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RESUMEN

Los niveles de accidentabilidad en la industria generan costos adicionales que originan una
baja rentabilidad, también ocasionan incumplimientos de la norma legal, estos motivos en la
investigacion han originado una preocupacion en la Empresa Prima Farm S.A.C., la
implementacion para controlar y prevenir los niveles de accidentabilidad. Para lograr este objetivo,
se realizé una serie de actividades y se mejoraron procesos para lograr una Empresa segura y
eficiente. La metodologia es aplicada — de campo y descriptiva, porque ha permitido la
“normalizacion de los procesos; para lo cual la informacion requerida ha sido recogida in situ y
finalmente se ha registrado, analizado e interpretado los resultados como consecuencia de la
aplicacion de un documento de trabajo. La muestra comprendio el area de procesos y fue por un
tiempo entre enero y diciembre del 2018. Los resultados obtenidos haciendo uso del analisis
estadistico inferencial, este anélisis se determind antes en base a la data de los accidentes de
trabajo, igualmente después también se realizd un analisis de la data de accidentes, estos analisis
se refieren a la determinacion de la media del indice de responsabilidad, los valores del pre analisis
fueron de 17.0 y del post analisis 1.09. Esto representa una mejora del 93.61%.

La hipétesis general fue contrastada utilizando los datos obtenidos antes y después del test
aplicado validandola, por lo cual la implementacién pemite lograr disminucion del nivel de
accidentabilidad.

Palabras clave: Gestion, Seguridad y Salud en el trabajo, sinestralidad, indices.
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ABSTRACTS

The levels of accident rate in the industry generate additional costs that cause low profitability,
also cause breaches of the legal norm, these reasons in the investigation have caused a concern in
the Company Prima Farm SAC, the implementation to control and prevent the levels of accident
rate . To achieve this objective, a series of activities were carried out and processes were improved
to achieve a safe and efficient Company. The methodology is applied - field and descriptive,
because it has allowed the “normalization of processes; for which the required information has
been collected in situ and finally the results have been recorded, analyzed and interpreted as a
result of the application of a working document. The sample included the process area and was for
a time between January and December 2018. The results obtained using the inferential statistical
analysis, this analysis was determined before based on the data of occupational accidents, also
afterwards it was also performed an analysis of the accident data, these analyzes refer to the
determination of the average of the responsibility index, the values of the pre-analysis were 17.05,
its interpretation represents the average of the values entered among the number of data that were
recorded in the sample during the 10 weeks prior to the implementation of the improvement, in
the post analysis this value decreases to 1.09. This represents an improvement of 93.61%. The
general hypothesis was tested using the data obtained before and after the test applied by validating

it, so that the implementation allows to reduce the level of accident rate.

Keywords: Management, Safety and Health at work, Accident rate, indices.
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INTRODUCCION

Toda empresa donde es gestionada adecuadamente a través de aplicacion de actividades
especificas y la normalizacion de procesos permite el funcionamiento eficiente y seguro,
adicionalmente lograra el aumento de la productividad, condiciones seguras para sus trabajadores
y mayores oportunidades para la empresa en los mercados.

Esta investigacion propone la implementacion del sistema de gestion que solucione
problemas anteriores y establezca lineamientos eficaces para lograr el control y la prevencion de
accidentes mediante la mejora de la gestion que permita disminuir eficientemente la sinestralidad
de los accidentes y permita lograr la mejora continua del sistema. Para realizar el proceso se
realizado una evaluacion de la frecuencia de accidentes en un periodo del afio 2018, teniendo un
periodo de estudio que involucra 8 semanas donde se determinaron los indices de frecuencia,
gravedad y responsabilidad y con ayuda del calculo estadistico nos permitié validad la hipdtesis
planteada.

Tener establecido una Mejora Continua que permite a partir de la concertacion con todas
las partes interesadas mediante su participacion en el proceso mediante su contribucion en su

capacidad de opinar y proponer mejoras conocedoras de la problematica y su aporte sera efectivo.

Xiii



11

CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA

Procesadoras de alimentos que exportan sus productos a los mercados extranjeros
es una necesidad vital contar con un funcionamiento eficiente y eficaz, los cambios
realizados a nivel de procesos dan garantia necesaria a sus productos y les brinda un
reconocimiento mayor en estos mercados cada vez mas competitivos.

La investigacion se inicia con la evaluacion respectiva que permita establecer la
linea base de la gestion en seguridad, a continuacion, se determind la problematica a
solucionar, los origines y sus efectos.

Segtin Centro Internacional de la Papa, (2017) “El camote tiene una extensa historia
utilizado como un alimento vital que permitid, en paises como Japon, China y Uganda que
millones de personas no pasaran hambre.

El camote es el niUmero 5 en respecto con a cultivo en cuanto a valor de la
produccion de Tercer Mundo y es sembrado en mas paises del Tercer Mundo que cualquier
otro cultivo de raices. Para 40 paises en el mundo compone uno de sus cinco cultivos
alimenticios mas importantes”.

Actualmente, la prioridad de la empresa esta centrado en su desempefio frente a
mercados globalizados como el mercado americano y cumplir con ciertas exigencias
adicionales. Permite a la empresa demostrar su compromiso hacia los colaboradores, el
elemento mas valioso de una organizacion. Dentro de bondades de la implementacion se

contempla lo siguiente:



1.2

121

1.2.2

1.3

131

= El elemento mas valioso de la organizacién mejora su rendimiento, competencias,
donde su actuacién individual o como equipo se debe al entrenamiento recibido.

= Aumenta su participacion, compromiso asumido en el funcionamiento y realizadores
de la mejora continua de la empresa.

= Las oportunidades de comercializar en los mercados americano y europeo aumentan.

Supervisar y prevenir los accidentes en la empresa resulta primordial su ejecucion

porque se evitan los sobrecostos.

FORMULACION DEL PROBLEMA

Problema Principal

»  ;Como aplicar la Implementacién en la prevencidn de riesgos laborales en Empresa
PRIMA FARMS S.A.C.?

Problemas especificos

»  ;Cbémo aplicar la gestion de politicas, en la prevencion de riesgos laborales en la
Empresa PRIMA FARMS S.A.C.?

» ;Como aplicar un diagnostico inicial en PRIMA FARMS S.A.C. que permita un
trabajo seguro??

»  ;Cbémo aplicar actividades y procesos eficientes en el control en la Empresa PRIMA
FARMS S.A.C.?

OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

Objetivo general

* Implementar el sistema de gestion para prevencion en la Empresa PRIMA FARMS

S.AC.
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1.4.1.

1.4.2.

1.4.3.

1.4.4.

Objetivos especificos

»  Determinar influencia entre politica y prevencion en PRIMA FARMS S.A.C.

* Diagnosticar como se encuentra la EMPRESA PRIMA FARMS S.A.C. para poder
realizar trabajo seguro y eficiente.

» Realizar actividades y elaborar procesos eficientes que permitan controlar y prevenir
los riesgos asociados e identificados en la Empresa PRIMA FARMS S.A.C.

Justificacion de la investigacion

Justificacion Préctica.

Prima Farms, centra su estudio en la mejora de los procesos y actividades para una
gestion eficiente.
Justificacion Metodoldgica.

Dentro de la investigacion es aplicada, de campo y descriptiva porque permitid
normalizar los procesos, se recogio la informacion in situ y finalmente se procesaron la
informacion y obtener los resultados esperados.

Justificacion Técnica

Se lograra la normalizacion de los procesos lo que permite que sea eficiente

ganando Prima Farms.

Justificacion Social.

El desarrollo de esta investigacion permitira en el futuro fomentar una confianza en

el lugar donde la Empresa realiza sus labores.



1.4.5.

1.5

1.5.1.

1.5.2.

1.5.3.

1.6

Justificacion Econémica.

