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RESUMEN

La tesis se enfoca en la mejora del SGSST especificamente en el proceso de
packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C, dirigiéndose inicialmente a la
orientacion, formacion y capacitacion adecuada al personal laboral, mediante el
compromiso, cumplimiento y responsabilidad de la empresa con las politicas de
SST establecidos por la ley n°29783, siendo ambas partes fundamentales para

elevar los estandares de SST.

La metodologia implementada es la cuantitativa debido a la recopilacion de datos
en base numérica para pasar por un proceso estadistico de andlisis de la variable
existente en la tesis, tomando en cuenta que la poblacion del proceso de packing
es de 105 personas, donde en la muestra han sido tomadas solo 42 para la

aplicacion de la herramienta de encuesta.

El disefio esta basado en lo descriptivo-aplicativo, ya que, se esta enfocando en
la mejora constante en los niveles de estandares de SST tanto en el ambito
operativo como administrativo y para ello fue necesario aplicar un diagnostico de
linea base que permite medir la situacién actual de compromiso de la empresa
con la ley de SST, donde se obtuvo resultados deficientes, posteriormente se
tuvieron que aplicar lineamientos que no se acataban, al igual que implementar
un programa de difusién y capacitacion en temas relevantes para la formacion

del personal.

En conclusion, se pudo determinar que el compromiso y trabajo en conjunto tanto
de los trabajadores como la alta gerencia es importante y relevante para obtener

mejoras continuas en lo que respecta a niveles de SST.

Palabras claves:

Sistema de gestion, seguridad y salud ocupacional, riesgos, accidentes.
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ABSTRACT

The thesis focuses on the improvement of the Occupational Health and Safety
Management System, specifically in the packing process of the company
Manuelita FyH S.A.C., focusing initially on the orientation, education, and
adequate training of employees, through the commitment, compliance, and
responsibility of the company with the OSH policies established by the law
n°29783, being both fundamental parts to raise the OSH standards.

The methodology implemented is quantitative because of the collection of data
on a numerical basis to go through a statistical process of relational analysis
between the variables of the thesis, considering that the population of the packing
process is 105 people being, of which in the sample only 42 have been taken for

the application of the survey tool.

The design is based on the descriptive-applicative, since it is focusing on the
constant improvement in the levels of OSH standards in both the operational and
administrative areas, and for this it was necessary to apply a baseline diagnosis
that allows measuring the current situation of the company's commitment to the
OSH law, where unsatisfactory results were obtained, subsequently it was
necessary to apply guidelines that were not complied with, as well as to
implement a dissemination and training program on relevant topics for the training

of personnel.

In conclusion, it was determined that the commitment and joint work of workers
and senior management are essential and relevant to obtain continuous

improvements in OSH levels.

Keywords: Management system, occupational safety and health, risks,
accidents.
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l. INTRODUCCION

La tesis detalla los factores e implementaciones que se tiene imperativamente
que analizar en materia de SST en la empresa Manuelita FyH S.A.C, con el
propdsito de poder determinar y desarrollar la capacidad de incidencia y vinculo
que tendran el disefio de un SGSST en el proceso de packing.

Manuelita FyH S.A.C. es una empresa agroindustrial de origen colombiano,
dedicada principalmente al cultivo de frutas, hortalizas y legumbres,
especialidades horticolas y productos de vivero, esta tiene como propdsito
central generar productos ejemplares a partir del aprovechamiento racional y
sostenible de los recursos naturales. Desde 1998 amplio sus fronteras a Perd,
Chile y Brasil teniendo como objetivo actual su expansién a otros paises de

Latinoamérica.

La eleccion del desarrollo de este tipo de investigacion es impulsada por el
incremento anual de accidentes y fatalidades laborales que ocurren en los
diversos rubros industriales, ademas de considerar los factores como las
complicaciones a la salud generadas por diversas fuentes de las empresas que
resultan tener indices mucho mas elevados de incidencia en la calidad de vida
de las personas. La implementacion y/o mejora de un SGSST no es un tema
pionero, pues ya ha sido maneja de diversas formas en muchas otras
investigaciones, pero lo que se busca principalmente es poder hacer que la
empresa Manuelita S.A.C, puedan complementar todas sus funciones laborales
con aspectos de SST, no solo en sus procesos o0 estructuras, sino que este sea
desarrolla en conjunto con los laboradores, quienes son los que viven dia a dia
en las instalaciones los diversos riesgos que pueden atentar con la integridad
fisica y mental. Afladiendo que esta investigacion pueda servir como referencia
para otras que requieran informacién relevante que les permita desarrollar su
propio SGSST.

Por ultimo, se detalla la estructura en que esta elaborando en la tesis donde: en
el primer punto, se plantea la introduccion donde muestra una pequefia parte de

lo que seray trata la tesis.
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En el segundo punto, se encuentra la exposicion de la problemética, motivos y
objetivos del agente estudiado que en este caso es el proceso de packing en la

empresa Manuelita S.A.C en relacion a aspectos de SST.

En el tercer punto, manejado por el marco tedrico donde se explaya de todos los
conceptos relacionados al SGSST y al proceso de poda que se tienen como base

para el desarrollo de la investigacion.

En cuarto punto, se evallUa la metodologia, se encuentran el tipo y disefio que se
utilizaran como estructura de la tesis con el fin de poder determinar el manejo de
las variables en su operacionalizaciéon y posteriormente al planteamiento,
evaluacion y desarrollo de los instrumentos necesarios para poder recolectar la
informacion relevante que permitira gestionar mejoras e implementar medidas
necesarias que aseguraran la efectividad del SGSST, agregando la metodologia

de procesamiento de dichos datos.

El quinto punto se presenta y exponen los resultados obtenidos del andlisis de la
informacion obtenida bajo la aplicacion de las herramientas predispuestas en la
tesis, con el fin de proponer mejoras para el incremento de los estandares de

SST en el proceso de packing de la empresa.

En el sexto punto, se expone el andlisis inferencial, parte que permite poder
determinar si existe 0 no una correlacion entre las variables establecidas en la
tesis, es de suma importancia conocer gque estas influyen de manera positiva o

negativa sobre la otra.

En el séptimo punto, se establece una discusion de los resultados, pudiendo
expresar lo muy favorable que seria si la empresa toma en cuenta las
implementaciones de mejora hacia el SGSST, generando una elevacion total de
los estandares de SST y cumplimiento con lo establecido por el estado mediante
la ley n°29783 — “Ley de seguridad y salud en el trabajo”. Adicionalmente a ello
se tiene una seccion donde se encuentran las referencias que sirvieron en
demasia para poder tener informacion totalmente importante y enriquecida de
las variables manejadas en la investigacion; y un ultimo punto en donde estan
todos los anexos, aqui se pueden visualizar las herramientas implementadas, las

evaluaciones y revisiones pertinentes de la investigacion.
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.  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
2.1 Descripcion del problema

A través de los afios, los accidentes laborales y las enfermedades ocupacionales
son las principales fuentes de millones de muertes, muy aparte de las cifras
mencionadas existen unas aun mas grandes, que son los accidentes de trabajo
no mortales, que en su mayoria generan la pérdida del tiempo de trabajo,
afectando totalmente la productividad en la empresa (OIT, 2019). Las
consecuencias para la empresa por un accidente laboral o enfermedad
ocupacional, son principalmente las posibles pérdidas humanas, reparos por
fallecimiento, cubrimientos por recuperacion de salud a causa de fatalidades,
cubrimiento del puesto de trabajo por ausencia de laborador y demas (Colque,
2021). Para evitar estas consecuencias es necesario que por parte de las
empresas tengan conciencia y puedan aprender de cada una de estas
situaciones de riesgo que representan un posible accidente, para ello es
necesario tener una total implementacion de las IPER, donde se facilitara tener
bien registrado todos los posibles riesgos y peligros existentes dentro de la
empresa, pudiendo transmitir todo este conocimiento a los laboradores que son
los principales que interacttan en las areas de peligro (Minga & Jimenez, 2018).
Para llevar a cabo el desarrollo de estas implementaciones es necesario realizar
investigaciones y toma de datos propios de cada empresa, realizados por un

inspector o implementador de la seguridad y salud ocupacional (Rivera, 2017).

Las enfermedades ocupacionales representan un alto indice de implicancia tanto
para ambos sexos en el area laboral, no hay excepciones, ni siquiera por area
donde se realice la actividad laboral, ya que, las causas no solo son de origen
fisico, sino que también son originados por agentes externos como los patdogenos
0 microbiolégicos que puedan tener presencia en toda la empresa (Garcia et al.,
2017).

Camacho y Mayorga (2017) mencionan que hay que tener en cuenta que existen
muchos factores de riesgo en el margen de enfermedades ocupacionales y una
de ellas son los causados por los psicosociales, dentro los que se pueden
reconocer, se encuentra el estrés, causado comunmente por la realizacion de

actividades monétonas o también que requieran demasiada exigencia cognitiva;
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existe también la depresion y falta de consideracién propia, al haber escasa
oportunidad laboral, los trabajadores aceptan muchas veces los empleos sin
importar las condiciones laborales donde tengan que realizar sus actividades.
Esto demuestra que las presiones laborales fisicas cada dia son reemplazadas
por requerimientos psiquicos, donde la capacidad de adaptarse, la capacidad de
aprender nuevas instrucciones, la flexibilidad de tiempos y un conjunto de nuevos
estandares de buen desempefio laboral, afectan totalmente la integridad
psicoldgica de los trabajadores (Gomez, 2007).

Romeral (2012) detalla que las implementaciones de un SGSST pueden ser para
diferentes clases de organizaciones, sean publicas o privadas, y también de
cualquier rubro, ya sea industrial, juridica, comercial, etc. La implementacion de
un SGSST estd dado inicialmente por una exigencia normativa y politica,
expuesta por las entidades fiscalizadoras y evaluadoras del sistema en si,
velando por el cumplimiento de los estandares expuestos para el cuidado de los
laboradores (Barrios, 2020). La empresa y el empleador son los principales
medios obligados a cumplir que todos los aspectos relevantes en SST sean

satisfactoriamente aplicados (Cruz et al., 2018).

El Pert no es una excepcion de la existencia de riesgos laborales y por supuesto
de accidentes que puedan causar fatalidades dentro de una empresa. Al ser un
pais muy rico en explotar la mayoria de sus recursos naturales en diversas areas
industriales como la mineria, agricultura, pesquera y demas, la existencia de
riesgos laborales esta totalmente inmersa en todas estas actividades que se
realizan para el aprovechamiento de la materia prima (Diaz et al., 2020).

Pefiay Santos (2018) en su investigacion nos demuestra que en la agroindustria
la presencia de peligros y riesgos generan muchos casos de accidentes
laborales, por otro lado, el mal manejo de algunos agentes quimicos y poca
capacitaciéon en temas de ergonomia generan una aparicion inminente de
diversas enfermedades ocupacionales que complican la calidad de vida de los
laboradores.

La agricultura representa una potencia laboral a nivel internacional como
nacional, realizado por miles de trabajadores que diariamente realizan

actividades que disminuyen su calidad de vida, por la poca informacion y
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capacitacion de la realizacidén de las mismas, ya que, cada riesgo necesita una
formacion distinta de su manejo, como los plaguicidas que se debe utilizar
constantemente equipos de proteccion para su uso; o la exposicion al sol , donde
se debe usar los bloqueadores solares para el cuidado de la piel (Matabanchoy
& Diaz, 2021). En la agroindustria la exposicion a problemas ergonémicos
representan a las problematicas mas resaltantes dentro de aspectos de SST,
debido a la sobreexposicion fisica y malas posturas al realizar actividades
(Garzén et al., 2017).

En las notificaciones de accidentes realizadas en el afio 2021, la agricultura
solamente representa una muy pequefia parte de todos los casos de accidentes
cometidos en las demas industrias (MTPE, 2021b). Pero ello no quiere decir que
no se presenten accidentes o enfermedades laborales, es necesario mencionar
que en la agricultura es el sector con menos informacién y elaboracion de
SGSST debido a la atraccion de personal laboral de bajos recursos que

comunmente no conocen del tema mencionado (OIT, 2000).

Concluyendo, es totalmente determinante que la empresa MANUELITA SA
tenga un disefio del SGSST, ya que, no escapa de todas estas problematicas
que previamente han sido mencionadas. La empresa debe analizar la
implementacion, para poder tener inicialmente un planteamiento de lo que quiere
lograr en el tema indicado, proyecciéon en logros sobre seguridad y salud.
Continuamente deben evaluar el desarrollo del SGSTT, donde posteriormente
se generard un plan anual, encontrdndose aqui todas las actividades,
documentaciones, capacitaciones y regulaciones que se deben hacer
internamente y también posteriormente incorporar a toda la red externa que esta
implicada en los procesos de la empresa. Por dltimo, la puesta en marcha de
todo lo planificado es un indicador de lo eficaz que puede ser tener cultura
preventiva y conocimiento en todo lo relacionado a seguridad, para luego ser
evaluado en el tiempo ya establecido en el propio plan anual de la empresa
Manuelita SA, aqui se podra tener los indicadores de eficiencia que ha tenido
durante el transcurso del afio de puesta en marcha del sistema de gestion de
SST.
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2.2 Pregunta de Investigacion General

¢,De qué forma se puede implementar una mejora al Sistema de Gestion de

Seguridad y Salud Ocupacional dirigido al proceso de packing de la empresa
Manuelita FyH S.A.C, Ica, 20227

2.3 Preguntas de Investigacion Especificas

¢, Como formar personal para que puedan tener seguimiento y control de
los peligros y riesgos existentes dentro del proceso de packing de la
empresa Manuelita S.A.C FyH, Ica, 20227

¢De qué forma la alta gerencia puede incrementar el nivel de los
lineamientos y estandares de SST establecidos por la ley n°29783 en la
empresa Manuelita FyH S.A.C, Ica, 20227

¢, COmo generar una mejor comunicacion y difusion de informacion entre
las partes implicadas en responsabilidad de SST en el proceso de packing
de la empresa Manuelita FyH S.A.C, Ica, 2022?

2.4 Objetivo general

Proponer una implementacion de mejora al Sistema de Gestion de Seguridad y

Salud Ocupacional dirigido al proceso de packing de la empresa Manuelita FyH
S.A.C, Ica, 2022.

2.5 Objetivos especificos

Implementar capacitaciones que permitan al personal laboral la
identificacion de los peligros y riesgos, asi como el reconocimiento de los
controles necesarios para el manejo y notificaciones de los mismos en el
proceso de packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C, Ica, 2022.
Identificar y cumplir con los lineamientos no aplicados de los estandares
establecidos por la ley n°29873, que seran evaluados por la herramienta
del diagndstico de linea base dirigido al proceso de packing de la empresa
Manuelita FyH S.A.C, Ica, 2022.

Establecer una correcta participacion y compromiso de los trabajadores

con los lineamientos del SGSST , por ende, poder generar una mejor
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comunicacion y difusion de informacion entre los miembros de la parte

operativa y administrativa del proceso de packing de la empresa
Manuelita FyH S.A.C, Ica, 2022.

2.6 Justificacion e importancia

2.6.1 Justificacion

2.6.1.1 Justificacion tedrica

2.6.1.2

2.6.1.3

Esta tesis se justifica tedricamente debido a que presentara
informacion veridica sobre conceptos respaldados en los diversos
principios teoricos de los sistemas de gestién de seguridad y salud
ocupacional, se rige a las politicas y normativas vigentes de SST,
asi como las definiciones de las herramientas aplicadas para el
cumplimiento de los objetivos establecidos. Finalmente, estas

permiten la contribucion al desarrollo de las variables en estudio.
Justificacién metodoldgica

El estudio se rige mediante los estandares establecidos por la ley
n°29783, su reglamento D.S. n°005-2012-TR y sus modificatorias,
contribuyendo a demostrar la capacidad que tienen la aplicacién de
herramientas establecidas como principales fuentes para la mejora
del SGSST de la empresa Manuelita FyH S.A.C, Ica, 2022.

Justificacion practica

Este estudio permitirA implementar una mejora al Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional para el proceso de
packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C, generando asi la
consciencia en la importancia de la correcta formacion del personal
laboral en temas especificamente enfocados en SST y las
actividades a realizar en el area. A su vez, se enfocara en los
niveles de cumplimiento con los estandares establecidos por la ley
n°29783, estos se visualizan en la herramienta de aplicacion

llamada diagndstico de linea base.
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Esta investigacion es beneficiosa para la empresa Manuelita FyH
S.A.C, ya que, al proponer la mejora del sistema, buscamos
incrementar su seguridad, confianza y calidad de vida laboral en
cada uno de los trabajadores relacionados en este proceso de
packing, siendo totalmente replicable para otros procesos
existentes. Ademas, sirve como prueba para que otras empresas o

industrias puedan aplicarlo y mejorar sus procesos.

2.6.2 Importancia

En la actualidad el presente estudio es de mucha importancia, ya que, tanto
una institucion publica como privada debe contar con un correcto SGSST que
evite imprevistos o que sus trabajadores se expongan a tener contacto directo
con factores de riesgo que puedan ocasionarles alguna lesion o inclusive la

muerte.

La seguridad industrial es uno de los factores de vital importancia en una
empresa; brindar seguridad a los trabajadores genera que estos laburen con
confianza y seguros de que no estan expuestos a algun riesgo, pudiendo asi
desarrollar sus actividades de la manera mas eficiente. También se debe
tener en cuenta que la empresa esta obligada a brindar informacion a todos
sus laboradores acerca de los controles oportunos en sus actividades, desde
supervisores y jefes de area, hasta los operarios, cada uno dependiendo el
riesgo al que estén expuestos, y estos de igual manera tienen la
responsabilidad de hacer un buen uso de los equipos, asistir a sus
capacitaciones y participar en ellas, fortaleciendo asi la cultura de seguridad.
Esta investigacion beneficiara directamente a los trabajadores relacionados

con el proceso de packing de la empresa en estudio.

La empresa Manuelita FyH S.A.C. brindara a los investigadores todas las
facilidades y el acceso tanto a la informacién como a las instalaciones de la
organizaciéon, ademas se cuenta con el apoyo del gerente general de SSO.
Anadiendo, los autores cuentan con los conocimientos y destrezas

necesarias para poder implementar una mejora al SGSST dirigido proceso
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de packing en la empresa Manuelita FyH S.A.C. de manera 6ptima, sumado
a ello, se plantea el manejo de herramientas complementarias como lo son:
Listas de Chequeo, Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de
Riesgos, Diagrama de Ishikawa, etc.

2.7 Alcances y limitaciones
2.7.1 Alcances

e El estudio se desplaza en los detalles sobre el planteamiento e
implementacion de mejoras hacia un SGSST, que solamente
abarcara su recopilacion de informacion y desarrollo en la region Ica,
especificamente en el proceso de packing de la empresa Manuelita
FyH S.A.C.

e Larecopilaciéon de informacion solo estara dada por tres herramientas
aplicativas como lo son la encuesta, diagnostico de linea base e
IPERC, en el caso de uso del diagrama de Ishikawa seré utilizado
como herramienta de andlisis de las causas fundamentales que no
permiten el crecimiento de los niveles de estandar en el proceso de

packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C.

e La aplicaciéon de la herramienta de encuesta estara dada solamente
para los miembros del proceso de packing, teniendo como poblacién
exactamente 42 miembros, de los cuales solo se tomara como

muestra esa misma cantidad.

e El IPERC estara desarrollado y actualizado en conjunto con los
miembros del proceso de packing, esto para poder tener detalles mas

especificos de la realidad.

e El diagnostico de linea base se evaluara y aplicara en conjunto con el
responsable de seguridad y salud (Supervisor SSOMA, comité de
seguridad y salud, altos directivos) de la empresa Manuelita FyH
S.A.C.
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2.7.2 Limitaciones
e A nivel de economia

La propuesta de mejora del SGSST implica la integracion de una
suma en valor monetario, sirviendo para poder realizar la toma de
informacion relevante en materia de SST, la implementacion y mejora
de los aspectos criticos previamente evaluados y también para cubrir
los gastos de traslado y uso de servicios para poder materializar las

herramientas anteriormente mencionadas.
e A nivel operativo

Los miembros que pertenecen al proceso de packing, que seran
aguellos que realicen la encuesta previamente mostrada a la empresa
Manuelita FyH S.A.C. tendran que estar totalmente en disponibilidad
y aceptacion de poder llevarla a cabo, ya que, en caso contrario no
podriamos tener informacion fundamental para desarrollar o mejorar
el SGSST.

e A nivel organizacional

Queda a disposicion de la empresa Manuelita FyH S.A.C. la
aceptacion a la necesidad de mejoras, en el caso de encontrar
aspectos aun no completados o desarrollados con totalidad en
materia del SGSST.

e Alta gerenciay/o encargados de SST

En los representantes de la empresa Manuelita FyH S.A.C. queda el
compromiso de colaborar y facilitar el poder tomar informacion,
desarrollar e integrar todos los aspectos evaluados en materia del
SGSST, si esto no es asi, la investigacion no se podria concretar en

su totalidad.
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. MARCO TEORICO
3.1 Antecedentes

Diaz (2020) al evaluar a la empresa Manzanares S.A.C, su nivel de cumplimiento
con la linea base de la ley 29783 pudo determinar todos los puntos del SGSS
gue se debian implementar. Proponiendo la identificacion de todos los riesgos
presentes dentro del area laboral, mitigAndolos y previniéndolos con un RISST y
una buena formacion de las actividades a realizar dentro del area de trabajo.
Concluyendo con un ahorro considerable debido a las medidas de control de

accidentes a implementar en la empresa.

Sanchez (2017) en el desarrollo de su investigacion pudo determinar que en la
empresa Metalmecénica del Norte los indices de accidentabilidad y siniestralidad
representaban un factor muy importante para la productividad, ya sean por
cargas econdomicas o falta de cumplimiento de una orden solicitada por los
clientes. Los estudios de tiempos en los procesos productivos, el analisis de
todas causas de accidentes y de enfermedades ocupacionales mediante las
distintas herramientas de medicién como lo son el IPER y Diagrama de Causa-
Efecto, fueron cruciales para la elaboracién del SGSST que buscaba poder
establecer un IPERC y Plan Anual de seguridad y salud en la empresa.
Consecuentemente implementado el sistema, pudo aumentar la productividad
laboral de 503 a 625 unidades/dias-hombre y una productividad global de

cantidades entre recurso empleado de 0.73 a 0.97 unidades.

Falcon (2019) pudo identificar que en el Hotel Casablanca de Chanchamayo
especificamente en el area de Housekeeping existian indices de riesgo, donde
el personal podia resultar accidentado o expuesto a una enfermedad
ocupacional. Basado en esto, la realizacion de un diagrama de causa — efecto
era vital para poder determinar el factor que generaria estos riesgos. La
investigacion pudo demostrar que el desconocimiento y la falta de cultura de
prevencion en seguridad y salud ocupacional generaba que los trabajadores no
pudieran tener el cuidado debido en la realizacion de sus actividades; la falta de
implementos de seguridad tales como guantes, mascarillas y toca, también eran
fundamentales en la labor diaria para la proteccién de agentes microbioldgicos.

Concluyendo que era totalmente necesario la aplicacion de una politica interna
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de seguridad y salud, que pudiera poner en conocimiento y capacitacion

constante a todo el personal laboral del area.

I. Pefia et al. (2019) determinaron un procedimiento que ayuda a diagnosticar el
nivel de desempefio de la GSS en diversos grupos de interés identificados dentro
de una empresa Las Tunas. Ellos mencionan que la mejora que trae un SGSS
no solo previene, mitiga y controla los peligros, sino que causa un efecto muy
positivo en la productividad, pero para ello es necesario que dentro de la
organizacion exista esta cultura de SST, donde la integracion de las tareas que
respectan al tema, se maneje por todos los miembros de la organizacién. La
implementacion de este diagndstico fue procesada en cinco etapas: Preparacion
inicial, diagnostico, desarrollo, seguimiento y mejora continua. Que, para poder
tener los datos reales de esta implementacion, fue necesario utilizar diversos
indicadores de efectividad tales como el nivel de definicion de funciones y
responsabilidades, nivel de conformidad de requisitos, nivel de cumplimiento de
acciones correctivas y demas, que se relacionaban y se expresaban con los
datos de cada uno de los pasos realizados dentro de las cinco etapas

previamente mencionadas.

Duque (2017) nos demuestra que la SST no solo se pueden poner en practica
en empresas de produccién de bienes, sino que puede ser desarrollada en
empresas de servicios, tales como bancos, colegios y hoteles, entre otras. Utiliza
la metodologia PHVA para certificar que el proceso pueda tener un orden y
secuencia que puedan visualizarse para mejorar los puntos a reforzar. Los
aspectos dentro de la metodologia son la base para poder tener todos los datos
reales especificamente relacionados en seguridad (politica, peligros,
capacitacién y entrenamiento, analisis de resultados y mejora continua) de la
situacion en que se encuentra la empresa, con ellos sucesivamente se puede
seguir una serie de etapas de implementacion, resaltando especialmente la
puesta en practica de todo lo planeado, ya que, aqui se podran obtener las
primeras impresiones y situaciones de cuanto a afectado positivamente el SGSS

en todos los procesos de la empresa.

Abril, Abril, y Abril (2020) expresa que existen &mbitos laborales donde aun la

SSO no ha sido desarrollada, en este caso, cita al teletrabajo como un area
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laboral donde hay poco conocimiento de como integrar un SGSST. Se reconoce
que la persona debe ser analizada principalmente mediante estudios
psicotécnicos, ya que los principales problemas pueden estar enfocados en la
salud mental, y para las empresas que incursionan en estas modalidades de
trabajo, le es dificil poder tener un control. Las condiciones del trabajador y de la
organizacion son fundamentales para elaborar la estructuracion de un SGSS que
permita integrar desde la distancia al trabajar, donde se le puede concientizar,
capacitar, cumplir y hacer seguimiento de la realizacion de sus actividades con
todas las politicas de SST, enfatizando la incorporacién unica del trabajador, no

de toda la familia y el hogar donde realice su labor.

