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RESUMEN

En la actualidad las seguridad e higiene ocupacional cobra mayor
importancia, derivado a que la industria ha cambiado de perspectiva logrando
romper el paradigma que es un gasto e inicia a valorarla como una inversién
que otorgara ventajas competitivas en el mercado, ya que entre mejor sea su
clima laboral mejor reputacion tendra, por lo tanto, atraera al mejor talento. Esto
ha permitido que el campo accion de la ingenieria industrial pueda trascender
enfocandose en el area de seguridad e higiene industrial logrando asi avances
significativos dentro de las diferentes industrias que conforman Guatemala.

Derivado a lo mencionado con anterioridad, el presente trabajo busca
beneficiar a una empresa productora de alimentos, estableciendo un sistema de
seguridad e higiene industrial que reduzca el nimero de accidentes que sus
colabores sufren durante el proceso de empaque y preparacion de productos,
para realizarlo se tomo la linea de investigacién de: seguridad e higiene

ocupacional.

El trabajo inicia delimitando el trabajo a realizar, esto para comprender la
necesidad que la empresa tiene y asi se deduce que se debe establecer un
sistema de seguridad ocupacional dentro de la misma, continua con el marco
tedrico que respalda toda la implementacion del sistema, finalizando con los

recursos (tiempo, alcance y costo) necesarios para llevar a cabo el trabajo.
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1. INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion consiste en disefiar un sistema de
gestion de salud y seguridad ocupacional en la linea de empaque de producto
terminado en una planta de produccion de alimentos. EI mismo servird para
ofrecer una mejor calidad de vida a los operarios del area, derivado de que
actualmente los casos de operarios que padecen enfermedades ocupacionales
van en aumento, al igual que los costos de operacion. El sistema busca
gestionar los riesgos actuales de seguridad y salud ocupacional, mejorando las
practicas y definiendo nuevos objetivos y procedimientos.

El proceso con el que trabaja actualmente la empresa en cuanto a temas
de salud y seguridad ocupacional no llena los requerimientos de control y
calidad, debido a que los casos de enfermedades ocupacionales en operarios
van en aumento. Esto ha generado efectos negativos que producen: aumento
en costos de la operacion, mal clima laboral, baja productividad debida a las
rotaciones, un ambiente de tensidn entre los operarios, quienes estan
temerosos de la labor por el nimero de personas que padecen de este tipo de
enfermedades, por lo cual la solucion es mejorar la calidad de vida de los

operarios a través de la reduccion de enfermedades ocupacionales.

Se espera obtener como resultado principal la disminucion de accidentes
en tema de salud y seguridad ocupacional entre un 75 % a 85 %.
Adicionalmente se tendran otros beneficios con este disefio, entre estos es
posible mencionar: ahorros significativos en costo de produccién, ya que no se
incurriria en gastos innecesarios de medicamentos, asi mismo los niveles de

rotacion de personal descenderan y el clima organizacional del area de



produccion mejorard. El sistema de salud y seguridad ocupacional
estandarizara el proceso actual, mitigando los actos inseguros y reduciendo los
riesgos a los que el operario se expone durante la labor, mejorando la calidad

de vida de este.

El esquema de solucion comprendera la utilizacibon de métodos de
ingenieria. Como primera etapa se desarrollara el disefio del sistema de salud y
seguridad ocupacional, en que se contemplara la recoleccion de datos a través
de la observacion del proceso actual. Tales datos seran utilizados para
determinar las causas que producen los problemas de salud ocupacional en la
linea de empaquetado. Posteriormente se evaluara el disefio del sistema
utilizando métodos tedricos, ya que permiten profundizar en el conocimiento de
las regularidades y cualidades esenciales del sistema de salud y seguridad
ocupacional, asi como de las lineas de empaquetado de producto. Por ultimo,
se entregard el disefio del sistema de salud y seguridad ocupacional, para de
esta manera poderlo implementar. El disefio del sistema de salud y seguridad
ocupacional es factible, ya que se cuenta con el ingreso al lugar donde se
desarrolla el proceso, asi como con las herramientas necesarias para
desarrollar la investigacion, computadora, calculadora y transporte. Los gastos y
costos en los que se incurra para la investigacion seran pagados por el

investigador.

El primer capitulo de la investigacion inicia con el marco tedrico, el cual
profundizara sobre las industrias procesadoras de alimentos y los procesos que
la componen, los sistemas de salud y seguridad ocupacional y qué normas
internacionales son las reguladoras de estas. En el segundo capitulo se
desarrollara la investigacion, se contemplara la recoleccién de datos que seran
utilizados para determinar las causas que producen los problemas de salud

ocupacional en la linea de empaquetado. En el tercer capitulo se presentaran



los resultados obtenidos durante la investigacion, y el dltimo capitulo seré la
discusion de resultados.






2. ANTECEDENTES

Contar con un sistema de salud ocupacional en una empresa es de vital
importancia, ya que realiza distintos procesos con el fin de prevenir
enfermedades ocupacionales identificando riesgos. Empleando el circulo de
mejora continua (planear, hacer, verificar y actuar) se puede analizar el proceso
para obtener informacion y puntos de mejora para tratar cada uno de los

aspectos y generar una mejor calidad de vida en los colaboradores.

En lo que respecta al tema de investigacion del disefio de un método de
reduccion de enfermedades ocupacionales, Aguilar (2005) utiliza el método
cientifico para determinar las partes del cuerpo que mayor riesgo tienen de
padecer enfermedades ocupacionales. Estas partes son mano, antebrazo,
tobillo, hombro y pie, adicionalmente muestra los tratamientos mas efectivos.
Dichos tratamientos seran los que se utilizaran para el disefio del sistema de
gestion y salud ocupacional. La informacion que ahi se encuentra facilita la

comprension de enfermedades ocupacionales.

Asi mismo, Morillo Robles (2010) menciona los causas y consecuencias
de las enfermedades musculoesqueléticas, utilizando el método cientifico
determina que las enfermedades ocupacionales son causadas por las
actividades repetitivas y la fuerza variable aplicada a cada tarea. Entre las
consecuencias describe que las enfermedades mas comunes son las
enfermedades ocupacionales y su tiempo de recuperacion es prologando, ya
gue el tendén debe encontrarse en reposo para que se pueda restaurar. Esta

fuente sera utilizada para fortalecer la propuesta de solucion, para de esta



manera respaldar la importancia que tiene la prevencion de las enfermedades

musculoesqueléticas en los procesos repetitivos.

