que les permite a los dirigentes o

administradores de las instituciones plasmar acciones que ejecutaran en
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diferentes tiempos, aplicando procesos en este caso para reducir riesgos de

salud y garantizar la seguridad laboral (Alvarez, 2020).

7.3.1. Programa de salud ocupacional e higiene laboral

La salud es un derecho que toda persona tiene, y garantiza el bienestar
integral de las personas, todos los individuos necesitan gozar de una buena salud
para desempefarse en cualquier ambito de la sociedad. La salud también es
importante para que los trabajadores puedan laborar eficientemente en la

organizacion.

Segun Alvarez, (2020) define que la salud ocupacional es “la condicién
fisica psiquica y social que se da en el trabajador como consecuencia de los
riesgos a que se expone, derivados de su modo de incorporacién en el proceso
productivo en una sociedad histéricamente determinada” (p. 17). Significa que, la
salud ocupacional previene, controla y trata de minimizar las lesiones de los
colaboradores, asi como también los posibles dafios o pérdidas materiales, la
interrupcion de los procesos productivos, las pérdidas que tiene la empresa por
el paro de trabajadores que han sufrido lesiones, accidentes, o paros de
productividad.

Por higiene laboral se puede evaluar y medir todos aquellos factores de
riesgo que se presentan en las empresas, y que influyen en la aparicién de
enfermedades que ponen en riesgo la vida de los colaboradores. La higiene
laboral practicamente engloba el grupo de normas que ayudan a la proteccién y
conservacion de la vida y salud del empleado, con el objetivo de minimizar los
riesgos que se generan de las responsabilidades laborales. Por eso es necesario
gue en las instituciones cualquiera que sea su actividad economica, se realicen

planes que determinen cuales son las condiciones fisicas y ambientales de las
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distintas areas donde se desempefian los trabajadores, con el objetivo de brindar
comodidad para el buen desempefio de las funciones y no comprometer la salud
del trabajador (Asfahl & Rieske, 2019).

7.3.2. Funcién de salud y seguridad

La salud y la seguridad son importantes y cumplen una funcion especial
en las empresas, pues de ellas depende el trabajador y el patrono, asi como

también el buen funcionamiento de todos los que laboran en las empresas.

La funcion de la seguridad y salud tiene caracteristicas tanto de la linea
de produccién como administrativas, y el encargado de administrar la seguridad
y salud necesita reconocer qué elementos funcionan y pertenecen a cada
categoria. El logro fisico de la seguridad y la salud en el area laboral es una
funcion de la linea de produccion. Por ejemplo, cuando se realizan las practicas
en el area de trabajo de los operadores, esta es una responsabilidad de los
propios colaboradores, que deben ser dirigidos por algun supervisor de linea. En
las empresas en donde existen departamentos que se dedican al mantenimiento
se reconocen como una funcion de la linea de produccion, la correccion de los
problemas de las instalaciones es también responsabilidad directa de los
operadores de la linea de produccion y de sus supervisores. El administrador
cumple con una funcion importante en el desempefio de sus labores en la
empresa, una de ellas es la de facilitar auxilio a los colaboradores, ademas de
velar por mantener motivado al personal de manera que se pueda lograr la
seguridad y garantizar de alguna forma la buena salud de los empleados, a través

del uso de la motivacion (Asfahl & Rieske, 2019).

Practicamente la gerencia, director o los encargados de vigilar porque

exista seguridad en las areas laborales y salud para los trabajadores, dentro de
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sus funciones se encuentran una que se considera como principal, pues ésta
garantiza a los empleados las condiciones necesarias, basicas y adecuadas para
laborar, asi como la gozar de un excelente ambiente laboral, significa que la
gerencia debe velar porque todos gocen de buena salud, el empleado debe
mantenerse sano, pero no solamente en lo fisico, sino también de estar
mentalmente sano asi como en el ambito social. Y se lograra, siempre y cuando
los gerentes o administradores apoyen y cumplan con garantizar el goce de estos
derechos a sus trabajadores. La seguridad también debe estar garantizada, esto
implica que deben brindar a los trabajadores el apoyo, capacitacion y formacion
necesaria para prevenir lesiones o accidentes en el trabajo, evitando correr
riesgos laborales, porque deben de saber realizar bien su trabajo, ademés de

implementar protocolos y procedimientos de forma correcta.

7.3.3. Andlisis de riesgos

Para poder aplicar el andlisis del riesgo, se realiza la debida evaluacion
del mismo, esto significa que debe primero identificar cuales son los riesgos
dentro de la empresa, esto ayudara a los empleados a ver a que estan expuestos.
Para poder evaluar los riesgos, primero deben de ser identificados, esto incluye
el examen de aspectos que permiten reconocer las areas de riesgos, y asi poder
evaluar el impacto y hacer la division de los mismos. La gerencia o direccion de
las empresas también juegan un papel muy importante pues depende de ellas la
seleccion de herramientas para poder dar seguimiento y analizar los riesgos
(Diaz, 2018).

