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Resumen 

Objetivo: Implementar el sistema de seguridad y salud laboral en la empresa PROEXI 

S.A.C. de acuerdo con los estándares OHSAS 18001 para una operación eficiente, 

mayor productividad, mejor calidad de trabajo para los trabajadores y mejora continua. 

Metodología: Investigación mixta; tipo descriptivo, exploratorio; enfoque 

longitudinal, explicativo. Población Y Muestra: La población para el estudio será 

desde abastecimiento, fabricación, distribución y consumidor final (Ciclo de vida). La 

muestra a desarrollar es el área de Gestión de Seguridad ySalud Ocupacional de Proexi 

S.A.C. Conclusión: La evaluación realizada mediante el diagnóstico situacional en PROEXI 

S.A.C., la cual determinó un 13 % de cumplimiento, lo que hace suponer que, si se diera el caso 

de una auditoria, no superaría las revisiones y las primeras llamadas de atención.  

 

Palabras clave: Yogurt; matriz híper, sistema de Seguridad y salud en el Trabajo, 

Empresa.   
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Abstract 

Objective: Implement the occupational health and safety system in the company 

PROEXI S.A.C. in accordance with OHSAS 18001 standards for efficient operation, 

higher productivity, better quality of work for workers and continuous improvement. 

Methodology: Mixed research; descriptive, exploratory type; longitudinal, explanatory 

approach. Population and Sample: The population for the study will be from supply, 

manufacturing, distribution and final consumer (Life Cycle). The sample to be 

developed is the Occupational Health and Safety Management area of Proexi S.A.C. 

Conclusion: The evaluation carried out through the situational diagnosis in PROEXI 

S.A.C., which determined 13% compliance, which suggests that, if an audit were to 

occur, it would not pass the reviews and the first calls for attention.  

 

Keywords: Yogurt; hyper matrix, Occupational Health and Safety system, Company. 
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INTRODUCCIÓN 

En medio de la globalización toda organización debe buscar una adaptación y buscar 

predecir las variaciones que se originan en el ambiente para así conseguir la eficiencia en uso de 

los recursos ya que estarían preparadas para estos retos. Para estos retos existe la Seguridad 

Ocupacional y Seguridad Industrial que tiene una íntima relación con la necesidad del que labora 

en una organización, para que ellos puedan expresar su máximo potencial que será observado por 

los empresarios y será percibido por los colaboradores para seguir como un ejemplo. 

La Planta de Yogurt de la Empresa PROEXI S.A.C. no cuenta con un SGSST, que 

permita la evaluación de riesgos, siendo una de las principales metas la de crecer y expandir sus 

mercados, se hace necesarios que se implemente estos sistemas ya que está a la vanguardia de la 

competencia 

Se menciona en investigación que tiene de seis capítulos, detallados la cual es detallado a 

continuación.  

Capítulo I: Esta parte de capitulo ingres el tema a investigar, los planteamientos de la 

realidad problemática, la formulación del problema, los objetivos de la investigación, la 

delimitación del estudio y el análisis crítico de la realidad. Capitulo II: En esta parte del capítulo 

ingresa el desarrollo de la investigación, los antecedentes, se establecen las categorías y 

dimensiones, el fundamento filosófico. Permitiendo de esta manera un buen desarrollo del marco 

teórico que valla en relación al estudio y sus variables. Capítulo III: En esta parte nos 

encontramos con todo lo que se refiere a la metodología, el tipo de investigación, la modalidad y 

el enfoque, a su vez también se incluye la población y muestra a tratar con el instrumento de 
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recolección de datos para posteriormente dar el análisis estadístico. Capitulo IV: Este capítulo 

contiene los resultados y la interpretación y análisis de los datos, también se incluye con gráficos 

y tablas. La contrastación de las hipótesis, los resultados y recomendaciones finales. Capítulo V: 

Contiene la discusión teórica entre los resultados y la base teórica dentro del trabajo de 

investigación. Capítulo VI: En este capítulo se dan a conocer las conclusiones, las 

recomendaciones al final de los resultados. 
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Capítulo I  

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA  

1.1 Descripción de la realidad problemática  

Con el tiempo, la seguridad industrial ha dado grandes pasos, por ello tiene mucho que 

ver en la totalidad de las empresas. Hoy en día por diversas situaciones por la que estamos 

pasando incluyendo los accidentes o enfermedades profesionales, las empresas se encuentran en 

la obligación en dar la SS (salud-seguridad) a los que integran la organización, ya sea con una 

serie de capacitaciones que estén orientadas en generar cultura prevencioncita en los trabajadores 

para evitar pérdidas humanas y materiales. De esta manera los trabajadores puedan desarrollar su 

trabajo con toda la confianza. Por ello la gran mayoría de las empresas le están dando mucha 

prioridad a la realización del plan salud-seguridad para sus empleados, con ello pueden 

identificar, hacer una evaluación y llegar a controlar los riesgos, para así también garantizar una 

protección a los empleados de los múltiples accidentes a los que están expuestos en sus trabajos 

que desarrollaran. 

PROEXI S.A.C esta organización está dedicada a la elaboración de yogurt. De acuerdo a 

las labores que desempeñan los trabajadores en esta empresa, se ha descubierto que existen 

algunos problemas en temas de SST. Esta compañía tiene las condiciones normales de inseguras 

que luego generan accidentes e incidentes en los lugares de trabajo de esta compañía y debido a 

esto se debe tomar medidas para poder reducir los riesgos, esto generará un aumento en su 

rendimiento y habrá un menor riesgo de trabajo.  
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El proyecto tiene un enfoque análisis de riesgo en SSO en la Planta de Yogurt de la 

Empresa PROEXI S.A.C. 

Es una preocupación de los gerentes de la compañía para la ocurrencia de accidentes 

laborales a pesar del hecho de que hay áreas que son responsables de garantizar la producción 

con aplicación permanente de sistemas de seguridad que son estándares internacionales y para 

esto la compañía asigna un presupuesto para la capacitación permanente de todo el recurso 

humano y cuando ocurren accidentes laborales. Da un desequilibrio emocional en la voluntad de 

asumir el trabajo en el área donde ocurrió el accidente, lo que resulta en la introducción de datos 

a nivel jerárquico. 