Prima Farms S.A.C., realiz6 una evaluacion de la gestién en materia econémica,
determino las ineficiencias del sistema y al aplicar el sistema de gestion, logrando
minimizar los sobrecostos.

Delimitacion del estudio

Delimitacién Territorial.

Pais : Perti
Departamento : Lima
Provincia : Huaral
Distrito : Aucallama
Ciudad :  Aucallama

Delimitacion Tiempo y Espacio.

Prima Farms S.A.C. durante el afio 2018.
Delimitacion de Recursos.

Al no contar con los recursos econémicos suficientes para el desarrollo de la
investigacion, los andlisis quimicos se realizaran en laboratorios de terceros y financiados
por terceros.

Viabilidad del estudio

Se cuenta con los recursos adecuados, conocimientos y los medios de informacion.

De igual manera se cuenta con el acceso a las fuentes de donde se extraera informacion

necesaria.
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CAPITULO II

MARCO TEORICO

ANTECEDENTES DE PRIMA FARMS S.A.C

Prima Farms S.A.C, empresa que cuenta con capitales netamente peruanos, por el
esfuerzo de un grupo de empresarios es disefiada y construida.

Prima Farms S.A.C. estd dedicada a exportacion de vegetales deshidratados a
Latino América.

Sus actividades productivas experimentales se inician en octubre del afio 2001 con
cantidades pequefias de esparrago, brocoli, coliflor y zapallo en polvo y flakes y
consolidando sus actividades en el afio 2002 con producciones para los mercados europeos
y latinos con bastante éxito.

La capacidad de esta empresa supera los 1,000 kilos por hora de materia prima ya
sean estos de esparrago, u otras hortalizas logrando exportar mas de 4 contenedores
mensuales de producto seco en sus diversas modalidades.

Aun teniendo sus lineas poco automaticas, no dejan de generar una importante
ayuda a la comunidad de Aucallama y Huaral dando trabajo directa e indirectamente a
muchas personas en la planta, el campo y el transporte.

Estructura Organizacional
PRIMA FARMS S.A.C. esta conformado por las siguientes personas:
= Gerente General

» Sr. Edmundo Loyer Rubiera

= Gerente Administrativo



»  Sr. Julio Garcia Tirado

Jefe de Planta

» Ing. Cesar Neyra Ormefio

Jefe de Aseguramiento de la Calidad
» Ing. Javier Sdnchez Quiroz

Jefe de Mantenimiento

» Sr. Ronald Ruiz Rueda

Jefe de Almacén

»  Sr. Wilmer Regalado

Jefe de Laboratorio de Microbiologia
» Blgo. Roger Rios Cunza

Jefe de Personal

> Ing. Giancarlo Soto

Supervisor de Produccion

> Ing. Danny Pineda Rivera

> Ing. José Rey Trujillo
Supervisores de Aseguramiento de la Calidad
» Ing. Luis Pariasca Rojas

» Ing. Lider Centeno Carri6n



Figura N° 01: ORGANIGRAMA DE PRIMA FARMS S.A.C.

GERENCIA GENERAL

GERENCIA

[ ADMINISTRATIVA JEFE DE PLANTA

1 JEFEDERR.HH JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE DE
PRODUCCION [ ] [ ASEGURAMIENTO - ALMACEN MANTENIMIENTO
DE LA CALIDAD
JEFE DE
H COMPRAS SUPERVISORDE | | | | ABORATORIO DE
PRODUCCION MICROBIOLOGIA
ASISTENTE DE SUPERVISOR DE
-| EXPORTACIONES PRODUCCION [ CALIDAD B

Fuente: Prima Farms S.A.C.

2.1.1.1 Gerente General
Es el responsable de la correcta marcha de todas y de cada una de las
unidades que constituyen la misma.
Para mantener los estandares de calidad revisa periddicamente el Plan
HACCP y provee el mantenimiento.
2.1.1.2 Gerencia Administrativa
Asegura el manejo econdémico y administrativo, controla y supervisa la
logistica, asegura la planeacion, manejo y envidé de los embarques para la

exportacién al mercado extranjero.



2.1.1.3 Jefe de Planta

Miembro titular gestor de la implementacién y mantenimiento de planta.
Participa en evaluacion, revision y resultados del sistema HACCP en comparacion
con la politica aplicada. Responsable de informar cualquier cambio en el proceso

productivo que afecte al plan HACCP. Se reporta al Gerente General,

2.1.1.4 Jefe de Produccién

Responsable en determinar el consumo de materia prima e insumos y la

produccion respectiva.

Reporta al gerente Administrativo.

2.1.1.5 Jefe de Aseguramiento de la Calidad

Responsable de actividades relacionadas con el Plan HACCP (operaciones
de monitoreo, de los registros y verificacion del saneamiento de la planta).

Es responsable de calidad, el cumplimiento las Normas Técnicas
correspondientes y/o especificaciones de productos, desarrolla, evalta, y formula

nuevos productos.

Reporta al Gerente General la aplicacion del plan HACCP.
2.1.1.6 Jefe de Mantenimiento

Es responsable del funcionamiento y mantenimiento adecuado de la planta.

2.1.1.7 Jefe de Almacén
Asegura el buen estado de los insumos y las condiciones higiénicas
sanitarias del medio de transporte. Coordina con el responsable de Planta todo lo

concerniente a las especificaciones técnicas de los insumos y la validacién de los

proveedores.



Se responsabiliza de que el producto terminado se embarque en Optimas
condiciones, tiene a su cargo la contratacion del transporte, el cual debe ser el
adecuado a los requerimientos establecido.

2.1.1.8 Jefe de Laboratorio de Microbiologia

Responsable en hacer los analisis microbiolégicos de los productos
intermedios y finales de cada turno. Los resultados son registrados en formatos
destinados para este fin y realiza la comparacién respectiva de los resultados
microbiol6gicos con los parametros del mismo.

De acuerdo a los resultados se toma las acciones correctivas pertinentes. Se
reporta con el Jefe.

2.1.1.9 Supervisor Produccion

Supervisa que todo funcione correctamente en las diferentes areas de
proceso de Produccion.

Es el encargado de implementar los principios del plan HACCP,
reportdndose con el Jefe de Produccién.

2.1.1.10 Supervisores de Calidad

Es apoyo directo del Jefe, se encarga de la supervision del proceso y
cumplimiento de normas de calidad.

Ejecuta las actividades de monitoreo, realiza el muestreo de las materias
primas e insumos que ingresan a la planta y realiza los registros correspondientes.

Se reporta con el Jefe de Aseguramiento de la Calidad.

2.1.1.11 Asistente de Produccion

Es apoyo directo del Supervisor de Produccion.



2.1.2 VISIONY MISION

2.1.2.1 Vision

Lograr ser la mejor empresa del pais en cuanto a calidad, cumplimiento y

rentabilidad con los productos y mercados que participe.

2.1.2.2 Misién

Exportar productos de la mejor calidad en los plazos y cantidades acordados

con nuestros clientes.

Buscar la mayor eficiencia en nuestros procesos para generar los mejores

beneficios para nuestro equipo de trabajo y sus accionistas.

2.1.3 Productos y/o servicios

> Productos

Los productos que Prima Farms S.A.C., son los siguientes:

v

v

v

Camote Deshidratado en flake c/cascara.
Camote Deshidratado en flake s/cascara.
Camote Deshidratado en Polvo.

Camote Deshidratado en slice.

Camote Deshidratado en cubos.

Zapallo deshidratado en polvo.

> Servicios

La empresa presta servicios en la molienda de:

v

v

v

Espéarrago blanco en polvo.
Espéarrago verde en polvo.

Cebolla blanca en polvo.