El analisis de riesgo es el progreso de las acciones para la valoracion y
analisis de riesgos es gradual. Para ello se hace uso de medidas de analisis que
suceden durante la evaluacion de procesos. Por lo general, estas medidas son

consideradas como parte del proceso de andlisis, este esfuerzo de realizar la
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identificacion de riesgos lo realiza la gerencia de riesgos. Segun Mondy & Gowan
(2020) el andlisis de riesgos es un proceso que implica varios pasos que son
elaborados para lograr el estudio y analisis de una tarea o de un puesto de
trabajo, para luego dividir las mismas en una serie de pasos que va a
proporcionar los medios que ayudaran a eliminar los riesgos relacionados. Por lo
tanto, este analisis permite que se genere un procedimiento escrito y de forma
detallada para poder realizar de forma segura las tareas y actividades dentro de
la organizacion, siendo estas aplicadas o realizadas por los trabajadores.

7.3.3.1. Factores de riesgos

Se considera que son elementos que existen, tales como los fenémenos,
ambiente, acciones humanas, que pueden influir en la ocurrencia de lesiones,
dafios materiales, la probabilidad de que ocurran depende del control que se

tenga.

7.3.3.1.1. Evaluacion de riesgos por

inhalacion

Cuando existe algunos agentes quimicos en el aire o en el ambiente,
existe la probabilidad que las personas que se encuentren en ese entorno inhalen
y Se vean expuestos a ciertos riesgos, por eso se describen algunos factores de
riesgos por inhalacién, entre ellos: concentracidén ambiental; el tipo o clase de
exposicidon (que puede ser aguda o crénica), también se necesita saber el tiempo
diario que se esta expuesto; cantidad y situacion del foco de emision; distancia
del trabajador al foco de emision; aislamiento del agente, tasa de generacion de
contaminante; sistema de ventilacion general y local insuficientes;

procedimientos para el area laboral de forma inadecuado; trabajadores
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especialmente sensibles; exposicion simultanea a varios agentes (Consejeria de

Hacienda y Administraciones Publicas, 2020).

7.3.3.1.2. Evaluacion por riesgos por

absorcién cutanea

Este tipo de evaluacion se puede realizar cuando se realiza la
identificacion de la presencia de efectos sistémicos que se producen por el
proceso de absorcidn sanguinea, que pueda producir, cualquier clase de agente
quimico a través de la piel. Se encuentran ciertos factores de riesgo tales como:
Extension y localizacion del contacto; Frecuencia del contacto y duracién del
contacto del contacto; también es necesario tomar en cuenta la concentracion y
la cantidad que existe del agente; La temperatura del ambiente asi como la
humedad del ambiente son otro aspecto que se debe de incluir y verificar es la
forma de gestion que se tiene de los equipos de proteccion individual conocidos
como (EPI) si se esté gestionando de forma correcta o incorrecta. Procedimiento
de trabajo inadecuado. Trabajadores especialmente sensibles. Y la exposicidon

simultdnea a varios agentes (Asfahl & Rieske, 2019).

Se necesita realizar la cuantificacion de lo que se conoce como una
exposicion global, esto se refiere a lo que se esta expuesto, es decir, a lo que el
trabajador esta expuesto; esto se realiza para que se puedan tomar decisiones,
y asi poder servir para poder realizar la implementacién de medidas que ayuden
a la prevencioén de absorcion de la via dérmica, ademas, también es necesario
gue se realicen con mediciones que permitan ver cuanto de concentracion
ambiental hay, y asi poder hacer la verificacion de la concentracion para que sean
suficientes. Tomando en cuenta esto se podra realizar estudios y analizar las
causas que generan la exposicion a algunos agentes quimicos con la notacién

via dérmica. A continuacion, se presenta algunas de ellas cuando:
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o Se tiene contacto directo con algun agente o con las superficies

contaminadas.

o También cuando un empleado tiene contacto con ropa o0 guantes que se

encuentran contaminados.

o Cuando se produce condensacion de vapores sobre la piel o la ropa.

o Cuando exista disposiciéon de algunas particulas de aerosoles.

o Cuando se dé el proceso de absorcion ya sea de gases o vapores.

o Y cuando se realice la inyeccion de alta presion (Asfahl & Rieske, 2019).

7.3.3.1.3. Evaluacion de riesgos por
contacto

Este tipo de evaluacion alude a los posibles efectos locales que se tienen
del contacto de agentes quimicos con la piel y ojos, se consideran factores de

riesgo los siguientes:

o Cuando exista algun tipo de peligro por algun producto

o Cuando se encuentre la superficie del cuerpo en una situacion de
exposicion.

o Frecuencia de exposicion

o Que exista una incorrecta gestion de los EPI

o Procedimiento de trabajo inadecuado

o Cuando no existan meétodos que ayudan al control de fugas y

derramamientos

59



. Envases inadecuados

o Sistema de trasvase incorrecto (Diaz, 2018).
7.3.3.1.4. Evaluacion de riesgos por
alturas

Realizar un trabajo de altura se refiere a aquel que se realiza cuando hay
una distancia aproximada de dos metros y mas de dos metros. Segun se ha
estudiado un gran porcentaje de muertes se debe a las caidas de trabajadores
gue desempefian su labor en alturas considerables, muchas veces los resultados
de estas caidas han sido muertes o lesiones graves, cabe mencionar que estas

se hubiesen podido evitar (Lugo, 2021).