En este escenario, pretendemos reducir la incidencia de accidentes laborales, según lo 

propuesto por nuestro proyecto de investigación, para identificar factores de riesgo que, lejos de 

ser perfectos, sean suficientes para lograr los propósitos prácticos de la generación de 

información. 

1.2 Formulación del problema  

1.2.1 Problema general  

PG: ¿Cómo implementar el sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional en 

PROEXI S.A.C. según las normas OHSAS 18001? 
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1.2.2 Problemas específicos  

PE1: ¿Cómo afecta la identificación de la salud y las condiciones de trabajo de la 

empresa PROEXI S.A.C. para prevenir accidentes laborales y enfermedades para lograr 

una mejora continua? 

PE2: ¿Cómo afecta hacer un diagnóstico preliminar para contrastar el desempeño de la 

compañía con los requisitos de la norma OHSAS 18001 para realizar un diseño de salud 

ocupacional y seguridad industrial? 

PE3: ¿Cómo la preparación de procesos y procedimientos afecta las actividades 

asociadas con los riesgos especificados y aplica las medidas y evaluaciones de control 

correspondientes? 

1.3 Objetivos de la investigación  

1.3.1 Objetivos general  

OG: Implementar el sistema de seguridad y salud laboral en la empresa PROEXI S.A.C. 

de acuerdo con los estándares OHSAS 18001 para una operación eficiente, mayor 

productividad, mejor calidad de trabajo para los trabajadores y mejora continua. 

1.3.2 Objetivos específicos  

OE1: Identificar y evaluar el cumplimiento de los requisitos legales exigibles a la 

empresa de acuerdo con las actividades propias e inherentes a su actividad 
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OE2: Identificar las condiciones de salud y trabajo de Empresa PROEXI S.A.C. para 

prevenir accidentes de trabajo y enfermedades. 

OE3: Realizar un diagnóstico preliminar para conocer las condiciones actuales de la 

empresa PROEXI S.A.C. contra los requisitos de la norma OHSAS 18001: 2015 para 

llevar a cabo un diseño de gestión de seguridad laboral y salud laboral.  

1.4 Justificación de la investigación  

1.4.1 Justificación técnica  

Se justifica este estudio, ya que el problema de la prevención de los incidentes y 

accidentes causados por las actividades de la empresa, es importante porque al encontrar las 

causas que los originan, se podrán implementar medidas de control para minimizar su origen. 

Considerando que estas acciones preventivas disminuirán los sobrecostos originados por estos 

incidentes y accidentes. 

1.4.2 Justificación económica  

La implementación del SGSST para controlar y prevenir incidentes y accidentes 

generados por las actividades diarias relacionadas a los procesos desarrollados en la EMPRESA 

PROEXI S.A.C. y evitar en el futuro sobrecostos adicionales por las consecuencias de estos 

incidentes y accidentes. 
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1.4.3 Justificación social  

Conocer la implementación de un SGSST en el tiempo, permitirá tomar acciones de 

control y prevención de incidentes y/o accidentes y así poder evitarlos que ocasionan costos 

adicionales que impactan en la rentabilidad de la EMPRESA PROEXI S.A.C. 

1.5 Delimitación de estudio  

1.5.1 Delimitación temporal  

Esta investigación se desarrollará en un periodo de tiempo del 2019 al 2024, con una 

proyección al año 2028. 

1.5.2 Delimitación espacial  

Los datos fueron tomados del INEI. 2018. 

1.5.3 Delimitación académica  

En este estudio se hicieron cumplimiento de las exigencias dadas en la normativa de la 

UNJFSC, complementando con las enseñanzas llevadas a cabo en escuela profesional de 

Ingeniería Química. 
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1.6 Viabilidad del estudio  

1.6.1 Viabilidad de recurso teórico  

El título de este estudio tiene diversas técnicas e informaciones en los diversos 

repositorios.   

1.6.2 Viabilidad de recurso humano  

Esta investigación es viable ya que cuenta con personas capacitadas en SGSST. 
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Capitulo II 

MARCO TEORICO  

2.1 Antecedentes de la empresa PROEXI S.A.C. 

Actualmente la Empresa PROEXI S.A.C. es una de las empresas más reconocidas en la 

industria de elaboración de Yogurt; es un objetivo globalizado por todos los profesionales que 

laboran dentro de PROEXI. En la actualidad la Empresa viene llevando a la práctica una 

importante estrategia empresarial, nos estamos refiriendo a los programas de capacitación de 

personal de fábrica y administrativo, se desarrolla para proporcionar conocimiento, 

planteamientos, soluciones de los problemas y generación de conocimientos.  

Hoy en el mundo empresarial, la creatividad y tecnología son elementos, para todo 

progreso y puntos estratégicos, y PROEXI no está aislado de ese objetivo; seguros que estos dos 

puntos son importantes. 

También se elabora frutas envasadas como: mango, papaya, lúcuma, granadilla y piña 

dirigidos a restaurantes. 

Se elaboran mermeladas dietéticas: mango, maracuyá, papaya, naranja, mora, piña y otras 

frutas trozadas en almíbar. 

Además, hoy en día su participación en ferias internacionales le ha permitido tener más 

contactos y ha comenzado a exportar al mercado latinoamericano, especialmente a Ecuador y 

Bolivia, en un futuro cercano incursionar en el mercado americano.  
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La política esta orienta a la satisfacción de los clientes. PROEXI SAC, es una exitosa 

compañía peruana que desde 1995 está dedicada al procesamiento de pulpas y mermeladas de 

frutas. 

2.1.1 Estructura organizacional 

La organización de la empresa PROEXI S.A.C. gira alrededor de dos actividades 

fundamentales: elaboración de yogurt y elaboración de frutas en almíbar; la misma que en la Fig. 

N°1 se aprecia. 