Luengo et al. (2019) detalla el estudio de todos los riesgos dentro de un Hospital
de Chile, donde la mayor implicancia recae en las mujeres, realizando encuestas
enfocadas en data demografica y el desarrollo del IPER, pudiendo determinar
que las principales consecuencias en este ambiente de trabajo eran en su
mayoria de caracter fisico, causados principalmente por escasez de capacitacion
de la utilizacion de diversas herramientas y equipos de trabajo, mal manejo de
sustancias quimicas y microbioldgicas, inclusive el area de trabajo no es el
Optimo para realizar sus actividades. Por ello las notificaciones de accidentes
son un indice de la situacion actual de la empresa o institucion, donde nos indica
los puntos que deben evaluarse en primeria instancia, para luego implementar
un plan de prevencion y mitigacion de accidentes donde todos los trabajadores
estén involucrados y comprometidos con el cumplimiento de toda la nueva

normativa, teniendo como objetivo una mejora continua en el aspecto de SST.

Carrasco (2017) en el desarrollo de su investigacién pudo identificar que en el
establecimiento “La Esperanza”, una estacién de servicios existia una total
ignorancia sobre temas de seguridad y salud ocupacional, asi como una
inexistencia de planes de contingencia y un sistema de seguridad deficiente que
no era examinado constantemente. Con relacion a temas medioambientales
observd que no se tenia un manejo correcto de los residuos y esto sumado a
que los trabajadores no tenian conocimiento sobre estos temas, no recibian
capacitaciones por parte de la empresa y esta no contaba con politicas

ambientales.
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En el estudio realizado se obtuvo que la empresa cumplia con un deficiente
porcentaje de 18.9% en estandares minimos de SST, ademas se identificaron
18 infracciones dadas por OEFA. Teniendo clara la situacion en la que se
encontraba la empresa, el investigador plantea el disefio de un SGSS en el
trabajo y gestion ambiental, con el fin de minimizar el nivel de accidentes
laborales, obteniendo como resultado el aumento del porcentaje de estandares
de SST llegando a 86.6% y a eliminar en su totalidad las infracciones detectadas

al inicio.

Medina Vega (2020) el autor en esta investigacion busca sefialar la relacion de
los turnos laborales con los accidentes de trabajo en una minera situada en
Cajamarca, dedicada a la produccion de oro a tajo abierto, y que tanto influyen
estos en la aparicion de accidentes. En esta investigacion de tipo descriptivo
correlacional se recurrieron a fichas de recoleccion de datos y a un analisis
documental, que sirvieron también para la propuesta de medidas de prevencién
gue pueden ser aplicadas por otras empresas o para futuras investigaciones. El
calculo de la densidad de incidencia en los accidentes laborales arrojo como
resultado que, el turno dia tiene un indice mas alto que el turno noche, es decir
la mayoria de los accidentes presentados en la minera son de dia, demostrando

gue si existe una influencia en los turnos laborales con los accidentes.

Navarro et al. (2018) menciona que la integracion de normativas relacionadas al
SGSST son esenciales para procurar tener una cultura preventiva dentro de la
organizacion donde se realizan actividades con determinado indice de riesgo. Se
focaliza en desarrollar la identificacién de peligros y evaluacién de riesgos, ya
gue, de esta forma les permite a las empresas poder tener todo un listado de las
situaciones que potencialmente pueden significar un accidente. Los
procedimientos para SGSST normalmente estan disefiados para todo tipo de
escalas, pero cuando el riesgo es potencialmente alto como lo es en el caso de
la produccion, almacenamiento y distribucion de combustibles, especificamente
el petréleo, requieren un desarrollo mas exhaustivo. Determinando implementar
un proceso donde cada minima participacion o implicancia en cualquier actividad
de la empresa este participando dentro del SGSST, por ello, se opto inicialmente
realizar un equipo de trabajo especializado en SST y medio ambiente para poder

evaluar y realizar la linea base de la situacién actual de la empresa petrolera.
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Martin (2019) este articulo nos presenta una investigacion basada en la
evaluacion de los riesgos laborales que afectaban a los trabajadores en el
proceso de cultivo de Pitahaya en una compafiia agricola. Este utilizd
herramientas como la observacion directa, identificacién y evaluacion de riesgos,
y trabajo de campo. Los autores expresan que el primer paso para obtener
resultados efectivos en la prevencion de riesgos fue conocer el proceso
productivo, equipos de proteccion utilizados, estado de salud de los trabajadores,
el entorno laboral y sus caracteristicas; una vez obtenida esta informacién
procedieron con la identificacién de riesgos laborales mediante una lista de
chequeo, la cual se aplicé a todos los trabajadores involucrados en las 4
actividades que conforman al proceso (poda, cosecha, fumigacion y limpieza).
Dentro de los riesgos identificados estan fatiga visual, exposicion a altas
temperaturas, posturas forzadas, golpes con objetos, etc., al finalizar la
investigacion se llegé a la conclusion de que la gestion de riesgos es una
responsabilidad que deben asumir los directivos de la empresa en busca de
salvaguardar la vida de los trabajadores, el plan de prevencion propuesto
ayudara a minimizar y/o eliminar los riesgos en el proceso y que es necesario
gue los trabajadores cumplan con las normas indicadas de seguridad en el

trabajo para asi fortalecer la cultura de prevencion.
3.2 Bases tedricas

3.2.1 Empresa agroindustrial “Manuelita”

Tabla N° 1. Datos generales de la empresa

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA
RUC 20411051782
Razo6n social MANUELITA FYH S.A.C.
Pagina web http://www.manuelita.com
Nombre comercial Manuelita Frutas y Hortalizas
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3.2.2

Tipo de Empresa Sociedad An6nima Cerrada

Condicién Activo

Fecha inicio de actividades 01 de febrero de 1999

- Cultivo de frutas

Actividades comerciales - Cultivo de hortalizas y

legumbres
Direccion Distrito de Los Aquijes 11000
Departamento Ica
Distrito Los Aquijes
Teléfono 970 802 011

Fuente: Manuelita S.A, 2022

Seguridad en el ambito laboral

Bestratén et al. (2011) expone que el concepto de seguridad existe
desde el inicio de los tiempos, apareciendo desde edades tempranas
en las personas, evidenciado en el cuidado de la integridad fisica,
sobreviviendo a diversas situaciones que puedan representar la
muerte, aprendiendo de ellas y siendo principalmente fuente de
conocimiento para la prevencion. La seguridad integrada al trabajo es
visualizada desde la creacion de la labor, donde inicialmente era
realizado para obtener del mundo, los recursos necesarios para
alimentarse y establecer un lugar donde habitar. La seguridad en el
ambito laboral esta comprendida por diversas herramientas que
permiten el reconocimiento, registro, evaluacion y control de todos los
accidentes e incidentes de trabajo que ocurran dentro de una empresa
(Rodriguez, 2010). La evolucion del concepto de seguridad y salud
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3.2.3

segun Hernandez (2012) menciona que esto con lleva a que su
implementacion no solo sea compromiso de la alta direccion que
enfoque su desarrollo a toda la organizacién, sino a la creacién de una
cultura de seguridad y prevencion que permita la total integracion y
participacion de aquellos que tienen en el dia a dia la presencia de un
riesgo que puede concretarse como accidente, los trabajadores del
area operativa. En la actualidad la seguridad esta enfocada a la
totalidad, donde esta se encarga de implementar, desarrollar, evaluar
, controlar y supervisar su cumplimiento ya no solo a un nivel interno
sino también a un nivel externo, donde se encuentran los clientes,
proveedores, accionistas y demas, mejorando totalmente todos los
procesos de la empresa y priorizando siempre la reduccion, control y
mitigacion de accidentes, que impliquen la seguridad del personal y

también de los bienes de la empresa (Contreras & Lesmez, 2021).

Prevencion de accidentes

Los accidentes en su mayoria de casos son totalmente prevenibles,
para ello la existencia de protocolos internos a corto plazo son
imperativos, de esta forma todos los que estén involucrados en la
organizacion que realiza actividades de riesgo, puedan tener los
conocimientos suficientes para evitar un accidente y en caso este sea
inevitable, se pueda reducir o mitigar los dafios (Aguirre, 1998). Esto
es si hablamos en un plano personal, donde esta enfocado para el
desarrollo individual, pero si queremos que la prevencion de accidente
sea desarrollada para la totalidad de la empresa, es imperativo segun
Anaya (2017) la necesidad de implementar una administracion de
seguridad donde los factores de planeacién, accion, evaluacion y
control, son aplicados para un largo plazo, siendo objetivos de estudio
no solamente todo el personal laboral sino también todos los equipos,
maquinarias y herramientas, que suponen un riesgo si no se tiene una
buena capacitacion de uso, mantenimiento y tiempo de vida. Para todo

esto la administracion de la seguridad podra ser eficaz si cumple con
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3.24

todos los requisitos expuestos por diversas normativas y sera
totalmente eficiente si con el pasar del tiempo todos los reglamentos
internos de seguridad van evolucionando de acuerdo a los cambios,

tanto en el ambito laboral como social (Flores et al., 2018).

Salud en el ambito laboral

Kales (2004) resalta el reconocimiento de la salud en el &mbito laboral
es muy importante, debido a las grandes cantidades de casos que
existen por problemas tanto fisicos y psicolégicos ocasionados por la
realizacion de alguna actividad dentro del area de trabajo o del mismo
ambiente al que se somete la persona. Los problemas fisicos pueden
ser relacionados con enfermedades ocasionados por acciones propias
realizadas repetitivamente como lo son la ergonomia y también por
agentes externos como agentes microbiolégicos que se encuentran en
algun recurso utilizado por la empresa (M. Sanchez et al., 2011). Nos
menciona en su investigaciéon Mur de Viu y Maqueda (2011) que los
problemas psicologicos son relacionados por las enfermedades que
ocasionan y deterioran la calidad de vida mental en la persona, tales
como los psicosociales que generan estrés y ansiedad, perjudicando
la labor diaria y siendo un posible desencadenante de un accidente de
mayor indole. Hay que tener en cuenta que las enfermedades
ocupacionales son las causas de mayores pérdidas a nivel de
productividad y crecimiento en las empresas, debido a los altos indices
de indemnizacion por dias laborales perdidos, reconversion
profesional enfocado en la reinsercion la laboral del personal afectado
y de los diversos gastos médicos que se tienen que cumplir para el
control y mejora (Allpas et al., 2016). El desarrollo de un sistema de
salud dentro de una organizacion, son reconocidos como un gasto
totalmente elevado debido a todas las herramientas, gestiones y
demas requerimientos que esta implica para poder estar en

cumplimiento con todas las normativas y leyes expuestas por
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3.2.5

entidades reguladoras de seguridad y salud en el ambito laboral
(Ramirez, 2012).

Riesgos en el area de trabajo

Los riesgos labores segun mencionan Sierra et al., (2013) en su
investigacion, determinan que son los factores mas importantes y
relevantes para una empresa en referencia a la seguridad, ya que,
estos son las principales fuentes de las probabilidades que ocurran un
accidente, comunmente no son tratados ni analizados para evitar su
implicancia en las actividades laborales, por ende, las tasas e

indicadores de fatalidades aumentan cada afo.
Los principales tipos de riesgos son:

a) Riesgos fisicos : son todos los factores que inciden negativamente
a la integridad fisica, no solamente al realizar una actividad que
requiere el esfuerzo del mismo, sino también generado por agentes
externos como el ruido emitido por las maquinarias, la radiacion
generada por el sol, la temperatura aplicada a un area especial, la
iluminacién aplicada por diferentes tipos de emisores y demas
fuentes (Solis, 2006).

b) Riesgo psicosocial : este tipo de riesgo ha existido siempre, en los
altimos afios ha tomado mayor relevancia e importancia, ya que,
cada vez las actividades y mayores exigencias labores implican
efectos negativos en los trabajadores tales como el estrés y
depresion, perjudicando constantemente su consistencia laboral y
vida cotidiana, incurriendo con el tiempo a no solo afectar la salud

mental sino a presentar afecciones fisicas (Raffo et al., 2013).

c) Riesgo bioldgico: se reconoce como todas las afecciones
generadas por agentes microbioldégicos, que causan diversas
enfermedades por diversos medios, principalmente por el sistema
digestivo y sistema respiratorio, el riesgo biolégico se encuentra
masivamente en el rubro alimenticio, exactamente en la industria y

en la agricultura, donde la manipulacion del alimento implica mucho
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cuidado, para mantener su calidad e inocuidad, ya que, desde el
inicio de su extraccion es vulnerable a estos agentes anteriormente

mencionados (Matos et al., 2005).

d) Riesgos quimicos: las exposiciones a los agentes quimicos
suponen una de las méas grandes fuentes de muertes en las
industrias que utilizan estos elementos con alto grado de toxicidad,
gue alteran y perjudican la calidad de vida de los trabajadores, esto
ocurre por la falta de capacitacion con su uso y sobrexposicion,
también por la falla en los rotulados y las designaciones de estos
productos quimicos, ignorandose la alta incidencia que puede tener
en la vida, comunmente causando problemas respiratorios, cutaneos

y muchas veces cancer (Calera et al., 2005).

e) Riesgo ergondmico: se refiere a todas las posturas y posiciones
que tiene un trabajador frente a su entorno de trabajo, si las
actividades laborales son realizadas de forma incorrecta pueden
perjudicar la salud fisica, ya que, recurrentemente estas actividades
que implican un desgaste fisico son totalmente monétonas y
repetitivas, por lo cual es necesario adoptar posturas optimas, tener
descansos y constantes capacitaciones del tema ergondémico para

tener una mejora continua (Minchola et al., 2013).

f) Riesgos ambientales: aqui se encuentran todos los factores
climatologicos que pueden afectar la actividad laboral y sin duda la
calidad de vida de los trabajadores, uno de los principales ejemplos,
es la exposicion a la radiacion causada por el sol, esto se ve
comunmente en labores de agricultura donde el trabajo se realiza en
campo, pero no solo el riesgo es a la salud humana sino también al
medio ambiente, ya que, las actividades industriales implican un
indice de contaminacion afectando directamente al ecosistema
aledafio, reduciendo las capacidades de las mismas para atribuir
materia prima importante para que prevalezcan las especies (Lastre
et al., 2011).
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g) Riesgo mecanico: se refiere a la relevancia que tienen las
maquinarias, herramientas y equipos dentro del aspecto de
seguridad, ya que, estos son fuentes de accidentes que pueden
causar desde una lesion hasta una catastrofe, es por eso que las
capacitaciones, la buena informacion de su manejo y el
mantenimiento es muy importante, siendo muy imperativas para que
todos los laboradores tengan capacidad preventiva y las
maquinarias estén optimas para su uso (Beltran et al., 2015).

3.2.6 Normativas y Reglamentacion

Portugal, Lizarraga y Augusto (2013) describen que todas las
normativas referidas al SST deben ser conocidas, analizadas y
cumplidas en todo aspecto por el empresario a cargo de una empresa
cuyo desarrollo de un plan de gestion de SST es inminente, ya que,
existen entidades que se dedican a velar por el cumplimiento de todas
estas normas y reglamentaciones, decidiendo tanto su aprobacion y
fomentacion de buena laborar empresarial como también impartiendo
las sanciones respectivas por el poco interés y desarrollo en material

de seguridad y salud.
a) Marco institucional de la seguridad y salud en el trabajo

Dentro de la Ley de SST se le otorga las facultades de prevencion de
riesgos laborales, comprendiendo tanto la seguridad como la salud, al
Ministerio de trabajo y Promocion del empleo y al Ministerio de salud.

e MTPE: Iinicialmente era la encargada de hacer las todas
funciones competentes con relacion a la seguridad y salud en el
trabajo, contando con una linea de desarrollo apoyado por sus
Viceministerios, tanto de promocion del empleo y capacitacion
laboral, como también del trabajo. Con los afios traspaso
responsabilidades de supervision y fiscalizacion a otra entidad

creada e implementada en el afio 2013, llamada SUNAFIL.

e MINSA: encarga de hacer todas las funciones competentes

especificamente con la salud, tales como enfermedades
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ocupacionales y dafios causados por accidentes laborales tanto
en entidades publicas como privadas. También cumplen con el
fin de poder concientizar y brindar una cultura preventiva con lo
gue respecta a diversos dafios causados en la actividad laboral,
tales como los fisicos y mentales. Existen dos tipos de formas
de cubrir el cuidado integral de todos los trabajadores, son el
seguro de salud, otorgado a todos los miembros que laboran
mediante el registro en planilla de la empresa; y existe el SCTR,
que es un seguro complementario otorgado a todos los
trabajadores de la empresa que realicen trabajos de alto riesgo
y también es indispensable para todos aquellos que realicen
labores dentro de la empresa pero que sean externos a ella.

e SUNAFIL: a partir del afio 2014 se le otorgaron todas las
facultades y competencias relacionadas a la supervision y
fiscalizacion que le pertenecian al MTPE. Esta entidad
autonoma es la que se encarga de velar el cumplimiento de
todas las normativas de SST, impone todas las sanciones
respectivas con el no cumplimiento de estas normativas y
también brinda toda la asesoria para poder subsanar todos los
puntos aun no desarrollados con respecto al SST en las

empresas.
b) Reglamentacion de la Ley N°29783

Aqui se declaran todas las funciones que tienen cumplir tanto entidades
fiscalizadoras, emisoras y rectoras sobre el desarrollo de lo que
concierte a la seguridad y salud en el trabajo, como también el
cumplimiento de las mismas por parte de todas las empresas publicas

y privadas.

3.2.7 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo (Ley N° 29783).

Es la que dispone todos los lineamientos, politicas y reglamentaciones

relevantes en el desarrollo de un sistema de gestion de seguridad y
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3.2.8

salud en una empresa, ya sea publica o privada, estando a cargo su
implementacion por un especialista como lo es el supervisor SSOMA

y velando por su buen cumplimiento el comité de SST (MTPE, 2017).
Principios de un SGSST

Las empresas al implementar un SGSST lo que busca es poder
salvaguardar la integridad y la salud de todos sus trabajadores, es
responsabilidad total del empleador garantizar la seguridad dentro de
sus instalaciones, asi como el cumplimiento de todas sus
implementaciones en prevencion y mejora de las situaciones de
riesgos, teniendo como complemento diversas herramientas que le
permitan evaluar la situacion actual de la empresa y asegurando que
todos sean informados para poder asi tener en cuenta quienes estan
capacitados para actuar en respuesta de alguna catastrofe, pues todos
deben participar y estar integrados, formando una cultura preventiva

en mejora continua de las actividades dentro de la empresa.

3.2.8.1 Politica del SGSST

Es responsabilidad del empleador al implementar un SGSST, que este
en funcién de la ley n°29873, regulado y modificado segun sea el tipo
de rubro a la que la empresa este dedicado, por ello, es imperativo que
existan politicas en compromiso de poder proteger la integridad de los
laboradores, donde estas tienen la capacidad y facultad de identificar
todas las fuentes que generen un riesgo y por ende una posibilidad de
poder prevenir un accidente, a su vez, buscan crear una total
coordinacion desde la alta direccion hasta los laboradores con
actividades operativas, gracias a las politicas internas se crea la
cultura preventiva donde se busca tener una constante mejora, no solo
en las actividades propias de los laboradores sino también en todos
los procesos que realice la empresa, mencionando que todo esto es
siempre fiscalizado por las entidades rectoras del estado como lo es
la SUNAFIL.

3.2.8.2 Funciones del SGSST

41



La implementacién de la seguridad y salud debe ser un trabajo
integrado por todos en la empresa, desde la parte operativa hasta

la alta direccion.

Los encargados de la seguridad y salud tales como lo son el
personal SSOMA, prevencionistas de riesgos y los médicos
ocupacionales deben realizar sus labores de la manera mas
eficiente para velar por la calidad laboral y de vida de los demas

trabajadores.

El SGSST debe buscar la incorporacién no solo de los procesos y
miembros internos pertenecientes de la empresa, sino llegar a
integrar a todos los agentes externos y a las actividades que
realizan en favor de la empresa mayor, tales como proveedores,

asociados, accionistas y clientes.

Todas las politicas que se implementen sobre la seguridad y la
salud deben ser en favor del cuidado de la integridad y calidad de
vida de todos los trabajadores, donde tendrd como objetivos
totalmente alcanzables y sobre todo que presenten indices para
poder hacer comparativas con los posteriores afiios y generar una

mejora continua.

La matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y
controles debe ser elaborada correctamente, ya que, de esto
dependera que los trabajadores puedan saber todas las situaciones
de riesgo que pueden implicar un posible accidente en su area,
saber también el manejo de los peligros, las posibles
consecuencias de los mismos y los equipos de proteccion

necesarios que deben usar para mitigar los efectos negativos.

Todos los trabajadores deben aprender a interpretar y poder
reconocer los IPERC dentro de sus respectivas areas donde

realizan sus actividades laborales.
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Se debe evaluar cada cierto tiempo los cambios que transcurran en
cada area, para poder identificar, modificar e incorporar una

actualizacion de las IPERC.

Formar un comité de seguridad y salud ocupacional, integrado por
una paridad de parte de la alta direccion organizacional y del
sindicato, que se encargan de implementar, evaluar, analizar y

velar por el cumplimiento de todo lo relacionado a SST.

El empleador debe otorgar todos los requerimientos y herramientas
gue necesiten el comité de SST para poder realizar sus labores de
la manera mas eficaz y eficiente posible, con el tnico fin de mejorar
el cuidado de la integridad de los trabajadores, la calidad de vida 'y

la proteccién de los procesos propios de la empresa.

Las capacitaciones en relacion a SST, son un requerimiento
imperativo para absolutamente todos los miembros de la empresa,
en el caso del personal externo es necesario realizar las charlas de
induccion para conocimiento de las labores que realiza la empresa

y las que ellos realizaran.

Todos los trabajadores deben contar con un seguro integral y en el
caso de aquellos que realizan labores de alto riesgo, deben tener

su seguro complementario de trabajo de riesgo (SCTR).

Elaborar un programa anual de seguridad y salud ocupacional,
donde se pueda trazar todos los objetivos totalmente medibles y
alcanzables, para de esta forma sea mas facil poder ver la situacion
en que se encuentre la empresa en determinado momento en que

se quiera hacer la evaluacion de los indicadores.

El sistema de gestion de SST debe estar a disponibilidad de
evaluacion de cualquier entidad fiscalizadora, especialmente la
encargada a nivel nacional como lo es la SUNAFIL, por ello toda la
informacion debe estar historicamente ordenada y actualizada para

cumplir con los requisitos obligatorios por parte de la ley n°29783.
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El cuerpo encargado de elaborar el SGSST tiene que facilitar todas
las documentaciones y registros requeridos por las entidades
fiscalizadores, para llevar a cabo el registro de todo lo sucedido

historicamente en referencia a SST.

Toda la implementacion es totalmente moldeable y adaptable a

cualquier tipo de rubro, tamafio y nivel de la organizacion.
Documentacion del SGSST

La empresa debe exhibir todo en materia de politica de SST y a
nivel global distribuir objetivos de los mismos, que se puedan medir
mediante indicadores, donde se pueda determinar la situacion

actual en que se encuentra la empresa.

El empleador y el equipo de trabajo encargado a todo lo
relacionado al SST, deben implementar un reglamento interno de
SST donde se encuentren expuestos todas las reglamentaciones,
aspectos legales, accionar frente a situaciones de riesgo,
evaluaciones constantes de los procesos operativos Yy
administrativos, todo esto debe ser aceptado y fiscalizado cada
cierto tiempo por el comité de seguridad y salud ocupacional, en el
cual también es su trabajo de que todos estén informamos de dicho

reglamento.

La elaboracion de un IPERC es totalmente necesario para poder
tener una matriz donde se permita clasificar cada tipo de riesgo en
cada area de la empresa, midiendo el grado de peligro y la
capacidad preventiva que se tiene que tener para evitar un
accidente, seguidamente de los equipos de proteccion imperativos

gue se debe usar para el cuidado de la integridad del trabajador.

De la mano de la IPERC es un requerimiento tener un mapa de
riesgo total de la empresa y por areas, para de esta manera se
pueda identificar de manera grafica todos los tipos de riesgos

presentes.
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Llevar a cabo una documentacion de la planificacion de la actividad
preventiva, donde se expone todas las herramientas, métodos y
medidas para poder prevenir, mitigar y controlar a todos los riesgos
presentes en la empresa, asi como la designaciéon de los
responsables de realizar dicha planificacion, estableciendo un
marco temporal en que estara listo para su posterior desarrollo e
implementacion, convertido e incorporado ya integralmente en un
SGSST.

Finalmente es imperativo que la empresa realice su Programa
anual de seguridad y salud en el trabajo, para poder establecer
todos sus objetivos, metas y actividades requeridas para ese
presente afio de implementacion, dicho esto, también es totalmente
atil para hacer comparativas y mejoras con respecto a afos

anteriores.

Registros Obligatorios del SGSST

» Registro de accidentes de trabajo,

» Registro de enfermedades ocupacionales

» Reqgistro de incidentes peligroso e incidentes.
» Registro de examenes médicos ocupacionales.

» Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, biologicos,

psicosociales y factores de riesgo disergonémicos.
» Registro de inspecciones internas de SST.
» Reqgistro de estadisticas de SST.
» Registro de equipos de seguridad y/o emergencia.

» Registro de induccion, capacitacién, entrenamiento vy

simulacros de emergencia.