Por otra parte, Guerrero, Ugarriza e Ysidro (2017), en su investigacion de
asociacion entre la fuerza y tenencia de objetos en la mano, utilizan el método
exploratorio apoyado por métodos analiticos como analisis de tiempo para
determinar la frecuencia y el tiempo de uso de objetos como el celular en la
mano. Dicha herramienta sera aplicada en la propuesta de solucion, ya que a
través de ella se logré6 determinar que existe fuerte asociacion entre las
enfermedades ocupacionales con la frecuencia de uso prolongado de productos

o articulos en la mano.

Guio Caro y Meneses Yepez (2011), en la Investigacion de
implementacion de un sistema de gestion y salud ocupacional y seguridad
industrial en unas bodegas, hablan sobre cémo ha evolucionado el tema de
salud y seguridad ocupacional y como en la actualidad posee gran injerencia
dentro de la industria manufacturera. También hacen referencia a los beneficios
que trae a la industria enfocar sus procesos a la salud y seguridad ocupacional
y contar con un sistema que los respalde. Gracias a este enfoque se ha
logrado: aumento en la productividad, disminucion en los casos de ausentismo,
capital humano con mejor actitud, mucho mas tranquilo y, por ultimo, aumento
en el ritmo de produccion. Dicha investigacion sera utilizada para la propuesta

de solucion, ya que ofrece un esquema de implementacion estructurado.

Por otra parte, Ramos Flores (2007) menciona en su investigacion
factores de riesgo ergondmico que afectan el desempefo laboral y que sirven
para identificar y evaluar los factores de riesgo ergonomico que estan
repercutiendo en el desempefio laboral de los usuarios. Estd demostrado que

alrededor del 35 % de las enfermedades de dificil diagnéstico tienen su origen



en el trabajo. Las ultimas recomendaciones de la UNESCO hacen especial
énfasis en vigilar el medio ambiente, el mobiliario y las relaciones

interpersonales en los centros de trabajo.






3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Actualmente dentro de la empresa productora de alimentos han

aumentado los casos de enfermedades ocupacionales en los operarios.

3.1. Descripcion del problema

En Latinoamérica las empresas productoras de alimentos han logrado
mantener su crecimiento durante los ultimos afios, siendo lideres las industrias
productoras de lacteos, carnes, boquitas y panaderia. Derivado del crecimiento
cada una de estas industrias ha duplicado e incluso triplicado sus operaciones,
haciendo asi que el seguimiento, control y capital humano sea parte
fundamental de su sostenibilidad, ya que, paralelamente, al acelerarse el
crecimiento también lo hacen sus procesos, generando asi enfermedades
ocupacionales. Se estima que en Latinoamérica alrededor de 317 millones de
personas padecen de enfermedades ocupacionales, lo que ha generado alarma
a la industria, la cual ya inicia a elaborar estrategias para prevenirlas. Una de
las maneras mas efectivas es crear nuevos sistemas para facilitar la gestion de
la salud y seguridad ocupacional, ya que se debe garantizar el bienestar del

capital humano.

Guatemala se une a esta tendencia caracterizandose por elaborar
productos de alta calidad, dinamicos y de origen natural. Esto es posible en
gran medida gracias a sus altos estandares de calidad, que ha conducido a las
industrias alimenticias dentro del pais a que busquen al mejor capital humano

brindandoles las condiciones adecuadas para llevar a cabo su labor. Por ello en



los dltimos afios la salud y seguridad ocupacional ha tenido mayor auge ante la
de demanda de las industrias por ofrecer condiciones laborales 6ptimas.

Lo expuesto con anterioridad facilita la comprension del problema a
resolver en la empresa productora de alimentos, ya que el proceso con el que
trabaja actualmente la empresa en cuanto a temas de salud y seguridad
ocupacional no llena los requerimientos de control y calidad, ya que los casos
de enfermedades ocupacionales en operarios van en aumento. Derivado de ello
se elaborara el disefio de un sistema de gestibon de salud y seguridad
ocupacional en la linea de empaque de producto terminado en una planta

productora de alimentos.

3.2. Delimitacion del problema

El trabajo de investigacion se realizara en una empresa productora de
alimentos en el Municipio de Guatemala del Departamento de Guatemala. El
periodo de ejecucién de la investigacion sera desde el mes de junio hasta abiril
del 2019.

3.3. Determinacion del problema

El proceso con el que trabaja actualmente la empresa en cuanto a temas
de salud y seguridad ocupacional no llena los requerimientos de control y
calidad, ya que los casos de enfermedades ocupacionales en operarios van en

aumento.

En el transcurso del 2018 ha habido 56 casos, confirmados por el médico
de la empresa, de enfermedades ocupacionales en operarios de la linea de

empaquetado de producto, derivado de los movimientos repetitivos que se dan

10



durante la jornada de doce horas, por lo cual se ha reducido la productividad de
la planta de produccion, pues existe sobrecarga en los operarios y aumento en
los costos de operacion.

3.4. Formulacién del problema

3.4.1. Pregunta central

¢Como disefiar un eficiente sistema de gestion de salud y seguridad

ocupacional en el empaquetado de producto en una planta de produccién de

alimentos?
3.4.2. Preguntas auxiliares de investigacion
. ¢Qué metodologias de levantamiento de informacion se utilizan para

diseflar un eficiente sistema de gestion de salud y seguridad

ocupacional?

o ¢,Cual es la herramienta para el desarrollo de un eficiente disefio de un

sistema de gestion de salud y seguridad ocupacional?

o ¢,Como reducir el numero de operarios que padecen enfermedades

ocupacionales en el proceso de empaquetado de producto?

3.5. Viabilidad de la investigacion

El disefio del sistema de salud y seguridad ocupacional es viable, ya que
se cuenta con el ingreso al lugar donde se desarrolla el proceso, asi como con

las herramientas necesarias para llevar a cabo la investigacion, computadora,
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calculadora y transporte. Los gastos y costos en los que se incurra para la

investigacion seran cubiertos por el investigador.