 
Figura N°1. Organigrama de la empresa PROEXI S.A.C 
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Su estructura orgánica es como sigue: 

2.1.1.1 Directorio 

La política y la estrategia empresarial de PROEXI S.A.C, lo asume el directorio de la 

organización.   

2.1.1.2 Plana ejecutiva 

Gerencia general 

Es esta quien toma el liderazgo en toda la gestión empresarial por ello es la responsable 

de la organización.  

2.1.2 Visión y misión de la empresa 

2.1.2.1 Visión 

“Empresa lidera en el ámbito de la elaboración del Yogurt, los objetivos esta orientados a 

la satisfacción de los clientes, y cumplen con el ciclo de Deming, permitiéndolo competir en los 

mercados nacionales e internacionales” (PROEXI S.A.C., 2018, párr. 1). 

2.1.2.2 Misión 

“Nuestra misión está orientada a crecimiento del país, creando empleo y bienestar para 

las personas y generando actividades innovadoras en el sector industrial y comercial por lo 

general” (PROEXI S.A.C., 2018, párr. 2). 
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2.1.3 Producto  

2.1.3.1 Yogurt 

“Este producto se obtiene a base de la fermentación láctica, entre ellos se encuentran 

Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus y Streptococcus thermophilus” (FAO/OMS, 2011, P. 

54) 

 
Figura N°2. Yogurt  

 

2.1.2 Proceso productivo   

Nos concentraremos a describir a continuación lo que sucede en la práctica y en 

particular en la planta de la Empresa PROEXI S.A.C. la elaboración de yogurt. 

Los procesos tecnológicos tienen como base los avances que se dieron campo o en 

proceso tradicional: 

a) Pretratamiento de la leche (se estandariza la grasa). Enriquecer y adicionar insumos. 

b) Homogenizar. 
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c) Tratamiento adecuado de la temperatura de la leche. 

d) Incubación a temperatura adecuada.  

e) Inocular el fermentado. 

f) Elaboración en forma artesanal del yogurt. 

g) Envasado. 

Los procesos tecnológicos para fabricación de yogurt, están también en función de 

materia prima, respecto a los equipos a utilizar, si el proceso es continuo o no. 

1.1.1.1 Materias primas 

A) Leche Fresca. - Una ventaja de utilizar leche fresca en la elaboración de yogurt, es 

que este producto es de buena calidad. Solo se tiene que regular los sólidos totales, para 

lo cual se puede adicionar leche en polvo, para lograr el porcentaje requerido (14%). 

Una desventaja es que la leche contiene agentes inhibidores, por lo que es necesario 

realizar la pasteurización, evitando así que se altere o varíe sus características. 

La relación materia prima (leche fresca) que se necesita para obtener una cantidad de 

yogurt 1:1, o sea de cada litro de leche un litro de yogurt. 

B) Leche en Polvo. - La ventaja de utilizar este tipo de leche, es que no contiene agentes 

microbianos inhibidores, pero al someterlo a temperaturas altas suele quemarse y por lo 

tanto adquieren un sabor desagradable. El costo es más cómodo, respecto a la utilización 
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de leche fresca, el inconveniente es que no se obtienen una buena calidad de yogurt con la 

cepa de cultivo que se usa. 

C) Leche Pasteurizada. - Tiene la ventaja en permitir un rápido proceso al eliminar el 

contenido microbiano del tipo bacterófagos no antibióticos (inhibidores a los cultivos), 

pero al realizar esta operación eleva los costos de producción, disminuyendo la 

rentabilidad. 

D)Leche Condensada. - Este tipo de leche suele usarse adicionando a las leches 

anteriores y lograr la concentración deseada, pero por su alto costo es poco usable en este 

tipo de industria. 

2.1.4.2 Equipos 

Usando una unidad de tratamiento de leche, esta comprende: 

• Homogenizador. 

• Pasteurizador. 

• Descremador. 

2.1.4.3 Descripción del proceso de yogurt 

A) Estandarización de la Leche 

Tal como se indica adelante, la materia indicada es aquella que contiene un alto valor 

proteico y está libre de agentes patógenos. 
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B) Homogenización 

La homogenización de la mezcla se realiza a 180 – 250 atmósfera y la temperatura entre 

45 y 55 °C. Mejora la viscosidad del yogurt obtenida a través de este proceso, también se logra 

una buena consistencia buena digestibilidad y presentación.  

C) Pasteurización  

Los efectos son: 

a) Variaciones fisicoquímicas de los componentes de la leche, como desnaturalización del 

contenido proteínico. 

En esta etapa también se puede agregar azúcar y leche en polvo descremada para mejorar 

el extracto seco total. 

D) Proceso de Fermentación / Enfriamiento 

La leche se enfría hasta 40 á 45 °C, permitiendo que se agregue 0.5 á 1.5% de 

fermentador y logrando un crecimiento del cultivo.  

E) Preparación del Cultivo Madre 

➢ Composición del Cultivo. – deben constituir principalmente de bacterianas termófilas, como 

son los siguientes Streptococcus Thermophilus y Lactobacillus Bulgaricus 

a) Preparación de Cultivo. – Se desarrolla en condiciones asepsia, con la finalidad de 

evitar la contaminación de otros microorganismos.  El cultivo madre se prepara a partir de 
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cultivo base que se consigue de forma líquida o congelada, también se usa cultivos de 

acidificación directa. 

La preparación del cultivo de yogurt se puede efectuar de la siguiente forma: 

1) Se prepara una cantidad de leche exenta de sustancias inhibidoras, higienizada y 

enriquecida en el extracto seco. 

2) Se calienta en el depósito de cultivo a 90°C, manteniendo esta temperatura durante 30 

min. 

3) Se enfría a 43 – 45 °C. 

4) Se siembra con un 2 – 3% de cultivo madre. 

5) Se incuba durante tres horas, hasta alcanzar un valor de pH de 4.5 –4.65 (índice de °SH 

= 36.42), SH = Soxhelt-Henkel. 

6) Se enfría bruscamente a una temperatura 15°C. 

La relación cocos/bacilus, y por lo tanto, el desarrollo de la acidificación, se puede 

regular modificando la temperatura de incubación. 