10
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Como se puede apreciar los productos que Prima Farms S.A.C., son variados pero
el Camote Deshidratado en flake destaca como producto principal por ser el producto con
mas pedido a nivel de los clientes. A continuacién, pasamos a detallar las principales
caracteristicas de Camote Deshidratado en flake:

Descripcion del Producto y Uso Final: Camote deshidratado en flake
2.1.4.1 Descripcion del producto:

El camote deshidratado en flake con céscara es un producto obtenido de
materia prima fresca, libre de contaminacién fisico—quimica, en estado fresco, no
contaminado microbiolégicamente que luego de pasar por un largo proceso de
limpieza es deshidratado y picado obteniéndose un flake de color naranja, dulce.

2.1.4.2 Materias primas del producto

Camote fresco “Ipomoea batata”

2.1.4.3 Especificaciones Técnicas del Camote en flake

a. Caracteristicas fisicoquimicas

Humedad : Méaximo 4.5 %
Granulometria mesh N° 10 : Max 7%
Tamafio 120X 20 X 3 mm.

b. Caracteristicas nutricionales:

Cada 100 gramos de Camote flake, contiene aproximadamente:
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Tabla 1. Cantidad Nutricional

COMPUESTO  CANTIDAD COMPUESTO  CANTIDAD
Energia 353 kcal Calcio 153 mg
Agua max. 5.5 % Fosforo 99 mg
Proteina 2,1¢g Hierro 5,7mg
Grasa 09g Retinol 1542 mg
Carbohidratos 843 ¢g Tiamina 0,17 mg
Fibra 1.8 ¢g Riboflavina 0.17 mg
Ceniza 28¢

Fuente: Prima Farms S.A.C.
Caracteristicas microbioldgicas

Tabla 2. Estandar Microbiolégico

Microorganismos Limite Permisible

Recuento Total 200 000 ufc/g
Coliformes Totales 500 NMP/g
Coliformes Fecales <3 NMP/g

E. coli <3 NMP/g
Mohos 500 ufc/g
Levaduras 500 ufc/g
Salmonella Ausencia.
Fuente: Prima Farms S.A.C.
Caracteristicas organolépticas
Color : Naranja
Olor . Caracteristico
Sabor : Dulce

12



2144

2.145

2.14.6

Uso del Producto

El uso de este producto, luego de ser envasado y sellado se transporta por
via maritima o aérea a los grandes centros de procesamiento en donde lo utilizan
para la molienda y obtener un producto en polvo, esto con la finalidad de obtener
alimentos balanceados para animales, suplementos alimenticios tanto para
animales y humanos, etc.

Por su bajo contenido de humedad, el producto tiene una actividad de agua
(Aw) entre 0.2 — 0.25, lo que facilita su almacenamiento para una adecuada
conservacion, ya que con el pasar del tiempo los microorganismos no se
reproducen por el contrario estos van muriendo.

El color con el tiempo se va decolorando con mayor rapidez si se encuentra
expuesto a la luz solar
Empaque y presentaciones

El producto se distribuye en bolsas de polietileno, selladas y empacadas en
bolsas de papel. Su presentacion es de 15 kg. de camote deshidratado en flake con
cascara. Tambien se distribuye en envases Big Bag de 409.15 Kg.
Almacenamiento del Producto

Para su buena conservacion el producto debe almacenarse a temperatura
ambiente, conservado en 6ptimas condiciones de almacenamiento.

El Ambiente debe ser limpio, fresco, seco, ventilado, sin exposicion a la

luz solar y bajo techo.
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2.15

2.16

2.1.4.7 Duracion en el mercado
El producto puede durar hasta 12 meses en ambiente limpio, seco y fresco.
No expuesto a la luz solar.
2.1.4.8 Instrucciones en la etiqueta
v" Producto
v" Produccién
v" Fecha de molienda
v/ Batch
v" N°de bolsa
v" Nombre y direccion del productor.
v Y otras especificaciones que el cliente especifica.
Mercado
El mercado que abastece es el mercado del rubro alimenticio para humanos y
animales de Europa (Espafa), Norte América (EE.UU. y México), Latino América y Asia.
Esto debido a que el producto que la empresa Prima Farms ofrece, es decir el Camote
Deshidratado en Flake es la materia prima para empresas extranjeras dedicadas a la
elaboracion de alimentos balanceados y suplementos alimenticios.
Proceso Productivo
En obtencion de camote en flake y camote en polvo, el objetivo principal de este
proceso es obtener estos productos de la mejor calidad posible, con un alto rendimiento por
tonelada de camote procesado y el mas bajo costo de produccion. En este Capitulo daremos
a conocer la transformacion del camote, tanto en flake como en polvo, y las diferentes

operaciones unitarias que involucra este proceso, por otro lado también conviene conocer
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y comprender que importantes son, cada uno de estos procesos de elaboracion, ya que estas

operaciones deben de ser controladas eficazmente, porque de estos factores dependera la

obtencion de un producto de buena calidad para cumplir con lo que necesita el mercado

gue se abastece y que cada dia son mas exigentes.

2.16.1

2.16.2

Recepcion y Almacenamiento de Materia Prima

Se recepciona y almacena la materia prima una vez llegada a la planta
directamente de los agricultores en sacos de polipropileno. Antes de iniciar la
descarga se realiza la verificacion de las unidades de transporte; durante la
descarga o en almacenamiento se realiza los muestreos respectivos para
determinar la calidad del camote. El almacenamiento temporal de la materia prima
se realiza sobre parihuelas con una adecuada separacion entre las mismas. Se
registra las caracteristicas fisicas, y los datos respecto al proveedor, lote, peso,
variedad, etc.
Seleccion de Materia Prima

El camote previamente lavado pasa por una faja horizontal donde se realiza
la seleccion. En esta etapa el personal retira todo el producto en proceso de
descomposicion, formacion de nddulos, dafiados por golpe, dafiados por insectos
y todo material extrafio como: plasticos, ligas, etc.

Para el proceso de Camote deshidratado en polvo y Camote deshidratado
en flake con cascara continua la etapa de desinfeccion.

Para el proceso de camote deshidratado en slice, camote deshidratado en
flake sin cascara y camote deshidratado en cubos continla la etapa de Pelado y la

de inmersién en acido citrico.
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2.16.3

2.16.4

2.1.6.5

2.1.6.6

Pelado

El pelado se realiza con peladoras mecanica y también se realiza de manera
manual utilizando para ello cuchillos y peladoras. En esta etapa del proceso se
debe de inspeccionar que el personal realice el correcto pelado. EI camote slice
utilizara son los de mayor tamario.
Inmersion en Acido Citrico

La materia prima pelada es sumergida en tinas de acero inoxidable que
contengan agua con acido citrico. Se realiza el proceso para evitar la oxidacién de
la materia prima pelada.
Desinfeccion

El producto es trasladado a la zona de procesos por una faja transportadora
para pasar a través de tres lavadoras giratorias, con agua clorada de 1.5 — 3.0 ppm.
Luego es desinfectado por inmersién en una tina de acero inoxidable con
hipoclorito de calcio a 150 — 250 ppm. con el objetivo principal de reducir la carga
microbiana y a su vez eliminar todo el resto de la tierra. Luego el camote lavado
pasa a una faja transportadora inclinada hacia el cortado. Se realiza para todas las
presentaciones.
Seleccion de M.P. Desinfectada

El camote cae a una faja transportadora y se retira materiales extrafios y
los que presentan tamafo grande. Esta etapa es para la materia prima que va a ser
utilizada para camote deshidratado en polvo y para camote deshidratado en flake

con cascara.
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2.1.6.7

2.1.6.8

2.1.6.9

Corte

Para camote deshidratado en polvo el producto es cortado en la maquina
URSHELL a medida de 4 x 10 x 10 mm aproximadamente, cayendo directamente
sobre la tolva del equipo BLANCHING.