3.6. Consecuencias de realizar la investigacion

De realizarse:

o Disminucion de accidentes en temas de salud y seguridad ocupacional
entre un 75 % a 85 %.

o Ahorro en los costos de produccidén, ya que no se consumiran tantos

medicamentos

o Reduccion en los indices de rotacion dentro de la planta de produccion.

De no realizarse:

o Aumento de accidentes en tema de salud y seguridad ocupacional.

o Aumento en los costos de produccién, ya que no se consumiran tantos

medicamentos.

o Aumento en los indices de rotacion dentro de la planta de produccién.
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4.  JUSTIFICACION

La linea de investigacion con la que se relaciona el presente estudio es
salud y seguridad ocupacional, ya que se busca mejorar la calidad de vida de
los operarios que se encuentran dentro del proceso de empaquetado de
boquitas, mediante el desarrollo de un sistema de salud y seguridad
ocupacional. De esta forma disminuiran los costos de operacion, mejorara el
clima organizacional y se reduciran los casos de enfermedades ocupacionales

dentro de la empresa.

El trabajo de investigacion es de suma importancia porque sirve para
ofrecer al proceso de empaquetado de producto una mejora, impactando de
forma directa en la productividad del proceso de produccién y contribuyendo a
los operarios de la planta productora de alimentos a que tengan una mejor
calidad de vida. Se realizar4 el seguimiento en las etapas del proceso de
empaquetado, recepcion, agrupacion, cierre y entrega de producto

empaquetado.

Los beneficios que obtendra la productora de alimentos con el presente
estudio son ahorro en costos por exceso de suspensiones, prevencion de
insatisfaccion por parte de los colaboradores y mantener la productividad de la
planta en los niveles mas altos. Asi mismo, aportara el desarrollo de una cultura
orientada a la salud y seguridad ocupacional, para de esta forma elevar sus

estandares a los mas altos de la industria alimenticia.

La motivacion del investigador de realizar el presente trabajo de

investigacion es el deseo de aportar a la empresa de alimentos soluciones
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integrales que se acoplen a las necesidades para la optimizacion de recursos,
mejoras en los procesos y la seguridad del recurso humano, garantizando el
cumplimiento de las debidas normas de seguridad ocupacional que en
Guatemala actualmente se encuentran establecidas, ya que dicho campo en los
altimos afios ha crecido exponencialmente, derivado de la importancia e

Impacto que genera dentro de las organizaciones.
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5. OBJETIVOS

5.1. General

Disefar un eficiente sistema de gestion de salud y seguridad ocupacional
en el empaquetado de producto en una planta de produccién de alimentos.

5.2. Especificos
o Describir la metodologia para el levantamiento de la informacion que
servird para disefiar un eficiente sistema de gestion de salud y seguridad

ocupacional.

o Establecer la herramienta para el desarrollo de un eficiente disefio de un
sistema de gestion de salud y seguridad ocupacional.

o Establecer las medidas necesarias para reducir el nimero de operarios

gque padecen enfermedades ocupacionales en el proceso de

empaquetado de producto.
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6. NECESIDADES A CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

Con este estudio la principal necesidad que busca cubrirse en el aspecto
laboral es la prevencion de enfermedades ocupacionales en los operarios que
enfardan boquitas posteriormente a su produccion, asi como los efectos

colaterales que pueden llegar a afectar la productividad.

Para el desarrollo de esta investigacion se usaran diferentes métodos y

técnicas entre las cuales se pueden listar:

Inicialmente seran utilizados métodos que permiten la obtencion y
elaboracion de los datos empiricos, es decir la recoleccion de datos a través de
la observacién y la entrevista al personal de operaciones, los cuales seran
utiizados para determinar las causas que producen enfermedades

ocupacionales durante el proceso de empaquetado de producto.

Por otra parte, seran utilizados métodos tedricos, ya que permiten
profundizar en el conocimiento de las regularidades y cualidades esenciales.
Esto ser4 empleado en un andlisis de tiempos y movimientos para identificar el

origen de enfermedades ocupacionales.

Posteriormente se llevara a cabo el plan de trabajo para el disefio de un
meétodo para la gestion de salud y seguridad ocupacional en el empaquetado de

producto, el cual se separara en las siguientes etapas:

o Primera etapa: realizar una revision de la documentaciéon que el

departamento de seguridad ocupacional posea. Duracion: 4 semanas.
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Segunda etapa: realizar visitas a planta para observar las distintas
actividades y el proceso de empaquetado que se realiza en la linea de

produccién de alimentos. Duracion: 5 semanas.

Tercera etapa: se realizara la toma de tiempos y movimientos que se
desarrollan dentro de la linea de empaquetado de boquitas de la planta

de produccién. Duracion: 4 semanas.
Cuarta etapa: analisis de informacion y creacion de propuesta de

solucion para el desarrollo de un sistema de seguridad ocupacional.

Duracion: 6 semanas.

Quinta etapa: evaluacion del sistema de seguridad ocupacional creado.

Duracion: 4 semanas.
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7.  MARCO TEORICO

7.1. Industria alimentaria

Para comprender el concepto de industria alimentaria se debe analizar
las palabras que la componen. Industria se define como: “conjunto de
operaciones materiales ejecutadas para la obtencion, transformacion o
transporte de uno o varios productos naturales” (Real Academia Espafiola,
2018). Por su parte, alimentaria se define como “perteneciente o relativo a la
alimentacion”. (Real Academia Espafiola, 2018).

Otra definicion de industria alimentaria es: sector de la produccion
industrial que tiene el objetivo de transformar y conservar materiales y
productos diversos destinados a la alimentacion, utilizando como materia prima
en su gran mayoria productos agricolas y ganaderos, incluyendo las
piscifactorias o granjas de peces, regularmente este tipo de productos se
nombran semielaborados, ya que deben ser preparados previamente por otras
industrias. (Editorial Planeta S.A., 2014)

Reforzando lo anterior, la industria alimentaria “comprende el conjunto de
actividades industriales enfocadas al tratamiento, transformacién, preparacion,
conservacion y envasado de productos alimenticios”. (Instituto Nacional de
Seguridad y Salud en el Trabajo, 2019). Para ello se utilizan materias primas de

origen animal o vegetal.