» Registro de auditorias.
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3.2.9 Identificacion de Peligros y evaluacion de Riesgos y controles

Tabla N° 2. Ejemplo de Matriz IPERC

RIESGO PROBABILIDAD ORIGEN DEL EVENTO MEDIDAS DE CONTROL
IP PREVENTIVAS

EQUIPO DE
ELIMINACION | SUSTITUCION | INGENIERIA ADMINISTRATIVA | PROTECCION
PERSONAL

SEGURIDAD A B C|D

PROCESO
DESCRIPCION DEL PELIGRO

[a]
<
g
=
fum
(©)]
<

NIVEL DE RIESGO
PERSONA

MATERIALES
PROCESO

A+B+C+D
VALOR DEL RIESGO

TAREA (R / NR / E)
INDICE DE SEVERIDAD

RIESGO SIGNIFICATIVO
MAQUINAS/EQUIPOS
COMPLEME EQUIPO DE

CONDICIONES DEL AMBIENTE
PROTECCION PERSONAL

o
[a)
é CAMARA DE
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g CON AvisiEnTEDE | L12]2]3| 8 | 3 | 24 sl | x | x X | x PRESENCIAL BRAZOS DE CONTROLES | ESPECIALIZADOCON |\ o b
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E CAPACITACION DEL
2 AMBIENTE o
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S
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z
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<
s

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.9.1 EI Peligro

Tocabens (2011) nos menciona que comunmente puede relacionarse
y confundir la definicién de riesgo con la de peligro, pero este ultimo
tiende a referirse mas a la posibilidad en que una situacion puede
concretarse como accidente, mostrando cual es la magnitud y
consecuencias en que esta fuente de dafio puede perjudicar a la

integridad y salud de las personas.
3.2.10Identificacion de Peligros

Pérez et al. (2012) en su investigacibn nos detallan que la
identificacion de peligros es todo un proceso desarrollado mediante
diferentes técnicas y herramientas como lo son la visualizacion
constante, enfocandose en las actividades de la empresa en estudio,
donde en conjunto con los trabajadores que dia a dia viven las
experiencias de realizar las labores operativas y administrativas,
facilita este reconocimiento de situaciones, ambientes y maquinarias

que representen un peligro.

Escudero et al. (2016) considera que dentro de todo desarrollo de una
matriz IPERC hay que tener en cuenta su composicion, donde

principalmente hay que cuantificar al riesgo, dando por resultado:

Valor del riesgo = Indice de probabilidad X indice de severidad

Donde:
Indice de probabilidad = A +B+C+D
e A = Indice de personas expuestas
e B = Indice de procedimientos existentes
e ( = Indice de capacitacion

e D = Indice de exposicién al riesgo
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Siguiendo una vez obtenido el valor del riesgo se procede a clasificar

el nivel de riesgo que representa:

Tabla N°3. Escala de medicion del nivel de riesgo

VALOR NIVEL DEL RIESGO
4 TRIVIAL
5-15
16-31
32-47 IMPORTANTE
48 - 64 INTOLERADO

Fuente: Elaboracion propia.

Posteriormente a reconocer cual es el nivel de riesgo de la actividad
analizada, se prosigue con las medidas de control optimas que se
tendran que llevar a cabo para poder mitigarlo, ya sean mediante
técnicas administrativas, ingenieria, uso de equipos de proteccion,

sustitucion y/o eliminacion.

Finalizando, con que nuevamente se tiene que retroalimentar el
proceso de valorar al riesgo, para reconocer su actual nivel de riesgo
que representa ahora una vez puesta en marcha las medidas de

control.
3.2.11 Comité de SST

El Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo (2020) nos menciona
gue conformar un comité de seguridad y salud ocupacional es
totalmente necesario para empresas medianas y grandes que
presentan mayores cantidades de trabajadores, donde se exige y
tendra que existir una paridad y biparticion. Este comité tiene que ser
integrado imperativamente por ambas partes que integran a la
empresa, tanto representantes de los trabajadores o del sindicato
mayoritario, como los representantes del empleador (Corredor et al.,
2007).
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Funciones del CSST

Se encarga de estar presente en las inspecciones vy
requerimientos solicitador por la entidad fiscalizadora SUNAFIL.

Analiza, desarrolla e implementa todas las propuestas en favor
de mejora de la prevenciéon de accidentes, generadas por

cualquier trabajador.

Se encarga de velar por el cumplimiento de todos los
lineamientos, politicas, normativas y procedimientos que se

refieren a la seguridad y salud de todos los laboradores.

El comité es el encargado de aprobar y fiscalizar que se lleven
a cabo todas las documentaciones requeridas y solicitadas
conforme a la ley n°29783.

Definen todas las sanciones internas que se concretaran
cuando no se cumpla con ninguna de las politicas y normativas

implementadas para la empresa.

El comité se asegura que todos los laboradores desde el dia
uno dentro de las instalaciones, tengan toda la informacion,
capacitacion e induccion de todo lo relevante al SST, asi como
todas las politicas internas.

Impartir propuestas en mejora de ambos aspectos de la
empresa, bien sea por el rubro de productividad y desarrollo
corporativo, como también salvaguardar y mejorar la calidad de

vida de los miembros de la misma.

Todos los acuerdos y propuestas del comité deben ser
registrados, esto con el fin de que tener un historial cronolégico

de los cambios que ha sufrio la empresa.

3.2.12 Programa anual de seguridad y salud

Aqui se exponen todas implementaciones que realizara la empresa en

materia de seguridad y salud, esto con el fin de poder tener un proceso
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bien estructurado de los objetivos que se quieren lograr durante ese
presente afo, esto se realizara mediante herramientas, métodos e
instrumentos que faciliten la medicion y desarrollo de indicadores que
ayudara a poder observar la situacién de la empresa a través del
tiempo, mas alla que permite la comparativa con los afios anteriores y

asi proponer mejoras (Ugaz & Soltau, 2012).

3.2.13 Diagrama de flujo de produccion de uva

Figura N°1.Diagrama de flujo proceso de produccion de uva
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Fuente: Elaboracion propia
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3.2.14 Proceso de packing

Tasayco (2021) menciona que el proceso de packing se divide en los

siguientes pasos:
e Recepcion

Las jabas con los racimos cosechados en campo son trasladadas en
tractores hacia la planta de produccion. Antes de ingresar toda la
materia prima es ubicada en la zona de recepcion para que se lleve a
cabo la inspeccion visual de la misma, donde el personal de Control
de Calidad verifica que el producto cumpla con los estandares de

limpieza indicados.
e Seleccion y clasificacion

En la etapa de seleccion el personal debe realizar un control constante
de cada una de las jabas que ingresan a linea, especificamente se
basa en la identificacion de racimos, es decir recolectar aquellos que
cumplan con el estdndar de calidad solicitado segun el cliente para
que continden en la linea de produccion, y aquellos que no se
encuentren en dichas condiciones deberan ser reportados y enviados
a descarte.

- Seguimiento de dafos y defectos

- Seguimiento de descarte

e Pesado

Se realiza un control de pesos en el cual se debe verificar que el valor

obtenido este dentro del rango de peso estipulado.
- Monitoreo de pesado segun el cliente
- Correcta calibracion de balanzas
e Empacado o embalaje

El proceso de empacado se realiza segun el destino a donde vaya el
producto o de acuerdo con la solicitud de cada cliente, los racimos
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pueden ser empaquetados en bolsas poly bags, carry bag, ziploc,
clamshell, entre otros. Posteriormente estas bolsas se colocan en
cajas de carton, luego se coloca sobre estas una bolsa de plastico

para luego colocar un generador de azufre y un cartén corrugado.
- Control de dafios y defectos.

Estos embalajes deben contener el mismo tipo de fruta, con las
especificaciones de tamafio, color y brix dentro del rango indicado por
el cliente. A su vez estos deben estar libres de dafios, defectos y no
deben contener residuos como tierra, materiales extrafios, insectos u

olores.

3.3 Marco conceptual

3.3.1

3.3.2

Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional:

Conjunto de elementos que se encuentran interrelacionados e
interactdan entre si; estos tienen como objetivo establecer politicas y
mecanismos para el alcance de objetivos, a su vez generar conciencia
sobre la influencia que tienen las éptimas condiciones laborales sobre
la mejora en la calidad de vida de los trabajadores. Este sistema se
puede aplicar en cualquier organizacién y es de suma importancia ya
qgue preserva la integridad fisica, psicologica y social de los
colaboradores gracias a la prevencion, eliminacion y control de riesgos
ocupacionales, asi mismo vela por la conservacion del medio
ambiente (Ventura, 2019).

Riesgo

Es la probabilidad de que un evento o fendmeno ocurra en un espacio
y momento determinado o bajo circunstancias especificas, el cual en

algunas ocasiones puede generar dafios humanos, materiales o al

medio ambiente (OMS, 2003).
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3.3.3

3.34

3.3.5

VI.

VII.

VIII.

Peligro

Se refiere especificamente a un factor determinado, ya sea fisico,
guimico o bioldgico, al que estan expuestos los trabajadores el cual en
cualguier momento puede llegar a afectarlos con la probabilidad de
arrojar un resultado desfavorable (Tocabens, 2011).

Politicay normativa de SST

Segun Velarde et al.(2015) una politica de seguridad y salud en el
trabajo es una certificacion del compromiso que tiene una empresa u
organizacion con el nivel de peligro o riesgo al que estén expuestos
los trabajadores, donde declaran el grado de peligro, la cantidad de
trabajadores expuestos y como estan involucrados dentro del sistema
de gestion. Esta declaracion debe establecer de forma clara el

propésito y el plan de seguridad y salud de la organizacion.

Documentaciones obligatorias de SST

Como expresa el Decreto Supremo N° 005-2012-TR, (2012) en el
articulo 32, las documentaciones obligatorias de SGSST que el

empleador debe brindar son:
Politica y objetivos referentes a seguridad y salud en el trabajo.
Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y sus medidas de

control.

Planificacion de la actividad preventiva

Programa Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo
Mapa de riesgo.

Formatos de Registro obligatorio del SGSST.

Lista de verificacion de lineamientos del SGSST.
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3.3.6

3.3.7

Los documentos | y Il deben estar exhibidos de manera visible dentro

del lugar de trabajo.
Capacitaciones de Seguridad y Salud Ocupacional

Que los colaboradores cuenten con una formacién en seguridad y
salud ocupaciones es la forma mas eficaz de sensibilizar y fomentar
una cultura de prevencion en la organizacion, ya que, esta
capacitacion permite ampliar los conocimientos y habilidades que
permitan cambiar comportamientos importantes relacionados con
seguridad y salud en el trabajo, para poder asi prevenir y/o minimizar
accidentes en el ambiente laboral. Cabe recalcar que es deber del
empleador el contar con un Plan de Capacitacion en Seguridad y Salud
en el Trabajo que garantice el cumplimiento de las funciones de cada
trabajador (MINEDU, 2017).

Este plan debe contener:
— Induccién en seguridad y salud en el trabajo

— Capacitaciones dirigidas al Comité de Seguridad y Salud en el

Trabajo.
— Capacitaciones dirigidas a todos los servidores.

— Capacitaciéon de respuesta ante emergencias.

Comité de Seguridad y Salud en el trabajo

Decreto Supremo N° 005-2012-TR (2012) menciona que es un grupo
bipartido que se encuentra compuesto por representantes de toda la
organizacion, los cuales cuentan con las habilidades y obligaciones
predispuestas por la legislacion para regular periddicamente las

acciones del empleador frente a la prevencion de riesgos.
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3.3.8

3.3.9

Envase

Es aquel recipiente que tiene como funcién contener algan producto,
este puede ser de diferente tipo de material o forma segun lo indique
su produccion, a su vez permite identificar, proteger y conservar en
correcto estado el contenido permitiendo su correcta distribucion y

comercializacion. (Araoz & Ferreyros, 2009)
Embalaje

Considerado como un contenedor grande en donde se insertan los
productos ya envasados para su posterior embarque y distribucion.
Usualmente los materiales empleados son aluminio, hojalata, papel,

vidrio, carton corrugado, madera y plastico. (Araoz & Ferreyros, 2009)

3.3.10 Pallets

Segun MINCETUR (2009) el sistema de paletizacion se basa en la
agrupacion de mercancias sobre pallets, el cual permite que a través
de plataformas de carga se ejecute el adecuado transporte y

manipulacion del producto.
Ventajas de paletizacion:

- Permite la mejor utilizacion del espacio del piso y vertical
0 aéreo.

- Disminucion de perdidas o dafios.

- Menores accidentes ya que se realiza una carga
mecanica a comparacion de una manual.

- Posibilita que el control de inventario sea mas sencillo y
eficiente.

- Reduce el tiempo de carga, descarga y distribucion.
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IV. METODOLOGIA
4.1 Tipo y nivel de investigacion

El tipo de investigacion es aplicativo, por lo que se hardn uso de técnicas y
herramientas que permitan una recopilacion de datos relevantes, asi como la
identificacion y evaluacion de riesgos del area de proceso de packing que tienen
la bondad de poder medir la capacidad tanto en el nivel operativo y administrativo
frente a medidas de implementacion en SST. De esta manera se puede describir
la situacién actual que se encuentra la empresa Manuelita FyH S.A.C en lo que
respecta al cumplimiento en los estandares establecidos en la ley n°29783, con
el fin de que se pueda analizar los procedimientos, politicas, normativas y
medidas correctivas que se tendran que implementar necesariamente para
cumplir con todo lo requerido en el SGSST, ademas las implementaciones de
mejora continua iran directamente en los puntos a reforzar para mantener un
nivel de SST regular-alto, este analisis tiene la bondad que utiliza indicadores
que permiten realizar comparativas de linea temporal, un antes y un después de

la hipotética aplicacidon de la propuesta de mejora en la empresa.

El nivel de investigacion es descriptivo, porque lo que se busca es poder plasmar
la realidad en materia de seguridad y salud en el proceso de packing, se analiza
tanto los conocimientos, capacidades y responsabilidades de la parte operativa
y administrativas de la empresa Manuelita FyH S.A.C. permitiendo
posteriormente describir aquellos lineamientos de los estandares de la ley
n°29783, que son cumplidos pero de manera ineficaz y también los que son
simplemente no cumplidos, con la finalidad que a partir de aqui se puedan
obtener las propuestas que permitiran una mejora continua en la gestion de SST,
integrandolo principalmente en puntos de alta deficiencia de aplicacion en el
proceso de packing, con el fin de formar personal totalmente capacitado en la
materia, teniendo también una gestién por la alta direccion que aplica los
estandares establecidos de SST en favor de tener las herramientas suficientes
para salvaguardar la integridad de todos en la empresa, estableciendo a su vez,
el compromiso de cumplir con los deberes y hacer cumplir los derechos de cada

laborador en relacién a SST.
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4.2 Disefio de la investigacion

El disefio de la investigacion es no experimental-transversal, lo que se busca es
observar a todos los laboradores del proceso de packing en su realidad, para asi
poder registrar los peligros y evaluar los riesgos que se puedan o no convertir en
un potencial accidente a los que ellos se exponen, ademas de establecer un
analisis del conocimiento del personal operativo en relacion a SST, como
también medir el nivel de compromiso y cumplimiento de los estandares bajo
integridad de la ley n°29783 por parte de la alta gerencia, todo esto sin tener que
hacer una manipulacion de la situacion o el ambiente de trabajo, asi de esta
forma poder posteriormente analizar y desarrollar las posibles implementaciones

gue se necesiten para mejorar en aspectos de seguridad y salud.
4.3 Hipotesis general y especificas
4.3.1 Hipétesis general

La propuesta de mejora del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional es una manera totalmente viable para cumplir con los
estdndares establecidos en la ley n°29783 y sus decretos
correspondientes, especificamente derivado hacia el proceso de
packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C, Ica, 2022.

4.3.2 Hipotesis especificas

¢ La implementacién de capacitaciones que permiten al personal
laboral la identificacion de los peligros y riesgos, asi como el
reconocimiento de los controles para el manejo y notificaciones
de los mismos son determinantes para mejorar la prevencion de
accidentes y enfermedades ocupacionales dentro del proceso

de packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C, Ica, 2022.

e La identificacion y el cumplimiento de los lineamientos no
aplicados de los estandares establecidos en la ley n°29783 , que
previamente son evaluados en el diagnostico de linea base, son

totalmente relevantes para elevar la capacidad de control en
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seguridad y salud ocupacional en el proceso de packing de la

empresa Manuelita FyH S.A.C, Ica, 2022.

e El establecimiento de una correcta participacion y compromiso
de los trabajadores, podrd permitir generar una correcta
comunicacioén y difusidon de informacion entre la parte operativa
y administrativa del proceso de packing en la empresa Manuelita
FyH S.A.C, Ica, 2022.

4.4 ldentificacion de las variables

Variable independiente: Sistema de gestion de seguridad y salud en el
proceso de packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C.

La propuesta de mejora del SGSST en el proceso de packing se basa en
el cumplimiento de la implementacion de todos los lineamientos
establecidos por los estandares de la ley n°29783 y gestionado por la
herramienta de recoleccién de informacion llamada diagnéstico de linea
base. Se secciona las propuestas en el desarrollo para la parte operativa
y alta direccion. Las politicas, normativas, procedimientos, lineamientos,
documentaciones, capacitaciones y demas aspectos que corresponden a
la seguridad y salud dentro de un area laboral, es principal
responsabilidad de la alta gerencia de la empresa, esta tiene que
comprometerse en desarrollar e implementar todos los puntos estipulados
en las normativas de SST para tener un nivel de cumplimiento totalmente
aceptable, para esto también se requiere que los trabajadores estén
totalmente formados, no solamente en la correcta realizacion de sus
actividades, es necesario que sepan todo lo necesario en SST para
salvaguardar su integridad fisica y mental frente a las exposiciones de sus
actividades dentro del proceso de packing. Para esto se aplicara la
entrevista, para medir que tanto saben sobre las exposiciones a peligros
y/o riesgos, documentaciones de SST, EPP, RISST y demas aspectos
gue estan relacionados al SGSST; el IPERC, de igual manera servira para
que los trabajadores reconozcan las probabilidades y severidades de
cada tarea dentro del proceso de packing, al igual que los controles que
tendran que aplicar para poder mitigar y/o eliminar el riesgo.
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4.5 Matriz de operacionalizacion de variables

Tabla N° 4. Matriz de operacionalizacion de variables

derechosy

criterios.

TIPO DE
VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES ITEMS E%iALI(‘)';SEgE Né\,g\lﬂ_(;Eng VARIABLE
ESTADISTICA
VARIABLE 1. Compromiso e 1.1 Fomentacién de 1.1 0 — No existe Variable
INDEPENDIENTE: Involucramiento cultura e Cumplido evidencia alguna. o
en lineamientos preventiva. e NO politmica
Sistema de de SST cumplido 1 — Pobre, no nominal
gestion de 1.2 Sondeos de 1.2 e No aplica cumple con los
seguridad y salud aportaciéon en criterios.
en el proceso de SST.
packing de la 2 — Regular, no
empresa 1.3 Reconocimiento 1.3 cumple con algunos
Manuelita FyH de desempefio criterios.
S.AC laboral.
3 — Bueno, cumple
con los principales
criterios.
4 — Excelente,
cumple con todos
los criterios.
2. Politica de 2.1 Cumplimiento de 2.1 e Cumplido 0 — No existe Variable
seguridad y lineamientos e No evidencia alguna. L
salud politicos de SST. cumplido politémica
ocupacional e No aplica 1 — Pobre, no nominal
2.2 Estandares de 2.2 cumple con los
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deberes en
marco de SST

2 — Regular, no
cumple con algunos
criterios.

3 — Bueno, cumple
con los principales
criterios.

4 — Excelente,
cumple con todos

los criterios.

3. Planeamientoy 3.1 Reconocimiento 31 Cumplido 0 — No existe Variable
aplicacion en de peligros y No evidencia alguna. oL
materia de SST riesgos. cumplido politdmica

No aplica 1 - Pobre, no nominal
3.2 Aplicacion de 3.2 cumple con los
Matriz IPERC criterios.
3.3 Aplicacion y 3.3 2 — Regular, no

evaluacion del
PASST

cumple con algunos
criterios.

3 — Bueno, cumple
con los principales
criterios.

4 — Excelente,
cumple con todos
los criterios.
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4. Implementacion 4.1 Difusion de 4.1 Cumplido 0 — No existe Variable
y operacién informacion en No evidencia alguna. L
SST cumplido politbmica
No aplica 1 - Pobre, no nominal
4.2 Capacitaciény 4.2 cumple con los
evaluacion de criterios.
personal en
materia de SST 2 — Regular, no
cumple con algunos
4.3 Establecimiento 4.3 criterios.
de jerarquia de
controles 3 — Bueno, cumple
con los principales
criterios.
4 — Excelente,
cumple con todos
los criterios.
5. Evaluacion Cumplido 0 — No existe Variable
Normativa 5.1 Requisitos 51 No evidencia alguna. L
legales cumplido politdbmica
No aplica 1 - Pobre, no nominal

cumple con los
criterios.

2 — Regular, no
cumple con algunos
criterios.

3 — Bueno, cumple
con los principales
criterios.
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4 — Excelente,
cumple con todos
los criterios.

6. Verificacion de 6.1 Investigacion y 6.1 Cumplido 0 — No existe Variable
los accion correctiva No evidencia alguna. L
lineamientos de frente accidentes cumplido politémica
SST e incidentes. No aplica 1 - Pobre, no nominal

cumple con los
6.2 Gestion de 6.2 criterios.
auditorias
internas y 2 — Regular, no
externas. cumple con algunos
criterios.
6.3 Seguimiento de 6.3
desempefio 3 — Bueno, cumple
operativo y con los principales
administrativo en criterios.
SST
4 — Excelente,
cumple con todos
los criterios.

7. Control de 7.1 Aplicacion y 7.1 Cumplido 0 — No existe Variable
informacion y difusion del No evidencia alguna. L
documentos RISST cumplido politdmica

_ No aplica 1 - Pobre, no nominal
7.2 Registro de 7.2 cumple con los
documentaciones criterios.
obligatorias de
SST 2 — Regular, no
cumple con algunos
criterios.
7.3 Registro de 7.3

documentaciones
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para realizacion
de labora diaria.

3 — Bueno, cumple
con los principales
criterios.

4 — Excelente,
cumple con todos
los criterios.

8. Revision del
SGSST por la
direccion

8.1 Monitoreo del
SGSST

8.2 Diagndstico de
linea base

8.1

8.2

Cumplido
No

cumplido
No aplica

0 — No existe
evidencia alguna.

1 — Pobre, no
cumple con los
criterios.

2 — Regular, no
cumple con algunos
criterios.

3 — Bueno, cumple
con los principales
criterios.

4 — Excelente,
cumple con todos
los criterios.

Variable
politbmica

nominal

Fuente: Elaboracion propia
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4.6 Poblacion — Muestra

4.6.1

4.6.2

Poblacion

Segun P. Lépez (2004) es el conjunto o total de elementos a investigar,
los cuales cuentan con las mismas caracteristicas y especificaciones.
En el estudio la poblacion esta constituida por 105 personas las cuales
conforman la totalidad de trabajadores de campo del area de packing

de la empresa Manuelita FyH S.A.C.
Muestra

Se conoce como muestra a un subgrupo de elementos que
representan al total de poblacién investigada, de los cuales se desea
conocer sus caracteristicas. Esta nos servira para que la recoleccion

de datos se mas efectiva y menos compleja (Lépez, 2004).

En este caso se tomara como muestra a 42 trabajadores del total de
105 que conforman el area de packing. Se empleara el muestreo
probabilistico aleatorio simple, ya que todos los elementos de la
poblacién cuentan con las mismas caracteristicas, por ende, todos

tienen la misma probabilidad de formar parte de la muestra.

4.7 Técnicas e instrumentos de recoleccién de informacién

4.7.1 Técnicas

e Laobservacion

Es la mejor técnica para poder realizar un estudio muy cercano de lo
que se quiere analizar, ya que, permite tener un contacto directo de
parte del desarrollador e implementador de la técnica y el medio al
cual lo aplicara (Pulido, 2015). Segun Rekalde et al. (2013) la
observacion permite tener una construccion de lo que realmente
ocurre dentro de un campo de estudio, teniendo una perspectiva

propia de la informacion relevante que se quiere tomatr.

Esta técnica es utilizada en la investigacion netamente para poder

tener vision de la situacion actual en que se encuentra el proceso de

64



packing en la empresa Manuelita FyH S.A.C, especificamente
hablando en aspectos de seguridad y salud, esto con la finalidad de
poder clasificar y procesar posteriormente toda la informacion
relevante obtenida, pudiendo de la mejor manera implementar
medidas que puedan mejorar este compromiso que tiene la empresa
con sus trabajadores, permitiendo a su vez, formar una cultura de SST

totalmente favorable para la prevencién de accidentes.
eLaencuesta

Esta técnica permite obtener informacion de manera mas especifica y
exhaustiva, ya que, permite establecer una base propia por parte del
investigador, escogiendo los datos que quiere realmente obtener de
cada uno de los miembros de la poblacién a estudiar, ademas, se
permite procesar los datos de manera estadistica a nivel particular y
general (Kuznik et al.,, 2010). La encuesta permite obtener las
respuestas mas claras y concisas, asi como tiene la flexibilidad de
poder tener un grado mas especifico dando la posibilidad de obtener
respuestas mas extensas, de esta forma la informacion se vuelve aln
mas valiosa para poder implementar mejoras en lo que respecta al
tema de estudio (Rios, 2004).

Esta técnica es utilizada en la tesis para poder obtener informacién
relevante con el estudio que se esta realizando en materia de SST,
especificamente estd dirigida a todos los miembros que estan
involucrados en el proceso de packing de la empresa Manuelita FyH
S.A.C, nos permite poder obtener datos mucho mas precisos del
conocimiento que se tiene en relacion a SST y la situacion actual en
la que las exposiciones estan inmersas en el ambiente de trabajo, todo
esto tomando como credibilidad la experiencia diaria de cada uno de

los encuestados.
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4.7.2

Instrumentos

Tabla N° 5. Técnicas e instrumentos

Diagnostico de linea base
La observacion

IPERC

La encuesta El cuestionario

Fuente: Elaboracion propia
Diagnostico de linea base

Obando et al. (2019) mencionan que, en primeras instancias para
poder medir el nivel de cumplimiento de los estandares de un SGSST,
es necesario tener conocimiento de la situacion actual en que se
encuentra la empresa en dichos lineamientos, esto con el fin de utilizar
diversos indicadores como los principios, politicas, direccion,
liderazgo y demas, que nos permitan posteriormente evaluar y
analizar las posibles implementaciones necesarios para mejorar esos

puntos relevantes.