Para camote deshidratado en flake con cascara y sin cascara el producto es
cortado en la maquina URSHELL a medida de 20 x 20 x 3 mm aproximadamente,
cayendo directamente sobre la tolva del equipo BLANCHING.

Para camote deshidratado en slice el producto es cortado en la maquina a
medida de ancho 4 — 7 cm, de longitud 7 — 11 cm y de espesor 10 mm,

Para camote deshidratado en cubos el producto es cortado en la maquina
URSHELL a medida de 3/8”x3/8”x3/8” aproximadamente, cayendo directamente
sobre la tolva del equipo BLANCHING.

Escaldado

El blanqueado se realiza en el equipo con inyeccidn de vapor directo a una
temperatura de 90-100°C por un lapso de 35-65segundos, para el caso del camote
deshidratado en flake pelado y sin pelar; 45-85s para el camote cubos y 65-95s
para el camote slice, en caso de trabajar con un blanqueo por inmersién en agua,
el tiempo de permanencia es de 5-6min a la misma temperatura; con la finalidad
de fijar el color, reducir la actividad enzimatica y reducir la carga microbiana.
Transporte en coches

El producto blanqueado se transporta a través de un elevador de tornillo
sin fin y deposita el producto en carritos de acero inoxidable la cantidad de 120

Kg aproximadamente (los coches disponen de una marca), siendo identificados
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con el numero de batch. Los coches cargados son transportados hasta los
ambientes destinados frente a los secadores que seran descargados segun el orden
de llegada. La tolerancia de retencion de los coches antes de ser descargados es de
45 minutos como maximo.

2.1.6.10 Secado

Consiste en colocar el producto en bandejas perforadas de acero
inoxidable a raz6on de 120 Kg. por bandeja extendiendo el producto
homogéneamente a razon de una bandeja cada 30 minutos aproximadamente.

El producto pasa por espacio 150 minutos en la camara de pre secado a
una temperatura de 60 — 85 °C, eliminando la mayor cantidad de agua, para luego
en una etapa intermedia es venteado sobre la bandeja, y pasar por el mismo espacio
de tiempo a través del secador a una temperatura de 60-75 °C, donde se termina
de extraer la humedad, donde el producto debe llegar a nivel de humedad méximo
de 3.5%, para el camote flake, con y sin c&scara asimismo para el camote cubo.
Para camote deshidratado slice el producto pasa por todo este proceso dos veces
es decir el producto pasa por espacio de 150 minutos en la camara de pre secado,
de aqui pasa a la camara de secado por el mismo tiempo a una temperatura de 60
— 75°C. El secado del camote slice se realiza en dos ciclos de 300 min cada uno
aproximadamente, hasta alcanzar una humedad del 4.5 — 5.5%.

2.1.6.11 Pre Almacenamiento

El producto deshidratado es recolectado en bolsas de polietileno donde

Ileva un sticker identificando nimero de horno, nimero de bandeja, hora de salida,

namero de batch y fecha de produccion. Es pesado y luego envasado a razén de
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20 Kg neto. Luego de enfriar entre 30 a 60 minutos se extrae el aire de las bolsas
ejerciendo presion manual y se sellan, posteriormente se almacenan
temporalmente hasta realizar los analisis respectivos.

El producto que va a ser utilizado para camote deshidratado en polvo pasa
de esta etapa a la etapa de molienda.

Los productos que van a ser utilizados para camote deshidratado en flake
con cdascara, sin cascara, camote deshidratado en slice y camote deshidratado en
cubo de esta etapa de pre almacenamiento pasa a la etapa de seleccién.

2.1.6.12 Seleccion de Producto Intermedio

En esta etapa del proceso el producto son revisadas minuciosamente,
separando los que estan fuera de las especificaciones del producto. (Operacién es
aplicable para el camote flake con y sin céscara; camote cubos y camote slice).

2.1.6.13 Picado

Luego de hacer su paso por los imanes el producto es transportado hacia
una picadora de cuchillas la cual mediante convierte el producto trozos mas
pequerios seleccionados por una criba que se encuentra debajo de la picadora.

2.1.6.14 Zarandeado

Con la finalidad de evacuar la materia extrafia no metalica, se a instalado
una zaranda que trabaja con vibracién vertical el cual trabajando con cribas N° 8
hace pasar el polvillo resultante del triturado y separando asi dicho polvillo del

producto.
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El polvillo es el producto muy pequeiio que esta fuera de las
especificaciones técnicas del producto por lo tanto se recircula para luego ser
convertido a polvo.

2.1.6.15 Detector de metales

Después del zarandeo del producto, éste es transportado por un tornillo sin
Fin hacia la faja del detector de metales, en donde sera inspeccionado para
eliminar la probabilidad de existencia de algin metal. Este detector de metales
tiene una sensibilidad de 0.8mm de material ferroso, 1.2 de no ferroso y 1mm de
material de acero inoxidable.

2.1.6.16 Empacado

Finalmente, el producto se recolecta en bolsas de polietileno con capacidad
de 15Kg cada uno o en bolsas llamadas Big Bag de 409.15Kg., luego de ser pesado
y controlado los pardmetros de temperatura menor a 30° C se extrae el aire
ejerciendo presion manual y se sellan. Cada bolsa lleva un ticket donde se anota
producto, fecha de molienda, numero de bolsa, turno de molienda. Posteriormente
se almacena el producto ya finalizado donde es embolsado, en bolsas de papel,
etiquetado y finalmente paletizado.

2.1.6.17 Vibrado

Después que el producto es sellado se vibra para evitar el apelmazamiento

del producto.
2.1.6.18 Almacenado
El almacenaje es realizado en un ambiente cerrado, fresco sin la incidencia

de luz solar para no deteriorar el color hasta el momento del embarque.
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Los productos que cumplen las especificaciones son almacenados en los
ambientes destinados para este fin hasta su liberacion. Para liberar el producto se
llevan las actividades de Reprocesar el producto (caracteristicas fisicas) o poner
en cuarentena (caracteristicas microbioldgicas), luego se realizan los analisis
respectivos y si se encuentran dentro de los parametros se libera.

2.1.6.19 Despacho

Se realiza el despacho de todos los productos aprobados por Calidad.
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Figura 2. Diagrama de Flujo del Proceso Productivo
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2.2

221

ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Habiendo realizado un extenso estudio de investigacion existente se corroboro de
la efectividad en cuanto a las tesis afines tanto a nivel nacional e internacional, como se le
har& mencion a continuacion:
Antecedentes internacionales

Campos, Colorado & Manzano (2011), en la tesis “Sistema de gestion de seguridad
y salud en el trabajo en la elaboracion de prendas de vestir”. Su objetivo fue de realizar un
disefio para poder gestionar la salud y seguridad en el trabajo en organizaciones que se
dedican a realizar ropas, de tal forma les permita controlar los riesgos y el desempefio en
SSO. La investigacion que permite obtener buenos resultados a raiz de los objetivos de este
estudio es la investigacion de Campo especificamente de Tipo Descriptivo, porque brinda
al investigador el nivel de asociacion entre los pardmetros del problema, esto ayudara a
obtener una gran cantidad de conocimiento de lo que se esté estudiando con la finalidad de
adquirir muchos beneficios. Por otro lado también en este estudio se hara uso de
metodologia cuantitativa, mediante el método inductivo, porque se hara un analisis puntual
para adquirir las conclusiones generales del sector que se esta estudiando. La finalidad de
la investigacion es identificar soluciones para este problema que vivimos actualmente.