Desde la Revolucion Industrial la fabricacion de alimentos inicid a

desarrollarse como un conjunto de procesos destinados a crear productos
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alimenticios, utilizando materias primas de origen vegetal o animal. Los
procesos involucrados son la manipulacion, transformacion, preparacion,
conservacion y empaquetado o envasado del producto alimenticio. Conforme el
tiempo transcurre cobra mayor importancia en todas las sociedades del mundo,
derivado de las cantidades que hoy se producen y facilitando su adquisicién y

consumao.

7.2. Procesos de la industria de alimentaria

Proceso es el “conjunto de las fases sucesivas de un fendmeno natural o
de una operacién artificial” (Real Academia Espafiola, 2018). Complementando
las definiciones de industria alimentaria presentadas anteriormente, cuando se
hace referencia a los procesos de la industria de alimentos se entiende que son
las fases o actividades que la conforman (Real Academia Espafiola, 2018).

Desde otra perspectiva, en un sentido logico y literal, cuando se habla de
procesos se hace referencia a acciones coordinadas para producir un fin,
independientemente si se hace referencia a produccion, calidad o algun otro
aspecto. Todo proceso da lugar a la existencia de un procedimiento que
fortalece la coordinacion de acciones que a su vez permiten el analisis de

cualquier proceso de una forma documental.

Los procesos de la industria alimentaria son un conjunto de actividades
planificadas que generan un cambio en la materia prima, para que esto suceda
se debe contar con la participacion de un numero de personas y recursos
coordinados para lograr el objetivo deseado, este objetivo es previamente
definido: satisfacer a los clientes y otros grupos de interés. (Universidad de
Jaén, 1998)
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Las actividades generales que forman parte de la industria de alimentos
en la actualidad son:

o Almacenamiento
. Extraccién

o Fabricacion

o Empaquetado

Analizando cada uno de los conceptos que conforman la industria de
alimentos, se concluye que son: cada una de las fases que necesita la industria
manufacturera de alimentos para lograr obtener, transformar, almacenar y
distribuir productos con altos estandares de calidad y aptos para el consumo
humano. Es sumamente importante conocerlos, ya que de lo contrario no se
podria determinar oportunidades de mejora en estos y el analisis a realizar
pierde el enfoque. Por esto se detallard cada fase que forma parte de la
creacion de productos alimenticios. Entre los procesos mas importantes se

encuentran:

7.2.1. Almacenamiento

Almacenar es “reunir, guardar o registrar en cantidad algo” (Real
Academia Espafiola, 2018). Dentro de la industria alimentaria es sumamente

importante, pues es el primer proceso al que la materia prima se somete.

El almacenamiento puede ser de productos terminados o bien de materia
prima, en este caso se hace referencia al almacenamiento de materia prima, el
cual es primordial para las industrias alimentarias, ya que permite reducir los

costos de produccion al comprar a futuro las materias primas, y a su vez
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garantiza la disponibilidad del producto al momento de iniciar con la fabricacién
del producto deseado.

Cada materia prima en la industria requiere de cuidados distintos, por lo
tanto el proceso de almacenamiento dependerd de la naturaleza de esta,
regularmente la materia prima puede ser: liquida, solida o semisodlida. Con base
en ello se determinara cuél es el mejor método de almacenaje, entre los mas
comunes estan la conservacion y envasado. Al analizar cada una de las
variables mencionadas se deben elegir y adecuar las instalaciones para
garantizar la preservacion de la materia prima y asi trasladarse al area de
extraccion, cuidando que la inocuidad no se vea afectada bajo ninguna

circunstancia, pues el almacenaje es un proceso clave.

7.2.2. Extraccién

Extraccion se define como “acciéon y efecto de extraer” (Real Academia
Espafiola, 2018), sin embargo, para una mejor compresioén del concepto, la
RAE define el verbo extraer como sacar, o bien, poner fuera de su lugar de

origen a algo.

En la industria alimentaria el proceso de extraccion es utilizado para
descomponer la materia prima en subproductos, para ello existen diversos
métodos entre los que se encuentran: trituracion, machacado, molienda,
extraccion por calor, secado y filtrado. Estas operaciones preparan la materia

prima para que pueda ser procesada dentro del proceso de fabricacion.
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7.2.3. Fabricacién

Fabricacion es la accidon de fabricar que a su vez se traduce en elaborar o
transformar objetos en serie, utilizando medios mecanicos 0 manuales segun
sea el caso, segun la RAE. Por lo tanto, ampliando el concepto el proceso de
fabricacion son las operaciones necesarias para crear alimentos aptos para el
consumo, cada proceso de fabricacion puede ser sumamente diverso y
depende de cada industria, entre los procesos mas comunes para fabricar

alimentos estan: fermentacion, coccion, deshidratacion y destilacion.

Cada proceso esta destinado para un tipo de industria especifica, la
fermentacion es utilizada por la industria de bebidas alcohélicas y fabricacion de
quesos. La coccion es utilizada en industrias de productos enlatados o bien en
la industria de conservacion de carne, pescado, verduras, entre otros; ademas
es la principal forma de producir boquitas. Por Gltimo esta el proceso de secado,
gue es comunmente utilizado para industrias cafetaleras o bien productoras de

7z

te.

7.2.4. Empaquetado

Cuando se habla de empaquetar, usualmente se asocia con envoltura y
proteccién, ambas relaciones son correctas, ya que la Real Academia Espafiola
define empaquetar como hacer paquetes y efectivamente un paguete es un
envoltorio correctamente colocado. Adicionalmente, entre otras definiciones de
la RAE, menciona que empaquetar es acomodar adecuadamente paquetes

dentro de un envoltorio mayor. (Real Academia Espafiola, 2018).

Desde una perspectiva industrial, el empaquetado del producto es la

introduccion del producto final en su presentacion comercial, este tiene varios
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propdsitos, entre los cuales es posible mencionar: seguridad durante su
transporte a los puntos de distribucion o venta, facilitar la manipulacion del

producto y lograr atraer al comprador, para asi lograr su venta.