Cuando se realiza una evaluacién de riesgos, esta se refiere a la que se
hace especificamente a los trabajos que se desempefian, donde el responsable
debe de realizar un arduo y riguroso examen, considerando todos los peligros a
los que un trabajador puede estar expuesto en este tipo de trabajo. Ademas,
también debe de considerar la evaluacién de los procedimientos que se deben
aplicar para seguridad de los empleados, asi como también evaluar las medidas
con el objetivo de poder minimizar los riesgos y asi poder mantener seguros a los
trabajadores (Cortes, 2019).

Todo empresario, propietario de un negocio, donde existan personas
desempefnando trabajos donde corren demasiado riesgo la ley los obliga a poder
aplicar evaluaciones para verificar el riesgo que corren los trabajadores y los
cuales estan expuestos. Por lo mismo, deben de evaluar y analizar la puesta en
marcha y el uso de procedimientos adecuados al trabajo en altura, y asi poder

promover la seguridad de los empleados, de esta forma poder cumplir lo que
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legalmente exige la ley y poder presentar planes de seguridad que beneficien a

la empresay a los trabajadores (Cortes, 2019).

7.3.4. Coémo reducir los accidentes

El prevenir accidentes ayuda a la empresa a brindar proteccion a las
personas que prestan sus servicios, ademas de brindar seguridad a su integridad.
Esto influye en la productividad laboral de la empresa, se logra la reduccion del
namero de bajas por enfermedad o accidentes, se logra disminuir los costos que
tienen relacion a las bajas laborales, en funcion de lo anterior es necesario que
se reduzcan los accidentes, no solo por mantener a los empleados saludables,
sino que representan una suma considerable que la empresa se ahorra al no
invertir en medicamentos, seguros, o cualquier otro beneficio que se encuentre
asociado a los accidentes. Asi como también al paro de algunas maquinarias o

equipos por no contar con los trabajadores completos (Gonzéalez, 2019).

Es por eso, que se considera necesario, que tanto la direccién, el gerente
0 quien esté a cargo de la empresa, pueda desarrollar una buena gestién en la
empresa sobre riesgos, esto implica que conozca sobre herramientas que
ayuden a minimizar accidentes, que conozca también de la importancia de las
auditorias preventivas, que le dé importancia a como identificar los riesgos dentro
de la empresa. Ademas de conocer de politicas que pueden ayudar a la
aplicacion y promover buenas practicas preventivas entre todos los que laboran
para la empresa. Que promueva la buena comunicacion entre todos los
departamentos, asi como el buen uso de la tecnologia que posee la empresa, y
si es necesario poder cambiar el equipo por uno mas actualizado, capacitar al
personal para que se puedan elevar los estandares que ayuden dentro de la

empresa a tener un sistema de gestion y a la prevencion del mismo (Lugo, 2021).
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7.3.5. Comité de salud y seguridad ocupacional

Esta conformado por varios individuos que son los que representan a los
empleados que se encuentran al servicio de la institucién, este se conforma
también de integrantes tanto operativos, administrativos y de otros
departamentos, estos velan por que se cumpla el Programa de Salud

Ocupacional (Superintendencia de Riesgos del Trabajo, 2019).

7.3.6. Capacitacion

Se considera como estrategia que es necesaria dentro de la instituciéon
para poder alcanzar los objetivos de la salud ocupacional, esto le permite que los
mismos trabajadores puedan elegir de forma acertada acciones en pro de su
salud, significa que hacen saber a los mandos medios que la facilitacion de los
procesos preventivos son necesarios para tener un mejor rendimiento

(Organizacion Internacional del Trabajo, 2018).

7.3.7. LSP (leccidon de un solo punto)

Para que se pueda alcanzar el mejoramiento continuo en una empresa es
necesario que se pueda tener una serie de alternativas que faciliten la transmision
de conocimiento, para llegar a esto es necesaria la participacion de la direccion
0 gerencia y de los colaboradores de la empresa, la existencia de herramientas
gue permitan apoyar y promover la participacion de los colaboradores es la
Leccion de un solo Punto, este consiste en la implementacion de un instrumento
gue promueva la comunicacion y sea aprovechado el capital intelectual de los

que laboran para la empresa (Kury, 2019).
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La leccidén de un solo punto o LSP también es conocido como en inglés
como one point lesson, practicamente consiste en la creacion de documentos, de
uso interno entre técnicos y operadores, estos le sirven para compartir y poder
estandarizar conocimiento que han adquirido a través de la experiencia obtenida
en sus actividades laborales. Esto les permite buscar y anotar los mejores
procedimientos o los procedimientos que mejor se adapten a la maquinaria que
utilizan y asi eliminar o prevenir las fallas. Los LSP dan a conocer paso a paso
como se realizar algunas tareas especificas, describen las herramientas y los

recursos que son necesarios que sirven para realizar estas tareas (Kury, 2019).

Los LSP son considerados también como manuales de instrucciones
tienen un objetivo que es facilitar la ensefianza y comprensién de las tareas que
a diario realizan los operadores a través del uso de instrucciones que son escritas
de forma clara y que se refuerzan con imagenes, diagramas, esquemas 0

cualquier otro que puede ser comprensible el paso a paso a seguir (Kury, 2019).