Alcocer (2010), en su tesis “Desarrollo del plan de SST para la E.E.R.S.A. — Central
de Generacion Hidraulica Alao”. Cuyo objetivo fue llevar a cabo un plan de seguridad
industrial y salud ocupacional para la EERSA — central de generacion hidraulica Alao. Esta
investigacion es de tipo descriptivo — de campo los resultados se evidenciaron durante las
actividades y procesos se modificaron, logrando una mejora del funcionamiento de forma

eficiente y segura.
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2.2.2 Antecedentes nacionales

Terén, (2012), en la tesis que realizo titulada “Propuesta de Implementacién de un SGSSO
de acuerdo a la OHSAS 18001 en una organizacién dedicada a la capacitacion de técnicos”.
Su objetivo fue el de implementar SGSSO tomado en cuenta la OHSAS 18001:2007 en
una empresa dedicada a la capacitacién de técnicos, garantizando su seguridad y salud de
sus trabajadores, disminuyendo los riesgos que puedan existir en los trabajos, esto permitira
gue aumente la produccion en la empresa. Esta investigacion fue de tipo descriptivo — de
campo, permiti6 obtener la informacion de primera fuente, procesarla, obtener resultados,
arribar a conclusiones y recomendaciones pertinentes. Logro plasmar la siguiente
conclusion de la implementacion del SSSO que es primordial para los trabajadores, este
sistema respaldan ademas los procedimientos que pueden permite salvaguardar los riesgos
de la salud y la seguridad ocupacional, en ello también se afirma aminorar lo mayor posible
el tiempo que no se produce y los gastos que esto genera.

Ramirez, (2012) en la tesis que desarrollo “Implementacion de un SGSSO orientado
especificamente a la construccion de carreteras”, su objetivo fue poner en funcionamiento
un SGSSO para que se lleve a cabo una buena construccion de carreteras en la empresa

EPROMIG S.R.L.

2.3  BASES TEORICAS
(Arias, 1999). La teoria abarca un grupo de conceptos y alternativas que conforman un enfoque
determinado, direccionado a explicar la manifestacion o problema.

2.3.1 Lanorma OHSAS 18001
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2.3.2

Al afadir un valor a la implementacién del SGSST en una empresa se genera una
ventaja frente a otras empresas. Una gestion adecuada de salud y riesgos en la organizacion
trae muchos beneficios, entre ellos se encuentra un aumento de produccion y una mejor
imagen de la empresa.

Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST)
Las normas, criterios y resultados del SST es la base para aplicacion del SG-SST. El

método adecuado Yy la cual permite seguir mejorando es el ciclo de Deming.

Figura 3: El Ciclo Deming

En la fase “planificar” se debe de realizar una politica de SST, en ello se debe desarrollar
una serie de planes que cuenten con sus propios recursos. En la fase “Hacer” es donde se
desarrollara el programa enfocado al SST. En la fase “Verificar” se evaluara los resultados
que se obtuvieron en el programa. Como para finalizar, la fase “Actuar” se dara las mejoras
para el siguiente ciclo.

En el afio de 1972 en el reino unido hubo un cambio en la orientacién del SST, ya que paso
de la normativa puntual a la industria a una legislacién que dentro de ella abarca todas las
industrias y personas que laboran dentro de la industria. Esta variacién se plasmé en la Ley
de SST, del afio 1974, en el Reino Unido, asi como otros paises industrializados en tema
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de las legislaciones. Se puede observar que a nivel internacional, el acuerdo en temas de

salud y seguridad en trabajadores, 1981, (nim. 164) se subrayaron a nivel nacional y de

empresas como fundamental interés en la colaboracion tripartita de llevar a cabo las

medidas sobre SST.

DEFINICIONES CONCEPTUALES

= Seguridad: En este término posee diversos sentidos de la palabra. En gran parte el
concepto hace referencia a la caracteristica de seguro, En las cuales el riesgo se
reduzca a niveles debidamente aceptables.

=  Salud Ocupacional: Se constituy6 por la oms define la salud ocupacional como una
terea de muchas disciplinas que es destinada a promover, proteger y mantener la salud
y bienestar de los que laboran. Esta disciplina busca tener control sobre las
enfermedades que se producen en el trabajo y dar proteccién al trabajador mediante la
reduccion de riegos en el ambiente laboral donde se destacan.
La salud en el trabajo no solo esta enfocada a desarrollar sistemas que favorezcan a la
parte fisica del que labora, también promueve un clima organizacional positivo en
cuestion psicologica para optimizar la produccion en la organizacion.

= Prevencion de riesgos: Conjunto de medidas encaminadas a evitar o dificultar los
riegos de un siniestro y que si produzca un accidente, que las consecuencias sean
menores.

» Incidentes: es un acontecimiento no deseado dada de manera repentina que ocurre en
el curso del espacio laboral que puede 0 no provocar dafios.

= Accidente: Es un suceso impredecibles, que generan dafios o lesiones a una objeto o

persona.
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Higiene Ocupacional: Es una medida organizativa que se orientan a evaluar y
controlar los contaminantes que puedan provocar enfermedades en el ambiente laboral.
Accion Insegura: Es la falta de cumplimiento de los trabajadores ante las normas,
sugerencias e instrucciones de medidas que legalmente adopta el empleador para
garantizar la vida y salud.

Comité de seguridad y salud ocupacional: Se conforma por una enumeracion de
trabajadores o representantes que son los encargados para participar en las
capacitaciones, supervisiones, promocion, evaluaciones y asesoria para preparacion
ante un riesgo ocupacional.

Condicion insegura: Condicion mecénica, fisica que pueda dar lugar a un accidente
o lesion por un proceso no adecuado al procedimiento de trabajo y las maquinas.
Empresas asesoras en prevencion de riesgos laborales: Son organizaciones con
conocimiento y experiencias que tiene la capacitadad de dar asesoramiento e
implementacion para la prevencion e identificacion de riesgos y mejorar el clima
laboral brindando calidad en la empresa.

Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional: En estas actividades tiene una
disciplina 0 medidas organizativas que trata de evitar o disminuir riesgos, dafios o
lesiones que deben ser adoptadas por los trabajadores.

Lugar de trabajo: Es el espacio fisico en donde se puede desarrollar una actividad
laboral dados por los trabajadores y trabajadoras pertenecientes.

Medicina del trabajo: Es una especialidad de la medicina que estudia las
enfermedades derivadas en la interaccion del trabajo, sus objetivos son proteger y

prevenir la salud del trabajador.
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= Medios de proteccidn colectiva: Son los equipos de seguridad con el objetivo de la
proteccion colectiva para el trabajador que estén propensos a los riesgos.
= Peritos en &reas especializadas: Son aquellos que se dedican a elaborar una
exhaustiva revision de peritaje y realizan asesoria sobre aspectos técnicos.
= Peritos en seguridad e higiene ocupacional: Es aquella persona que identifica y
previene los riegos del trabajo, él o ella esta especializada y capacitada ante cualquier
accidente.
25 FORMULACION DE LA HIPOTESIS DE TRABAJO
2.5.1 Hipdtesis Principal
* Lalmplementacion de un Sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, influye
significativamente en prevenir los riegos laborales en la Empresa PRIMA FARMS
S.A.C.
2.5.2 Hipotesis Especificas
» Lagestion de politicas influye significativamente en la prevencion de riesgos laborales
en PRIMA FARMS S.A.C.
* El diagnoéstico inicial en la Empresa PRIMA FARMS S.A.C. influye
significativamente en su funcionamiento eficiente.
*  Procesos eficientes, influyen significativamente en la mejora continua de PRIMA

FARMS S.A.C.
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3.1

3.11

3.12

3.2

3.2.1

3.2.2

CAPITULO II1I

METODOLOGIA

DISENO METODOLOGICO
Tipo
Aplicada: Se llevé a cabo alcanzar el objetivo con la ejecucion dentro del area que se
estandarizo de los procedimientos, documentos deseados.
De Campo: Para el desarrollo de la investigacion, la informacion necesaria que obtuvimos
todo fue desarrollado directamente del sitio donde se generd.
Descriptiva: Se detall6 la interpretacion dentro del &rea con el desarrollo de los analisis
correspondientes.
Enfoque
No Experimental: Dada se ya a una manipulacion deliberada de variables se pudo
determinar un resultado favorable que no provoco ninguna u otra situacion.
Documental: Utilizamos la informacion que se recopilo de distintas fuentes bibliogréaficas.
POBLACION Y MUESTRA
Poblacion

Constituida por distintas Empresas Agroindustriales.
Muestra

PRIMA FARMS S.A.C.