7.3. Seguridad ocupacional

Seguridad es estar “libre y exento de riesgo”, mientras ocupacional es
“‘perteneciente o relativo a la ocupacion laboral”, por lo tanto, seguridad
ocupacional se puede definir como las acciones necesarias para mitigar el

riesgo del lugar en el cual se labora. (Real Academia Espafiola, 2018)

La seguridad ocupacional vela por la “proteccion del trabajador contra
enfermedades, sean 0 no profesionales, y contra los accidentes del trabajo. Es
un elemento fundamental de la justicia social, ya que apoya a garantizar unas
condiciones decentes de trabajo y un medio ambiente de trabajo seguro y

saludable”. (Organizacion Internacional del Trabajo, 2008)

Abonado a lo mencionado anteriormente, segun Mejia (2009), “la
seguridad ocupacional es la prevencion de accidentes de trabajo y el control de
los riesgos que el ambito laboral puede ocasionar, todo ello para lograr un
bienestar en colaboradores” (pag. 18). El tema de la seguridad ocupacional ha
cobrado mucha importancia durante los ultimos afios y hoy por hoy las
organizaciones ya ven la implementacion de sistemas para el manejo de la
seguridad ocupacional como una inversibn y no como un gasto, como

anteriormente se le veia.

Se debe tener claro que en la actualidad la seguridad ocupacional es ya
parte de la industria, ya que permite minimizar los riesgos que se encuentran

dentro del area de trabajo. La gestion correcta de la seguridad ocupacional es

24



clave para ofrecer bienestar fisico, mental y social al capital humano de la
organizacion y asi garantizar la productividad de este, para a su vez fortalecer

la competitividad de las organizaciones que adoptan las practicas.

7.3.1. Accidente

Un accidente es un “suceso eventual que altera el orden regular de las
cosas” (Real Academia Espafiola, 2018). Glizer (1993) amplia el concepto
anterior, definiendo accidente como “algo que sucede por casualidad o
fortuitamente” (pag. 25), sin embargo se le define de dicha manera ya que es un
fendbmeno del cual se ignora su causa, esto ha producido que, al desconocer los
precedentes de un fendmeno cualquiera, se le llame accidente a algo que no lo

es realmente.

Para que un accidente sea considerado como tal, debe contar con las

siguientes caracteristicas:

o Falta de intencionalidad: un suceso para ser considerado accidente no

resulta de la voluntad consciente de una persona.

o Consecuencias: todo accidente es seguido por dafios ya sea materiales,

personales o bien pérdida de tiempo.

En el &mbito laboral accidente es un acontecimiento inesperado dentro del
area de trabajo que altera la actividad diaria de un colaborador generando a
este un dafio (Falagan Rojo, Canga Alonso, Ferrer Pifiol, & Fernandez
Quintana, 2000). Se debe tener claro que los accidentes en el ambito laboral se

pueden mitigar a través de acciones, métodos, procedimientos y estrategias
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que se moldean a cada proceso que la empresa realiza, logrando asi disminuir

los niveles de riesgo para que sean tolerables.

Todo accidente es un evento no deseado que entorpece la operacion en el
dia a dia, ya sea dentro de una empresa o fuera de ella. Se caracteriza por ser
involuntario y por tener un impacto sobre las victimas que lo padecen, dicho
impacto puede ser directo o indirecto, o bien personal o material. No se pueden
evitar por completo, solo se puede tomar accién para su reduccién a traves de

diversos métodos o sistemas.

Antes de tomar acciones preventivas para evitar cualquier tipo de
accidente de trabajo se deben identificar las posibles causas, para poder
determinar las causas se debe realizar un analisis, este por lo general debe ser

del macroentorno a las funciones realizadas por el trabajador. (Navarro, 2014).

Determinar las principales razones por las que los colaboradores realizan
actos inseguros permite definir de mejor forma las posibles fuentes de riesgo,
se debe contar con andlisis de riesgos dentro del area de trabajo y asi evitar
que el personal se exponga a situaciones que pongan en peligro su vida. A
dichas razones se les conocen como causas béasicas de accidentes o bien
generales. Cuando se habla de causas generales, cominmente se agrupan en
dos grandes categorias, dichas categorias son comunmente utilizadas en el

medio. Segun Navarro (2014), estas causas se atribuyen a:

26



Tabla l.

Causas generales

Las personas El entorno

Espacio limitado para llevar a cabo
sus actividades diarias.

Falta de cuidado o mantenimiento del
ambiente laboral.

NoO posee conocimiento en procesos
y procedimientos del area de trabajo.

Sefalizacion nula o escasa dentro de
las instalaciones.

No cuenta con las habilidades Herramientas y materiales no
requeridas para despefiar sus adecuados para desarrollar sus
funciones. actividades.
Fuente: elaboracion propia.
7.3.2. Prevencion de riesgos

La definicion de riesgo es “Contingencia o proximidad de un dafo” (Real
Academia Espafiola, 2018), mientras que prevencion es “preparacion y
disposicion que se hace anticipadamente para evitar un riesgo o ejecutar algo”
(Real Academia Espariola, 2018). Uniendo ambos conceptos se dice que la
prevencion de riesgos es el analisis del entorno laboral cuyo objetivo primordial
es “anticiparse a los posibles sucesos no deseados, con el fin de tomar medidas
oportunas” (Romero, 2004). Por lo tanto, es de suma importancia que el analisis
a realizar debe ser integral (metodologia, procesos, cultura y capital humano),
todo ello para mitigar, en la medida de lo posible, cualquier riesgo potencial que

se encuentre dentro de los alrededores.

Los riesgos son cuantitativos, derivado de que generan un nivel de dafio y
derivado a su vez de un nivel de riesgo que se determina al conocer la fuente,
por tener estas caracteristicas el riesgo es cuantitativo, por ende se puede
prevenir. (C. Diaz, 1996). Se agrupan los elementos de riesgos de forma

generalizada en tres clases:
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. Elementos del entorno
o Elementos del trabajo

. Elementos del método

Agruparlos facilita su deteccion y a su vez permite crear acciones para
prevenir accidentes de trabajo, sin embargo, para realizar una mitigacion de

riesgos integral son implementados lo sistemas.