En la figura 3 se observa un ejemplo que se puede incluir al momento de

implementar la documentacion en el plan de accion.

63



Figura 3.

Modelo de formato de leccidén de un solo punto

FORMATO DE LECCION DE UN PUNTO

Elaborada por:

Revisado por:

Seguridad Medio Calidad
Tipo de LUP Ambiente

Titulo:

Nota. La tabla anterior es un modelo de leccién de un solo punto, que se puede aplicar como
documento de registro de actividades dentro de la empresa. Elaboracion propia, realizado con
Visio.

7.3.8. Tarjetas azules

Este tipo de tarjeta que se observa en el apéndice 1, pertenece a las
tarjetas tipo TPM, esta permite que en la empresa especialmente en las areas
donde se encuentra ubicada la maquinaria, se pueda utilizar, sirviendo para
registrar las fallas que se identifican cuando es utilizada la maquinaria o equipo

por algun trabajador que pertenece al area encargada, luego debe pasar las
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tarjetas azules con los registros y posibles anomalias que identificé al area de

Mantenimiento, para poder ser verificados y hacer el mantenimiento respectivo.

7.3.9. Preoperacional del equipo

El preoperacional es una herramienta que ayuda a la gestion correcta que
ayude a reducir la ocurrencia de accidentes, siendo este su objetivo. Este permite
que se realice una inspeccién visual de la maquinaria en uso, consiste
practicamente en realizar la evaluacion de cada elemento que compone la
maquinaria y que pueda ser punto de riesgo de seguridad de quien utilice la
maquinaria. La inspeccion la debe realizar una persona especialista en el manejo
de la maquinaria. Por lo general el manejo del preoperacional se utiliza antes de

poner a funcionar la maquinaria.

El formato del preoperacional del equipo dependerd del equipo o
maquinaria que se tenga en la empresa, quiere decir que se adapta o se crea el

formato a las necesidades del equipo.

7.3.10.  Sefalizacién de los lugares de trabajo

La sefalizacion dentro del area laboral es considerada como una técnica
de rendimiento, ayuda dentro de la empresa al descubrimiento de riesgos, asi
también a la identificacion de lugares que se consideren peligrosos para los

empleados, y que deben ser identificados a traveés de una correcta sefializacion.
Un aspecto importante es que la funcién de la sefializacion es solamente

prevenir accidentes, y para que sea eficaz segun Cortés (2019) es necesario que

cumpla con las siguientes caracteristicas:
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o Atraer de alguna forma la atencion de quién la recibe y provoca su

respuesta de forma inmediata.

o Debe divulgarse y exponer el riesgo existente de forma clara, para que su

interpretacion sea Unica y con suficiente tiempo de anticipacion.

o Debe darse a conocer con anticipacién, para que los empleados puedan

estar informados y sepan cuales son las acciones que deben de realizar.
o Debe tener posibilidad real de cumplimiento.
7.3.10.1. Significado de los colores de la sefalizacion
Los colores de seguridad, en numero o reducido se emplean rojo, amarillo
y verde, se emplean esos colores para poder llamar la atencion e indicar si existe
peligro, también se emplea para poder facilitar la rapida identificacion (Cortés,

2019).

La figura 4 indica los colores de seguridad, el significado y las indicaciones

sobre el uso.
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Figura 4.

Colores de seguridad, significado e indicaciones de uso

Significado Indicaciones y precisiones

Rojo Senal de prohibicion Comportamientos peligrosos

Alto, dispositivos de
Peligro-alarma desconexion de emergencia.

Evacuacion

Material y equipos de lucha . » L
. ) Identificacion y localizacidn
contra incendios

Amarillo o anaranjado . . Atencion, precaucion,
Sefial de advertencia . N
verificacion
Azul Comportamiento o accion

" . especifica. Obligacion de
Sefial de obligacion
utilizar un equipo de proteccidn

individual
Verde Puertas, salidas, pasajes,
Sefial de salvamento o de material, puestos de
auxilio salvamento o de socorro,
locales.
Situacion de seguridad WVuelta a la normalidad

Nota. La imagen de la tabla muestra informacién relacionada a los colores y significados de uso.
Obtenido J. Cortés (2019). Sefializacién de seguridad.
(https://s4991ff22c06ab43d.jimcontent.com/download/version/1584023319/module/8104539763/
name/sequridad%20e%20higiene%20en%20el%20trabaj0%20%28JM%20Corte-10ed%29-
comprimido.pdf), consultado el 25 de agosto de 2023. De dominio publico.

7.3.10.2. Mantenimiento preventivo del equipo

Se puede entender que el mantenimiento preventivo es necesario para
gue se garantice la eficiencia en las operaciones de la maquinaria de la empresa,

asi mismo para que sean mas eficientes, de esta forma poder evitar el desgaste
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y los posibles fallos de las mismas. Para ello, se necesita que exista una
planificacion para poder llevar a cabo la revision, el control y monitorizacion de

equipos y asi poder garantizar el desempefio deseado (Mondy & Gowan, 2020).