La muestra sera estratificada.

ZZ*N*p*q
T e2x(N+ 1D+ Z?xp=*q

Ny
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3.3

3.3.1

Datos siguientes:

* p: Probabilidad de exito (30%) *» N = Tamafio de la poblacion (20

« . Probabilidad de fracaso trabajadores)

(50%) « ¢ ="Precision o error maximo admisible
¢« 7 Estadistico Z, a un 953% de (3%)

confianza (1.96) ¢ n = Tamafio de la muestra

La muestra tiene un tamafio siguiente:

(1.96% x 20 % 0.5 % 0.5)

=005 %20+ 1) + 1962 %05%05] _ =

Mg

Ajuste de la muestra:

(1+ %)
nzizw
(1+3)

IDENTIFICACION DE VARIABLES Y DIMENSIONES

Variables

Variable Independiente (X): X : Sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional.

Variable dependiente (Y): Y : La prevencion de riesgos laborales
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3.3.2 Dimensiones

3.4

3.5

Tabla 3. Dimensiones de las variables

Gestién de SyST Prevencion
1. Requisitos. 1. Plan de prevencion.
2. Politicas.. 2. Programacion de actividad preventiva.
3. Planificacion. 3. Politica preventiva en la empresa.
4. Implementacion y operacion. 4. Consultay participacion del que labora.
5. Verificacion y Correccion. 5. Evaluacion.
6. Planificacion.
7. Medios para la Proteccion.
8. Actividades informativas.
9. Actividades formativas

10. Emergencia.
11. Control de la salud.

Fuente: OHSAS 18001:2015

TECNICAS E INSTRUMENTOS DE ELABORACION DE LA INFORMACION
Las técnicas utilizadas son las siguientes:

Encuestas. Es una relacion directa y valida con el SGSyST.

Analisis documental. Emplear informacién precisa que ayude al procesamiento de la

tesis.

TECNICAS DE PROCESAMIENTO Y ANALISIS DE DATOS RECOLECTADOS
Se eligid trabajar en area procesos para poder recolectar la informacién mas

apropiada por medio de la encuesta y la toma de datos directa mediante informes, donde se

permita aplicar normas que identifiquen los accidentes de trabajo. La aplicacion de las

encuestas permitira acceder a informacion de primera linea con respecto a los accidentes,

los cuales deben ser debidamente documentados.

Estos datos deben ser procesados adecuadamente para demostrar el cumplimiento
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del SGSySO con la finalidad de ser utilizados en la respectiva validacion planteada, tal
motivo utiliz6 para su procesamiento y validacion de la hipétesis utilizando, un programa

como SPSS. Los datos utilizados serviran para realizar proyecciones futuras.
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3.6 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Tabla 4. Operacionalizacion de variables

Variables

Dimensiones

Indicador

VARIABLE INDEPENDIENTE

Sistema de Gestion de Seguridad vy Salud Ocupacional

VARIABLE DEPENDIENTE

Prevencidn v control de enfermedades v accidentes

= Politica de prevencion

® Incentivos a la participacidn
= Formacitn

* Comunicacion

® Planificacidn

® Control Interno

® Accidentes

= Enfermedades profesionales

Capacitacion

Menitoreos de higiene
ocupacional

Simulacros de emergencias
Comité de 35T

Bequisitos Legales

I. de frecuencia

I. de Gravedad

I de rezponsabilidad

I. de accidentabilidad
Indice de frecuencia
Indice de Gravedad
Indice de responsabilidad

Fuente: Elaboracién Propia
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4.1

411

CAPITULO IV

RESULTADOS

ANALISIS DESCRIPTIVO

Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

Gestion - Dimensién

En la tabla 11 mostramos datos que hacen referencia a la asistencia del personal de

procesos durante los meses de enero a diciembre 2018, las horas trabajadas, cantidad de

accidentes, accidentes acumulados, indice de gravedad, frecuencia y responsabilidad; los

indicadores ya mencionados corresponden a las dimensiones “Gestion” de PRIMA

FARMS S.A.C.

Tabla N° 5: Dimension Gestion (Enero — Diciembre 2018)

Horas Accidentes Horas Accidentes Indice Indice Indice
Pantilla | Trabajadas | Centro | Trabajadas Acumulados |Erecuencia | Gravedad Responsabi-
mes trabajo |Acumuladas lidad
Enero 120 23040 3 23040 3 130.21 0.11 7.40
Febrero 125 24000 3 47040 6 125.00 0.11 7.10
Marzo 150 28800 2 52800 8 69.44 0.08 2.63
Abril 140 26880 1 55680 9 37.20 0.04 0.70
Mayo 145 27840 0 54720 9 0.00 0.00 0.00
Junio 140 26880 1 54720 10 37.20 4.73 88.07
Julio 140 26880 0 53760 10 0.00 0.00 0.00
Agosto 145 27840 0 54720 10 0.00 0.00 0.00
Setiembre 140 26880 1 54720 11 37.20 0.04 0.70
Octubre 140 26880 2 53760 13 74.40 0.08 2.82
Noviembre 130 24960 2 51840 15 80.13 0.08 3.04
Diciembre 135 25920 0 50880 15 0.00 0.00 0.00
316800 15
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4.1.1.1 Determinacion de indices de frecuencia, gravedad y responsabilidad
El indice de responsabilidad, gravedad y frecuencia referentes a accidentes
producidos en la organizacién Prima Farm S.A.C se pueden calcular, estos se
pueden observar con los datos ya presentes en la tabla 11.
A) Indice de Frecuencia

_ N° de accidentes

IL.F.= 0°
H.H.

x1

15

_ 6 _
_316SOOX1O 47.35

LLF.

NUmero de dias perdidos
Accidente con amputacion traumatica: 1500 dias perdidos.
Restos de accidentes.

14 accidentes x 12 dias perdidos = 168 dias perdidos
Total de dias perdidos:

1500 + 168 = 1668 dias perdidos

B) Indice de Gravedad

_ N°dias perdidos

L. G.
H.H.

x1000

1668

.= mx 1000 = 5.27

C) Indice de responsabilidad

g LFXLG
. . 2
47.35x5.27

LR =———"—"—=124.76

Tabla 11 nos muestra los valores del indice de responsabilidad mes a

mes, en la cual se puede apreciar que existe un aumento significativo en el
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mes de Junio del 2018 debido al accidente con amputacion traumatica de dos
dedos de la mano derecha del trabajador; a partir del mes de julio se puede
apreciar una disminucién significativa en comparacion con los meses anteriores
a este accidente.

Figura 4. Indice de Responsabilidad

Indice Responsabilidad

100.00
90.00
]
-3 80.00
570.00
2
€ 60.00
2
50,00
4000
@ 30.00
o
%5 20.00
c
= 10.00
0.00

88.07

La figura 3 nos permite visualizar la inclinacion de caida clara del
indice de responsabilidad, y sucede después del mes de julio, como conocemos por
informacion anterior, en mes de mayo y junio fueron tomados para estudio, en ello se
puede apreciar que disminuye los incidentes y accidentes en cuanto a las horas
laborales.