Nuestra herramienta de diagnéstico de linea base, nos permite poder
medir la situacion con la que inicio la empresa Manuelita FYH S.A.C
en dicha evaluacién, enfocandose solamente en lo que respecta a
lineamientos de SST, estableciendo un porcentaje de cumplimiento
con lo establecido por la ley n°29783, a su vez, los indicadores facilitan
el poder contrastar el antes y después de la empresa, cuando ya se
hayan podido implementar todas las medidas relevantes en seguridad

y salud.

Identificacién de peligros y evaluacion de riesgos y controles
(IPERC)

Es esencial que en toda empresa estén reconocidos todos los factores

que incidan directamente a la integridad fisica o mental de los
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trabajadores, inicialmente esto es necesario para salvaguardar la
calidad de vida, a su vez, también influyendo en la productividad de la
empresa, es por ello, se requiere que sean tratados estos factores de
exposicion; el peligro, que es la fuente primaria que genera una
consecuencia; y el riesgo, siendo la probabilidad de que ocurra una
fatalidad a causa de una fuente primaria. Para disminuir esta
probabilidad es necesario implementar controles eficientes y eficaces
que permitan incrementar y mejorar la calidad de vida frente a las

exposiciones de la actividad a realizar (Medina et al., 2016).

La herramienta nos permitira poder identificar todos los riesgos
presentes en el proceso de packing de la empresa Manuelita FyH
S.A.C, posteriormente evaluar el nivel de probabilidad y severidad a
lo que estan expuestos los trabajadores, generando asi las medidas
acertadas y controles éptimos que puedan prevenir, mitigar o reducir
los dafios, volviendose a retroalimentar la matriz IPERC para volver

asi a evaluar el nivel actual del riesgo.
El cuestionario

Alcaraz et al. (2006) denominan al cuestionario como un instrumento
basado en poder obtener informacion relevante en el tema de estudio,
consta de una secuencia de interrogantes que se hacen de manera

directa a los encuestados.

Esta herramienta permite establecer preguntas especificas de lo que
se quiere obtener como datos, pudiendo ser muy concisas o de
caracter mas extenso, permitiendo una libertad de expresion, el
contraste que tiene esta herramienta con la observaciéon es que
permite enfocarnos directamente en el conocimiento que tiene los
trabajadores de la parte operativa del proceso de packing, mostrando
una vision de la realidad con lo que respecta a SST en campo,
generando asi una brecha que puede ser cubierta con la
implementacion de capacitacion y difusion de informacion relevante

en el tema, permitiendo generar una mejora continua.
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4.8 Técnicas de andlisis y procesamiento de datos
4.8.1 Analisis Descriptivo

Es la técnica de andlisis de informacién que permite exactamente
poder describir los comportamientos y caracteristicas de los datos, ya
sean seres, objetos, un problema o una situacion, siendo hasta posible
que se pueda estudiar todos estos en conjunto, con el énfasis de poder
averiguar y comprobar el nivel de aceptacion que tiene la hipétesis en
la investigacion, priorizando también la factibilidad de poder procesar
estos datos, enfatizados en la codificacion para su manejo en materia
estadistica en el caso que se esté trabajando una investigacion
cuantitativa, generando un apoyo en la visualizacion de indices que
antes del proceso no se podian observar y a su vez permitiendo
reconocer los factores que se tienen que trabajar, reforzar o
implementar para mejorar en los aspectos especificos que se estén

analizando (M. Sanchez et al., 2010).

En el caso de la presente investigacion, es necesario poder reconocer
la informacion relevante que sera analizada, tomando como medios de
estudio a miembros, objetos, procesos y situaciones que exponen al
peligro para finalmente observar a todos ellos interactuando en la
realidad, al ser la investigacién de disefio no experimental, no se hace
ningun manejo de la realidad solamente es pura observacion y toma
de datos, que nos permitan posteriormente ser procesados y
codificados, teniendo una vision mas clara de las implementaciones

necesarias para mejorar el SGSST.
4.8.2 Procesamiento de datos
e Clasificacion

El poder clasificar el tipo de datos que se esta tomando en materia de
seguridad y salud en el proceso de packing es muy importante, ya
que, toda la informacion obtenida de la aplicacion de las herramientas
de recoleccion se sabe que esta basada en la variable independiente

pero dentro de esta hay caracteristicas que la subdividen, lo cual es
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mas factible el separar cada tipo de informacion segun los factores
mas importantes dentro de las politicas, conceptos, normativas y
procedimientos que exigen las entidades fiscalizadoras . El uso de la
herramienta de diagndstico de linea base en conjunto con la
observacion propia del investigador ayudara a poder clasificar los
datos obtenidos de la situacion actual de la empresa; el uso del
IPERC, nos permitiran poder clasificar los tipos de tipos de riesgos,
asi como su nivel de implicancia; por ultimo se utiliza las encuestas,
para tener la vision de los trabajadores, quienes son los que estan en
el dia a dia en el proceso de packing, tienen mayor experiencia y

reconocen mejor agquellos aspectos que nos interesan estudiar.
eRegistro

Para registrar la informacion relevante y que esta totalmente
relacionada en materia de seguridad y salud en el proceso de packing
en la empresa Manuelita FyH S.A.C. es necesario manejar
herramientas de informacion masiva tales como el software de office,
especificamente el Excel, con el fin de realizar el procesamiento y
formar una base de datos de una manera mas ordenada y
normalizada mas alla de las diversas aplicaciones que nos permite
realizar. Hay que tener en cuenta que las herramientas de recolecciéon
de datos como el diagnostico de linea base y el IPERC ya se
encuentran desarrolladas y captan la informacion ya estandarizada en
el formato, por lo cual el registro netamente se realizara en la

herramienta de encuestas.
eTabulacion

Este proceso se basa en el agrupamiento de los datos obtenidos y ya
registrados en el programa de Excel, esto mediante las operaciones
estadisticas necesarias en el tipo de investigacion que se esta
realizando, enfatizando la importancia de las frecuencias - tablas y
porcentajes - grafico pastel. Se es consciente que la herramienta de
Excel es muy completa en el tema de registro y estandarizacion de

informacion, pero se esta abierto al manejo de utilizar un software a
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un mas orientado al analisis de datos como lo es el SPSS statistics
v23, permitiendo aun mejor el manejo de datos a nivel grafico y
procesamiento de informacion aun nivel mayor. Esto finalmente
ayudard a visualizar ain mejor los factores en materia de SST, si bien
al ser un tipo de investigacion no experimental no se puede hacer
manejo de la variable, pero si podremos observar en las gréficas las

diferencias que habra en la empresa si se aplica medidas de mejora.
e Codificacion

La codificacion ya ha sido mostrada como preambulo en la
operacionalizacion de variables, por lo que el principal cometido es
poder asignar numeraciones que representan las distintas
percepciones que se tienen en margen a una tema, para ser mas claro
este serd desarrollado en lo que respecta la herramienta de entrevista
donde se encuentran todas las interrogantes que seran dirigidas a los
trabajadores del proceso de packing, donde las respuestas de cada
pregunta estaran codificadas mediante un numero permitiendo y
facilitando la identificacion de las cantidades de cada tipo de
respuesta que se dio por pregunta de parte de cada trabajador,
afadiendo a esto la capacidad de disponibilidad y de manejo
estadistico que tiene la informacion una vez ya codificada.

Hay que tener en cuenta que es muy importante que se tenga que
establecer a la poblacion que esta dirigida la entrevista, en este caso
esté el area del proceso de poda de la empresa Manuelita FyH S.A.C.
estd conformada por 105 trabajadores, debido a las altas rotaciones
en turnos de labor, no estan constantemente el numero completo de
la poblacion, por lo cual se tiene que tomar una muestra que este
acorde al personal presente en el turno que este laborando al aplicar
la encuesta, para ello se deberd determinar el nimero de muestra

optimo, obteniéndola de la siguiente forma:

_ Z?a/2PQN
~ e2(N—1)+Z2PQ
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Donde:

a = nivel de confianza: 95%

Z? a/2 = margen de confiabilidad: 1.96
P = probabilidad de éxito: 0.530

Q = probabilidad de fracaso: 0.5

E = error permitido: 0.05

N =tamafio de poblacion: 105

n = tamafo de muestra: 42

Reemplazo de datos:

~ 1.96 X 0.5 x 0.5 X 600
~ (0.05 X 0.05)(600 — 1) + (1.96 X 1.96)0.5 X 0.5

n

n = 42
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V. RESULTADOS

5.1 Presentacion de Resultados

Tabla N° 6. Estadistica descriptiva de edades en el proceso de packing

de la empresa Manuelita S.A.C en el 2022.

Estadistica descriptiva (Edades)

Desviacién
N Minimos Maximos Media estandar
Edad 42 18.00 42.00 24.9048 5.20230

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla N° 7. Frecuencia y porcentajes de edades de los trabajadores en el

proceso de packing de la empresa Manuelita S.A.C en el 2022.

Edad
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Acumulado

18,00 1 2.4 2.4
19,00 2 4.8 7.1
20,00 5 11.9 19.0
21,00 2 4.8 23.8
22,00 5 11.9 35.7
23,00 6 14.3 50.0
24,00 4 9.5 59.5
25,00 3 7.1 66.7
26,00 3 7.1 73.8
28,00 3 7.1 81.0
29,00 1 2.4 83.3
30,00 2 4.8 88.1
31,00 1 2.4 90.5
32,00 1 2.4 92.9
33,00 1 2.4 95.2
40,00 1 2.4 97.6
42,00 1 2.4 100.0
Total 42 100.0

Fuente: Elaboracién propia
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El presente recuadro de estadistica descriptiva nos detalla que de los 42
evaluados como se muestra dentro de la poblacién elegida en el ambito de
estudio, especificamente en el proceso de poda de la empresa Manuelita S.A.C,
existe entre las edades de los trabajadores un rango que va desde los 18 afos
como minimo y 42 afios como el maximo, expresando con 24,90 afios como un
promedio de edad dentro de dicha relacion. Asi mismo, las edades mas
representativas dentro del proceso de poda como area evaluada, presenta
mayor predominancia los trabajadores de 23 afios con un porcentaje de
frecuencia del 14,3%, en contra parte, las edades con menos resalte y frecuencia
son los trabajadores de 18; 29; 31; 32; 33; 40 y 42 afos con un porcentaje del
2,4% cada uno.

Figura 2. Porcentajes de frecuencia de los niveles de edades presentes en el
proceso de packing en el 2022
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Nota. La figura demuestra en cifras la presencia y demanda de
alto personal de edades jovenes. Fuente: Elaboracion propia.

La informacién obtenida de la encuesta enfocada en detallar y recabar datos
relevantes de los trabajadores dentro del proceso de packing, nos permite
visualizar que la empresa Manuelita FyH S.A.C, ha evaluado la integracion de
personal joven y complementandolo con personal con mas tiempo de trabajo,
reflejado en la experiencia, para poder obtener un equilibrio en el desarrollo de
actividades. Esto permite que el proceso productivo dentro de la empresa sea
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totalmente eficaz, ya que, al tener personal experimentado, esta experiencia se
transmitira al personal joven y nuevo, permitiendo tener en el tiempo un
desarrollo totalmente eficiente y significativo para el crecimiento progresivo.

Tabla N° 8. Frecuencia y porcentajes en relacion al sexo de los
trabajadores en el proceso de packing de la empresa Manuelita S.A.C en

el 2022.
Sexo del encuestado
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Mujer 15 35.7 35.7
Hombre 27 64.3 100.0
Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia

La evaluacion de la variable sexo estd expuesta por dos referentes ya
preestablecidos por la tabla N°8 donde se encuentran las dos vertientes: Mujer
y Hombre. Dentro de toda la cantidad de evaluados en la encuesta, esta variable
demostré que en el proceso de packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C.
existen mayor cantidad de varones, con una frecuencia de 27 personas que
representa un porcentaje del 64.3% y en el caso de las mujeres, estan
representadas por 15 personas con referente en la frecuencia y esta a su vez es
el 35.7% de encuestados, recalcando que todo esto estd en relacion
directamente con el nimero de muestra, no del total de la poblacion implicada

dentro de la actividad.
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Figura 3. Frecuencia y porcentajes en relacion al sexo de los trabajadores en el
proceso de packing de la empresa Manuelita S.A.C en el 2022.
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Fuente: Elaboracion propia.

De todo ello se puede obtener una pequefia determinacion, de que la mano de
obra dentro del sector agroindustrial, ya no es totalmente predominada por el
sexo masculino, sino que con el pasar de los afios las mujeres estan teniendo
mayores participaciones en cada rubro laboral. Esto permite evaluar también los
desempefios de manera igualitaria, dando oportunidades a ambos géneros de
poder desarrollar e implementar mejores opiniones creativas, enriquecedoras e
impulsadoras que estén enfocadas directamente en la mejora constante de la
empresa no solamente en materia de SST sino en cualquier aspecto relevante

para el crecimiento en conjunto de todos como organizacion.

Tabla N° 9. Niveles de frecuencia y porcentajes referentes al estado civil
de los encuestados del proceso de packing en la empresa Manuelita
S.A.C en el 2022.

Estado civil
. . Porcentaje
Frecuencia Porcentaje

acumulado
Soltero 38 90.5 90.5
Casado 2 4.8 95.2
Viudo 1 2.4 97.6
Divorciado 1 2.4 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla n°9 nos muestra que, dentro de la evaluacion de establecimiento de
diferentes variables, se pudo determinar muy relevante el estado civil de todos
los trabajadores participantes de la encuesta, con el fin de poder posteriormente
analizar si los vinculos podian influir en el desarrollo de actividades de manera
segura. El estado civil con mayor frecuencia fueron los solteros con la cantidad
de 38 encuestados que da en niveles de porcentaje un 90.5%, seguido a esta
tenemos el estado civil de casado tomada como opcion solamente por 2
trabajadores que representan un 4.8% del total, y concluyendo se tienen a las
opciones viudo y divorciado cada uno tiene una frecuencia de tan solo un
encuestado, dando en porcentaje unitariamente cada alternativa, un 2.4%

respectivamente.

Figura 4. Frecuencia y porcentajes del estado civil de los encuestados del
proceso de packing en la empresa Manuelita S.A.C en el 2022.
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Nota. El estado civil soltero tiene una alta predominancia con respecto a los

demas. Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 3 podemos deducir que, al tener mayor predominancia de
trabajadores con un estado civil de soltero, estos tienen edades aun no en el
rango de madurez o compromiso con una familia propia, por lo cual su
desempeiio y cumplimiento puede estar en parte inherente a ello, pudiendo
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generar faltas de involucramiento con ciertos pardmetros y lineamientos
interpuestos por la empresa, especificamente en materia de SST. Pero esta
inferencia es totalmente subjetiva, ya que, puede también existir personal que
tenga un nivel de compromiso externo muy elevado, pero con lo que respecta a

temas laborales, no le tienen tanta significancia e importancia.

Tabla N° 10. Niveles de frecuencia y porcentajes del nivel académico de
los encuestados del proceso de packing en la empresa Manuelita S.A.C

en el 2022.
Nivel Académico
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Sin estudios 1 2.4 2.4
Primaria 3 7.1 9.5
Secundaria 27 64.3 73.8
Técnico 9 21.4 95.2
Universitario 2 4.8 100.0
Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°10 nos detalla el nivel de estudios que tienen cada uno de los
trabajadores encuestados del proceso de packing, llevandonos con la educacion
secundaria con la mayor frecuencia, con 27 trabajadores siendo este a su vez
un 75% de todos los participantes, seguido a este tenemos el nivel académico
técnico con un 21.4% que en niveles de frecuencia son 9 trabajadores
encuestados, con respecto al nivel primaria tenemos 3 encuestados que
representan un 7.1%, asi mismo se encuentra el nivel académico universitario
con una frecuencia de 2 encuestados que en niveles porcentuales es un 4.8%y
por ultimo se encuentran aquellos sin estudios que en esta ocasion solamente
fue seleccionada solamente por un trabajador, teniendo con respecto al total de
encuestados solamente un 2.4%. Cabe mencionar que, para la realizacion de
este tipo de actividades, en aspectos netamente operativos, no se requieren de
altas expectativas cognitivas, por ello se visualiza pocos trabajadores con grado
académico universitario, ya que, sus funciones son netamente de gestion

administrativa.
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Figura 5. Frecuencia y porcentajes del nivel académico de los encuestados del
proceso de packing en la empresa Manuelita S.A.C en el 2022.
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Fuente: Elaboracion propia.

Para poder tomar la informacidbn de manera directa para asi procesarla,
analizarla, interpretarla, ejecutarla y refutarla si es el caso que lo requiera, es
necesario que los niveles académicos de los trabajadores sean por [o menos en
el promedio de culminacién del grado académico secundario y en el caso de
actividades que expongan mayores requerimiento de conocimiento, es lo 6ptimo
tener personal capacitado a niveles técnicos, esto porque en materia de SST no
solamente es suficiente con tomar la informacién, sino que se requiere de un
nivel de compromiso con respecto a que todos estos datos sean analizados para
poder ejecutarlo de la manera mas optima y segura, reduciendo la capacidad de
los peligros de poder convertirse en accidentes, por causas propias de los

trabajadores, debido a la falta de conocimiento y criterio.
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Tabla N° 11. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante en la
gue los trabajadores exponen si han sufrido algin accidente en el proceso
de packing de la empresa.

Ha sufrido accidente

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Si 4 9.5 9.5
No 38 90.5 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 11 se busca tener la representaciéon de la existencia y casos de
accidentes dentro del proceso de packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C.
teniendo como resultados, 4 afirmaciones de casos de accidente con una
participacion del 9.5% del total de la muestra y 38 negaciones que representan
el 90.5% de los trabajadores restantes, donde demuestra que no han
experimentado o vivido un accidente en el area de la empresa. Esto puede ser
un indice que la probabilidad de un accidente en el area es relativamente baja
pero aunque se encuentre a este nivel, es total imperativo que se investiguen
todos los casos de accidentes que ocurran dentro de la empresa Manuelita
S.A.C. esto con el fin de poder evaluar la causa raiz, y poder tomar las medidas
de control necesarias, ya sean unas medidas de control duras o medidas de
control blandas, sea cual fuere, esto es de alta relevancia para evitar pérdidas

humanas y materiales.
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Figura 6. Frecuencia y porcentajes de la interrogante en la que los trabajadores
exponen si han sufrido algan accidente en el proceso de packing en la empresa
Manuelita S.A.C. en el 2022.
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Nota. Los niveles de accidentabilidad estdn expuestos en la
siguiente grafica. Fuente: Elaboracion propia.

La figura n°6 nos permite analizar que en el proceso de packing solamente por
la herramienta de encuesta se han podido detectar 4 afirmaciones de ocurrencia
de accidente, pero aun faltan aquellos que quiza por diversos factores no se han
expuesto, esto deteriora la efectividad de los procedimientos, normativas,
politicas y lineamientos de SST de la empresa Manuelita S.A.C., ya que, al no
detectarse de mejor forma los accidentes, no se pueden investigar los factores
de ocurrencia, las medidas de actuaciones inmediatas, las medidas de control
mas efectivas para la prevencion de accidentes y sobre todo la mejora continua

para hacer que el proceso y sus actividades inmersas sean mucho mas seguras.

Tabla N° 12. Niveles de frecuencia y porcentajes de los responsables
frente a un accidente en el proceso de packing de la empresa Manuelita
S.AC.

¢A quiénes considera responsables de actuar ante un accidente?

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Al propio tra_bajador que 5 11.9 11.9
se accidento
Al grupo de trabajo del 8 19.0 31.0

area
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Al empleador 11 26.2 57.1
A la brigada de primeros

o 9 21.4 78.6
auxilios
Todos, excepto el
trabajador que se 9 214 100.0
accidento
Total 42 100.0

Nota. La tabla muestra datos que para los encuestados determinan que son los
responsables frente a un accidente. Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla n°12 se muestra las distintas consideraciones que tienen los
trabajadores con respecto a quien o quienes deben actuar frente a un accidente,
teniendo una implicancia todos los miembros que se encuentran inmersos como
responsables en materia de SST exceptuando al accidentado con un 21.4% del
total de encuestados, siguiéndole con una similitud, la brigada de primeros
auxilios con un 21.4%, en el caso de la alternativa en el que el empleador es el
responsable fueron 11 encuestados quienes determinaron su relevancia, siendo
en nivel porcentual un 26.2%, la alternativa en la que responsabiliza totalmente
al trabajador que se accidente, 5 trabajadores determinan que es la alternativa
oportuna, cumpliendo un 11.9% del total de encuestados y para ir concluyendo,
el grupo de trabajo del area son los responsables para 8 encuestados que
representan tan solo un 19%. Al analizar los resultados, se podria hacer una
pequefia deduccion, demostrando que no estd totalmente claro para los
trabajadores quien o quienes deben actuar frente a un accidente, ya que el
78.6% del total de trabajadores, hicieron la eleccién de las alternativas que
implican una responsabilidad individual, inclusive se le responsabiliza al
accidentado siendo este el que debe recibir todas las atenciones y cuidados
oportunos para su sanacion y posterior reintegracion al trabajo, los que
realmente son los implicados en responder ante un accidente, son un grupo
determinado previamente establecido en conjunto con los altos mandos de la
empresa que estan encargados en el SGSST, tales como el mismo empleador,

las brigadas, que a su vez existe personal inmerso dentro del area laboral.
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Tabla N° 13. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante en la
gue los trabajadores exponen si han sufrido una enfermedad ocupacional
en la empresa.

¢Ha sufrido alguna enfermedad ocupacional?

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Si 6 14.3 14.3
No 36 85.7 85.7
Total 42 100.0 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla n°13 permite visualizar la cantidad de trabajadores de la muestra, que
han percibido tener o no, una enfermedad ocupacional dentro del proceso de
packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C. teniendo como resultados una
respuesta negativa por parte de 36 trabajadores que representan el 85.7% del
total y el otro 14.3% si han padecido una enfermedad en el area laboral. En este
proceso de packing es totalmente de suma importancia el analisis y manejo de
la presencia de agentes biolégicos que puedan afectar no solamente a la materia
prima sino aun peor, a los implicados en generar su desarrollo, es por ello que
esta evaluacion del medio en donde se desarrollan las actividades y las medidas
de control necesarias para la mitigacion y eliminacion de los peligros es

totalmente relevante para el cuidado del personal laboral.

Tabla N° 14. Niveles de frecuencia y porcentajes de las acciones que toma
la empresa Manuelita S.A.C frente a un accidente o enfermedad

ocupacional.

¢,Como actua la empresa frente a un accidente o enfermedad
ocupacional?

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Pone en aplicacion todos
los protocolos de 17 205 205

intervencion de
accidentes
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Solamente se encarga de

tomar informacion de lo 16 38.1 78.6
ocurrido
Releva la responsabilidad
a otra entidad y solo le da 5 11.9 90.5

el descanso oportuno
Le es indiferente y la

empresa no hace nada al 4 9.5 100.0
respecto
Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla n°14 se quiere manifestar el actuar de la empresa Manuelita FyH
S.A.C. frente a fatalidad y contingencias, ya que como expresa Allpas et al.
(2016) las enfermedades ocupacionales y accidentes son la fuente de muertes
a nivel nacional mas grande, que a través de los afios que han ido siendo
manejados cada vez mejor con medidas de control y prevencion oportunas y
efectivas. Teniendo en el estudio que la mayor aportacion lo tiene la alternativa
en la que la empresa pone en aplicacion todos los protocolos de intervencion de
accidentes con un 40.5% del total de la muestra, a este les sigue la opcién donde
la empresa solamente se encarga de tomar la informacién de lo ocurrido con un
38.1%, después se encuentra la alternativa donde la empresa releva la
responsabilidad a otra entidad y solo le da al personal accidente o enfermo, el
descanso oportuno con un nivel porcentual de 11.9% y finalmente se encuentra
la opcion donde a la empresa le es indiferente lo que ocurra y no hace nada al

respecto con una frecuencia de 4 encuestados que representa el 9.5% del total.

Tabla N° 15. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante donde

se determinan si los encuestados tienen o no conocimiento sobre el riesgo

laboral.
Tiene conocimiento sobre riesgo laboral
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Si 25 59.5 59.5
No 17 40.5 100.0
Total 42 100.0
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Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla n°15 se busco poder determinar el nivel de conocimiento y apelar a
la sinceridad de los trabajadores con respecto a los riesgos labores que estan
presenten en su area laboral. Minga and Jimenez (2018) evaluaron que la
identificacion de riesgos y peligros dentro de una industria agroindustrial es igual
de importante y relevante como en cualquier tipo de industria. Por ello podemos
obtener de la encuesta los resultados donde nos expone que las respuestas
afirmativas estan dadas por un 59.5% del total de encuestados y las respuestas
negativas se representan tan solo con un 40.5%. De igual manera como se hizo
el andlisis en el caso de los accidentes y enfermedades ocupacionales, podemos
determinar que el nivel de comprendimiento en materia de SST de los
trabajadores esta en el promedio o incluso un poco por encima de lo aceptado
dentro de un nivel de registro con respecto a las fuentes de generacion posible

de accidentes dentro de un area.