Para la realizacion del mantenimiento preventivo se requiere de invertir en
la infraestructura, mano de obra, practicamente genera gastos adicionales,
porque se necesita realizar cambios de piezas del equipo en determinado tiempo,
este tipo de mantenimiento si se tiene en cuenta la distribucion de los fallos se
puede llegar a tener efectividad. EI mantenimiento preventivo no se puede aplicar
de la misma manera a todos los equipos, es necesario evaluar la condicién de
cada equipo, asi como también tomar en cuenta la antigiiedad de la tecnologia
(Mondy & Gowan, 2020).

7.3.10.3. Mantenimiento correctivo del equipo

El mantenimiento correctivo es empleado para corregir fallos, tiene como
finalidad restaurar los equipos a las condiciones originales de los mismos,
practicamente después de dar este mantenimiento, las cosas quedan listas para
funcionar. Este tipo de mantenimiento no se programa, este mantenimiento

practicamente se realiza cuando ocurre el desperfecto (Mondy & Gowan, 2020).
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9. METODOLOGIA

La investigacion que se presenta en este documento emplea un enfoque
mixto, tiene un alcance descriptivo y disefio no experimental, con una ocurrencia

prospectiva y retrospectiva. La recoleccion de los datos es de tipo longitudinal.

9.1. Caracteristicas del estudio

El enfoque es mixto, es decir que se compone tanto de andlisis cuantitativo
como cualitativo. En la parte cuantitativa se analizan datos historicos de la
ocurrencia de accidentes en el area de cajillas y en la parte cualitativa se
identifican los puntos que representan peligro para los trabajadores del area de

cajillas, las causas que influyen en la ocurrencia de los accidentes.

Se trabajara  bajo un disefio no experimental registrando la ocurrencia
de forma prospectiva mientras se desarrolla la investigacion y ejecutando un
andlisis retrospectivo de los datos histéricos de la ocurrencia de accidentes y de
las causas que influyen en el incremento de los accidentes en el area de cajillas.
Segun el periodo y secuencia de la investigacion puede catalogarse de tipo
longitudinal, pues se analizan los accidentes ocurridos en un determinado

periodo de tiempo, analizando las causas y consecuencias de los mismos.

El alcance de la investigacion es descriptivo, el interés es detallar las
causas que influyen en los accidentes, los peligros y riesgos a los que estan
expuestos, el uso adecuado de equipos de proteccion personal, la importancia
de la prevencion de accidentes, la aplicacion de la normativa en practica en salud

y seguridad ocupacional.
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9.2 Unidades de analisis

La poblacién total comprende los 42 colaboradores que laboran en el
departamento de control de calidad. Para el desarrollo de la investigacion se ha
determinado tomar a todos los colaboradores que participan en el uso de la

lavadora de cajillas.

Para la determinacién de la muestra se aplica el analisis de muestreo
estadistico con un nivel de confianza del 95 % y con un error del 5 % se calcula

el tamafo de la muestra de la forma siguiente:

. n No2ZzZ?
~ (N-1)E2+402Z22

n (Ec. 1)

Donde:

n=tamafo de la muestra

N=tamafo de la poblacién

O= desviacién estandar de la poblacion (0.5 por convencion)

Z= tipificacion del nivel de confianza de la distribucién normal, para

este caso 1.96
e= error de la muestra (0.05 por 42 convencion)

Tomando en consideracion los datos planteados para el problema de

analisis, datos que se observan en la tabla 1, se obtiene un tamafio de muestra

de 40 personas.
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Tabla 1.

Datos de analisis

Variable Valor
N= 42.00
Z= 1.96
o= 0.50
e= 0,05
n= 39.94
n= 40.00

Nota. La tabla muestra las variables, la elaboracion es autoria de la investigadora. Elaboracion

propia, utilizando Word 2023.

El tamafio de la poblacidn sera de 11 personas, jefe de control de calidad,
Supervisor de calidad, monitora de laboratorio, encargado de sanitizacion,
personal de vapor. Las 11 personas estan involucradas en la supervision y

verificacion de que la maquina funcione bien.
Utilizando la formula:

. Nx Z%? x p(1-p)
T (N-1e2 +22 x p (1-p)

n (Ec. 2)

Donde:

n = tamafo de la muestra = 11
N = tamafio de la poblacién = 12
Z = nivel de confianza =95 % = 1.96

e = margen de error maximo = 0.05
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p = probabilidad de éxito = 0.5

. 12 x1.96% x 0.5 (1-0.5)
"~ (12-1)0.052 +1.962 x 0.5(1-0.5)

n

n=11.6

Debido a que la cantidad en muestra no es tan representativa, se va a

analizar a toda la poblacién.

9.3. Variables

A continuacién, se presenta la tabla 2 de definicion de las variables que

seran objeto de andlisis en la investigacion.

Tabla 2.

Definicion tedrica y operativa

Variables Definicion tedrica Definiciéon operativa

Es un hecho en el cual ocurra o no la lesion Indicador de ocurrencia
Cantidad de una persona, dafiando o no ala propiedad; de  accidentes que
de accidentes 0 solo se crea la posibilidad de tales efectos suceden en la empresa.

ocasionados por el contacto de la persona

con un objeto, sustancia u otra persona,;

exposicion del individuo a ciertos riesgos

latentes; movimientos de la misma persona.
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Continuacion de la tabla 2.