Temperatura  43°C (predomina los cocos). 

Temperatura   43°C (predomina los lactobacilus). 
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La coagulación ácida de la caseína, es aproximadamente a un pH = 4.65 de un gel de 

yogurt, es otro signo que marca el final de la incubación y de la fermentación, el yogurt 

ha de presentar un aspecto cuajado homogéneo. 

F) Incubación 

Se da comienzo con el inoculo fermentado, provocando una fermentación láctica a 43-

45°C por un tiempo de 2.5 a 3 horas, obteniendo una viscosidad de tipo gel para que no pierda 

consistencia.  

G) Enfriamiento 

Debe estar a una temperatura de 12 – 18°C, se agrega pulpa de fruta y aromas y después 

se envasa.   

H) Estabilizadores 

Para estabilizar la consistencia del yogurt y para impedir que la Sinéresis del gel 

provoque exudación de suero, se le puede añadir productos estabilizadores de tipo hidrocoloide. 

La cantidad añadida debe ser  1%. Uno de los productos utilizados como estabilizador, es la 

gelatina, la cual debe disolverse en leche caliente en una proporción aproximadamente de 1:4, 

también puede agregarse al yogurt, almidón en forma de maicena, en una proporción hasta de 

4%. 
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I) Envasado y Conservación 

Se realiza en condiciones asépticas y guarda el producto embazado en cámaras a 4 °C. 

2.1.4.4 Balance de Materia 

Se toma como base de cálculo: 10 000 lts./día de materia prima (leche). 

Cálculos:  

Pasteurizador: 

 
A: leche fresca = 10 000 lts./dia = 10 300 Kgs./día. 

B: azúcar = 515 Kgs./día 

C: Leche en polvo = 206 Kgs./día 

D: corriente intermedia 

Balance Total:  A  +  B  +  C  =  D 

D = 10 300 + 515 + 206 = 11 021 

D = 11 021 Kgs./día 

 

Coagulador: 

 
D: alimentación = 11 021 Kgs./día. 

E: Preservante, CMC = 15.45 Kgs./día 

F: Fermento láctico = 10.30 Kgs./día 

 

 

 

 

 

 

A                              PASTEURIZADOR                      

D 

      B                C 

 

 

 

  D                               COAGULADOR                        

G 

       E               F 
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G: corriente intermedia 

Balance Total:  D +  E  +  F  =  G 

G = 11 021 + 15.45 + 10.30 = 11 046.75 

G = 11 046.75 Kgs./día 

 

Separador: 

 
G: alimentación al separador = 11 046.75 Kgs./día. 

H: Grasa = 10.30 Kgs./día 

I: Producto Final o Yogurt = 11 036.45 Kgs./día 

Balance Total:  G = H + I 

I = 11 046.75 + 10.30 = 11 036.45 

D = 11 036.45 Kgs./día 

 

 

2.1.4.5 Balance de Energía 

Este balance está basado en la conservación de la energía. Y se realiza para poder 

determinar el consumo de vapor en el pasteurizador. 

En el pasteurizador se realiza el calentamiento de la leche a la temperatura de 85 ºC. 

Cálculo: 

 

Donde: 

Q: calor necesario para la pasteurización. 

m: masa de leche fresca 

Cp.: capacidad calorífica de la leche. 

T2: Temperatura final de la leche después de la pasteurización 

 

 

 

G                                SEPARADOR                         I 

                  H 

Q = m. Cp. (T2 – T1) 
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T1: Temperatura inicial de la leche antes de la pasteurización 

 

Q = 622 635 Kcal/día 

Balance de Calor: 

Calor que necesita el pasteurizador = calor que entrega el vapor 

Q = W.  

Donde: 

Q = calor que cede el vapor al pasteurizador 

W = masa de vapor de calefacción 

 = calor latente de vaporización a 150ºC = 504.73 Kcal/Kg 

 

W = 1 233.6 Kg. de vapor/día 

 

 

2.2 Antecedentes de la investigación 

Los precursores de la investigación tienen como objetivo publicar experiencias similares, 

para lo cual se mencionan algunos artículos de investigación relacionados con el tema que se 

aborda. 

Al examinar la documentación existente, es posible verificar la existencia de una tesis 

con características similares, que se describe a continuación: 

 

Q = 
día

Kgs.
10300  x 0.93

CKgs.º

Kcal
0.9x  (85 – 20)ºC 



 Q 
=W  

Kg

Kcal
504.73

día

Kcal
635 622

W =  



  36 

 

 

 

2.2.1 Nacionales  

Tesis 01: “Pontificia Universidad Católica del Perú. 2012” (Alejo, 2012) 

Título: “Implementación del SGSSO o sistema de gestión de seguridad y salud 

ocupacional en el rubro de construcción de carreteras” (Alejo, 2012). 

Autor: (Alejo Ramirez) 

Tipo de Investigación: Aplicada 

Conclusiones: 

1. Desarrollar una implementación del SSSO es una actividad difícil, pero 

lo importante es crear un trabajo seguro. por otro lado, la 

implementación de un DGSSO, que se aplicó específicamente al 

aspecto de construcción; entonces es importante implementar un 

SGSSO antes de desarrollar un PSST. (Alejo, 2012)     

2. “Asignar recursos para el desarrollo de PSST en una organización es 

clave ya que muestra el compromiso, la responsabilidad, y el control de 

la compañía en términos de salud y seguridad” (Alejo, 2012).  

3. “Los beneficios de implementar un SGSSO son múltiples y esto hacen 

que la organización adquiera una nueva competitividad” (Alejo, 2012). 

4. La realización del plan de salud y seguridad en un proyecto de 

construcción o construcción de carreteras es de suma importancia para 

cualquier proyecto, al igual las auditorias, inspecciones, los registros e 
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incumplimiento de las actividades ya realizadas, de modo que sea 

posible identificar las dificultades de dicho plan para así corregirlos y 

mejorarlos. (Alejo, 2012)              

2.2.2 Internacionales 

Tesis 01: “Universidad de El Salvador. República de El Salvador (USRS) 2011” 

(Campos, Colorado, & Manzano) 

Título: “SGSSO o sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional para el sector de 

la fabricación de prendas de vestir” (Campos, Colorado, & Manzano). 