Tabla N° 16. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante donde

se determinan que es un riesgo laboral para el encuestado.
Que es riesgo laboral

Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado

La posibilidad de
que un trabajador
sufra un
determinado
dafio derivado del
trabajo
Cuando es

posible que te 1 2.4 35.7
retiren del trabajo
Cuando en la
empresa existen
muchos casos de
accidentes
Es toda
circunstancia
capaz de causar
un peligro en el 15 35.7 81.0

contexto del
desarrollo de una
actividad laboral

14 33.3 33.3

4 9.5 45.2
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La primeray

cuarta respuesta 8 19.0 100.0
son validas
Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°16 expone y evalla la representacion personal que tiene cada uno de
los trabajadores encuestados con respecto a lo que es el riesgo laboral,
obteniendo como consecuencia una mayor representacion por parte de la
alternativa, en la que el riesgo laboral es toda circunstancia capaz de causar un
peligro en el contexto del desarrollo de una actividad laboral con un 35.7% del
total de la muestra, seguido esta la alternativa, donde el riesgo laboral es la
posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo
con el 33.3%, asi mismo se tiene a que la primera alternativa y cuarta son
respuestas validas con un 19%, en el caso de la alternativa donde el riesgo
laboral es cuando en la empresa existen muchos casos de accidente, esta
presenta un nivel porcentual del 9.5% y finalmente esta la opcién donde el riesgo
laboral es cuando existe la posibilidad de que te retiren de tu puesto de trabajo
con un 2.4% del total. Los encuestados tiene una idea no del todo clara y
acertada de lo que en realidad es el riesgo laboral, es perjudicial al momento de
poder evaluar e identificar las fuentes que generan un peligro y la severidad que
estan implicados en ellos, al no saber del todo de un riesgo, es casi imposible

como manejarlo, reducirlo, minimizarlo y eliminar sus consecuencias.

Tabla N° 17. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante donde
evallan los trabajadores la importancia de los EPP dentro del proceso de

packing.

¢,Crees en laimportancia del uso de equipos de proteccién personal?

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Si 39 92.9 92.9
No 3 7.1 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.
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En la presente tabla n°17 se analiza la importancia del uso de equipos de
proteccion personal por parte de los trabajadores encuestados, teniendo como
fruto una cantidad de 39 afirmaciones que representan un 92.9% del total de la
muestra y tan solo el 7.1% son la contraparte. Los equipos de proteccion
personal resultan ser una medida de control totalmente eficaz para ciertos
peligros en donde requiera su uso, ya que, existen aquellos que son basicos y
son altamente imperativos su uso dentro de las instalaciones y otros que son
mucho mas especificos y son netamente utilizados para actividades de alto
riesgo, como es en el caso del manejo de materiales peligrosos como los
pesticidas y otros productos quimicos que estan altamente relacionados con la

actividad de la empresa.

Tabla N° 18. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante
exponen los EPP mas relevantes en la actividad del proceso de packing

de la empresa Manuelita S.A.C.

¢, Cudles de estos equipos de proteccién personal son relevantes en su
actividad laboral?

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Guantes 3 7.1 7.1
Protector facial 3 7.1 14.3
Botas 2 4.8 19.0
Sombrero 2 4.8 23.8
Mascarilla 6 14.3 38.1
Todos los
anteriormente 26 61.9 100.0
mencionados
Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°18 detalla el reconocimiento por parte de los trabajadores
encuestados, de los equipos de proteccion personal que son realmente
relevantes para su actividad laboral dentro del proceso de packing en la empresa
Manuelita FyH S.A.C. teniendo resultados resaltantes como en el caso de todos

los anteriormente mencionados, con un 61.9% del total de trabajadores
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encuestados y seguido de las demas opciones como son guantes y protector
facial cada uno respectivamente con un 7.1%; botas de seguridad y sombrero,
cada uno con el 4.8% y la mascarilla con una implicancia porcentual del 14.3%.
Como anteriormente fue mencionado, existen EPP béasicos, que son netamente
obligatorios su uso cotidiano dentro de las instalaciones de la empresa, pero
también estan aquellos para trabajos especificos como lo son los de alto riesgo,
cabe resaltar que el que los trabajadores reconozcan los equipos de proteccién
gque deben utilizar, denota que son conscientes de las medidas de control y el

resguardo que estas les generan a su integridad.

Tabla N° 19. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante donde
se apela a la sinceridad de los EPP que realmente utilizan dentro del

proceso de packing.

Apelando a la sinceridad que ¢ EPP realmente utiliza?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado
Guantes 6 14.3 14.3
Protector facial 3 7.1 21.4
Botas 5 11.9 33.3
Sombrero 3 7.1 40.5
Mascarilla 23 54.8 95.2
Todos los
anteriormente 2 4.8 100.0
mencionados
Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La siguiente tabla n°19 demuestra la sinceridad por parte de los trabajadores con
respecto al uso de equipos de proteccion personal, donde tiene mayor resalte el
uso de mascarilla con una representacion del 54.8% con respecto al total de la
muestra, seguido de los guantes con el 14.3%, luego se encuentran las botas
con un nivel porcentual del 11.9% y finalmente se encuentran el protector facial
con el sombrero cada uno con el 7.1% respectivamente. La fiscalizacion y
supervision por parte de personal encargado en prevencion y cumplimiento en
materia de SST es una alternativa oportuna para asegurar el cumplimiento por
parte de los trabajadores en el uso de sus equipos de proteccién personal para
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minimizar riesgos que potencialmente puedan convertirse en accidentes y asi
como también afadir un registro mensual de los EPP entregados a los
trabajadores, asi como las solicitudes de cambios en caso de deterioro del

equipo.

Tabla N° 20. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante donde
se cuestiona el conocimiento del encuestado sobre el RISST de la

empresa Manuelita S.A.C.

¢ Tiene conocimiento sobre el RISST de la empresa?

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Si 13 31.0 31.0
No 29 69.0 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°20 menciona explicitamente sobre el conocimiento que tienen los
trabajadores del proceso de packing con respecto al RISST de la empresa,
donde resalta la negatividad por parte de ellos con un 69%, en contraposicion,
solo el 31% afirmo conocer sobre ello. El conocimiento sobre el reglamento
interno en materia de SST es un punto crucial para que los trabajadores sean
conscientes no solamente a los peligros y riesgos con el cual se estan
exponiendo, sino que si este reglamento existe y es aceptado por los
trabajadores, es totalmente facultativo para la empresa asumir que los
trabajadores se han tomado el tiempo de leer, analizar y ser criticos en todos los
lineamientos, estandares, politicas, normativas y demas aspectos relevantes

para el cumplimiento de la empresa con la Ley n°29783.

Tabla N° 21. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante donde

se quiere determinar que es el RISST para el encuestado.

¢ Qué es el RISST para usted?

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
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Es una
herramienta que
contribuye con la
prevencion en el
marco del 10 23.8 23.8
sistema de
gestion de
seguridad y
salud.
Es un
instrumento para
prevenir los
riesgos laborales 8 19.0 42.9
a los que estan
expuestos los
trabajadores.
Es un reglamento
gue permite que
las empresas
terciarias puedan 12 28.6 71.4
desarrollar sus
actividades
econoémicas
Es un
instrumento que
permite que los
trabajadores 7 16.7 88.1
puedan acceder a
su registro de

asistencias.
La primeray la
cuarta respuesta 5 11.9 100.0
son validas
Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°21 expone y detalla la referencia y conocimiento que tienen los
trabajadores sobre el RISST de la empresa, siendo el mas imponente y
resaltante, donde el reglamento es el que permite que las empresas terciarias
puedan desarrollar sus actividades econémicas, con un 28.6% del total de la
muestra; siguiéndole con un 23.8%, esta la opcion donde esta es una
herramienta que contribuye con la prevencién en el marco del SGSST; luego
esta el caso donde el RISST es definido como un instrumento para prevenir los

riesgos laborales a los que estan expuestos los trabajadores con un nivel
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porcentual del 19%; seguido tenemos la opcion donde el RISST es un
instrumento que permite a los trabajadores puedan acceder a su registro de
asistencias, aqui se tiene un 16.7% del total de encuestados y finalmente la
alternativa donde la primera y cuarta opcion son validas presenta un nivel de
11.9%.

Tabla N° 22. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante donde
se consulta si los procedimientos de SST son aplicados en el proceso de

packing de la empresa.

¢Son aplicados los procedimientos de SST en la empresa?

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Si 20 47.6 47.6
No 22 52.4 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°22 presenta la interrogante directa con los procedimientos de
seguridad y salud en la empresa Manuelita FyH S.A.C., si estos son aplicados o
no. Donde la afirmacion y aceptacion de que estos procedimientos si son
llevados a cabo tienen una representacion del 47.6% con respecto a todos los
trabajadores encuestados en el proceso de packing y en contraposicién tenemos
a la respuesta negativa con un resaltante 52.4% del total de la muestra. Al
demostrar el personal no tener idea de los procedimientos relevantes de SST,
se puede deducir que estos mismos que negaron tener conocimiento de ello,
también se encuentran envueltos entre los que tampoco reconocen al RISST, ya
que, los procedimientos se encuentran inmersos dentro de este, llevando a la
conclusion de si no se difunde correctamente el corazon del SGSST, las demas
fuentes relevantes tampoco llegaron a los trabajadores para generar conciencia

y cultura preventiva.
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Tabla N° 23. Niveles de frecuencia y porcentajes del grado de aplicacién
de las politicas y normativas de SST en la empresa Manuelita S.A.C.

¢En qué grado reconoce que estan aplicas las politicas y normativas
SST de la empresa?

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Alto 8 19.0 19.0
Medio 20 47.6 66.7
Bajo 7 16.7 83.3
Me es indiferente 7 16.7 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La presente tabla n°23 expone el grado en que los encuestados reconocen que
estan aplicadas las politicas y normativas de SST en la empresa Manuelita FyH
S.A.C., la escala de grados donde determinan el nivel de aplicabilidad de SST
va desde un nivel alto que representa el 19% del total de trabajadores
encuestados; seguido esta el nivel medio con un 47.6%; luego se encuentra el
nivel bajo con un 16.7 y finalmente se tiene que le es indiferente al encuestado
con 16.7%. Otra vez se ve envuelto la mala difusion por parte de la empresa con
lo que respecta a su RISST, las politicas y normativas son esenciales para que
existan parametros y estandares que deben cumplir rigurosamente los
trabajadores, de esta manera se pueden medir el nivel de desempefio individual
y grupal de cada area con lo que respecta a su correcto manejo de peligros y
riesgos que le corresponde, asi como también las medidas correctivas y

sanciones que se deben tomar con respecto a su incumplimiento.

Tabla N° 24. Niveles de frecuencia y porcentajes de los niveles de
importancia que tiene los registros obligatorios de SST en la empresa
Manuelita S.A.C.

¢ Son importantes los registros obligatorios de SST?

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Muy importante 19 45.2 45.2
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Me es indiferente 22 52.4 97.6
No son importantes 1 2.4 100.0
Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°24 muestra cuan importante son los registros obligatorios de SST, la
alternativa que mayor relevancia tuvo para los encuestados es, me es
indiferente, con un 52.4%; seguido con un 45.2%, esta la alternativa donde es
muy importante los registros obligatorios de SST y finalmente esta la opcion
donde no son para nada importante estos registros con un nivel porcentual del
2.4%. Al demostrar los encuestados ignorar y no reconocer la importancia de los
registros obligatorios de SST, podemos analizar y determinar que no han sido en
su mayoria participes del llenado o aportado informacion relevante en materia de
SST, esto implica el no saber llenar o haber visualizado algun registro como lo
son de capacitacion, equipos y herramientas, accidentes, auditorias internas y
demas, que son totalmente recurrentes y requeridas en diversas circunstancias

dentro de la empresa.

Tabla N° 25. Niveles de frecuencia y porcentajes de las funciones que

recaen sobre los registros obligatorios de SST para los encuestados.

¢Para qué cree que es importante estos registros?

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado

Para mantener un
historial de todos los tipos
de siniestros (accidentes, 7 16.7 16.7
incidentes y
enfermedades).

Para cumplir con los
reglamentos estipulados 11 26.2 42.9
por la ley n°29783

Para poder tener
evidencias a la hora de
tener visitar fiscalizadoras
de SUNAFIL

9 21.4 64.3

Para poder realizar una
comparativa con los
casos de accidentes
pasados y mejorar.

9 21.4 85.7
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Todas las respuestas

mencionadas 6 14.3 100.0
anteriormente.
Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

En esta tabla n°25 detalla sobre el por qué son importantes y relevantes los
registros obligatorios de SST, aqui la alternativa con mayor resalte es, la que
define que sirve para cumplir con los reglamentos estipulados por la ley n°29783,
teniendo un alcance del 26.2%; las alternativas donde los registros tienen la
funcién de servir para tener evidencias a la hora de tener visitas fiscalizador de
SUNAFIL y donde estos registros permiten realizar comparativas con los casos
de accidentes pasados y mejor, cada uno respectivamente tiene el 21.4% de
implicancia con el total de encuestados; seguidamente se encuentra la
alternativa donde los registros de SST sirven para mantener un historial de todos
los tipos de accidentes, incidentes y enfermedades ocupacionales, con un 16.7%
y finalmente se encuentra la alternativa donde todas las opciones anteriores son

totalmente correctas, con el total de 14.3%.

Tabla N° 26. Niveles de frecuencia y porcentajes con respecto a la
interrogante donde los encuestados exponen si han recibido charla de

induccion.

¢Harecibido charla de induccidn por parte de la empresa?

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Si 33 78.6 78.6
No 9 21.4 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°26 presenta la interrogante directa hacia los encuestados, donde
perciben si ellos han recibido la charla de induccion por parte de la empresa
Manuelita FyH S.A.C., donde la respuesta afirmativa tiene una frecuencia de 33
trabajadores que representan un 78.6% del total de la muestra y en la contraparte

negativa se representa con un 21.4%. Tener una primera incorporacion mediante
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el reconocimiento de las actividades realizadas por la empresa, sus
metodologias de trabajo, politicas y normativas, medidas y lineamientos basados
en la produccién y seguridad, es muy convencional e importante que sea
impartido por todas empresas, el hecho de que los trabajadores reconozcan que
la empresa si ha cumplido con ellos, es de muy alta relevancia para tener en
cuenta el grado de consciencia que tienen ellos con lo que realizan y aportan

dentro de las instalaciones.

Tabla N° 27. Niveles de frecuencia y porcentajes con respecto a la
interrogante donde los encuestados exponen si han recibido

capacitaciones.

¢Harecibido capacitaciones por parte de la empresa?

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Si 21 50.0 50.0
No 21 50.0 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°27 trata de expresar el cuestionamiento hacia los encuestados, donde
perciben si ellos han recibido las capacitaciones por parte de la empresa
Manuelita FyH S.A.C., donde la respuesta afirmativa tiene una frecuencia de 21
trabajadores que representan un 50% del total de la muestra y en la contraparte
negativa se representa con un 50%. Las capacitaciones son muy necesarias y
sobre todo de muy alta importancia, con estas depende el desenvolvimiento y la
capacidad de poder desarrollar una actividad especifica de la manera mas
técnica y minuciosa, asi de esa manera se puede asegurar la efectividad en el
trabajo, el que no se realicen capacitaciones de esta indole en el trabajo dejan
un gran vacio divagando en la posibilidad no solamente que las actividades
puedan realizarse con la menor productividad y calidad, sino generando altos

indices de riesgos.
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Tabla N° 28. Niveles de frecuencia y porcentajes con respecto a la
interrogante donde los encuestados exponen si han recibido
capacitaciones en materia de SST.

¢Harecibido capacitaciones en materia de SST por parte de la empresa?

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Si 13 31.0 31.0
No 29 69.0 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°28 presenta la interrogante directa hacia los encuestados, donde
perciben si ellos han recibido las capacitaciones en materia de seguridad y salud
por parte de la empresa Manuelita FyH S.A.C., donde la respuesta afirmativa
tiene una frecuencia de 13 trabajadores que representan un 31% del total de la
muestra y en la contraparte negativa tiene una frecuencia de 29 trabajadores que
representa un 69% del total de la muestra. Aqui las capacitaciones toman aun
mayor relevancia en las actividades cotidianas y mas en aquellas que implican
un alto riesgo, ya que, estas capacitaciones seran dados de manera general
donde se expresan mayormente todos los peligros y riesgos implicitos en las
actividades realizadas por la empresa, y luego de manera mas especifica por
cada uno de los trabajos de alto riesgo, en cada capacitacion se mide el
rendimiento, aprobacién y certificacion de cada personal que lo ha concluido
satisfactoriamente, de esta forma también se mide el nivel de personal calificado

gue tiene la empresa para el desarrollo de actividades que impliquen un riesgo.

Tabla N° 29. Niveles de frecuencia y porcentajes con respecto a la
interrogante donde los encuestados exponen con qué frecuencia reciben

Sus capacitaciones.

¢,Con que frecuenciarecibe las capacitaciones?

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Siempre (cada 2 meses) 1 2.4 2.4
Solo una vez 32 76.2 78.6
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Nunca 9 21.4 100.0
Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La presente tabla n°29 menciona el tema relacionado con la frecuencia de
capacitaciones que reciben los encuestados, donde con un 76.2% con respecto
al total de la muestra dan por elegida la alternativa donde solo una vez han
recibido capacitaciones, seguido esta la opcion donde siempre (cada 2 meses)
reciben capacitaciones sean de SST o generales, con un nivel porcentual del
2.4% vy finalmente esta la opciébn donde nunca han recibido capacitaciones
teniendo una considerable frecuencia de 9 encuestados que representa el 21.4%
del total. Las capacitaciones al menos en las empresas pequefias deben tener
estipulado realizar 4 capacitaciones al afio relacionado en materia de SST, ya
gue, es necesario tener actualizado a todo el personal referente a las actividades
y a los cambios concebidos en el tiempo, para poder manejar de manera mas
optima y segura los peligros y riesgos expuestos en el dia a dia, esta parte tiene
gue ser totalmente llevada a cabo, puesto que es la fuente de que el equipo y

conjunto laboral pueda presentar la expertis en todas las tareas de la industria.

Tabla N° 30. Niveles de frecuencia y porcentajes sobre el conocimiento
gue tiene los encuestados sobre el comité de SST en la empresa
Manuelita S.A.C.

¢ Tiene conocimiento sobre el comité de seguridad y salud en el trabajo?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje

Acumulado

Si 16 38.1% 38.1% 38.1%
No 26 61.9% 61.9% 100%

Total 20 100% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°30 presenta la interrogante que se hace directamente al encuestado
con respecto al conocimiento propio sobre el comité de SST en Manuelita FyH
S.A.C., teniendo mayor predominancia para la mayoria de encuestados la

respuesta negativa con un 61.9% del total y los restantes 38.1% esta enfocada
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en la respuesta afirmativa, corroborando que si conocen el tema en cuestion. El
No reconocer a sus representantes de la parte obrera en un Comité de SST,
podemos deducir que no hay personal que vele por los intereses, opiniones y
medidas necesarias que tengan que ser evaluadas por la parte contraria que son
los altos directivos, que se encargan de analizar, promover, desarrollar y aplicar
aguellas medidas totalmente relevantes para la mejora continua en materia de
SST.

Tabla N° 31. Niveles de frecuencia y porcentajes sobre la importancia de
la existencia de personal que represente a los trabajadores en el comité
de SST para implementaciones dadas por el empleador.

¢,Cree que es importante que exista personal que los represente ante
implementaciones por parte del empleador en materia de SST?

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Si 22 52.4 52.4
No 20 47.6 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°31 detalla aspectos relevantes en SST especificamente si el
encuestado cree que es importante que exista personal que los represente ante
implementaciones por parte del empleador en materia de SST, donde a los
trabajadores que tienen una postura afirmativa representan el 52.4% del total y
el 47.6% restante es la postura negativa con respecto al tema tratado. Considerar
gue es totalmente importante e imperativo que exista personal de la parte obrera
que los represente en la paridad de un comité de SST, es ver los datos de este
analisis se puede deducir que existe falta de conocimiento de las formalidades
dentro de una empresa en lo que respecta a SST, esto con lleva a que no exista
respaldo para los trabajadores, en la incorporacién de nuevos lineamientos,
medidas y estandares, pudiendo solamente beneficiar directamente a la
empresa y no exista consideraciones a los trabajadores, que permitan cuidar

totalmente su integridad y sus derechos como lo estipula la ley n°29783.
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Tabla N° 32. Niveles de frecuencia y porcentajes del cuestionamiento
donde los encuestados establecen si existen o no brigadas dentro de la
empresa Manuelita S.A.C.

¢Existen brigadas dentro de la empresa?

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Si existen 27 64.3 64.3
No existen 15 35.7 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°32 trata sobre la existencia de brigadas dentro de la empresa
Manuelita FyH S.A.C. pues el 64.3% representa a los encuestados que
consideran que si existen las brigadas en las instalaciones y el 35.7% restante
de los encuestados consideran que no existen las brigadas en las instalaciones.
Las brigadas dentro de una empresa son imperativas, no solamente para atender
accidentes de diferente tipo a causa de diversos trabajos de alto riesgo, sino que
estén presentes para inculcar informacion y prevenir situaciones de peligro, para
ello todo el personal de la empresa debe reconocer quienes son el personal que

pertenece a los distintos cuerpos brigadistas.

Tabla N° 33. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante donde
los encuestados determinan su reconocimiento de los tipos de brigadas

que existen.
¢, Qué brigadas puede reconocer?
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Brigadas de Primeros Auxilios 9 214 214
Brigada de lucha contra 5 11.9 333
incendios
Brigada de Evacuacién 4 9.5 42.9
Brigada de Rescate 4 9.5 52.4
Todas 7 16.7 69.0
Ninguna 13 31.0 100.0
Total 42 100.0

98



Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°33 permite medir el propio conocimiento por parte de cada
encuestado, de los tipos de brigadas que pueden reconocer en la interrogante
formulada, seguido de lo detallado, siendo para el 31% del total de encuestados
un lineamiento y estandar de SST no conocido, por consiguiente, se encuentra
la brigada de primeros auxilios con un reconocimiento del 21.4%, seguido esta
la alternativa donde el encuestado reconoce todas las brigadas con un 16.7%,
luego con un 11.9% est4 la brigada de lucha contra incendios y por ultimo, se
encuentran con un 9.5% las brigadas de evacuacion y de rescate cada una
independientemente. Los encuestados al no tener claramente la idea de las
distintas brigadas que se forman dentro de una empresa, nos permite inferir que
en la empresa no se esta difundiendo muy bien este lineamiento de SST o tal
vez en realidad la empresa no ha formado aun el cuerpo de integrantes de cada
brigada, por lo cual es alin mucho mas grave, ya que, al no presentar brigadas

no existe un medio de respuesta inmediata ante algun siniestro u/o accidente.

Tabla N° 34. Niveles de frecuencia y porcentajes de la interrogante donde
los encuestados determinan su reconocimiento de los tipos de brigadas

gue existen.

Califica su ambiente laboral de la empresa

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Excelente 2 4.8 4.8
Muy bueno 11 26.2 31.0
Bueno 14 33.3 64.3
Regular 14 33.3 97.6
Malo 1 24 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla n°34 se puede observar el nivel de satisfaccion que tienen los
encuestados con respecto al ambiente laboral en la empresa, teniendo detalle
de la mayor frecuencia de 8 encuestados, dado por un nivel bueno con un 40%
del total, seguido de un nivel muy bueno con un 30%, el nivel regular se

encuentra en el 20% y concluyendo con un 5% cada uno se encuentran los
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niveles Excelente y Malo. Al considerar la mayoria de trabajadores que el
ambiente laboral de la empresa es bueno, muy bueno y hasta excelente, nos
permite determinar que existe desenvolvimiento, integridad e incorporacion de
todos los miembros laborales, asi se pudiendo crear el ambiente idoneo para
realizar sus interrogantes, peticiones y hasta medidas nuevas de mejora
continua, para generar no solo un crecimiento productivo sino también mejorar

los estandares de SST.

Tabla N° 35. Niveles de frecuencia y porcentajes de los riesgos laborales
gue son reconocidos por parte de los encuestados en el proceso de
packing de Manuelita S.A.C

Respuestas
N
(encuestados
que Porcentaje con
reconocen el respecto al total de
riesgo) encuestados
e, 5
Riesgo 0
bioldgico 13 31.0%
Riesgos Laborales Rl:?ri?go 13 31.0%
presentes en el proceso qRies o
de packing. °Sgo 13 31.0%
psicosocial
R s
Riesgo 0
ambiental 23 54.8%

Fuente: Elaboracion propia.

En la presente tabla n°35 detalla el reconocimiento de riesgos laborales dentro
del proceso de packing en la empresa Manuelita FyH S.A.C., donde se puede
determinar el riesgo con mayor relevancia para los encuestados, este es el riesgo
corporal con un 78.6% del total de encuestados, siguiéndole el riesgo ambiental
con un 54.8%, tenemos al riesgo mecanico con un 35.7% del total de
encuestados y finalmente con el 31% cada uno, se encuentran los riesgos

bioldgico, quimico y psicosocial. El que los trabajadores puedan reconocer los
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diversos riesgos existentes no solo en su area especifica de labor sino también
aguellos que estan inmersos y en conjunto con los demas, que pudiéndose
cambiar el ambiente de desarrollo podria incorporarse como nuevo riesgo de la
actividad, muestra la capacidad propia del trabajador y las concretas
herramientas y fuentes de difusion, capacitacion e induccion por parte de la
empresa en lo que respecta a identificacion de riesgos, manteniendo totalmente
conscientes a sus trabajadores a los diversos factores a los que se encuentran

expuestos.

Tabla N° 36. Niveles de frecuencia y porcentajes de la
severidad/probabilidad de dichos riesgos expuestos en el proceso de

packing de empresa Manuelita S.A.C.

Nivel de riesgos laborales

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Alto 17 40.5 40.5
Regular 16 38.1 78.6
Medio Bajo 6 14.3 92.9
Bajo 3 7.1 100.0

Total 42 100.0

Fuente: Elaboracion propia.

Esta tabla n°36 tiene relacion con la tabla n°35 con respecto al nivel de los
riesgos identificados personalmente por cada uno de los encuestados, aqui se
expresan el nivel alto con una mayor implicancia del 40.5% del total de
encuestados, seguido tenemos al nivel regular con un 38.1%, para el nivel medio
bajo se presenta un 14.3% de los casos y, por ultimo, se encuentra el nivel bajo
con una predominancia de tan solo el 7.1%. Esta tabla nos demuestra que la
latencia de riesgos es constante y acentuada por lo cual, la toma de medidas de
control es totalmente imperativa para reducir, mitigar y eliminar estos niveles
altos de presencia, para ello se tiene que evaluar las condiciones y actividades
como tal, por el comité de SST, supervisor SSOMA y trabajadores para
determinar que tipos de controles seran requeridos y necesarios para mejorar

las condiciones de seguridad en las diversas tareas realizadas en la empresa.
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Tabla N° 37. Niveles de frecuencia y porcentajes de los registros
obligatorios de SST que son reconocidos por parte de los encuestados en
el proceso de packing de Manuelita S.A.C.