Variables

Definicién tedrica

Definicion operativa

Peligros

existentes

Es la posibilidad de que un agente fisico,
guimico o biol6gico cause efectos adversos
en la salud, dependiendo de las condiciones
en gue este se produzca o se use.

Nivel de riesgo segun

tipo de accidente.

Plan estratégico

Es un documento que detalla la manera en
que la empresa va a desarrollar a corto,
mediano y largo plazo, consiste en
proyecciones cuantitativas y cualitativas para
determinar cuales son los paradigmas que la
empresa debe seguir para lograr sus

objetivos y aumentar su rentabilidad.

Indicador de reduccién
de accidentes en el area
critica, cumpliendo con
los objetivos y metas

establecidas.

Nota. La tabla 2 muestra la definicién de las variables de la investigacion. Elaboracion propia,

realizado con Word.

A continuacion, se presenta la tabla 3 de matriz de coherencia del trabajo

de investigacion:

Tabla 3.

Matriz de coherencia

o ) Tipo de ) Técnica de
Objetivo Variable _ Indicador »
variable recoleccion
Identificar las principales
causas que influyen en el
incremento de accidentes ] o Frecuencia de Cuestionario
Accidentes  Cuantitativa

en el éarea donde se

encuentra la  maquina

lavadora de cajillas.

accidentes
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Continuacion de la tabla 3.

o _ Tipo de _ Técnica de
Objetivo Variable ) Indicador »
variable recoleccion
Determinar los  puntos o,
. . Observacion
criticos que representan Manejo )
) Frecuencia de
peligro para los adecuado o )
) Cualitativa desperfectos Entrevista
trabajadores que hacen de la
o de la
uso de la lavadora de maquinaria o
. magquinaria
cajillas.
Disefiar los indicadores del Efectividad o
. i Cuantitativa i
plan de accion para reducir en el Numero de
accidentes en la empresa cumplimient accidentes
procesadora de alimentos, o del plan, después de
brindando seguimiento ala uso de aplicacién de Cuestionarios
verificacion de equipos de equipo de mantenimiento
proteccion personal, proteccién y preventivo
capacitaciones y aplicacion
mantenimiento preventivo de
a la maquina lavadora de mantenimie
cajillas. nto
preventivo.

Nota. La tabla 3 muestra la matriz de coherencia que relaciona los objetivos con las variables

identificadas de la investigacion. Elaboracion propia, realizado con Word.

° Cuantitativas

Las siguientes son variables cuantitativas identificadas por medio de la

situacion actual de la empresa y el cumplimiento a las medidas de control

propuestas.
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o Numero de accidentes por area de trabajo: conteo total del nUmero
de accidentes con suspension y sin suspension ocurridos dentro de

la empresa en el area de lavado de cajillas.

o indice de frecuencia: relacion entre el nimero de accidentes

ocurridos en la empresa por cada millon de horas-hombre.

IF = # de accidentes * 109 (EC 3)

Total de horas trabajadas—total de personas que trabajan en el area

o Cumplimiento medidas de control: medidas de control ejecutadas e
implementadas con la finalidad de eliminar la fuente de peligro o

reducir el nivel de riesgo.

# de medidas de control implementadas

CMC =

%100 (Ec. 4)

Total de medidas de control propuestas

J Cualitativas
Variables cuya magnitud no es posible cuantificar, pero si proporcionar
informacion relevante permitiendo expresar -caracteristicas, categorias o

cualidades, para esta investigacion como se observa en la tabla 4:

o Probabilidad: considera que tan posible es que la lesion o el dafio

se materialice.
o Severidad, gravedad o consecuencia: se considera la severidad de

las lesiones ocurridas a los colaboradores, el costo de los dafios

materiales ocasionados o pérdidas productivas asociadas se tiene
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como prioridad los potenciales dafios o lesiones en los

colaboradores.

o Nivel de riesgo: combinacion de la probabilidad de ocurrencia y la

severidad esperada de las lesiones o los dafios.

Tabla 4.
Clasificacion de variables cualitativas

Variable Clasificacion
Probabilidad 1 = baja (B)
2 = media (M)
3 = alta (A)
Severidad, gravedad o consecuencia 1 = ligeramente dafiino (LD)
2 = dafiino(D)

3 = extremadamente dafiino (ED)

Nivel de riesgo 1 =riesgo trivial (T)
2 =riesgo tolerable (TO)
3 =riesgo moderado (MO)
4 = riesgo importante (I)

5= riesgo intolerable (IN)

Nota. La tabla 4 muestra la clasificacion de las variables identificadas de la investigacion.

Elaboracion propia, realizado con Word.

9.4, Fases de estudio

La investigacion se compone de 4 fases:

° Fase 1: revisibn documental
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Se realizara a través del conocimiento sobre el funcionamiento del
departamento de control de calidad, especialmente en el area de cajilla, si
cuentan con registros como bitdcoras, o cualquier otro que sirva de consulta con

el fin de documentar y analizar la informacion necesaria sobre los resultados.

Con esta revision se lograra determinar el nivel de seguridad que la
empresa le brinda al personal que labora en el area, y se analizara si la
documentacion con la que se cuenta es funcional, o si hay necesidad de
modificar, disefiar e implementar cualquier tipo de documentacion que sea

necesaria.