Autores: (Campos Medinilla, Colorado Handal & Manzano Rueda) 

Tipo de Investigación: Aplicada 

Conclusiones: 

1. Este método de diseño ya se puede ser aplicado para este tipo de 

industria, este tipo de sistema para programa se viene dando para 

elementos en función como: Política, Objetivos y programas de SSO, 

instrucciones, procedimientos y la legislación de referencia de trabajo 

aplicado para puestos de riesgo que se exige mucho y planes por 

seguridad. (Campos, Colorado, & Manzano) 

2. Se programó nuevos documentos al sistema, sus procedimientos y el 

mismo de manera concisa, concluyente y para cualquiera que realice 
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prácticas para su función sea sencilla en manipular el sistema. 

(Campos, Colorado, & Manzano) 

3. Se compuso la delegación de unidad de SSO con integrantes de la 

compañía. (Campos, Colorado, & Manzano). 

4. Para el accionamiento de un buen SGSST, dará un mejor rendimiento y 

sistema integrado beneficioso para los mismos integrantes de la 

compañía. (Campos, Colorado, & Manzano) 

2.3 Bases teóricas 

2.3.1 OHSAS 18001 

Enríquez P. y Sánchez R. (2016) menciona que: 

El estándar OHSAS 18001. Su propósito es de brindar a las empresas un método de 

sistema para la unidad gestión de SSO que ayude a proporcionar y evaluar los riesgos que 

se pueda suceder en plenas áreas de aplicaciones tales como actividades, planificaciones, 

procedimientos, etc, de una estructura organizacional. (p.3) 

Enríquez Palomino y Sánchez Rivero (2016) menciona sobre las distintas estructuras que 

define las OHSAS, al respecto sustenta que:  

Este modelo de estructura con especificación OHSAS 18001 en lo primordial en el ciclo 

de mejora continua, es tomarlo con una herramienta necesaria para la mejorar los 

resultados, le da una ventaja al sistema de riesgos compatibles con la ISO 9001 y la ISO 

14000 que trata de la gestión de calidad y medio ambiente (p.4) 
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2.3.2 Sistemas de salud y seguridad  

“En el trabajo la seguridad significa una situación de bienestar personal, un ambiente de 

trabajo ideal, ahorros significativos en los costos y una buena imagen y el sentido de humanidad” 

(Enríquez P. y Sánchez R., 2016, p.43). 

“La seguridad pasa a ser un concepto limitado teniendo una perspectiva mucha más 

amplia, que se trasladaron con sus definiciones de una vida mejor en el ámbito laborar”. 

(MAPFRE, 1993) citado en Enríquez P. y Sánchez R. (2016, p.45) 

 
Figura N°3. Principales elementos del SGSST 

Los 5 pasos dadas por la Higiene Ocupacional (HSE) y Modelo de GS: 

1. Establecimiento de política: esta se genera debido a que se debe asignar la 

responsabilidad en la organización.   

2. Organización de fuerzas: está basada a la formación de un sistema orientada a la 

gestión de seguridad.   
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3. Planeamiento y asignación de procedimientos: desarrollar una serie de 

procedimientos que permitan cumplir con las necesidades que se requiere 

4. Medición de efectividad: en este paso se realiza una revisión de lo avanzado y cuál es 

su efectividad.  

5. Revisión: en este paso se da a conocer todo lo avanzado, en ello se incluye la parte 

legal.  

2.3.3 Política de salud y seguridad  

La política de SST le da aceptación de una dirección general que constituye los principios 

de dirección en la compañía o empresa.  

2.3.4 Seguridad en la actividad laboral  

Es una serie acciones técnicas, legales, humanas y económicas para lograr o proteger la 

integridad del empleado.   

2.3.5 Objetivo de la seguridad industrial  

Tiene como principal objetivo prevenir y limitar los riesgos, garantizando seguridad a las 

personas y al medio ambiente de posibles accidentes que puedan generar daño en ello.  

2.3.6 Salud laboral 

D.S. No. 005-2012-TR se precisa que la SO como "parte de la salud estatal con sus 

objetivos dentro de la salud publica brinda a sus trabajadores de todas las ocupaciones para su 
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prevención por el bienestar tanto físico como mental causados por el ambiente de trabajo y se 

puedan adecuar según sus habilidades y capacidades”.  

2.3.7 Higiene ocupacional  

Es aquel cuyo objetivo principal es conocer, evaluar y controlar los recursos ambientales 

que se generan en el lugar de trabajo y que generan lesiones u ocupacionales.   

2.3.8 Enfermedades del trabajo o profesionales  

Estas enfermedades son adquiridas a raíz de la exposición permanente a agentes 

relacionados con el trabajo o factores de riesgo (D.S. No. 005-2012-TR). 

GRUPO I: Enfermedades que necesariamente son causadas en el trabajo. 

GRUPO II: Enfermedades que afecta el trabajo. 

GRUPO III: Enfermedades en las cuales el ambiente de trabajo son la causa de la 

perturbación. 

2.3.9 Peligro 

Se clasifican de la siguiente manera:  

Peligros Químicos: dentro de ellos se encuentra sustancias artificiales o sintéticas 

capaces de producir irritación en contacto con estas. 

Peligros Físicos: acción de choque entre objetos o de personas con alguna cosa.  
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Peligros Biológicos: uno de estos pudiera ser los patógenos que puedan dañar al 

operador. 

Peligros Psicosociales: fenómeno o evento que pueda generar el estrés.  

2.3.10  Riesgos  

Toda aquella situación que causa daño al bien material o persona que se encuentra en la 

empresa.  

2.3.10.1 Riesgos en la producción alimentaria 

Según menciona Eumed (s.f) existen varios tipos de riesgos presentes en la producción 

alimentaria como, por ejemplo: 

El establecimiento de procesamiento de alimentos debe tener seguridad con los productos 

que se producen, procesan, manipulan, dividen, empaquetan, transportan y / o venden. Con este 

fin, se debe hacer especial hincapié en identificar los riesgos y peligros que pueden ocurrir. 