Para realizar la evaluacion pertinente con respecto a si funciona el
Plan de mejora aplicado en el mes de mayo y junio, se ha utilizado estadisticos
descriptivos del programa SSPS, que nos permite establecer las pautas si el

SGSyST cumple.
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Tabla 6. Estadisticos descriptivos de la dimension Gestion (Enero - Diciembre
2018)

indice de Responsabilidad | indice de Responsabilidad
antes del accidente después del accidente

N Vélido 12 12

Perdidos 0 0
Media 17.05 1.09
Mediana 4.87 0.35
Desviacion estandar 34.64 1.45
Varianza 1199.95 2.10
Rango 88.07 3.04
Minimo 0.00 0.00
Maximo 88.07 3.04

En base a los datos agrupados puntualmente en la tabla 5, ha permitido
preparar la tabla 12 haciendo uso de estadisticos descriptivos nos ha permitido
los resultados del indice de responsabilidad antes del incidente y después del
incidente. Seguidamente poder evaluar las Medidas de Tendencia Central:
media, mediana y desviacion estandar que nos permite poder identificar un
valor y explicar la mayor cantidad de datos agrupados.

Para ilustrar adecuadamente elegimos un parametro de la tabla 6: La
Media del indice de responsabilidad PRE TEST es de 17.05, esto es el
promedio de los valores tomados como referencia y que corresponde a 10 semanas
antes de realizar la implementar el plan de mejora, en el POST TEST pero
este valor se reduce a un 1.09. Esto quiere decir que hubo mejora de 93.61%

en el dimensionamiento de la gestion.
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4.2

La variacion permite identificar el punto central de los datos
recolectados, y es un resultado que se obtiene diferenciando que existe entre
los valores de la desviacion estandar y la media.

La Tabla 12 da a conocer la variacién del PRE TEST es 1190.95y en
POST TEST de 2.10, la variacidn nos ayuda encontrar la Desviacion estandar
para asi saber o conocer el grado de dispersion que pudiese tener los datos
para que no se aleje del promedio.

En la PRE TEST, desviacion estandar resulto 34,64 y en POST TEST
es de 1,45 estos valores nos permiten evaluar que se ha producido una
disminucion y que los valores de la desviacion estandar se encuentran
aproximados a la media, en consecuencia, los datos son distribuidos de forma

homogénea.

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION

Sirve para ayudar el proceso de implantacion, sera importante disefiar un
cronograma uniforme para todos los colaborados Para realizar el proceso de
implementacion es necesario contar con el apoyo de un profesional especialista en la
materia, el cual pondré sus puntos de vista en la elaboracion y planificacion del contenido
del cronograma.

La vigilancia de cronograma lo haré el responsable de la gestion, que reportara a la
direccion, como también los resultados de auditorias. Se tomara las medidas necesarias
cuando se ha evidenciado una desviacion del sistema.

Desarrollo del Cronograma de Trabajo de la Gestion de Seguridad y Salud.
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Tabla 7.

CRONOGRAMA DE GESTION
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10

11
12

13

CRONOGRAMA DE
ACTIVIDADES

DESCRIPCION

Procedimientos, Instructivos
¥ Formatos del Sistema de
Seguridad v Salud en el
Trabajo
Identificacion de Peligros v
Evaluacion de Rieszos v sns
Controles Operacionales
Identificacion de Requisitos
Legales Aplicables
Auditoria Interna del 55T
Revision por la Direccion
Apoyo durante la Primera
Etapa de la Auditoria de
Certificacion y
Levantamiento de los
Hallazgos

1

JUNIO
SEMANAS

2

3

4

1

JULIO
SEMANAS

2

3

4

1

AGOSTO
SEMANAS

2

3

4

SETIEMBRE

1

SEMANAS

2

3

4

1

OCTUBRE
SEMANAS

2

3

4
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4.3

43.1

4.4

REGLAMENTO INTERNO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Este reglamento es un documento normativo que su aplicacién se realiza en todas
las tareas, servicios y procedimientos que se realiza en la organizacion. De igual manera
los trabajadores deben de adoptar un comportamiento de seguridad para su mismo bienestar

de vida, asi mismo también toda persona que se encuentra en el interior de la empresa.

Objetivos del Reglamento
El objetivo que tiene este reglamento es la siguiente:

a.- Brindar seguridad para asi garantizar la integridad, bienestar y salud de los que
laboran en empresa, todo esto mediante accion de prevencion que los riesgos se
materialicen en el ambiente laboral.

b.- Generar un estilo de trabajo seguro.

c.- Propiciar el mejoramiento continuo de las condiciones de salud y seguridad.

d.- Dar proteccion a la propiedad e instalaciones de la organizacion, para asi evitar que

se disminuya la productividad sino por lo contrario incrementar la eficiencia.

MAPA DE RIESGOS

El mapa de riesgos sera aprobado por el Comité de SST. Su elaboracion puede ser
delegada a terceras personas por sugerencia del comité.

Se considera fundamental que cada area de trabajo tenga esta instrumento el cual
sera exhibido en un lugar que se puede apreciar y seguro de la Planta.

Todos los trabajadores y contratistas tendran que visualizar el mapa de riego antes
de realizar sus actividades diarias.

Finalmente, los visitantes sélo transitaran por las tutas indicadas para tal fin.
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4.5

MEJORA CONTINUA.

Segun lo sefialado en su publicacién por Web y Empresas, “la accion de mejorar en
la actualidad de lo que se esté realizando, mas adelante dar mejora a lo de antes y asi
sucesivamente se podré alcanzar el éxito”.

https://www.webyempresas.com/mejora-continua/

Por esta razon, la obtencion de los resultados mas eficientes, forma parte del
procedimiento dindmico y constantemente, que se llega alcanzar en el tiempo determinado,
de acuerdo al esfuerzo, dedicacidn, planificacion y preparacion.

Lo senalado un articulo publicado por la web por Sinnaps, “Mejora continua esta
constituida por conjunto de acciones orientadas a la obtencion de la buena calidad de los
procedimientos, servicios y productos. Gran parte de las organizaciones grandes tiene un
departamento la cual est4d orientada especificamente a mejorar constantemente la
produccion. Con esto se reducen los gastos y el tiempo, estos son factores que permite el
desarrollo de una organizacion”.

Por las razones expuestas anteriormente podemos resumir que la mejora que se
realiza constantemente, es un criterio puesto en marcha por las organizaciones que quieren
dar mejora a los servicios y productos. Estd basada en cambio de actitud en la pretension
de lograr la normalizacién del proceso productivo para alcanzar estas mejoras.

El crecimiento y desarrollo esta relacionado con la identificacion de los procesos
inmersos y el estudio detallado de cada actividad desarrollada.

Este procedimiento es muy efectiva para obtener una buena calidad y hacer que la

organizacion sea mas eficiente. Por esta razon es muy importante que las organizaciones
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4.6

implementen las normas ISO y los SGC. Entre otras herramientas se encuentras los estudios
de satisfaccion del cliente, acciones de correccion y prevencion del proceso.

Se puede dar a conocer gue una adecuada politica de calidad, identificacidn exacta
de las caracteristicas del servicio o producto que se le ofrece al cliente, definiciones claras
y rendimientos de los trabajadores son la base del éxito del proceso. Cabe resaltar que es
muy importante el compromiso de las areas de la empresa para el cumplimento de su
politica.

AUDITORIA DE SALUD Y SEGURIDAD OCUPACIONAL

Segun lo publicado por Cero Accidentes (2019), una auditoria pueda estar definida
como “el test que tiene un orden en la determinacién de actividades y resultados que tiene
relacion con lo planificado, si estos tratos que se hicieron se lleguen a implementar de
forma efectiva y son importantes para el logro de la politica y objetivos de la empresa”.
Otras investigaciones dan a conocer que es “una recoleccion de toda informacion acerca de
la eficiencia, para el desarrollo las acciones correctivas es muy importante que se debe
tomar en cuenta eficacia y la confiabilidad del SGSS”.