La documentacion o historial de accidentes ayudara a identificar las
causas principales que influyen en los accidentes presentados en el area donde
se encuentra la maquina lavadora de cajillas, dicha informacion esta relacionada

con el objetivo 1.

o Fase 2: identificacion de procesos y riesgos

De acuerdo a la investigacion y los resultados del andlisis realizado al area
de cajillas, se identifican los procedimientos, procesos, uso y manejo de la
magquina lavadora de cajilla que permita identificar los fallos y puntos criticos que

influyen en la ocurrencia de accidentes.
De acuerdo a la investigacion y los resultados del analisis realizado al area
de cajillas, se identifican los procedimientos, procesos, cantidad de personas que

laboran por turno, y las actividades que realizan durante la jornada laboral.

Se verificara que el personal que labora en el area tenga el conocimiento

adecuado sobre el uso y manejo de la maquina lavadora de cajilla que a la vez
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ayudara a identificar los fallos y puntos criticos que influyen en la ocurrencia de

accidentes.

A través del proceso que realice cada persona que opera la maquina y de
la identificacion de riesgos se evaluara el equipo de proteccion personal y se
realizaran las pruebas necesarias para verificar cual es el material adecuado a
utilizar en el &rea de acuerdo a los peligros y a la exposicion tanto de calor como
de los quimicos que se utilizan en donde se encuentra la maquina lavadora de

cajillas.

Se obtendran resultados en donde se lograré identificar las causas por las
cuales se da el mantenimiento correctivo de la maquina, la frecuencia con la que
se da y se verificara si el personal esta capacitado ante cualquier circunstancia

gue se presente, y asi analizar la informacion referente al objetivo 2.

o Fase 3: definicion de la estrategia

A través de la investigacion y analisis de la informacion obtenida, se disefia
el Plan Estratégico para reducir los accidentes en el area de la maquina lavadora

de cajillas, tomando en cuenta la normativa relacionada a seguridad industrial.

Se disefaran los formatos que ayuden a identificar los riesgos y a verificar
si se realizan los trabajos de mantenimientos como lo son las tarjetas azules y el
LSP (Leccién de un solo punto), también se integrard al plan anual de
capacitaciones, la retroalimentacion necesaria para tener el conocimiento sobre
el uso correcto de la maquina lavadora de cajillas, asi como también incluir en el
plan el mantenimiento preventivo, para asegurar una mejor eficiencia de la

maquina.
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Para el objetivo tres, se espera que con el plan de accion implementado
disminuyan los accidentes en el area, que, con cada una de las actividades
implementadas en el plan, se pueda tener un mejor equipo, comunicacion y

conocimiento sobre el uso de la maquina.

o Fase 4: aprobacion de la estrategia (plan de accion)

En esta fase se valida y aprueba la implementacion de la estrategia que
consiste en el plan de accién propuesto para el departamento de control de
calidad, especificamente para el area de lavado de cajillas, disefiando los
indicadores adecuados para la reduccion de accidentes, el uso adecuado de la
indumentaria para la protecciéon de los colaboradores, capacitaciones a los
mismos y la implementacion del mantenimiento preventivo en el area de lavado

de cajillas.
o Fase 5: elaboracion del informe final

En esta fase se analizara toda la informacion, se tendr& a bien presentar
resultados, la interpretacion de los resultados obtenidos, asi como también se

llegara a las conclusiones y recomendaciones adecuadas para que puedan darle

el seguimiento respectivo al area correspondiente.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE LA INFORMACION

Dentro de las técnicas, metodologias y herramientas a utilizar durante todo

el proceso de andlisis de informacion son las siguientes:

o Histograma

A través del histograma se clasificara la informacion recopilada del objetivo
uno que sera en un periodo de tiempo, se podra identificar si lo que se tuvieron
fueron accidentes o incidentes en el area donde se encuentra la méaquina

lavadora de cajillas, esta informacién se evaluara en un afo.

Este permitira visualizar de una manera rapida la distribucion, clasificacion
y frecuencia con la que se da cada suceso. En donde la informacion a graficar en
el eje de la X sera el mes en que se dio el suceso, asi como también se va a
clasificar si fue accidente o incidente, y en el eje de la Y se va a graficar la

cantidad o frecuencia con que se dan los sucesos.

Se realizard una tabla 5 en donde se clasificara la informacién de la

siguiente manera:
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Tabla 5.

Tabla de recopilacion de las encuestas

Enero Febrero Marzo

Frecuencia Accidente Incidente Accidente Incidente Accidente Incidente

o g M| Wl N|

Nota. Tabla para recopilar informacién. Elaboracion propia, realizado con Word.
J Tabla comparativa

Con la informacion recopilada a través de la observacion y entrevista al
personal operativo de la maquina lavadora de cajillas se realizara una tabla
comparativa, en el cual se determinara por qué se identifica como un punto critico

y la frecuencia con la que se debe de implementar el mantenimiento preventivo

de la maquina.

Se construira la tabla 6 para ordenar y distribuir la informacién recopilada:
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Tabla 6.