Según el Codex Alimentarius, 2001, existe una gran certeza de obtener un mal resultado 

en la salud ya que puede encontrase sustancias peligrosas en los alimentos. Entre estas sustancias 

pueden generan daño a la salud de la persona. 

Sustancias químicas. 

Peligros físicos: fragmentos de vidrio, metal, piedras, madera, plástico, pelo o partes de 

insectos o roedores que se puedan generar por la misma u otra actividad.  Contaminación 
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es realmente un riesgo biológico que puede provenir del cruce entre alimentos crudos y 

preparados, puede provenir de los manipuladores, superficies con las que se ponen en 

contacto y manipuladores, la adición de sustancias tóxicas por error debido a la cocción, 

una refrigeración inadecuada, congelación o descongelación.  

La gestión transversal de riesgo, en todas las áreas de la organización debe existir un 

compromiso, en donde se debe generar una cultura de preventiva en la empresa para que la zona 

de intersección pueda estructurarse. Entre la experiencia, la participación de las personas 

directamente involucradas en los servicios o productos, el nivel de percepción de riesgo que 

pueden manejar y el proceso de toma de decisiones. 

2.3.10.2 Normas de higiene-sanitaria en las instalaciones hoteleras. 

La palabra higiene se usa para describir los principios de salud que deben seguirse para 

tener buena salud. La higiene adecuada de las personas, será una parte importante para evitar la 

contaminación de alimentos. 

En cualquier etapa, pueden ocurrir problemas microbiológicos cuando no se logra el 

efecto deseado. Esto ocurre por lo general en la falla del proceso. La determinación de los 

errores, las acciones correctivas y la prevención son metas principales en el control biológico. 

2.3.10.3 Principios de higiene del manipulador de alimentos. 

La buena higiene es una medida de protección contra la propagación de enfermedades. La 

propagación de enfermedades se genera cualquier momento durante el flujo de las mismas, a 
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través de las manos, sudor, tos, heces, enfermedades intestinales o enfermedad hepática; Porque 

el hombre propaga bacterias. (Nacional Restaurant Association, 1985). 

El lavado de manos y las uñas cortas son estándares esenciales de limpieza, ya que las 

manos pueden crear contaminación en el manejo de alimentos. Deben lavarse las manos después 

de acudir al baño, al manipular materiales, equipos y al realizar cualquier actividad que este en 

contacto algún contaminante.  

El estado de salud de los empleados debe ser bueno, porque en caso de enfermedad 

respiratoria, gastrointestinal o de la piel, se debe informar al supervisor obtener un alimento 

sano. A menudo se recomiendan pruebas de salud para determinar la condición física del 

empleado. El personal no debe usar adornos o accesorios como un reloj, pulsera o anillo porque, 

además de poder caer en los alimentos, son el centro de acumulación de suciedad. 

El manipulador debe usar gorras para cubrir el cabello y la boca para proteger los 

alimentos de la saliva expulsada durante la charla o la tos y debe estar adecuadamente capacitado 

para el trabajo de saneamiento y limpieza. 

2.3.10.4 Métodos de limpieza y desinfección 

La limpieza se realiza mediante métodos físicos combinados o separados, como el uso de 

líquidos turbulentos y métodos químicos que utilizan detergentes, álcalis o ácidos. Dentro del 

factor adicional se encuentra el calor la cual es importante que a menudo se conjuga en métodos 

físicos y químicos, pero se debe prestar atención a la elección de las temperaturas 

correspondientes al tipo de detergente utilizado y las superficies de trabajo. 
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Los programas deben incluir: Definición de fines de limpieza y desinfección (superficie, 

elementos, utensilios), Tipo de limpieza, Producto utilizado en el procedimiento y sus 

especificaciones técnicas, Cómo utilizar el producto de limpieza y / o desinfección utilizada, 

Reacciones adversas causadas por el uso de productos y tratamientos seleccionados, plazos de 

exposición del producto, frecuencia del desarrollo del procedimiento, implementador, 

supervisión. 

Los detergentes y la gerencia responsable de monitorear su trabajo deben recordar que el 

lavado no solo es importante. Las buenas prácticas de higiene apuntan a la desinfección como la 

única forma de evitar la contaminación porque reconoce que la limpieza solo está relacionada 

con los procesos para eliminar físicamente la suciedad, como el suelo, el polvo, los desechos de 

productos y los desechos de alimentos de las superficies, mientras que la desinfección significa 

reducir los microorganismos a un nivel seguro en el que superficie de contacto en cualquier 

momento. (párr.1-32). 

2.3.10.5 Orígenes de riesgo en el trabajo: 

Existen distintos tipos de riesgos en el trabajo mencionados por distintos autores, pero 

según Higiene Ambiental (s.f.) menciona que: 

Sustancias peligrosas: La exposición a los productos de mantenimiento de los equipos o 

máquinas de producción como son el amoniaco en el sistema de enfriamiento pueden 

generar la dermatitis o tracto respiratorio y daño acular, al igual los productos de limpieza 

(ácido nítrico, desinfectantes, sosa caustica, etc) generan los mismos problemas. Para ello 

es recomendable que se reemplace estos productos de alto grado de peligro con otras de 
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menor grado de peligro y no olvidar que se le debe capacitar y brindarles información a 

los trabajadores acerca de las sustancias que se utilizan, cuáles son los EPP adecuados y 

el procedimiento en caso de emergencia.     

Agentes biológicos: ocurre al estar expuesto a procesos como producción de lácteos, 

procesamiento de pescado o mariscos, manipulación de vegetales y a procesos de 

sacrificio y de carne. Si en caso se encuentra en estas situaciones es recomendable 

desarrollar las buenas prácticas de producción (higiene y desinfección) de las maquinarias 

y el entorno ambiental. La higiene, capacitación e información adecuada a los 

trabajadores acerca de riesgo biológico, el EPP y, finalmente, el control médico y la 

vacunación de los empleados es muy importante para evitar las consecuencias de estos 

agentes.  