7.4. Sistema de seguridad ocupacional

Usualmente se define sistema como “conjunto de reglas o principios sobre
una materia racionalmente enlazados entre si” (Real Academia Espafiola,
2018), mientras que seguridad ocupacional se define como el servicio
encargado de velar por la seguridad de una persona dentro de una

organizacién. (Real Academia Espafiola, 2018).

Montero Martinez (2016) expone la importancia de contar con un sistema
de seguridad ocupacional debatiendo la vaga creencia que actualmente se tiene
dentro de la industria, la cual expresa que “la seguridad ocupacional afecta la
productividad” (pag. 22), y argumenta que no se puede espera obtener altos
niveles de productividad sin antes contar con un sistema de seguridad derivado
que al manejar un estandar de calidad en el rubro impacta directamente en el

valor agregado de la organizacién y los procesos que esta realiza.

Reforzando lo mencionado anteriormente, historicamente hablando la
seguridad ocupacional fue mutando en conjunto con la industria y se fue
especializando conforme la industria fue sistematizando el trabajo, incluyendo
sistemas de produccién, lo cual a su vez generdé mayor organizacion en temas

de limpieza y seguridad. A pesar de las necesidades demandadas por la
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industria las limitantes siempre han estado presentes, especialmente dos
factores: el técnico y el econdmico, sin embargo, la importancia a la seguridad
ocupacional fue en aumento conforme la productividad lo demandaba, por dicha

razon fue que se logro sistematizar. (Gallegos Arias, 2012).

Basado en lo mencionado es posible decir que un sistema de seguridad
ocupacional es un conjunto de actividades integradas en proceso continuo que
genera las condiciones ideales para trabajar de manera mas ordenada y eficaz,
lo cual apoya a reducir los riesgos y accidentes a través de un ciclo de mejora

continua. Entre los sistemas mas reconocidos se encuentran:

7.4.1. Norma OHSAS 18001

El origen de todo sistema son las directrices y normas que lo conforman,
toda norma es creada por instituciones mundialmente conocidas, para su
desarrollo es necesario un grupo multidisciplinario que Ila elabore,
posteriormente es lanzada y dependera de la industria si es 0 no adoptada y
popularizada. La Norma OHSAS 18001 es una de las primeras normas

lanzadas para gestionar de forma adecuada la seguridad ocupacional.

Derivado del crecimiento de la actividad industrial a nivel mundial se han
diversificados los riesgos para los trabajadores, alguno de estos leves, otros
graves e incluso mortales. Como consecuencia de esta realidad y respondiendo
a la demanda social, para regular y mitigar los riesgos dentro de la industria se
inicio con la creacion de la serie OHSAS 18001:1999. Este normativo es
publicado por el British Standards Institute (BSI). Palomino y Rivero Sanchez
(2006) detallan la razén de ser de la norma, la cual es brindar a las industrias
pardmetros para iniciar con la creacién de su sistema de seguridad ocupacional,

dicho normativo servira para contemplar las mejores practicas para determinar
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riesgos laborales y los requerimientos a evaluar en términos legales, todo ello
para normalizar las practicas seguras dentro de cualquier industria, de tal
manera gue la seguridad ocupacional se adoptara como un conjunto de buenas

practicas.

7.4.2. Norma ISO 45001

ISO significa “igual” (Real Academia Espafiola, 2018), debido a eso se
entiende que la Organizacion Internacional para la Estandarizacion busca
normalizar los procesos enfocandolos a determinado objetivo, con lo cual las
organizaciones que adopten dicho estandar garanticen su proceso con

estandares mundiales.

Abordando desde una perspectiva mas amplia, la ISO 45001 es la
responsable de detallar los requerimientos para establecer en una industria un
sistema de gestidon de salud y seguridad ocupacional, sin embargo no se limita
a solo definir criterios sino brinda una guia para sacar el mejor provecho a la
informacion que se encuentra en ella. Todo lo anterior tiene como objetivo
brindar ambientes cémodos y seguros para desempefiar la labor diaria, a su vez
genera beneficios como la reduccion de accidentes, prevencion de riesgos y

aumento del desempefio. (Organizacién Internacional de Normalizacién, 2018).

La necesidad de que la Organizacién Internacional para la Estandarizacion
se enfoque en los sistemas de seguridad ocupacional se deriva del crecimiento
macroeconémico que han sufrido las industrias alrededor del mundo, este
crecimiento aumentd considerablemente el riesgo en el trabajo y ha creado
nuevos riesgos debido a la incorporacion de nuevas tecnologias. Por dicha

razon fue creada la norma ISO 45001, para ser usada en el disefio de procesos
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que permitan a las organizaciones prever riesgos y efectos indeseados.
(Darabont, Moraru, Antonov, & Bejinariu, 2017).

Entre los principales beneficios que la norma ofrece a las organizaciones

que adoptan las buenas practicas estan:

o Mejor calidad de vida a colaboradores: facilita la deteccion de riesgos,
brinda un ambiente de trabajo agradable y adecuado, reduce problemas
de salud, detecta riesgos con mayor velocidad y aumenta Ila

productividad en el trabajo

o Fomenta la cultura de prevencion: permite a todo colaborador formar
parte de la seguridad de sus compafieros a través de un enfoque de
prevencién y accion ante situaciones inseguras, esto para aumentar la
seguridad del personal y agilizar la deteccién de riesgos estableciendo

planes de mitigacion.

o Aporta a la responsabilidad social empresarial: contar con un sistema de
gestion de seguridad ocupacional mejora ampliamente las posibilidades
de una organizacion de sobresalir, ya que hoy por hoy es considerado

una ventaja competitiva en la industria.
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9. METODOLOGIA

9.1. Diseflo

El presente disefio de investigacibn es no experimental porque no se
utilizaran ensayos de laboratorio para determinar informacién a ser utilizada en

el proyecto planteado y tampoco se manipulan variables en laboratorio.

9.2. Tipo de estudio

El presente estudio de investigacion es de tipo descriptivo, porque se tiene
disponible la documentacién que soporta el proceso que se lleva a cabo durante
el empaquetado de producto. Esto contribuira para el desarrollo de la
investigacion. A su vez el presente estudio de investigacion es de tipo
transversal, pues el mismo esta delimitado en tiempo, ya que posee una fecha

de inicio y una fecha de finalizacion.