Respuestas
N
(encuestados
que
reconocen el
registro) Porcentaje
Regllstro de 31 73.8%
accidentes
Registro de
incidentes 15 35.7%
Registro de
enfermedades 11 26.2%
ocupacionales
Registro de
Registros obligatorios €quipos de 13 31.0%
reconocidos por los segurldad
encuestados en la empresa Reg_lstro del
Manuelita S.A.C. monitoreo de 12 28.6%
agentes
Registro de
inspecciones 12 28.6%
internas de SST
Regl_stro_ de 9 21 4%
auditorias
Registro de
estadisticas de 11 26.2%
SST

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°37 muestra el reconocimiento de los registros obligatorios de SST por
parte de los encuestados, esto con el fin de poder determinar el nivel de
aplicabilidad de lineamientos por parte de la empresa, donde se encuentran con
el mayor repunte por parte del registro de accidente con el 73.8%, siguiendo con
el 35.7% el registro de incidentes, por consiguiente esta el registro de equipos
de seguridad con el 31,0% del total de encuestados, luego el registro de
monitoreo de agentes y el registro de inspecciones internas tienen

independientemente cada una el 28.6%, asi mismo los registros de
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enfermedades ocupaciones y estadisticas de SST, tiene cada una el 26.2%.
Concluyendo con tan solo una representacion del 21.4% del total, el registro de
auditorias. Si los trabajadores independientemente no pueden reconocer todos
los registros obligatorios de SST que se llevan a cabo en la empresa, se puede
inferir que estos nunca han sido participes del llenado, no han certificado y
firmado sus equipos de proteccidn personal, no han hecho el correcto monitoreo
de agentes en el &rea de la actividad y demés aspectos manejados integramente
como lo dicta la Ley n°29783, al no haber registros y existir un respectivo
almacenamiento de los mismos, la empresa no estd cumpliendo con los
estandares establecidos por la ley, por lo cual el nivel de SGSST sera
relativamente bajo y las capacidades de mejora continua no serd progresiva,
generando perjuicios a aquellos que estdn mas expuestos a los peligros, al no
existir una modalidad de registro, para analizar y evaluar métodos de mejora y

control.

Tabla N° 38. Niveles de frecuencia y porcentajes de la importancia de las
implementaciones relevantes e importantes en materia de SST que se
requieren en la empresa Manuelita S.A.C.

Respuestas
N (respuestas por
las cinco
implementaciones) Porcentaje
Poco
Nivel de importancia de las importante ! 3.3%
implementaciones en Relevante 18 8.6%
materia de SST en la Necesario 44 21.0%
empresa Manuelita S.A.C Importante 51 24.3%
Muy 90 42.9%
importante
Total 210 100.0%

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°38 es la representacién del nivel de importancia de los diversos
estandares y lineamientos de seguridad y salud en el trabajo que seran
implementados dentro de la empresa Manuelita S.A.C. teniendo como mayor

exponente al indice de la opcion muy importante, con un 42.9% del total de
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encuestados, siguiéndole importante, con el 24.3%, la opcidon necesaria,
representa el 21%, la alternativa relevante esta con el 8.6% y, por ultimo, poco

importante tan solo con el 3.3%.
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5.2 Interpretacion de Resultados

Tabla N° 39. Niveles de frecuencia y porcentajes en la relacion establecida
entre el sexo del encuestado y la interrogante en donde si esta ha sufrido

un accidente.

Sexo del encuestado — ¢ Ha sufrido accidente?

Ha sufrido accidente

Si No Total
Sexo del Mujer Frecuencia 1 14 15
encuestado 0
% del 24%  333%  35.7%
Total
Hombre Frecuencia 3 24 27
0
% del 71%  571%  64.3%
Total
Frecuencia 4 38 42
0
Total % del 95%  90.5%  100.0%
Total

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°39 se visualiza la relacion del sexo de los encuestados con respecto
a la interrogante de que si ha sufrido algun accidente dentro de la empresa
Manuelita FyH S.A.C, ya que segun Hernandez (2012) las féminas son el género
gue menos probabilidad tiene a que le ocurra una fatalidad dentro de un area
laboral, en caso contrario los varones son aquellos que se encuentran mas
propensos a que le ocurran accidentes, por ello en la encuesta dada, tenemos
detalles de que las mujeres que han sufrido accidente solo representan el 2.4%
y un 33.33% no han sufrido accidente, en el caso de los hombres el 7.1% han
sufrido un accidente y el 57.1% no han sufrido accidente, esto a su vez
demuestra que dentro de un area laboral o conjuntamente toda la empresa, la
presencia de personal laboral fémina es mucho menor que de una varon, por ello
la tasa de probabilidad de que le ocurran un accidente va mayormente dirigida
hacia un trabajador masculino, a ello también se le agrega que los trabajos de

alto riesgo son frecuentemente llevados a cabo por hombres.
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Tabla N° 40. Niveles de frecuencia y porcentajes en la relacion establecida
entre el sexo del encuestado y la interrogante en donde si esta ha alguna
enfermedad ocupacional.

Sexo del encuestado - ¢Ha sufrido alguna enfermedad ocupacional?

Ha sufrido alguna

enfermedad
ocupacional
Si No Total
Sexo del Mujer Frecuencia 1 14 15
encuestado 0
% del 24%  333%  35.7%
Total
Hombre Frecuencia 5 22 27
0
% del 11.9%  52.4%  64.3%
Total
Total Frecuencia 6 36 42
0
% del 14.3% 85.7% 100.0%
Total

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla n°40 se presenta la misma situacion que en la anterior mencionada,
simplemente que esta se desarrolla en el @mbito de enfermedades laborales,
pues ocurre de manera similar, el enfoque que tiene el sexo es muy
deterministico en lo que confiere en materia de SST, en el caso de las mujeres
solo el 2.4% ha sufrido una enfermedad ocupacional y el 33.3% no ha sufrido
alguna, los hombres representantes de la encuesta que han sufrido una
enfermedad laboral son el 11.9% y los que no, se encuentran con el 52.4%. Esto
lleva a la conclusion, de que los varones son aquellos que mas indice de
probabilidad tienen a que les ocurra una enfermedad dentro de la empresa, por
el hecho de que son la mayoria en lo que cabe respecto al sexo del personal
trabajador. Hay que tener en cuenta que a pesar que los indicadores demuestran
la poca existencia de casos de enfermedades ocupacionales, no existe un
registro de estos, a su vez, se desconoce las medidas a tomar frente a uno,
sumandole que, al ser una encuesta de nivel anénimo, no se tiene conocimiento
si las autoridades, supervisores o0 encargados pertinentes de materia de SST

estan enterados de esto.
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Tabla N° 41. Niveles de frecuencia y porcentajes en la relacién
establecida entre el nivel académico y la interrogante donde se reconoce

el conocimiento sobre riesgo laboral.

Nivel Académico - ¢ Tiene conocimiento sobre riesgo laboral?

Tiene conocimiento
sobre riesgo laboral

Si No Total
Nivel Académico Sin estudios Frecuencia 1 0 1
0
% del 24%  0.0% 2 4%
Total
Primaria Frecuencia 3 0 3
0
% del 71%  0.0% 7.1%
Total
Secundaria  Frecuencia 15 12 27
0
% del 35.7%  28.6%  64.3%
Total
Técnico Frecuencia 5 4 9
0
% del 11.9% 95%  21.4%
Total
Universitario Frecuencia 1 1 2
0
% del 2.4% 24%  4.8%
Total
Total Frecuencia 25 17 42
0
% del 59.5% 40.5%  100.0%
Total

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°41 detalla aspectos relacionados al conocimiento que tienen los
encuestados con respecto a los riesgos laborales que tiene implicancia en el
proceso de poda en la empresa, al obtener los resultados, podemos definir que
el 65% de aquellos que participaron en la encuesta, si tienen conocimiento sobre
los riesgos presentes en el proceso de poda, teniendo en su mayoria
trabajadores con un nivel secundario académico, siendo este del 35.7% del total
de aquellos que si reconocen sus riesgos, seguido de ellos tenemos aquellos del
nivel académico técnico que representan el 11.9% de este total de aquellos que
si tienen conocimiento de un riesgo laboral, para el caso de aquellos que tienen
un nivel académico primario solamente tiene un 7.1% de representacion y

finalmente se encuentran aquellos que no presentan estudios y de nivel
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académico universitario con un 2.4% cada uno. En contra parte se encuentran
aguellos encuestados que no tienen conocimiento de lo que es un riesgo laboral
representado por un 28.6%, seguido esté el nivel académico técnico con el 9.5%
del total de encuesta, en el caso del grado académico universitario solamente
tiene una incidencia del 2.4% del total, para el grado académico primario y
aguellos no tienen estudios, no presentan ningun encuestado. Se puede concluir
de estas estadisticas que los trabajadores no necesariamente tienen que
presentar un nivel académico alto para poder reconocer sus riesgos integrados
a sus actividades, ya que, existe personal que tiene alto grado académico pero
gue aun asi no reconocen aquellos riesgos inmersos en sus tareas, esto también
se ve influencia por la posible ausencia de induccién y capacitacion del personal

recién ingresado.
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Tabla N° 42. Frecuencia y porcentaje entre indicadores tal como los
riesgos laborales inmersos en el proceso de packing de la empresa
Manuelita FyH S.A.C. y el nivel de riesgo que presentan.

Riesgos Laborales en la empresa — Nivel del riesgo
Nivel del riesgo

Medio
Alto Regular Bajo Bajo Total
Riesgo Frecuencia 13 15 4 1 33
corporal % del Total 31.0% 35.7% 9.5% 2.4% 78.6%
Riesgo Frecuencia 7 4 2 13
_ biologico o6 del Total 16.7%  9.5% 4.8% 31.0%
Riesgos Riesgo Frecuencia
Laborales , 9 6 7 13
inmersos JYIMICO o5 del Total 14.3% 16.7% 31.0%
en el Riesgo Frecuencia 7 3 2 1 13
proceso psicosocial ‘o5 del Total 16.7%  7.1% 4.8% 2.4% 31.0%
de poda —: -
Riesgo Frecuencia 5 6 3 1 15
Mecanico o4 del Total 11.9% 14.3% 7.1% 2.4% 35.7%
Riesgo Frecuencia 9 8 5 1 23
ambiental o5 del Total 21.4% 19.0% 11.9% 2.4% 54.8%
Frecuencia 17 16 6 3 42
Total

% del Total 40.5% 38.1% 14.3% 7.1% 100.0%

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla n°42 presenta la relacién existente entre presencia de distintos riesgos
laborales dentro de la empresa Manuelita S.A.C y el nivel de riesgo que estos
representan, con esto se busca ver la capacidad de identificacion,
capacitaciones e instrucciones pertinentes por la empresa, las medidas
correctivas, evaluadoras y de control que permitan reducir, mitigar o eliminar
dichos riesgos. Esta tabla cruzada tiene como resultados que para 33
encuestados evalian que, si existe el riesgo corporal de los cuales solo
representan el 78.6% del total de encuestados, 13 trabajadores creen que este
riesgo es de nivel alto; 15 trabajadores lo determinan como un nivel de riesgo
regular, 4 trabajadores piensan que es de un nivel medio bajo y tan solo un
trabajador cree que tiene un nivel de incidencia bajo. El riesgo quimico tiene 13
trabajadores que representan el 31% del total de encuestados que piensan que
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este riesgo esta presente en la empresa, 6 trabajadores de estos determinan que
su nivel de riesgo es alto y 7 trabajadores creen que tiene un nivel de riesgo
regular. En el caso del riesgo bioldgico, solo 13 trabajadores que representan el
31% del total de encuestados creen que existe este tipo de riesgo, de los cuales
7 trabajadores piensan que este riesgo es de nivel alto; 4 trabajadores lo
determinan como un nivel de riesgo regular y también 2 trabajadores creen que
es un riesgo de nivel medio bajo. Seguido tenemos el riesgo psicosocial, en el
cual solo 13 trabajadores, representan el 45% del total de encuestados.
determinan que estd presente este riesgo, de los cuales 7 trabajadores creen
gue este riesgo es de nivel alto; 3 trabajadores lo determinan como un nivel de
riesgo regular, 2 encuestados lo definen como un riesgo de nivel medio bajo y
tan solo un 1 trabajador piensa que este tiene un nivel de riesgo bajo. Para el
caso del riesgo mecanico, 15 trabajadores que representa el 35.7% del total de
encuestados piensan que este riesgo existe, 5 trabajadores determinan que tiene
un nivel de riesgo alto; 6 trabajadores creen que tiene un nivel de riesgo regular,
3 trabajadores le dan un nivel de riesgo medio bajo y solamente 1 trabajador lo
determina como un riesgo de nivel bajo. Finalmente, esta el riesgo ambiental que
23 encuestados que representan al 54.8% piensan que, si existe dentro de la
empresa, de los cuales 9 trabajadores piensan que tiene un nivel alto, 8
trabajadores mas creen que tiene un nivel medio alto, 5 trabajadores creen que
este riesgo tiene una implicancia de nivel medio bajo y por ultimo tan solo 1
trabajador determina que tiene un nivel bajo. Concluimos que no todos los
trabajadores del proceso de packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C tienen
definidos los riesgos y el nivel de implicancia en los mismos que se encuentran
presentes dentro de su labor, por ende, los procedimientos de control tampoco
estan determinados correctamente, haciendo presencia la alta probabilidad de
riesgo, incrementando la posibilidad de existencia de accidentes y/o
enfermedades laborales.
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Diagnostico de Linea Base

El MTPE (2021) presento una serie de formatos bases para la implementacion
de un SGSST en las empresas, de los cuales resalta el formato llamado
diagnéstico de linea base, siendo un tipo de adaptacion tomada como fuente de
ejemplo a la identificacién de los parametros base como el PVHA establecidos
en el ISO 45001 (2018) pudiendo de esta forma resaltar en la linea base factores
mas especificos como los aspectos de gestiones administrativas donde se
encuentran la elaboracibn de politicas, normativas, establecimiento de
reglamentos y demds, asi también teniendo una aplicacion operativa donde
establece derechos y deberes de los operadores.

Para detallar mejor la aplicacion de diversos aspectos inmersos dentro de la
realizacion de un SGSST es necesario llevar a cabo una evaluacion y analisis
exhaustivo, donde nos permitird visualizar en tres unidades el cumplimiento que
tiene la organizacion con el sistema, ademas que al ser explicita la evaluacion,
da cabida total a generar mejoras continuas con el fin de subsanar y cumplir con
aquellos puntos débiles. Por consiguiente, se procede a informar el contenido de
cada unidad, donde cada una de ella tiene indicadores que pasaran por ciertos
criterios de calificacion para finalmente ser procesados dando una conclusion

final de la situacion real y actual de la empresa con respecto a su SGSST.

e Primera Unidad: en esta unidad se da un enfoque directamente
organizacional, tomando aspectos como politica, direccién, liderazgo,
principios, objetivos y programas basados directamente en el desarrollo en
materia de SST en cada punto operacional y administrativo dentro de la

empresa.

e Segunda Unidad: esta unidad es la central, ya que, presenta enfoques
directos de SST, inmersos en todas las actividades operativas y
administrativas de la empresa, tomando indicadores como la estructura y
responsabilidades, medidas de prevencién, capacitaciones, preparacion
ante situaciones de emergencia, consulta y comunicacion, requisitos legales,

salud en el trabajo, gestion de terceros, investigacion de accidentes, gestion
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del cambio, auditorias y demas, que seran la base para todos los
colaboradores dentro de la empresa, puesto que su cumplimiento es

enfaticamente necesario para tener un nivel elevado de SST.

e Tercera Unidad: en esta unidad se encuentra el control de informacion y
documentaciones, aqui se presentan todos los documentos obligatorios
estipulados por el DS-005-2012-TR, asi como también la gestion de estos
mismos, controlando su almacenamiento y la difusion del correcto proceso

de realizacion de estos por parte de los trabajadores.

En instancias finales, se presenta los criterios que se seran necesarios para
calificar cada unidad e indicadores inmersos en los mismos, para poder evaluar
y visualizar el nivel de cumplimientos de la empresa con lo que respecta al
SGSST, permitiendo generar mejoras e implementar puntos que aun no han sido

desarrollados.

Puntaje ‘ Criterios de calificacion

4 Excelente, cumple con todos los criterios con que ha sido evaluado el
elemento.

3 Bueno, cumple con los principales criterios de evaluacion del elemento,
existen algunas debilidades no criticas.

> Regular, no cumple con algunos criterios criticos de evaluacion del
elemento.

1 Pobre, no cumple con la mayoria de los criterios de evaluacion del
elemento.

0 No existe evidencia alguna sobre el tema.
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Primera Unidad
I e e e

DIAGNOSTICO DE LINEAMIENTOS DEL SGSST

CUMPLIDO

LINEAMIENTOS INDICADORES Calificacion

sI NO (0-4)

1. Compromiso e Involucramiento

La empresa ofrece a todos los laboradores los implementos necesarios
para llevar a cabo un SGSST.

Los diversos programas de SST se han logrado realizar sin ningin
inconveniente.

La empresa prioriza desarrollar constantemente medidas preventivas
para preservar la integridad de sus laboradores.

Como medio de mejora continua en aspectos de trabajo en equipo y
generacion de confianza, la empresa reconoce el desempefio laboral.
Se realizan actividades para fomentar una cultura de prevencion de
riesgos del trabajo en toda la empresa, entidad publica o privada.

El ambiente laboral es un principio fundamental desarrollado en la
empresa, para mantener una buena relacién empleador y trabajador.

Se han implementado secciones donde los trabajadores puedan afadir
su aporte en aspectos de SST

Se realiza sondeos donde se puedan reconocer a los laboradores que
constantemente aporten a la mejora continua en materia de SST.

Se ha identificado los peligros y evaluado todos los riesgos mas
influyentes de la empresa.

Promueven la activa participacion de la alta direccion y los laboradores
que conforman el comité de SST, en todas las decisiones de X
implementacion.

Principios
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I1. Politica de seguridad y salud ocupacional

Politica

La empresa ha implementado y desarrollado una politica de SST en
beneficio de todos sus laboradores.

Esta politica de SST implementada esta totalmente constatada y
firmada por el principal responsable de la empresa.

Todos los miembros de la empresa tienen conocimiento de la politica
de SST vy la aplican en su area laboral diariamente.

Consta de:

* La empresa es el principal responsable del cuidado de todos los
trabajadores.

* Hacer respetar y cumplir todas las normas implementadas.

* Todos los aspectos que envuelvan al SGSST son integrados a todas
las areas de la empresa, en beneficio de todos los trabajadores.

* El SGSST debe estar enfocado a poder permitir anclarse o
relacionarse con otros sistemas propios de la empresa.

* Enfoque humanitario, se prioriza el bienestar de los miembros frente
a los fines propios empresariales.

Direccion

Las decisiones se toman dando un seguimiento a todos los factores
que incurran en las situaciones de riesgo y accidentes, tomando
informacion del inspector y de los laboradores, con el fin de analizar
los aspectos necesarios a implementar en materia de SST

La empresa da autoridad y responsabilidad al o los implementadores
SSOMA encargados de desarrollar e integrar todo el SGSST

Liderazgo

La implementacion del SGSST esta principalmente promovido por la
empresa, quien esta a la cabeza de que se cumplan las politicas y
todos estén salvaguardados para cuidado de su calidad de vida.

La empresa cumple con ofrecer y dar a disposicion todos los
implementos necesarios para llevar a cabo el SGSST.

Organizacion

Para todos los niveles constituidos en la empresa, se desarrollan
responsabilidades en materia de SST que deben ser acatadas para
beneficio de todos los miembros.

La empresa ha dirigido una estimacion econdmica enfocada a la
implementacion del SGSST.

Internamente, las sanciones y las recompensas estan desarrolladas por
el Comité de SST o por el implementador SSOMA.

Competencia

La empresa ha desarrollado los prospectos laborales que se deberan
tener para cumplir las diversas actividades dentro de cada puesto,
anadiendo las formaciones en materia de SST imperativo que cada uno
debe llevar, para formar una cultura de prevencion.

III.
Planeamiento
y aplicacién

Diagnéstico

La empresa ha llevado a cabo una evaluacion preliminar de la
situacion en la que se encuentra en materia de SST.

Una vez realizada la evaluacion, la interpretacion de los resultados esta
en base de lo impuesto por la Ley N°29783 con el fin de cumplir con
las disposiciones legales y tener un plan de mejora en lo que implica al
SGSST.

La planificacion permite:

* Estar al tanto de todas las disposiciones en marco de la ley nacional.
* Fomentar y desarrollar la participacion de todos en materia de SST.
* Que todos los procesos productivos puedan estar inmersos dentro de
la aplicacion del sistema de SST.
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Planeamiento
para el IPERC

La empresa tiene desarrollado todo el proceso que sera de utilidad
para el implementador SSOMA a la hora de realizar el IPER.

La matriz IPER comprende tanto las actividades laborales realizadas
por los trabajadores (incluyéndolo) como también el entorno donde se
llevan a cabo.

El IPERC permite al empleador o al SSOMA:

* Implementar medidas que puedan prevenir, mitigar o eliminar los
riesgos

* Evaluar los medios y herramientas dptimas para las areas.

* Registrar el nivel de incidencia y probabilidad de los riesgos.

* Adaptar las medidas de prevencion a los requisitos actuales.

* Poder reconocer los riesgos dentro de cada area.

* Formar en materia de seguridad a los trabajadores.

Dependiendo de los cambios de las areas estructurales de la empresa
se actualiza el IPERC, sino hubiera cambios recurrentes, se expone un
minimo de 1 afio para la actualizacion.

El analisis de los riesgos implementa:

* Inspecciones dirigidas a evaluar los distintos riesgos presentes en la
empresa, para observar su nivel de incidencia

* Aplicar métodos y funciones que permitan prevenir, mitigar o eliminar
la presencia de los riesgos.

Los miembros del comité de SST que representan a la parte obrera han
estado constantemente inmersos en la elaboracion del IPERC por area
y todo lo que concierne a la disminucion o eliminacion de los
accidentes.

Objetivos

La empresa establece objetivos que presentan indicadores totalmente
mediables y alcanzables, que comprenden:

* Identificar, evaluar, analizar todos los riesgos para poder
implementar medidas de prevencion.

* Prevenir, mitigar y eliminar todo peligro que pueda formar un
accidente.

* Formar a todas las areas en materia de SST para responder ante
cualquier tipo de siniestro.

* Establecer los fundamentos principales de SST que serviran como
base para todos los miembros de la empresa.

* Mediante los indicadores y metas, tanto internos como externos se
mediran el desarrollo de la empresa en materia de SST.

Los objetivos de SST presentan indicadores que con facilidad pueden
expresarse en valores numéricos, a su vez, pueden representarse en
graficas donde se visualicen de mejor forma sus avances.

Programa de
SST

El programa anual de SST ha sido desarrollado e implementado por la
empresa, para tener un secuencia, cronologia e historial de las medidas
que se gestionaran.

Existe un vinculo total entre lo que quiere lograr la empresa y todas las
tareas que estan propuestas dentro del programa de SST.

Para el programa anual de SST se han gestionado a los miembros
encargados del cumplimiento de las tareas.

Todas las tareas tienen estimado un periodo establecido de realizacion,
sumado a ello los encargados velan porque sea asi.

Todo el programa esta totalmente financiado e implementado de
personal para su desarrollo por parte de la empresa

En todas las tareas inmersas del programa de SST que sean realizadas
por los trabajadores, hay medidas de prevencion para evitar
fatalidades.
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SEGUNDA UNIDAD

DIAGNOSTICO DE LINEAMIENTOS DEL SGSST

CUMPLIDO j 14
LINEAMIENTOS INDICADORES Calificacion

s | NO (0-4)
IV. Implementacion y operacion
La empresa presenta 20 o mas laboradores, por lo cual
ha formado el comité de SST con un estado bipartito y X 2
paritario.
Para el desarrollo del SGSST se ha establecido por lo
menos un SSOMA encargado de la empresa en los X )

aspectos correspondientes (aplicado para empresas con
pocos miembros para conformar el comité)

La empresa se encarga de:

* Priorizar la materia SST para el cuidado laboral
integral de los miembros.

* Aplicar los métodos y lineamientos en favor de reducir
el nivel de riesgo y dafio en la empresa.

* Analizar las areas laborales, que requieran X 2
tratamiento en materia de SST

* Aplicar el deber laboral de realizar a los miembros
revisiones médicas anticipadas; cuando ya ingreso y
posterior al deceso de su vinculacion laboral con la
empresa.

La empresa es consciente de los conocimientos en SST
de sus miembros, por ello, segln su nivel de
informacion se le vincula con un tipo especifico de
tarea.

Los laboradores con una formacion considerable en
materia de SST, solo son aquellos que, por parte de la X 3
empresa, pueden realizar actividades de grave peligro.

Estructura y
responsabilidades

La empresa y/o comité de SST analizan la presencia y el
nivel de incidencia de todos los riesgos, para que no X 2
deterioren la calidad de vida de los laboradores.

El presupuesto relacionado a la aplicacion de SST es
cubierto por la empresa.

Existe formas y métodos que permitan poder empapar
a todos los miembros de la empresa en materia de SST
(proceso, aplicabilidad, EPP, herramientas y equipos,
etc.).

Todas las instrucciones de SST estan previstas para
realizarse durante el plazo laboral.

Todo lo relacionado al acceso econdmico para las
capacitaciones esta totalmente comprometida con ello X 3
Capacitacion la empresa.