El polvo: en los procesos como harina y otros en la que se trabaje con tamaños muy 

pequeños crean un ambiente muy inflamable esto puede generar problemas respiratorios 

entre ellos el asma y también la irritación de los ojos, nariz y piel (dermatitis 

ocupacional). En estos casos se recomienda un equipo de protección respiratoria, 

mantenimiento de los equipos de producción y una ventilación para disminuir el polvo. El 

riesgo de incendio y explosión puede minimizarse mediante la protección eficiente de 

todos los equipos eléctricos que deben operar en el área. La revisión de las maquinarias y 

la limpieza deberían realizarse de modo que no se formen capas más gruesas de polvo de 

5 mm, ya disminuye la temperatura.  
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Los espacios confinados: entre ellos se encuentro los tanques, recipientes de 

fermentación, prensas o trituradoras pueden ser muy peligrosos al realizar tareas de 

mantenimiento, limpieza, inspección o reparación. Los riesgos pueden surgir debido a la 

falta de oxígeno, líquidos y sólidos que pueden llenar repentinamente las condiciones de 

espacio, polvo, calor y frío. Se recomienda evitar, la entrada a espacios confinados 

haciendo trabajo al aire libre. Si esto es inevitable, establezca un procedimiento de 

emergencia antes de trabajar. Capacite e informe a los trabajadores sobre los peligros en 

espacios confinados y pruebe el aire antes de ingresar. Verifique la temperatura del 

espacio y use EPPS apropiado, como respiradores, iluminación (aprobado para 

atmósferas explosivas) y equipo de comunicación. 

2.4 Definiciones conceptuales 

Seguridad: estado en la que algo está cuidado. 

Prevención de riesgos: Conjunto de medidas que tiene la finalidad de evitar que el 

peligro se materialice. 

Incidentes: es un evento o fenómeno que ocurre con el transcurso del tiempo y asu vez 

puede variar.   

Accidente: Evento que genero un daño en una persona o bien material.  

Documento: Prueba escrita que demuestra un evento que sucedió. 

Mejora continua: es un ciclo conformado por: planear, hacer, verificar y actuar.  
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Medio ambiente: Es el espacio geográfico en donde una organización ejerce su trabajo. 

Auditor: Persona quien desarrolla la la auditoría. 

Acción correctiva: Medida que permite reducir la no conformidad generada. 

Aspecto ambiental: Se le concederá a todo que tenga una relación con su entorno 

ambiental.  

Impacto ambiental: es el cambio del entorno ya sea positivo y negativo que normalmente 

es generado por las industrias. 

Sistema de Gestión Ambiental (SGA): la planificación orientada al aspecto ambiental. 

Objetivo ambiental: se encuentran establecidas dentro del planificación como una meta a 

alcanzar por la organización. 

Desempeño ambiental: Son medidos por el cumplimiento de los objetivos ambientales, 

donde son mostrados mediante los resultados medibles.  

2.5 Formulación de la hipótesis 

2.5.1 Hipótesis general 

HG: La Implementación del Sistema de Gestión en Seguridad y Salud Ocupacional en la 

Empresa PROEXI S.A.C., de acuerdo con la Norma OHSAS 18001, influye significativamente 

en un eficiente funcionamiento, incremento de la producción, una mejor salud de los trabajadores 

y mejora continua. 
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2.5.2 Hipótesis específicas 

HE1: La identificación de las condiciones de salud y trabajo en Empresa PROEXI S.A.C. 

tiene un impacto significativo para prevenir las enfermedades profesionales y la prevención de 

accidentes en el trabajo.  

HE2: Realizar un diagnóstico preliminar para conocer la situación en la actualidad de la 

empresa PROEXI S.A.C. En comparación con los requisitos de la norma de SGSST, afecta 

significativamente el diseño de una gestión eficaz de la salud laboral y la seguridad industrial. 

HE3: La Elaboración del procedimiento de acciones que previenen accidentes. 

2.6 Operacionalización de variables e indicadores 

Indicadores de la VI (X): SGSST  

Norma OHSAS 18001:2015 

Indicadores de la VD (Y): riesgo y mejora continua.  

Incidentes (mayor y menor), accidentes (mayor y menor), leyes (cumple y no cumple) y 

personal (desempeño alto o bajo). 

TIPO DE VARIABLE VARIABLE INDICADOR 

Dependiente  La prevención de riesgos laborales, accidentes de 

trabajo y enfermedades profesionales  

Incidentes  

Accidentes  

Independiente  Sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional  Mejora continua  
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Capitulo III 

METODOLOGÍA  

3.1 Diseño metodológico 

La presente tesis se desarrolla como una investigación mixta, por el gran aporte de tesis y 

publicaciones relacionados con el tema, lo que enriquece aún más el trabajo, y de la 

investigación de campo, ya que las muestras representativas para la evaluación serán tomadas In 

– Situ en el Empresa Proexi S.A.C.  

La presente Tesis presenta el nivel Descriptivo – Explorativo – Longitudinal – 

Explicativo. 

3.1.1 Tipo 

Descriptivo: Se recoge la información de las variables del cómo se presenta el fenómeno 

de estudio. 

Explorativo: la exploración se desarrolla en el fenómeno de estudio para obtener 

conclusiones y también permite la comparación de las variables. 

3.1.2 Enfoque 

Longitudinal: El estudio y la evaluación se desarrollar periódicamente en el transcurso 

de la investigación. 

Explicativo: Están orientadas a controlar los eventos sociales y explicar del porque 

ocurre.  
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3.2 Población y muestra 

3.2.1 Población 

La población para el estudio será desde abastecimiento, fabricación, distribución y 

consumidor final (Ciclo de vida).  

3.2.2 Muestra 

La muestra a desarrollar es el área de Gestión de Seguridad ySalud Ocupacional de 

Proexi S.A.C. quienes desarrollarán el análisis de los requisitos e implementarlos con todos los 

colaboradores de planta desde Obreros, mandos medios, Jefaturas, Gerencia General y Directorio 

(Procesos de soporte, Principal y Estratégicos). 