9.3. Alcance

Desde la perspectiva del estudio de investigacion se aportara a la
empresa propuestas razonables y viables para la reduccion de casos de
enfermedades ocupacionales, de esta forma aumentara la productividad de la
planta y la satisfaccion del personal, generando mayor competitividad a la

empresa.
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Para determinar la informacidén necesaria para la reduccion de casos de

enfermedades ocupacionales de la presente investigacion se usara el método

cientifico en tres fases:

9.4.

Indagadora: se utilizara a través de los procesos de recoleccion de
informacion directamente de todos los colaboradores que tienen contacto
directo con el producto, como fuentes primarias donde se obtendra
informacién que permita diagnosticar la situacién actual del proceso.
También, como fuentes secundarias, los libros y textos existentes
enfocados a la calidad de procesos, gestion de servicios, servicio al

cliente y operaciones.

Demostrativa: con esta fase se demostrara la validez de las propuestas
establecidas en esta investigacion y si los datos corresponden a la
realidad, mediante una comparacion entre los elementos teoricos y

practicos por medio de la investigaciéon de campo.

Expositiva: se utilizara esta fase por medio de la presentacion del informe

final detallando los hallazgos, conclusiones y recomendaciones.

Enfoque

La siguiente investigacion es de enfoque mixto por las siguientes razones:

Cuantitativo: porque se utiliza la medicién de variables para el control del

proceso, la evaluacién y medicién del comportamiento de la gestion.

Cualitativo: porque utiliza la revisibn documental cuando se investiga

antecedentes del problema y marco teérico relacionado.
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9.5. Fases de investigacion

El proceso para cumplir con los objetivos de la investigacion debe llevarse

a cabo de la siguiente manera:

o Fase 1. responde a la revision documental para realizar la investigacion

de antecedentes del problema y marco teorico relacionado al mismo.

o Fase 2: se procedera a realizar una visita a la planta de produccion para
conocer el proceso de empaquetado de producto. Se realizard una
entrevista al Gerente de Seguridad e Higiene Industrial, asi como al

doctor que atiende a los operarios.

Posterior a ello se realizar4 toma de tiempos y movimiento, ya que de esta
manera se podra conocer de primera instancia el proceso. Para esto se calcul6

el tamafio de muestra con una poblacion de 15 operarios de la linea de

produccion:
Tabla Il. Toma de tiempos y movimiento
Tipo de indicador Servicios ¢Qué mide?
Tamafio de muestra Operarios de linea de La muestra necesaria
conociendo la poblacion produccion para realizar el estudio
de tiempo y movimientos

NXZ*xpxq
Cd2x(N—-1D+Z2XpXq

n

15 x 1.96% x 0.05 x 0.95

= =12.58 =13
0.05%x(15 —1) + 1.96% x 0.05 X 0.95

n

Fuente: elaboracion propia.
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Se debe tener presente que para el 95 % de confianza la muestra es de
13 operadores.

o Fase 3: se realizar4 un analisis de resultados, mediante diagramas y
graficas que describan el comportamiento del tiempo medio por

operador.

o Fase 4: posterior a los resultados obtenidos del analisis se evaluara la
propuesta adecuada del sistema de seguridad ocupacional para prevenir
las enfermedades ocupacionales en los operarios del proceso de
empaquetado de boquitas en la planta de produccién.

9.6. Variables e indicadores

El siguiente estudio tiene enfoque cualitativo y cuantitativo y se delimita a

través de las variables de la tabla.

Tabla Ill. Variables e indicadores

Variables
Objetivo Variable Indicador Formula

[dentificar cual es tiempo medio que |# de actividades del proceso
lleva a un operador enfardar las tiras {tiempo por actividad

Sumatoria del tiempo total de

Tiempo medio del . ,
los ciclos del proceso / nimero

respectivas por bolsa ndmero de ciclos del proceso al dia proceso de ciclos procesos terminados
Cantidad de fardos que se logra Fardos de boatitas bor dia Promediosde  |Fardos realizados durante el
sacar en una jornada laboral q P fardos al dia dia/ horas de la jornada lahoral
Eltiempo mal utilizado por parte de  [Cantidad de pausas durante la ) . |Tiempo no laborado * horas

) Tiempo de ocio
los operadores jormada laborales

Medir cuanto se apega los fardos
producidos con la meta establecida |Fardos de boquitas por dia
por la organizacion

productividad del [Fardos producidos por dia /
dia meta produccion diaria

Fuente: elaboracion propia.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

Se utilizara técnicas de la estadistica descriptiva como:

Determinacion de indicadores estadisticos para el analisis de la

informacidon como la media, mediana, desviacion estandar, entre otros.

Figura 1. Formula para datos

Férmula para media, mediana, moda y desviacion estandar para

datos < 30.
Tipo de indicador Formula £ Que mide?
Z (si!
Media aritmética X = N Media artmética
Mediana Md = N+1 Mediana
2
Moda Mo.el dato mas frecuente Moda
[
Desviacion estandar IZU( — Md)(X — Md) Desviacion estandar
J N

Fuente: elaboracion propia.
Graficas de lineas: ya que se pretende mostrar la relacion entre dos

variables cuantitativas, el cumplimiento de la meta diaria de

empaquetado versus el tiempo de ocio por parte de los operadores,
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tiempo promedio del proceso versus fardos producidos por dia. En el eje
horizontal (x) se graficar& la variable independiente en el eje vertical (y).

Gréficas circulares: denominadas también graficas de pastel, se
utilizaran para mostrar porcentajes y proporciones en los resultados del

género de operarios afectados por las enfermedades ocupacionales.