Los miembros de la parte laboral operativa que estan
en el comité de SST, han visualizado detalladamente
todo el proceso de instruccion en materia de SST
enfocado a todos los miembros de la empresa.

Toda instruccion o capacitacion enfocada en SST se ha
llevado a cabo para los miembros que tengan
conocimiento en el tema y su actividad laboral lo
requiera.
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Todos los miembros del comité de SST y/o el SSOMA
han sido instruidos en materia de SST.

Todas las instrucciones de SST realizadas estan
suscritas y evidenciadas por la empresa.

Las capacitaciones en materia de SST se llevan a cabo:
* No importando el tipo de contratacion y tiempo de
labor pero se imparte de manera anticipada la
instruccion.

* En el momento de incorporacion a la empresa , el
laborar lleva una formacion constante de SST.

* Segun los tipos de riesgos y peligros que existan en
las diversas areas , los trabajadores llevan una
capacitacion particular.

* Al actualizarse las actividades y medios laborales.

* Al incorporar nuevos procesos , equipos ,
herramientas y maquinarias.

* Al aparecer nuevos tipos de peligros y disminuir la
capacidad de que ocasionen accidentes.

* Para comprometer al laborador con la participacion en
la cultura preventiva.

* Para tener el conocimiento correcto del manejo de la
tecnologia.

* Para tener el conocimiento correcto del manejo de
todos los agentes que representen un nivel de riesgo.

Medidas de
prevencion

Se establece una secuencia de priorizacion en favor a
prevenir y proteger a todos los miembros de la empresa,
para ello:

* Identificar, controlar, mitigar, eliminar todos los
factores que incurran a un accidente.

* Utilizar métodos y lineamientos que permitan reducir
el nivel de los riesgos y presencia de peligros.

* Mediante formas de trabajo seguro expuestas por la
empresa, disminuir la capacidad de generar accidentes.
* Actualizar secuencialmente todos los aspectos en SST
donde tengan accidn en la relacién laborador-riesgo.

* Establecer los tipos de EEP que se distribuiran a los
laboradores en las diversas areas de la empresa.

* Establecer una cultura preventiva que permita la
concientizacién por parte de todos los miembros de la
empresa.

Preparacion y
respuestas ante
emergencias

Existe la capacidad por parte de la empresa, de poder
hacerle frente a siniestros y fatalidades.

La empresa a distribuido a sus miembros a cada uno de
las brigadas establecidas.

Cada cierto periodo se realizan analisis y estudios de la
metodologia de respuesta ante emergencias para
determinar si requiere una actualizacion.

Ante cualquier tipo de siniestro o fatalidad, todas las
actividades laborales son suspendidas, enfatizando la
prioridad del cuidado integral de los trabajadores.
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Contratistas,
Subcontratistas,
empresa, entidad
publica o privada,

de servicios y

cooperativas

La empresa mayor es consciente en las politicas
pactadas con una empresa externa al requerir sus
servicios , lo cual se expone y garantiza:

* Integracion de la empresa externa en el SGSST

* Resguardar la integridad fisica y mental de los
laboradores externos

* La constatacion de que cada laborador externo cuente
Con su seguro y en caso realice actividades de alto
riesgo tenga su SCTR.

* Velar y fiscalizar que todos los trabajadores de la
empresa externa cumplan con todos los lineamientos y
politicas establecidos por la empresa mayor.

Absolutamente todos los que se encuentren en las
instalaciones de la empresa, sean propios o externos,
reciben toda la informacion y cuidados en relacion al
SGST.

Consultay
comunicacion

Los trabajadores han participado en:

* EL desarrollo de diversos aspectos y herramientas de
SST.

* Las instrucciones propias de cada area en relacion a
aspectos de SST.

* El procedimiento de votacion de los integrantes que
conformaran el Comité de SST

* Verificacion de la aceptacion y cumplimiento de los
integrantes del Comité de SST por parte de la empresa.
* Todos los simulacros establecidos por la empresa y el
gobierno nacional.

La empresa ha sido totalmente comunicativa y
consciente con sus trabajadores en materia de SST al
momento de evaluar una actualizacién o modificacion en
diversos aspectos como actividades, procedimientos y
administracion.

La empresa provee los medios y métodos que permitan
a todos los miembros poder acceder a toda la
informacién de SST, asi como también se pueda
almacenar todas las interrogantes de los mismos.

V. Evaluacion Normativa

Requisitos legales y
de otro tipo

Dentro del SGSST existe la metodologia de poder
reconocer, aceptar y fiscalizar el acatamiento de las
normas, asi como la capacidad de poder adaptarse con
el desarrollo del tiempo.

Ha sido desarrollado e implementado el RISST en la
empresa

Existe el libro de actas del comité de SST donde se hace
registro todo lo que respecta a miembros, cargos,
responsabilidades, funciones e implementaciones.

Existe el permiso pertinente por parte del MTPE en el
caso supuesto de que la empresa utilice maquinarias y
equipos que funcionen a presion o contengan fluidos a
presion.

118




Existen acciones oportunas cuando se reconoce que el
tipo de EPP y la indumentaria no son los éptimos para
salvaguardar la integridad de los miembros de la
empresa.

Al personal femenino que esté en tiempo de gestacion,
se le provee de sus derechos laborales impartidos por la
ley, incluido la no labor en actividades de alto riesgo.

No se contrata a ningiin menor de edad para realizar
actividades propias de la empresa.

En el caso de contratar practicantes pre profesionales o
profesionales se analiza y discute internamente cuales
seran las funciones optimas y seguras a realizar dentro
de la empresa, asi como cumplir con salvaguardar su
integridad, proporcionarle equipos de proteccion y su
seguro especial dirigido a practicantes.

La empresa provee de todo lo que se requiere para que:
* Nada de lo que este inmerso dentro del proceso
productivo, sea tangible o intangible, afecte la integridad
de los trabajadores.

* La tecnologia implementada en los procesos sea
utilizada de la manera mas eficaz.

* Todo manejo de agentes o materia que supongan un
riesgo, se manejen de la forma mas optima y cuidadosa
posible.

* Toda la informacion establecida en los medios,
procesos y equipos puedan estar en el idioma espaiol.
* Se desarrollen y apliquen métodos para llevar el
contenido de SST en todo lo que comprende a la
empresa a un nivel de entendimiento sencillo para
todos.

Todos los miembros de la empresa se comprometen
con:

* La aplicacion de todos los estandares impuestos por el
RISST , cada uno dependiendo de su area laboral , asi
como también el cumplimiento de los deberes
productivos propios establecidos por sus superiores.

* Estar informados sobre el correcto uso de los EEP ‘s y
demas implementos utilizados en la empresa.

* Realizar netamente sus labores propias para las cuales
esta totalmente capacitado y acreditado, sin hacer uso
indebido de implementos requeridos en los procesos.

* Apoyar en los registros inmersos en el SGSST para
tener la informacion exacta y veridica de lo que ocurre
dentro de las areas laborales de la empresa.

* Estar conscientes de los riesgos y peligros inmersos en
su area laboral , permitiendo poder preservar su calidad
de vida.

* Llevar a cabo todos los analisis clinicos necesarios e
imperativos requeridos por la empresa para cumplir con
las obligaciones en materia de SST.

* Ser parte del comité de SST o apoyarlos en las
proposiciones de ideas para mejora de la cultura
preventiva.

* Hacer saber a los jefes de area o supervisores SSOMA,
si existe algun riesgo o peligro que suponga el desarrollo
de un siniestro o fatalidad.

* En caso de ser miembros de alguna brigada, poder
responder de manera inmediata ante una emergencia o
accidente, ya que estan totalmente instruidos en el
tema.

* Estar presentes en todas las charlas de induccion,
capacitaciones e instrucciones que estén relacionadas a
SST y su buen desempefio en las mismas.
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VI. Verificacion

Supervision,
monitoreo y
seguimiento de
desempeio

La observacion y los indicadores de las diversas areas de
la empresa permiten medir el nivel de avance y
eficiencia de todo el SGSST.

Las bondades de realizar inspecciones son:

* Exponer todos los factores que no son eficaces dentro
del SGSST

* Enfatizar la precaucion por parte todos los
trabajadores para procurar la no existencia de
accidentes.

Se obtiene informacion (numérica y descriptiva)
totalmente relevante que puede ser manejada para
mejora del SGSST.

Constantemente se comprueba la eficiencia y eficacia de
las metas establecidas por la empresa en relacion con el
SGSST.

Salud en el trabajo

Todos los miembros que se incorporan; que se
encuentran ya realizando sus labores y los que cesan su
vinculo con la empresa, en cada etapa tienen por
derecho, realizarse analisis médicos ocupacionales. Esto
incluye a los practicantes pre profesionales y
profesionales.

Los trabajadores son informados:

* De manera general, los motivos por los cuales son
necesarios los analisis médicos.

* De manera unitaria, mostrar el diagndstico realizado
por la clinica, que expone la situacion actual de su salud.
* En caso de tener un diagndstico que presente alguna
deficiencia o discapacidad, esta no sera motivo de burla,
ni tampoco sera un motivo de exclusion por parte de la
empresa.

Todos los diagnésticos ocupacionales sirven para
determinar la condicion de los trabajadores, de esta
manera poder evitar complicaciones generadas por la
misma actividad laboral y también exponer las formas de
mejora para mantener la calidad de vida optima.

Accidentes,
incidentes
peligrosos e
incidentes, no
conformidad, accion
correctiva y
preventiva

En el caso de ocurrir un accidente, la empresa se
encarga totalmente en notificar al MTPE dentro del plazo
establecido por el mismo, siendo las primeras 24 hrs.

En el caso de ocurrir un incidente que puede exponer la
calidad de vida de los laboradores, la empresa se
encarga totalmente en notificar al MTPE dentro del plazo
establecido por el mismo, siendo las primeras 24 hrs.

En lo que respecta a los registros de SST, todos ellos
presentan la facultad de poder expone mejoras que
permitan retroalimentar conceptos de prevencion.

En el supuesto de que exista deficiencia en el
cumplimiento de los lineamientos de SST expuestos por
las auditorias internas como externas, la empresa tiene
la facultad de poder subsanar y mejorar los factores con
complicaciones.

En relacion a SST la empresa implementa métodos que
permitan evitar, mitigar y sobresalir de accidentes,
siniestros y fatalidades.
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Investigacion de
accidentes y
enfermedades
ocupacionales

Ocurrido cualquier tipo de accidente, cuasi accidente o
afeccion a la salud causadas por la misma actividad
laboral, son notificadas a los supervisores SSOMA o
cualquier miembro perteneciente del comité SST para
realizar las indagaciones correspondientes del caso.

Las investigaciones de todos los eventos que generen
un perjuicio a la calidad de vida son para:

* Exponer y mejorar las fuentes que generan dichas
situaciones donde pueden generar dafos a salud o
muerte.

* Puedan indagar y recolectar informacion relevante que
luego estara a disposicion de las entidades fiscalizadoras
como SUNAFIL o el MTPE.

* Tener datos reales y veridicos de la efectividad que
tienen todos los lineamientos de SST, pudiendo asi
decidir si es necesario intervenir con una mejora o
seguir con ya lo planificado.

La empresa realiza todo lo necesario y requerido para
poder subsanar o mitigar los dafios que puedan causar
los accidentes.

Todas las variaciones, modificaciones y actualizaciones
a los lineamientos establecidos en el SGSST estan
conformemente registrados en documentos.

Posterior a la ocurrencia de una fatalidad, la empresa
dirige al afectado a realizar una labor mas acorde a su
condicion actual, sin que lo exponga a mas peligro.

Control de las
operaciones

Mediante la aplicacion del IPERC la empresa ha podido
establecer aquellos procesos y tareas en las diversas
areas que deben ser evaluadas para su posterior mejora
en aspectos de SST.

Todo lo relacionado a la empresa desde la parte
operativa hasta la administrativa esta totalmente
elaborado y enfocado en relacién al SST para que los
trabajadores puedan aclimatarse y familiarizarse de
manera eficiente, disminuyendo las situaciones que
perjudiguen su integridad o calidad de vida.

Gestion del cambio

En el caso se plantee modificar o actualizar la
estructura de la empresa, ya sea, por motivos internos o
expuestos por las reformas del gobierno, se evalla que
todo este proceso contenga lineamientos de SST, para
asegurar que exista la proteccién optima de los
miembros.

Auditorias

En la empresa existe una planificacion de todas las
auditorias internas que se realizaran, asi como la
preparacién ante cualquier visita que realice
evaluaciones de SST como lo es la SUNAFIL.

Se audita por parte propia de la empresa cada cierto
plazo de tiempo, para poder evaluar y verificar la
aplicabilidad eficiente del SGSST.

Cuando se realiza las auditorias externas la empresa
pone a disposicién personal encargado en materia de
SST, como lo son los SSOMA; miembros del comité SST
representantes de las diversas areas; prevencionistas.

Todo el diagnostico obtenido de la evaluacién de la
situacion en la que se encuentra la empresa en relacion
al SST, es notificado a todos los responsables y
participantes del SGSST, asi como al mismo empleador.
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TERCERA UNIDAD

DIAGNOSTICO DE LINEAMIENTOS DEL SGSST

CUMPLIDO | Calificacién

LINEAMIENTOS INDICADORES (0-4)
SI NO

VII. Control de informacion y documentos

Se disponen y plasman todo lo relevante al SGSST de la
empresa, en las diversas formas de comunicacion X
concurridas por los trabajadores.

Existe la inspeccidn, analisis y evaluacion cada cierto
periodo de tiempo en lo que respecta a la administracion X 2
de la SST.

La empresa realiza lineamientos, politicas y normativas
para:

* Poder de manera Optima recolectar y establecer en
documentos todos los diagndsticos obtenidos de las
inspecciones propias de la empresa y la que realizadas
por entidades fiscalizadoras.

* Todo lo relevante en materia de SST de la empresa
debe ser distribuido a cada nivel jerarquico, desde la
parte operativa hasta el mismo empleador.

* Asegurar que todas las recomendaciones y opiniones
de los laboradores sean tomadas en cuenta por los
miembros del comité de SST.

Al momento de generar el vinculo laboral, empresa y
laborador, la primera expone todas los lineamientos y
recomendaciones con respecto a SST, especialmente
enfocadas a la actividad laboral que ejecutara.

Dentro de las responsabilidades de la empresa, esta ha:
* Puesto en disposicion la entrega fisica y digital del
RISST.

* En relacion al RISST, cada uno de los miembros ha
sido instruido y formado para realizar de manera efectiva
su labor.

* Enfatizado la puesta en marcha de los lineamientos de X
SST.

* Desarrollado y dispuesto un plano donde se exponen
todos los tipos de riesgos presentes en cada area

* Integrado en cada area laboral su matriz IPERC
respectiva para el mejor reconocimiento y tratamiento de
los riesgos.

Documentos

En el caso que se realice un vinculo con una empresa
externa. La empresa mayor analiza y aplica el estudio de
reconocimiento en relacién al cumplimiento de la parte
externa en lo que respecta a SST, garantizando asi que
ellos cumplan con todo lo estipulado por la ley y que
todos sus servicios también presenten lineamientos y
procedimientos totalmente seguros que no afecten a la
integridad de la empresa mayor.

Control de la Existe la metodologia en la empresa para poder
documentacion y de | monitorear y tener a disposicion todos los documentos X 2
los datos relevantes que se emitan en relacion a SST.
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Toda la documentacion esta correctamente registrada
(con fechas) permitiendo tener un historial ordenado,
donde se les pueda tener totalmente a disposicion, ya
sea para tomar su informacion o descartar si ya
sobrepasaron el plazo limite de almacenamiento.

Gestion de los
registros

La empresa acata con el cumplimiento del seguimiento
de todo lo que suceda y sea relevante en relacion al SST
, dispuesto por la ley de SST , de las cuales estan:

*R. de accidentes de trabajo, enfermedades
ocupacionales, incidentes peligrosos y otros incidentes.
* R, de examenes médicos ocupacionales.

* R, del monitoreo de agentes fisicos, quimicos,
bioldgicos, psicosociales y factores de riesgo
disergonomicos.

* R. de inspecciones internas de seguridad y salud en el
trabajo.

* R, de estadisticas de seguridad y salud.

* R. de equipos de seguridad o emergencia.

* R, de induccion, capacitacion, entrenamiento y
simulacros de emergencia.

* R. de auditorias.

Se realiza el llenado de los registros pertinentes en caso
de accidentes, cuasi accidentes y complicaciones a la
salud para:

*Todos los trabajadores que pertenezcan a la empresa
* Los trabajadores que pertenezcan a empresas
externas.

*Todos los practicantes pre profesionales o profesionales
que estén realizando labores en la empresa.

*En caso de los independientes es muy especial, ya que,
ellos deben presentar su propio SCTR, pero si ocurriera
una fatalidad no mortal, de igual forma deben llenar
registros.

Todos los registros anteriormente cuestionados, tienen
que ser totalmente leible por cualquier persona, ademas
debe facilitar su almacenamiento fisico como también
puede ser digital, por Ultimo, debe estar con fechas para
generar un historial.

VIII. Revision por la
direccion

Gestion de la
mejora continua

El SGSST es observado, estudiado y monitoreado cada
cierto plazo de tiempo por los responsables mayores de
toda la empresa.

La alta direccion de la empresa para obtener progresos
y tener perfeccionamiento en lo que respecta al SGSST
es consciente de todos los factores relevantes como:
politicas, metas, herramientas tanto de organizacion
como de medicion, IPERC, comité de SST, RISST, plan
anual de SST, indicadores que expresen resultados,
auditorias y demas que serviran como base fundamental
para crear una cultura preventiva y una organizacion
libre de accidentes.
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Para crear un crecimiento constante en lo que respecta
al SGSST, la empresa toma en cuenta:

*Aquellas actividades mal realizadas a pesar de que ya
se cuenta con lineamientos correctos e instrucciones de
SST. X
*El constante estudio de los indicadores que permiten
visualizar el grado de cumplimiento de la labor de los
miembros de la empresa en relacion con los
lineamientos de SST.

Los indicadores, la observacion y las inspecciones
realizadas ayudan a los encargados del SGSST y a la

e pl . X
alta direccion a poder modificar y/o actualizar
lineamientos y metas previamente ya aplicados.
En el caso de las investigaciones realizadas a
accidentes, cuasi accidentes y complicaciones a la salud,
estos ayudan a determinar las fuentes que la X

ocasionaron, clasificada principalmente por la accion
humana y/o el ambiente laboral; asi como también por
motivos propios de la persona y/o motivos laborales.

La empresa en el supuesto de que algin lineamiento;
politica; normativa; instrumento o herramienta; medida,
complique a cualquier trabajador sea interno o externo
a la empresa (mientras que se encuentre dentro del X
establecimiento) la realizacion de manera segura de sus
actividades laborales, este toda la iniciativa de reformar;
mejorar y actualizar el SGSST.

| TABLA DE RESULTADOS
PUNTAIJE PRIMERA UNIDAD
NIVEL DE IMPLEMENTACION DEL SGSST RESULTADO
0-40 NO ACEPTABLE
41-80 BAJO 66
81-120 REGULAR
121-160 ACEPTABLE
PUNTAJE SEGUNDA UNIDAD
NIVEL DE IMPLEMENTACION DEL SGSST RESULTADO
0-61 NO ACEPTABLE
62-122 BAJO
123 - 183 REGULAR 105
184 - 244 ACEPTABLE
PUNTAJE TERCERA UNIDAD
NIVEL DE IMPLEMENTACION DEL SGSST RESULTADO
0-18 NO ACEPTABLE
19-36
37-54 REGULAR 31
55-72 ACEPTABLE
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PUNTAIJE FINAL DEL DIAGNOSTICO

NIVEL DE IMPLEMENTACION TOTAL DEL SGSST RESULTADO
NO
0-119 ACEPTABLE
120 - 238 ~ BAIO 202
237 -357 REGULAR
358 — 476 ACEPTABLE

Segun los resultados obtenemos detalles y aspectos por mejorar e implementar
en cada una de las unidades evaluadas, puesto que el nivel de implementacion
total del SGSST esta tomado con un valor de 202, dentro del rango de andlisis
se encontraria en un margen de cumplimiento bajo. Se procedera a detallar de

forma particular cada una de las unidades evaluadas:

e Primera unidad: con un valor de 66 puntos, en esta unidad la aplicacion
se encuentra en un margen de cumplimiento bajo, debido a que existen
indicadores que, no llevados a cabo con un criterio alto, solamente
llevandolo a lo regular, dejando de lado puntos criticos del mismo
indicador, incluso no cumplimiento con la realizaciéon de algunos puntos
dentro de la unidad. Aqui se manejan aspectos organizacionales
fundamentales para establecer los pilares de SST, tales como la politica,
principios, normativas y liderazgo, si no se desarrollan e implementan de
dentro o mayor que el estandar establecido, existiran fallos y debilidades
dentro de la organizacion, exponiendo a los trabajadores y al desarrollo
con normalidad de las actividades.

e Segunda unidad: la unidad presenta un valor de 105 puntos, teniendo
como margen un cumplimiento bajo, aqui existen indicadores
considerablemente no cumplidos y aquellos que si se llevan a cabo
también presentan un criticidad poco exhaustiva, hay que tener en cuenta
que la segunda unidad es la base fundamental tanto para la parte

operativa y administrativa de la empresa, ya que, desarrolla, aplica,
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regular y controla en materia de SST a todas las actividades, puesto que
aqui, se exponen indicadores como las capacitaciones,
responsabilidades, actuacion frente a emergencias, accidentes e
incidentes, auditorias, mejora continua y gestién de terceros. Llevar a
cabo aquellos puntos no aplicados es de total importancia, sino se
presentan los controles que regulen y mantengan al margen a las
actividades en lo que respecta a SST, la probabilidad de existan
fatalidades tales como los accidentes graves seran muy elevada.

Tercera unidad: esta Ultima unidad presenta un valor de 31 puntos, con
un margen de cumplimiento bajo, al igual que las otras unidades existen
indicadores que no se llevan los criterios con una valuacion alta, uno de
los factores no bien realizados es la correcta difusion de los lineamientos
y documentaciones relevantes para los trabajadores. En esta unidad se
lleva el control de informacién y documentos, tales como los registros
obligatorios de SST, que no solamente deben ser reconocidos por los
administrativos y gestores en materia de SST, sino todos los
pertenecientes a la empresa que lleven a cabo actividades en la misma,
esto Ultimamente mencionado es totalmente relevante que permitira
elevar el estandar dentro de la empresa, teniendo personal totalmente
consciente de los riesgos y peligros a los que estara expuesto, a su vez,
teniendo los conocimientos necesarios para controlarlos y sobre todo en
caso ocurra un accidente, sepa los procedimientos correctos que se
deben llevar para reportar y generar una mejora continua, evitando volver
a repetir una situacion de tal indole.
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VI. ANALISIS DE LOS RESULTADOS

6.1 Analisis Inferencial

Mediante el planteamiento de los problemas especificos y el establecimiento de

lo que se quiere lograr mediante los objetivos, podemos establecer un analisis

enfatizado en la identificacion de causas que generan esta deficiencia en materia

de SST dentro del proceso de packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C.

Gracias a la aplicacion de las herramientas previamente establecidas como la

encuesta, el diagndstico de linea base y el IPERC, podemos tener una vision

real y exacta de los efecto que genera esta deficiencia en el SGSST, permitiendo

clasificar estas fuentes para posteriormente ser procesadas con propuestas de

mejora continua, permitiendo mitigar o eliminar aquellas factores que generan un

vacio de para el desarrollo en SST.

Tabla N° 43. Falta de capacitaciones e inducciones referentes a SST

Causa Primaria Causa

Secundaria

Descripcion

Desconocimiento
del RISST de la

empresa

Falta de capacitaciones

RISST un

documento indispensable, a

Siendo el

mayoria de los encuestados
lo desconocian, teniendo
como principal fuente de
deficiencia, la difusion de la
informacion  relevante del

mismo.

e inducciones referentes
a SST.

Desconocimiento
de los tipos de
peligros y riesgos
inmersos en el
proceso de

packing.
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Dentro de la IPERC, existe el
proceso de difusion del
mismo, por lo cual algunos
trabajadores no tenian idea

de manera formal, a las



exposiciones a los que ellos

se sometian.

Desconocimiento
de los registros
obligatorios de
SST.

Existen documentaciones
relevantes para la realizacion
de actividades (ATS, PTS,
PETAR) y entrega de EPP,
pero existen aquellos que
sirven como auditoria y toma
de informacion de accidentes
e incidentes, importantes para

prevenir y mejorar el SGSST.

Propuesta de mejora: Programa de difusién y capacitacién en materia de

SST para el proceso de packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C.
Anexo 7. (Tabla 52).

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla N° 44. Actos y condiciones subestandares

Causa Primaria Causa Descripcion
Secundaria
Dentro del proceso de
packing existen recorridos
Falta de

sefalizacion y
correcto transito

en las areas.

Actos y condiciones

con sefalizaciones no
correctamente

implementadas, debido a que
el personal no cumple
concretamente con un

correcto transito.

subestandares.
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actividades es necesario



Espacios optimos

de trabajo

tener concretamente
espacios especificos para el
mismo, existen en el area
cierto cruces de actividades
gue pueden ocasionar un

accidente.

Incorrecta
realizacion de

actividad laboral.

la

Existen procedimientos para
poder realizar correctamente
una tarea, lo cual era
totalmente necesario
implementar en el area,
puesto que, si existen
controles, pero estos no son
los 6ptimos para salvaguardar
la integridad de los

laboradores.

Propuesta de mejora: Programa de difusion y capacitacién en materia de

SST para el proceso de packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C.
Anexo 7. (Tabla 52).

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla N° 45. Equipos de proteccion personal

Causa Primaria

Causa

Secundaria

Descripcion
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A pesar de que existian
dentro del proceso algunos
EPP, era claro e incluso los
laboradores exigian que se
implementara la entrega de

algunos como Ilo son los



Equipos de proteccién

personal

Falta de EPP
adecuado al

trabajo.

guantes de latex, botas
antideslizantes e incluso el
uso de las mascarillas para el
cuidado de agentes
microbioldgicos existentes
debido al manejo de

alimentos.