La auditoria en Prima Farms S.A.C. se realiza con un proposito de poder tener el
reconocimiento de facilidad con los riesgos de la salud y seguridad. También facilitan
estimar el cumplimiento de la normativa vigente.

Un mejor punto de vista puede ser programar varias auditorias especificas en el

transcurso de meses y en el mes 11 desarrollar una auditoria integral.
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5.1

5.2

CAPITULO V

DISCUSION, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

DISCUSION

La Implementacién del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional en
la Empresa PRIMA FAM S.A.C., mediante el control y prevencion de accidentes ha tenido
resultados positivos para el periodo post anélisis relacionados a parametros como:

Media: 1.09; Desviacion Estandar: 1.45 y Varianza: 2.10.

Para resumir, los datos obtenidos se encuentran méas cercanos al valor de la media
en referencia a la desviacion estandar y varianza de igual manera, finalmente los datos se
distribuyen de manera homogénea y contrasta la hipétesis planteada.

La Implementacion ha ocurrido durante 05 meses de Junio a Octubre del 2018, sin
contratiempos y realizado eficientemente con el concurso de profesionales con experiencia
en materia de Seguridad y Salud Ocupacional.

El proceso de evaluacion legal, tiene que ser realizado en mi opinién durante un
plazo de 2 afios posteriores al proceso de implementacion. Considero que se lograran los

objetivos y metas propuestas.

CONCLUSIONES
= Se podra lograr una prevencion mas eficiente, en el proceso de mejora continua.

Logrando aplicar una herramienta para su mejor cumplimiento de las normas.
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5.3

Las auditorias internas se realizan después de aplicar un Plan de mejora que permitan
hacer el levantamiento de las cuales no se estdn conformes y poder hacer el
seguimiento necesario.

El procedimiento de implementar el Sistema de Gestion tiene un tiempo determinado
que permita el cumplimiento de las metas planificadas y lograr beneficios logrando
mayor prestigio en los mercados.

Se logr6 la implantacién de formacidn y participacion de todos los trabajadores,
también se logra una buena calidad de vida de los colaboradores para un reciente estilo
de trabajo en la organizacion que incrementa el nivel.

Para una mejora de prevencion se hace una relacion de los accidentes e incidentes
debidamente documentados.

Se cuenta con un reglamento interno de seguridad, reglamento de salud y seguridad en
el que labora y manual de seguridad y salud ocupacional, permitiendo minimizar o
eliminar los riesgos.

La implantacién del sistema de gestion y la mejora continua lograda permiten aspirar
a lograr una certificacion la cual es una consecuencia de la eficiencia del
funcionamiento de la organizacion.

Implementar el sistema de gestion permite controlar y prevenir los riesgos y sobre todo

los costos adicionales generados por estos.

RECOMENDACIONES

Realizar mantenimientos preventivos.

Las capacitaciones dirigidas a los trabajadores, traen beneficios a la empresa al igual
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que mejores condiciones de trabajo para ellos.

Las jornadas de sensibilizacion por medio de las capacitaciones permanentes en salud
y seguridad en el trabajo se ve que va rindiendo frutos en tema de desarrollo de estilo
de trabajo seguro y saludable, que en su ambito laboral se puedan desarrollar con

ambiente grato y minimizar los peligros y riesgos.
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Anexo 1: Matriz de Consistencia:

“IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL PARA LA PREVENCION DE ACCIDENTES Y MEJORA CONTINUA EN UNA EMPRESA
EXPORTADORA DE HARINA DE CAMOTE - HUARAL 2018”

VARIABLESE

FROBLEMA OBJETIVOS HIFOTESIS INDICADORES METODOS TECNICAS INSTRUMENTOS
Problems Principal Objetivo general Hipatesiz Principal Variables Tipo de investigacion Ze nzara coma
= Cdmo aplicar lz ["Deserminzr la implamentacin | ® Lz [mplemsntacidn de m ‘L:aria]_:le Independieut:!_(xj: Tesiz ) descriptiva ¥ im.uummtauua_tuesta

Implementacion dal sistemz | del sisterna da  gestion  de Sistema de gestion de seguridad x S]stm:.la de Gesion ge | corelacional elabarada .IE]a{muada
da gestin de saguridad v | seguridad v salud en el trabajo, v szlud em el trabajo, infhrve Seguridad ¥ Salud [ ) . con el sistema  de
zafud, lz prevencidn de | para la prevencicn de rieszos sigmificativaments Iz Ocupacional Disetio de investigacion saguridad an 1z pablacion
riesgo:  laborales en lz | lzborales en 1z Empresa prevencicn da rissgos laborales o _ Se .tm:!:m:a el enfoque | de la EMPRESA
Empresa PRIMA FARMS | PRIMA FARMS S.AC. en 1la Empresa PRIA4 | v2riable dependiente (¥): cusntitstive por  gue  se | FRIMAFARMS SA.C.
S ACT FARMS S.AC. Y: Prevencion y control de | pretende obtener la

Problemas especificos

B Camo aplicar la gestign de
politicas de ssguridad v salod
en 2l trabajo, en la prevencion
de riesgos laborales Iz
Empreza FRIMA FARMS
5ACT

B Como aplicar un disgndstice
imicial en la Empresa
FRIMA FARMS 5.A4.C. que
permita lz implementacion de
un sisternz de gastion de
zaguridad ¥ zahud en el wabajo
zaguro?T

® - Corno aplicar actividadas v
procesa:  eficientes gue
permitan la prevencion v el
control de rissgos laboralas en
1z Empreza FRIMA
FARMS5ACT

Objetivos especificos
"Dieterminar la influencia entra la
zesticn de politicas de seguridad
v zald gl rabzjo zegin
OHSAS 180012007, v la
prevencion de rissgos labarales
an  la Empresa PRIMA
FARMS 5AC.

"Diagnosticar como se encuentra
1z EMPRESA PRIMA
FARMS 5.AC. para poder
realizar la implemesntacion de
un  sistemz de gestiom de
zaguridad v salod an el wabajo
zagurn v eficienta.

"F.ealizar actividades v elabarar
PTOCE30s eficientes que
permitan controlar v prevenir
loz  riesgos  asociados e
identificado: en la Empresa
PRIMAFARMSS5AC.

Hipotesis Especificas

La pgesticn de politicas de
zazuridad ¥ szlud en el rabajo,
influye significativamente en la
prevencion de riesgos laborales
e la Empresa PRIMA
FARMS5AC.

El diagnostico micizl en la
Empreza PRIMA FARAS
5AC infhrve
sizmificativaments a1 la
prevencion de riesgos lzboralas
Las actividades v procesos
eficientes, infhryen
sigmificativaments & la
preveacicon de riesgos laborales
en  la Empre:a PRIMA
FARMSS5AC.

enfermedades vy accidentes

Indicadores:
Sistema de gestion  de
sepuridad industrial ¥ salud
ocupacional:
» Czpacitacion
= hlonitoreos de higiene

ocupacional
= Bimulacros de emergencias
v Comite de 35T
» Bequisitas Legales

Prevencion v control de
enfermedades ¥ accidentes:
Accidentex

* Indice de Frecuencia

* Indice de Gravedad

= Indice d= responsabilidad

v Indice de Accidentabilidad

Enfermedades Profesionales
= Efectividad de Frecnsncia
= Eficiencia de Gravedad

= Eficaciz de responzabilidad

recoleccion ds  datos pars
conacer o medir el fendmeng
an  estudic ¥ enconirar
soluciones para la mizma; la
cual  trae consigo =
afirmacion o negacion de lz
hipotasiz establecida.

La investigacion también sera
cualitativa, la cual consiste en
utilizar 1z raceleccion de
datos sin medicion numérics
para descubric o afinar
preguntas en el proceso del
dezarrollo de la tesis.

Técnicas:

= Amzlisis documantal

= Control de las varizhles del
PIOCesd.
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