Diagrama de Ishikawa: servira para visualizar las causas que producen
las enfermedades ocupacionales en el proceso de empaquetado de
producto en una representacion grafica, con lo cual se obtiene una

herramienta de la gestioén de la calidad para la toma de decisiones.
Diagrama de flujo de procesos: para determinar de forma gréfica las

actividades del proceso, los participantes y la secuencia del proceso de

empaquetado de producto.
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11. CRONOGRAMA

Figura 2. Cronograma de investigacion

4 Cronograma de Ivestgacion vl Gdsem. <8 01/08/ 18 lun 0305/ P ——

Aprobacion de Protacolo Lsem  sib0U9/18 vieBy1y 1]
4 Desartollo el Investigacidn Bsem  sib/11/18 mié0/0410 %0’6
Fase 1: Revisidn documental deem. DM ln1fg 1]

relacionado al trabejo e graduacion

Fase 2 Visita aplantayobsenvacion Ssem,  mar 18/12/18 mig 160119 | 0%
del proceso de enfardado

Fase 3: Toma de tiempos y deem jued7fol siboyn ¢ ]

movimientos del praceso de

enfardzdo

Fased:Andliisdeinformecigny  6sem. dom 10/02/19 dom 17/03/19 | ]

areacidn de propuesta solucicn l

Fase 5. valuacidn delsistemade ~ 4sem.  lun18/03/19 mié10/04/19 | o

seguridad ocupacionsl creada

Presentacidn de resultados Zsem juellf0df9 lnZ/df ]
Discusidn de rasulfados 2sem el lm2/s lﬂ%
Redaccidn de conclusiones 05sm.  mar 3/04/19 jueZ5/0419 lﬂ% :
Redaccidn de recomendationes 0dsem  viels/4/1s sao27feng ’ﬂ%_l

Iniciode Redaccidn deinforme final ~ Osem.  lun 030619 lun 03/05/19

Fuente: elaboracion propia.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

El trabajo de investigacion es factible porque se cuenta con los recursos
necesarios para ejecutar cada una de sus fases y cumplir con los objetivos
propuestos. La planta de alimentos autoriza la ejecucion del presente trabajo de

investigacion, proporcionando los recursos:

o Humanos: personal a disposicién para realizar las tareas requeridas en la

investigacion.

o Tecnoldgicos: sistema de control y equipo de medicibn para la

observacion del comportamiento de variables, y acceso a Internet.

o Informacién: acceso a la informacion requerida en la investigacion con el

compromiso de respetar los derechos de propiedad.
o Equipo e infraestructura: la utilizacién de los equipos de informética y
mobiliario dentro de la empresa, asi como la infraestructura que permita

la realizacion de la investigacion.

El recurso financiero necesario para realizar la investigacion sera

aportado por el investigador.
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Tabla IV.

Recursos financieros

NUm.| Recurso Descripcion del gasto Monto %
1 Humano Tiempo propio de Q 8000,00| 44%
inversion
2 | Humano | Asesordecampode | o 550,000 1404
trabajo de investigacion
3 Material Papeleria y utiles Q 1500,00 9 %
Consumo de combustible
4 Transporte y depreciacién de Q 3000,00 16 %
vehiculo
5 | Alimentacién Alimentacion Q 1800,00 10 %
6 Tecnologico Internet Q 455,70 2%
7 Varios Imprevistos (5 %) Q 918,75 5 %
Total Q 18374,45| 100 %

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 1.

14. APENDICES

E studio de Tiempos: ciclo breve

Formato para toma de tiempos

Departamento:

E studio de método nim.:

Estudio num.:

Dperacion: Hoja Nim.: de
Término:
[nstalacion‘maguina Nuam.: Comienzo:
Tiempo Trans.:
Hermramientas v calibradores: Operario:
Ficha mam.:
Producto/pieza: Nim.: Observado pors
Plano nim. Marerial: Fecha:
Calidad: Comprobado:
NOTA:
Elem. Descripcion del elemento bl i Faital | Prom,
MG, 1 2 3 4 5 & 7 9 10 | T.0. | T.O. T.B.

r:lI
i

V. =Valoracion

L

T. Q.= Tzmgo cbsarvade

Fuente: elaboracion propia.
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Formulacién del

¢Coémo di el
método para la
gestién de salud y
seguridad

ocupacional en el
empaquetado de
producto en una

Apéndice 2.

un
método para la
gestién de salud y
seguridad

ocupacional en el
empaquetado de
producto en una

empaquetado de
producto cumpla

planta de | planta de
produccién de | produccién de
alimentos? alimentos.

¢ Cual es la | Definir la
metodologia metodologia
correcta para | correcta para
identificar los | identificar los
requerimientos requerimientos
necesarios para | necesarios para
que el | que el

empaquetado de
producto cumpla

con las normas | con las normas
de seguridad | de seguridad
ocupacional? ocupacional.

¢ Cual es la
metodologia
adecuada  para
llevar a cabo el
empaquetado de
producto
cumpliendo
normas
seguridad
ocupacional
respectivas?

las
de

Determinar cémo
reducir el riesgo
de seguridad
ocupacional  del
empaquetado de
producto.

¢La meta diaria
del proceso de
empaquetado de
boquitas afecta al
operario durante

Definir la
¢Como medir la | metodologia
eficiencia del | adecuada  para
empaquetado de | llevar a cabo el
producto ya | empaquetado de
regulado con las | producto
normas de | cumpliendo las
seguridad normas de
ocupacional seguridad
apropiadas? ocupacional

respectivas.

Disefiar los

indicadores para
medir la eficiencia
del empaquetado
de producto ya
regulado con las

: normas de
la jornada sequridad
laboral? guria

ocupacional
apropiadas.

VEUETIES

TM= Tiempo medio
del proceso

FBH= Fardos de
boquitas por dia
TO= de
ocio

Tiempo

PD = Productividad
del dia

Indicadores

Sumatoria del
tiempo total
de los ciclos
del proceso /
namero de
ciclos de
procesos
terminados

Fardos
realizados
durante el
dia/ horas de
la jornada
laboral

Tiempo no
laborado/hora

Fardos
producidos
por dia / meta
produccion
diaria

Matriz de coherencia

Técnicas e
Instrumentos

Las técnicas e
instrumentos para
la investigacién
se realizaran con
recopilacion  de
datos, para la
obtencién de
informacién se
realizaran visitas
a la planta de
produccion de
alimentos para
verificar el
proceso e
identificar las
posibles
soluciones.

Metodologia

La metodologia
a utilizar se
basara en
investigacion
tedrica
utilizando
distintas
herramientas
investigativas
para determinar
la mejor
solucién del
problema.

Fuente: elaboracion propia.
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