Tabla de orden de informacion

Manejo de la maquina Frecuencia de Frecuencia de
accidente incidente
Operario 1
Operario 2
Operario 3
Operario n

Nota. Tabla para recopilar informacién. Elaboracion propia, realizado con Word.

o FODA

A través del FODA, se podra evaluar qué fortalezas deja la
implementacion del disefio de gestion de salud y seguridad ocupacional para el
area donde se encuentra la maquina lavadora de cajillas, se podra identificar si
aln se necesitan mejoras y hasta que alcance se tiene llegar a esa mejora, las
debilidades que se encuentren en el plan, como el personal que esté involucrado.

Esta técnica de analisis ser& para el objetivo 3.
Cuando se pone en préactica este analisis es posible determinar los

alcances y los rendimientos que se tienen al momento de trabajar en el caso que

se presente. Para poder recopilar la informacion, se hara uso de la tabla 7:
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Tabla 7.

Tabla de recopilacion de informacion FODA

Fortalezas Oportunidades

Debilidades Amenazas

Nota. Tabla para recopilar informacién. Elaboracion propia, realizado con Word.
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11. CRONOGRAMA

A continuacion, se presenta el cronograma de actividades a seguir durante

cada una de las fases a realizarse hasta culminar con la investigacion:

Tabla 8.

Cronograma
-
= = ]
St & bne N [ Wasdi  Dundl Wimk Dk Gle W UleA URed Glke i D UNn S ASmd S iile
BUNRBRRIFNNINEUBEINARNVERRATARN U M BABRAERBN RN BB
| Comecoon o8 Doels o0 iverigces 1w MOOVDLM TN ALRUN -
L Fase | Reviaiie Documental 1w S IARLAE T INRLIN —
} o Sereviea of Rt gue Sene cacds miegrante 1wk S N0 Tha IRTU (S
999 50 hzuertna o of 0o departanend)
00 Contry’ 00 Cabaad 00 o w00
aku
A 59 vl ¥ Cumthan oo oo § I= AT T TN oy
Coanuint 0% g
Fase I estficaclon de procesas y e SalnbuM
reagon
L SATvestgl elpeeOreTD, (0G5 dwe  RelRNLE ThaCLNUM —
mang 08 3 Maun leadns de
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0 Defier EPP acncands pars of b 1. WM TR [
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Nota. La tabla 8 muestra el cronograma de actividades gque se realizara durante todo el proceso

de investigacion. Elaboracion propia, realizado con Project.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

La presente investigacion mixta relacionada a la ocurrencia de accidentes

en el area de cajillas e identificacion de los puntos que representan peligro para

los trabajadores del area en mencion, las causas que influyen en la ocurrencia

de los accidentes. Por lo tanto, el tipo de alcance de la investigacion es

descriptivo.

Por lo tanto, se cuentan con todos los recursos necesarios para realizar

y ejecutar la presente investigacion, tabla 9. El disefio de investigacion se

realizar4 con fondos propios, en donde se tendran los siguientes gastos y

recursos a utilizar:

Tabla 9.

Recursos necesarios para la investigacion

Descripcion Unidades Costo unitario Costo total
Recurso humano

Honorarios asesora (Ad 1 Ad honorem
honorem)

Investigador (estudiante) 1

Recursos materiales

Impresiones 500 Q0.50 Q 250.00
HC325 (jabdn) 1 caneca Q 50.00 Q 50.00
Saniquat Plus 1 caneca Q 100.00 Q 100.00

(desinfectante)
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Continuacion de la tabla 9.

Descripcion Unidades Costo unitario Costo total
Guantes 1 caja Q 30.00 Q 30.00
Cofia 50 Q 0.50 Q 25.00
Servicios
Internet 1 Q 300.00 Q 300.00
Celular 1 Q 150.00 Q 150.00
Combustible 2 Q 500.00 Q 1,000.00
Imprevisto 1 Q 300.00 Q 300.00
Total Q 2,205.00

Nota. La tabla 9 muestra el detalle de los gastos que se realizaran durante la investigacion.

Elaboracion propia, realizado con Word.
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DOCUMENTOS DEL ASESOR

Figura 5.
Hoja de vida de asesora

Nota. En la figura se observa la hoja de vida de la asesora. Elaborado propia.
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Figura 6.
Titulo de asesora
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Nota. En la figura se observa el titulo de Maestria de la asesora. Elaborado propia.
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APENDICES

Apéndice 1.

Modelo de tarjeta azul

Codigo: VO _

Mumero

Tarjeta Azul

Fecha:
Por:
Ubicacion / Sistema [/ Equipo { Parte

Problema v/ [ ] operacicn
[ ]Eléctrico [ ]instrumento/Control
[ IMecanico [ ]sistemas/instalacién

[ Jrubricacion [_] otros
Descripcidn del problema:

Posible impacto del problema v
DDiEponibilidad {Funcion [ _]Desperdicio
[ ]Desempefio/Velocidad [ ] Costo
[ Jcalidad del producto [ Seguridad
[ Jambiente [] otros

Plan de accidn correctiva OT#

Fecha de

Responsable: termino

Nota. Tarjeta azul para control de fallas. Elaboracién propia.
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Apéndice 2.
Arbol del problema

Nota. Desarrollo del problema de la investigacion. Elaboracion propia.
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Apéndice 3.

Matriz de coherencia
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Nota. Matriz de coherencia de la investigacion. Elaboracion propia.
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