3.3 Técnicas e instrumentos para recoger los datos. 

Se medirá cuantitativamente el grado de cumplimiento de la norma OHSAS 

14001versión 2015. 

Del resultado de la auditoria inicial (Diagnóstico) se aplicarán las siguientes técnicas de 

investigación, instrumentos y validación. 

3.3.1 Técnicas a Emplear 

Técnica: Matrices de cumplimiento de la norma OHSAS 18001:2015 

Técnica: Verificación constante y medición  
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Informes y Registros de Auditoría dentro y externa: se emplearán este tipo de 

instrumentos en el análisis de la documentación a revisar, así como en los procesos para 

la toma de datos. 

Plan de acción: es necesario tomar acciones que nos permitan levantar las observaciones 

o hallazgos, mostrando evidencias objetivas que otorguen el cumplimiento de la norma. 

Libreta de notas: es importante también, llevar el registro escrito de todas las etapas y 

actividades (observaciones, informes preliminares, y análisis de los procesos, etc.) de la 

investigación. 

Encuestas: Se utiliza para obtener información sobre SST. 

Análisis documental: Se utilizó para análisis del marco legal y otras informaciones 

referente a esta investigación. 

3.3.2 Descripción de los Instrumentos 

Se utilizó los siguientes instrumentos: 

Instrumento: Matriz de gestión del SST. 

Validez: Por juicio de expertos 

Instrumento: Indicadores de cumplimiento.  

Validez: Por juicio de expertos 
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3.4 Técnicas para el procesamiento de la información 

Se empleará la técnica de gestión a través de un plan de trabajo, previo informe del 

diagnóstico inicial de la gestión ambiental, que permitirá el seguimiento y la medición adecuada, 

y la responsabilidad de la implementación será liderada por mi persona. 
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Capitulo IV  

RESULTADOS  

4.1 Sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional 

El ciclo de la mejora continua permite que los productos y servicios incrementen su 

calidad, disminuyendo el recurso utilizado y aumentado la participación en los mercados:  

 

A continuación, se describe las etapas de planificación de acuerdo a la mejora continua:   
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Luego se procedió a realizar las evaluaciones mediante los formatos que la misma norma 

establece, los cuales fueron adaptados al proceso de elaboración de yogurt, encontrando los 

siguientes resultados: 
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Preparación de Yogurt en tanques 

 
 

Preparación de Yogurt en Marmitas 
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Envasado  

 
Almacenamiento  

 
Fuente: Tablas de elaboración propia  

 



  61 

 

 

 

Capitulo V 

DISCUSION  

5.1 Discusión  

La discusión está centrada en PROEXI S.A.C. con el objetivo de identificar el porcentaje 

(%) de peligros considerando el tipo de peligro, su número y el porcentaje (cuadro N° 02).   
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Se puede apreciar la mayor cantidad es del tipo Disergonómico (28) y los menores (02) 

son del tipo psicosociales, biológico y eléctricos; lo que hacen un total de 94 peligros. 

 

En la Figura 05, el mayor porcentaje representa el 30% correspondiendo al peligro 

disergonómico y el menor corresponden al tipo psicosociales, biológico y eléctricos; cabe indicar 

que los peligros disergonómicos (30%), Físico (22%), Locativos (18%) y Químico (14%) 

representan el 84% del universo del 100% del total de peligros identificados. 
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Los diferentes tipos de niveles de riesgos se han considerado de acuerdo a las actividades 

diarias realizadas en la Planta de Yogurt y están visualizadas en la tabla N° 3. 

 

Según lo mostrado en la figura N° 06, la mayor cantidad de riesgos moderados en 

elaboración de yogurt (28), seguido de almacenamiento (10), y mantenimiento (5). 
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El nivel intolerable, se encuentra en almacenamiento, relacionado almacenamiento de 

combustibles, debe ser controlado.  

En almacenamiento es el lugar donde ocurren más riesgos, los cuales son riesgos 

disergonómicos, frigoríficos y almacenamiento de combustibles. 

Estos resultados se pueden contrastar con diversas investigaciones ya que la gran parte de 

empresas de mediana y pequeña escala no cuentan con su sistema de gestión de riesgos, cada una 

de estas debe analizar que los avances en nuestra época son exponenciales y se hace necesario 

para la sostenibilidad de la empresa que se cuente con un sistema como este. 
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Capítulo VI 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES  

6.1 conclusiones  

1. La evaluación realizada mediante el diagnóstico situacional en PROEXI 

S.A.C., la cual determinó un 13 % de cumplimiento, lo que hace suponer 

que, si se diera el caso de una auditoria, no superaría las revisiones y las 

primeras llamadas de atención. 

2. El análisis de la matriz hiper de los procesos de la planta los más relevantes 

coincide con otras investigaciones a plantas similares.  

3. Para una adecuada implementación de esta norma se hace necesario que se 

base en las normativas nacionales para que los desarrollos de trabajos y 

registros estén acorde a nuestra realidad, para evitar que se genere gastos 

económicos, recursos y tiempo.  

4. Los costos son relativamente bajos comparados con beneficio económico 

en ingresos a los que se puede acceder. 

6.2 recomendaciones  

1. Es recomendable se involucre en el proceso para la implementación del 

sistema con la finalidad del crecimiento de la empresa.  

2. Se hace necesario la capacitación permanente en seguridad para lograr la 

prevención de ellos. 
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3. Es de imperativa necesidad que la alta dirección se involucre y lidere todo 

el proceso que se de en la implementación del sistema.  

4. Mantener constantemente actualizados todo el sistema para mantener o 

aumentar la mejora continua.  

5. Desarrollar capacitaciones permanentemente. 
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ANEXOS  

01 MATRIZ DE CONSISTENCIA  
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02 INSTRUMENTO DE RECOLECCIÓN DE DATOS  
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03 PROCESO DE LA IMPLEMENTACIÓN DEL SISTEMA DE GESTIÓN EN LA 

EMPRESA PRODUCTORA DE YOGURT 
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