Falta de registro

de entrega de los

EPP.

Los laboradores son
conscientes de que solo se
entrego parcialmente algunos
EPP necesarios, pero no
llevaron una constancia de
entrega o registro que permita

corroborar que se les dio.

Correcto uso de los

EPP segun el tipo

de trabajo

realizar.

a

Dentro del proceso de
packing existen tareas desde
las manuales hasta el uso de
magquinarias, existe un vacio
en los EPP realmente
necesario para llevar a cabo
las actividades, ademas que
se usaba los poco
implementos entregados de
manera ineficaz, no
cumpliendo su funcién

principal.

Propuesta de mejora: Programa de difusion y capacitacion en materia de

SST para el proceso de packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C.
Anexo 7. (Tabla 52).

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla N° 46. Matriz de IPERC

Causa Primaria Causa

Secundaria

Descripcion

Falta de aplicacion
correcta de
jerarquia de

controles.

Matriz de IPERC

Existe la aplicacion de

controles dentro de Ila
empresa, pero de manera
esto

general, no permite

generar un enfoque mas

concreto, pues teniendo que

aplicar la jerarquia de
controles donde la
clasificacion es mas

especifica de lo que se tiene
gue implementar para mitigar,

reducir o eliminar un peligro.

Falta de controles
para los peligros y

riesgos
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Al no tener conocimiento total
de peligros y riesgos inmersos
en el area, no se pueden
aplicar controles oportunos,
afiadiendo que la inexistencia
de la jerarquia de controles,
no permite implementar de
manera oOptima y eficiente las
medidas para mitigar, reducir

o eliminar las fuentes.



Ineficaz
reconocimiento en
niveles de
probabilidad y

severidad

Dentro de lo que corresponde
al IPERC es totalmente
necesario tener consciencia
en las probabilidad vy
severidades que pueden estar
inherentes en los peligros y
riesgos de cada tarea. Es un
punto no tan enfatizado en el
proceso de packing, por lo
cual los trabajadores lo

tomaban a la ligera.

Propuesta de mejora: Implementacién de IPERC con la aplicacion de la

jerarquia de controles en el proceso de packing de la empresa Manuelita FyH
S.A.C. Anexo 7. (Tabla 55).

Fuente. Elaboracion propia

Tabla N° 47. Falta de compromiso con los estandares de SST

Causa Primaria Causa

Secundaria

Descripcion

Cumplimiento con
la ley n°29783
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Como base de estudio de los
estandares establecidos en la
ley n°29783 se implementa el
diagnostico de linea base,
permitiendo evaluar a la
empresa, teniendo un nivel de
implementacion bajo. Esto
deja vacios para mejoras
continuas, en el cumplimiento
de algunos lineamientos

establecidos.



Falta de compromiso
con los estandares de
SST

Generar
concientizacion en
materia de SST en

los laboradores

Tanto en el area
administrativa y operativa es
necesario generar conciencia
en las responsabilidades que
tienen en materia de SST
dentro de la empresa. Esto
permite crear una cultura
preventiva, reduciendo
drasticamente los niveles de
accidentabilidad y
aumentando la de Ila

aplicacion de estandares.

Existencia de
laboradores sin

criterios en SST

Existe personal que debe ser
totalmente informado vy
capacitado para poder tener
consciencia a lo que se
expone diariamente,
tomandole mas importancia y
generando un desarrollo de
actividades mas seguro y
totalmente efectivo.

Propuesta de mejora: Implementacién de lineamientos no aplicados en la

herramienta diagnéstico de linea base en el proceso de packing de la
empresa Manuelita FyH S.A.C. Anexo 7. (Tabla 52).

Fuente. Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

La aplicacion de las herramientas de recoleccion de datos, especificamente la
entrevista permiti6 poder observar y tener informacion real del nivel de
conocimiento que tienen los miembros del proceso de packing con respecto a
SST, cubriendo esta necesidad de desarrollo mediante un programa de difusion
y capacitacion en materia de SST, estableciendo un compromiso mediante la
realizacion del mismo de manera presencial y digital, este programa llevara a
cabo temas donde en la herramienta se mostré total deficiencia, tales como

reconocimiento de peligros y riesgos, documentos obligatorios, RISST, EPP, etc.

La otra herramienta aplicada en la investigacion, el diagnéstico de linea base, se
aplico para poder determinar el nivel de implementacion y compromiso que tiene
la empresa Manuelita FyH S.A.C en el proceso de packing, donde se evaltan
conceptos como el compromiso e involucramiento; politica de SST;
planeamiento y aplicacion; implementacion y operacion; evaluacion normativa;
verificacion; control de informacion y documentos; finalmente la revision por
direccidbn del SGSST, teniendo como primer reflejo un puntaje de 202,
determinando un nivel bajo en el SGSST, planteando con esto una medida de
mejora, donde principalmente se basa en determinar aquellos lineamientos no
cumplidos, organizandolos en sus respectivas unidades; teniendo en la primer
unidad 10 lineamientos no cumplidos; en la segunda unidad; 13 lineamientos no
cumplidos y en la tercera unidad, 3 lineamientos no desarrollados. Se divide
también por sector, teniendo el operativo y administrativo, facilitando asi la
distribucion de responsabilidad en cumplimiento y estableciendo un puntaje
minimo de 2 en lineamiento, permitiendo obtener niveles regulares en cada uno
y por ende generando una suma total en el diagnostico de 254 puntos, elevando

los estandares y los niveles de cumplimiento en el SGSST.

Finalmente, el IPERC permite a los trabajadores del proceso de packing poder
estar conscientes de los peligros y riesgos a los que diariamente se exponen,
aplicando la jerarquia de controles que mitigaran, reduciran o eliminaran las
posibles consecuencias. El estudio es totalmente flexible para no solo quedar en

el andlisis de una sola area, sino que es adaptable para toda la empresa.
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RECOMENDACIONES

Para permitir una mejora continua de los niveles de implementacion en el SGSST
es necesario aplicar las propuestas establecidas en el anexo 7, donde el
desarrollo y aplicacion de un PDCSST en el proceso de packing, generara que
el personal se enriquezca de informacién totalmente importante en el desarrollo
de sus actividades en conjunto de la aplicacion de medidas de seguridad, asi
como el reconocimiento de los procedimientos, documentaciones, derechos y
responsabilidades que se encuentran inmersas en el RISST de la empresa y
demas temas relevantes, teniendo como consecuencia la reduccion de casos de
accidentes e incidentes, asi como de enfermedades ocupacionales. Estas

capacitaciones pueden llevar a cabo por el area de SSO.

De igual manera se debe atender la deficiencia en los niveles de implementacion
y compromiso del SGSST evaluado por el diagnéstico de linea base, atacando
aquellos lineamientos no cumplidos, organizandolos y sectorizando la
responsabilidad sobre quien tiene mayor relevancia, esto mediante un desarrollo
de nivel regular permitird que en un conjunto se eleve los estandares del SGSST

estando en el margen acepta establecido mediante la ley n°29783.

Para poder generar consciencia y compromiso de los trabajos es necesario
desarrollar en conjunto con ellos, la matriz IPERC, donde se exponen los peligros
y riesgos que estan inmersos dentro del area, detallando el nivel de probabilidad
y severidad que cada uno representa, para asi seguidamente aplicar la jerarquia
de controles, que sera totalmente necesario para poder mitigar, reducir y/o
eliminar al peligro, reduciendo significativamente el riesgo. Las consecuencias
inminentes de su no aplicacion es la presencia seguida de incidentes y
accidentes, es por ello que si existe una matriz IPERC es necesario actualizarla

con el tiempo, conforme se va modificante el area, actividad y proceso.
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Anexo 1: Matriz de consistencia

Tabla N° 48. Matriz de consistencia

ANEXOS

3 VARIABLE Y i
PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS METODOLOGIA
DIMENSIONES
Problema general: Objetivo general: Hipotesis general: Variable Enfoque: Cuantitativo

¢,De qué forma se puede
implementar una mejora al
Sistema de Gestién de Seguridad
y Salud Ocupacional dirigido al
proceso de packing de la empresa
Manuelita FyH S.A.C, Ica, 20227

Proponer una
implementacion de mejora al
Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud
Ocupacional dirigido al
proceso de packing de la
empresa Manuelita FyH
S.A.C, Ica, 2022.

La propuesta de mejora del
Sistema de Gestion de
Salud

una

Seguridad y

Ocupacional es
manera totalmente viable
para los

cumplir con

estandares  establecidos
en la ley n°29783 y sus
decretos
correspondientes,
especificamente derivado

hacia el proceso de

independiente:

Sistema de gestidon
de seguridad y
salud en el proceso
de packing de la
empresa Manuelita
FyH S.A.C

Tipo: Aplicativo
Nivel: Descriptivo

Disefio: No experimental

- transversal

Poblaciéon: 105

trabajadores
Muestra: 42 trabajadores

Técnicas e instrumentos:
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packing de
Manuelita FyH S.A.C, Ica,
2022.

la empresa

Problemas especificos:

¢, Como formar personal para

que puedan tener
seguimiento y control de los
peligros y riesgos existentes
del
packing de
Manuelita S.A.C FyH, Ica,

20227

dentro proceso de

la empresa

Objetivos especificos:

eImplementar capacitaciones
que permitan al personal
laboral la identificacién de
los peligros y riesgos, asi
como el reconocimiento de
necesarios

los controles

para el manejo y
notificaciones de los mismos

en el proceso de packing de

Hipotesis especificas:

o La implementacién
de capacitaciones que
permiten al  personal

laboral la identificacion de
los peligros y riesgos, asi
como el reconocimiento de
los controles para el
manejo y notificaciones de
mismos

los son

Dimensiones de la

variable:

1.Compromiso e
Involucramiento en
lineamientos de
SST

2.Politica de
seguridad y salud

ocupacional

1. La observacion —
Diagnostico de linea
base ; IPERC.

2. La encuesta — el

cuestionario

Técnicas de analisis y

procesamiento de datos:

Uso de herramientas
como el SPSSy
Microsoft Excel.
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¢cDe qué forma la alta
gerencia puede incrementar
el nivel de los lineamientos y
estandares de SST
establecidos por la ley
n°29783 en la empresa
Manuelita FyH S.A.C, Ica,
20227

¢,COmo generar una mejor
comunicaciéon y difusion de
informacion entre las partes
implicadas en
responsabilidad de SST en
el proceso de packing de la
empresa Manuelita FyH
S.A.C, Ica, 2022?

la empresa Manuelita FyH
S.A.C, Ica, 2022.

e Identificar y cumplir con los
lineamientos no aplicados
de los estandares
establecidos por la ley
n°29873, que seran
evaluados por la
herramienta del
diagnostico de linea base
dirigido al proceso de
packing de la empresa
Manuelita FyH S.A.C, Ica,
2022.

e Establecer una correcta
participacion y compromiso
de los trabajadores con los
lineamientos del SGSST,
por ende, poder generar una

mejor  comunicacion y

determinantes para
mejorar la prevencion de
accidentes y
enfermedades
ocupacionales dentro del
proceso de packing de la
empresa Manuelita FyH
S.A.C, Ica, 2022.

o La identificacion y el
cumplimiento de  los
lineamientos no aplicados
de los estandares
establecidos en la ley
n°29783, que previamente
son evaluados en el
diagnostico de linea base,
son totalmente relevantes
para elevar la capacidad

de control en seguridad y

3.Planeamiento y
aplicacién en
materia de SST

4.Implementacién y

operacion

5.Evaluacion

Normativa

6.Verificacion de los
lineamientos de
SST
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difusion de informacion
entre los miembros de la
parte operativa y
administrativa del proceso
de packing de la empresa
Manuelita FyH S.A.C, Ica,

2022.

salud ocupacional en el
proceso de packing de la
empresa Manuelita FyH
S.A.C, Ica, 2022.

o El establecimiento
de una correcta
participacion y
compromiso de los
trabajadores, podra
permitir  generar  una

correcta comunicacion vy
difusion de informacion
entre la parte operativa y
administrativa del proceso
de packing en la empresa
Manuelita FyH S.A.C, Ica,
2022.

7.Control de
informacion y

documentos

8.Revision del
SGSST por la

direccién

Fuente Elaboracion propia
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Anexo 2: Instrumento de recoleccion de datos

FORMATO DE ENCUESTA

PRESENTACION

Buenos dias/tardes. Somos el grupo de trabajo conformado por CLAUDIA MUNANTE ROMERO y
ANDREHU PAREDES HERNANDEZ. Mediante el presente cordial saludo quisiera que nos permita
poder hacerle una entrevista para nuestro trabajo de investigacion denominado: “Propuesta de
mejora del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional dirigido hacia el proceso de

packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C, Ica, 2022”. Esta encuesta tiene como objetivo
esclarecer la situacion actual de la empresa Manuelita SA en lo que respecta a seguridad y
salud ocupacional, poder reconocer la perspectiva y las experiencias que han tenido los
trabajadores en su area laboral (proceso de poda), que tanto conocimiento tienen sobre los
riesgos laborales, requisitos imperativos y basicos expuestos por la Ley N°29783 (ley de
seguridad y salud en el trabajo) , derechos y deberes que deben cumplir para mantener una
cultura de prevencion.

1. ¢Cudntos afos tiene?

2. ¢éCual es su sexo?

a. Masculino
b. Femenino

3. ¢éCual es su estado civil?

a. Soltero

b. Casado

c¢. Viudo

d. Divorciado

4. ¢Cuadl es su nivel académico?
a. Primaria
b. Secundaria
c. Técnica
d. Universitario

5. ¢éHa sufrido un accidente o incidente dentro de su area laboral?
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Si
b. No

6. ¢A quiénes considera responsables de actuar ante un accidente?

Al propio trabajador que se accidento
Al grupo de trabajo del area

Al empleador (empresa)

A la brigada de primeros auxilios
Todas menos la “a”

o o 0 o o

7. ¢éHa sufrido alguna enfermedad ocupacional?

Si
b. No

8. ¢Coémo actua la empresa frente a un accidente o enfermedad ocupacional?

Pone en aplicacion todos los protocolos de intervencion de accidentes.
Solamente se encarga de tomar informacién de lo ocurrido.

Releva la responsabilidad a otra entidad y solo le da el descanso oportuno.
Le es indiferente y la empresa no hace nada al respecto.

a0 oo

Agrega un comentario (si lo cree oportuno):

9. ¢Tiene conocimiento sobre “el riesgo laboral”?

. Si
b. No

10. ¢Qué es para usted el riesgo laboral?

a. La posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del
trabajo.

b. Cuando es posible que te retiren del trabajo.
Cuando en la empresa existen muchos casos de accidentes.

d. Estoda circunstancia capaz de causar un peligro en el contexto del desarrollo
de una actividad laboral.

e. ayd.
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11. ¢Cuadles de estos riesgos reconoce en su area laboral?

Riesgo fisico Riesgo psicosocial
Riesgo Bioldgico Riesgo mecanico
Riesgo quimico Riesgo ambiental

12. ¢Qué nivel de presencia e incidencia tiene este o estos riesgos?

Muy Alto Medio Bajo
Alto Bajo
Regular Muy Bajo

13. éCree que es importante el uso de los equipos de proteccidén personal (EPP)?

Si
b. No

14, éCuales de estos equipos de proteccidn personal son relevantes para su actividad laboral?

Guantes
Protector facial
Botas
Sombrero
Mascarilla
Todos

m o o0 T

15. Apelando a su sinceridad é¢verdaderamente que EPP’s en realidad si utilizas?
Guantes

Protector facial

Botas

Sombrero

Mascarilla

Todos

R )

16. ¢Qué equipos de proteccion personal cree que deberian implementarse?

17. éTienes conocimiento sobre el reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo
(RISST) de la empresa?

Si
b. No

18. éQué es el RISST?
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Es una herramienta que contribuye con la prevencién en el marco del sistema
de gestién de seguridad y salud.

Es uninstrumento para prevenir los riesgos laborales a los que estan expuestos
los trabajadores.

Es un reglamento que permite que las empresas terciarias puedan desarrollar
sus actividades econdmicas.

Es un instrumento que permite que los trabajadores puedan acceder a su
registro de asistencias.

ayb.

19. ¢Usted cree que se aplican los procedimientos de seguridad y salud ocupacional
establecidos por la empresa?

b.

Si
No

20. ¢En qué grado reconoce que estan aplicadas las politicas y normativas de seguridad y salud
en la empresa?

o 0 T o

Alto

Medio

Bajo

Me es indiferente

21. ¢Cudles de estos registros relacionados a la responsabilidad en materia de seguridad y salud
puede reconocer?

Registro del monitoreo de
agentes fisicos, quimicos,
bioldgicos, psicosociales y
disergonomicos
Registro de inspecciones
internas de SS

Registro de enfermedades Re%istro de estadisticas de
ocupacionales SS

Registro de equipos de
seguridad

Registro de accidentes

Registro de incidentes

Registro de auditorias

22. ¢Qué tan importante cree usted que son estos registros?

a.
b.
C.

Muy importante
Me es indiferente
No son importantes

23. ¢Para que cree que es importante estos registros?

a.

b.

Para mantener un historial de todos los tipos de siniestros (accidentes,
incidentes y enfermedades) que ocurran en la empresa
Para cumplir con los reglamentos estipulados por la ley n°29783 (ley de
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24,

25.

26.

27.

28.

29.

seguridad y salud en el trabajo).

c. Para poder tener evidencias a la hora de tener visitas fiscalizadoras por parte
de SUNAFIL.

d. Para poder realizar una comparativa con los casos de accidentes pasados y asi
analizar las implementaciones de mejora.

e. Todas las alternativas.

¢Usted ha recibido charla de induccién al incorporarse en la empresa?
. Si
b. No

¢Usted ha recibido capacitaciones sobre la actividad laboral que va realizar dentro de la
empresa?

Si

¢Usted ha recibido capacitaciones de seguridad y salud en la empresa?
a. Si
b. No

Comente su experiencia:

¢Con que frecuencia recibe estas capacitaciones?
a. Siempre
b. Regularmente
c. Aveces
d. Nunca
¢Tiene conocimiento acerca de lo que es un comité de seguridad y salud en el trabajo?
Si
b. No

éCree que es importante que exista personal que los represente frente a implementaciones
por parte de su empleador en lo que corresponde a politicas, normativas y medidas de
seguridad y salud ocupacional?

. Si
b. No
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30. éExisten las brigadas dentro de la empresa?

a. Siexisten
b. No existen

31. ¢Qué brigadas puede reconocer?

Brigada de Primeros Auxilios
Brigada de lucha contra incendios
Brigada de Evaluacion

Brigada de Rescate

Todas

Ninguna

m o o0 T

32. Quisiéramos que pueda calificar el ambiente laboral de su empresa:

Excelente
Muy bueno
Bueno
Regular
Malo
Pésimo

m o o0 T oW

33. Queremos que califique el nivel de importancia que tienen para usted las siguientes
implementaciones, enumerando del 1 al 5, donde 1 es poco importante y 5 es muy importante.

Puntaje asignado
(marcar con X)

Medidas de prevencion de accidentes y
enfermedades ocupacionales 112931415

Implementacion de nuevos y mejores equipos de 11 21 3| 4| 5
proteccion personal

Existencia de un comité de SST y las brigadas de 11 21 3| 4| 5
respuesta ante cualquier tipo de siniestro.

Mejora del ambiente laboral y existencia de 11 21 3| 4| 5
cultura de prevencion de accidentes.

Capacitaciones constantes en materia de seguridad 11 21 3| 4| 5
y salud ocupacional
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Anexo 3: Ficha de validacion de instrumentos de medicion

ATONCUA DE ICA

UNIVERSIDAD

AUTONOMA

DEICA

o,
’(,‘;
ENTIg

INFORME DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

. DATOS GENERALES

Titulo de la Investigacion: PROPUESTA DE MEJORA DEL SISTEMA DE GESTION DE
SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL DIRIGIDO HACIA EL PROCESO DE PACKING DE LA
EMPRESA MANUELITA FyH S.A.C, ICA, 2023.

Nombre del Experto: Bravo Vasquez, Rosario Inés

Il.__ ASPECTOS QUE VALIDAR EN EL INTRUMENTO:

Aspectos Para Descripcién: Evaluacién
Evaluar Cumple/ No cumple EIZFNITNE POy Cormagte
? Las preguntas estan
1. Claridad elaboradas usando un Cumple
lenguaje apropiado
e Las reguntas  estan
2. Objetividad expresgdags en aspectos Cumple
observables
Las preguntas estan
3. Conveniencia adecuadas al tema a ser Cumple
investigado
Existe una organizacion
4. Organizacion l6gica y sintactica en el Cumple
cuestionario
El cuestionario

comprende todos los
indicadores en cantidad y
calidad

El cuestionario es
adecuado para medir los
indicadores de la
investigacién

Las preguntas estan
basadas en aspectos
tedricos del tema
investigado

Existe relacion entre las
preguntas e indicadores
La estructura del
cuestionario responde a
las preguntas de la
investigacion i

El cuestionario es util y
10. Pertinencia oportuno para la Cumple
investigacion

5. Suficiencia Cumple

8. Intencionalidad Cumple

7. Consistencia Cumple

8. Coherencia Cumple

9. Estructura Cumple

lll.  OBSERVACIONES GENERALES

f /1
/]
¢ : foJV
] validador: Bravo Vasquez, Rosario Inés
co: Superior, Master
9

4\/
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AUTONOMA DE ICA

UNIVERSIDAD

AUTONOMA

DEICA

INFORME DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

I.  DATOS GENERALES

Titulo de la Investigacion: PROPUESTA DE MEJORA DEL SISTEMA DE GESTION DE
SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL DIRIGIDO HACIA EL PROCESO DE PACKING DE LA

EMPRESA MANUELITA FyH S.A.C, ICA, 2023.

Nombre del Experto: Olaechea Medina, Mario

Il.  ASPECTOS QUE VALIDAR EN EL INTRUMENTO:

Aspectos Para
Evaluar

Descripcion:

Evaluacion

Cumple/ No cumple

Preguntas por corregir

1. Claridad

Las preguntas estan
elaboradas usando un
lenguaje apropiado

Cumple

2. Objetividad

Las preguntas estan
expresadas en aspectos
observables

Cumple

3. Conveniencia

Las preguntas estan
adecuadas al tema a ser
investigado

Cumple

4. Organizacion

Existe una organizacion
légica y sintactica en el
cuestionario

Cumple

5. Suficiencia

El cuestionario
comprende todos los
indicadores en cantidad y
calidad

Cumple

6. Intencionalidad

El cuestionario es
adecuado para medir los
indicadores de la
investigacion

Cumple

7. Consistencia

Las preguntas estan
basadas en aspectos
tedricos del tema
investigado

Cumple

8. Coherencia

Existe relacién entre las
preguntas e indicadores

Cumple

9. Estructura

La estructura del
cuestionario responde a
las preguntas de Ila
investigacion

Cumple

10. Pertinencia

El cuestionario es util y
oportuno para la
investigacion

Cumple

Ill. OBSERVACIONES GENERALES

s

Apellidos y Nombres del validador: Olaechea Medina, Mario

Grado académico: Magister en Administracion Estratégica de Empresas

N°. DNI: 43616080
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e UNIVERSIDAD

i AUTONOMA

DEICA

9,

¢
7, et

INFORME DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

I.  DATOS GENERALES

Titulo de la Investigacion. PROPUESTA DE MEJORA DEL SISTEMA DE GESTION DE
SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL DIRIGIDO HACIA EL PROCESO DE PACKING DE LA
EMPRESA MANUELITA FyH S.A.C, ICA, 2023.

Nombre del Experto: Fernandez Botteri, Juan Carlos

Il ASPECTOS QUE VALIDAR EN EL INTRUMENTO:

Aspectos Para Descripcion: Evaluacién :
Evaluar Cumple/ No cumple Preguntas por corregir
5 Las preguntas estan
1. Claridad elaboradas usando un Cumple

lenguaje apropiado

Las preguntas estan
expresadas en aspectos Cumple
observables

Las preguntas estan
3. Conveniencia adecuadas al tema a ser Cumple
investigado

Existe una organizacién
4. Organizacion légica y sintactica en el Cumple
cuestionario

El cuestionario
comprende todos los
indicadores en cantidad y
calidad

El cuestionario es
adecuado para medir los
indicadores de la
investigacion

Las preguntas estén
basadas en aspectos
tedricos del tema
investigado

Existe relacion entre las
preguntas e indicadores
La estructura del
cuestionario responde a
las preguntas de la
investigacion

El cuestionario es dtil y
10. Pertinencia oportuno para la Cumple
investigacion

2. Objetividad

5. Suficiencia Cumple

6. Intencionalidad Cumple

7. Consistencia Cumple

8. Coherencia Cumple

9. Estructura Cumple

ll. OBSERVACIONES GENERALES

[ =

Apellidgs y Nombres del validador: Fernandez Botteri, Juan Carlos
Gradg/académico: MBA
N°. DNI: 09870277




Anexo 4: Base de datos

Tabla N° 49. Informacion personal

Edad Sexo Estado Civil Educacion
22,00 1,00 1,00 3,00
23,00 1,00 1,00 3,00
28,00 2,00 1,00 3,00
30,00 2,00 1,00 3,00
31,00 1,00 1,00 3,00
24,00 2,00 1,00 3,00
23,00 2,00 1,00 3,00
23,00 2,00 1,00 3,00
26,00 2,00 1,00 3,00
26,00 1,00 1,00 2,00
30,00 2,00 2,00 2,00
25,00 2,00 1,00 3,00
24,00 2,00 1,00 4,00
23,00 2,00 1,00 3,00
28,00 2,00 1,00 1,00
29,00 2,00 3,00 2,00
22,00 1,00 4,00 3,00
25,00 1,00 1,00 3,00
26,00 2,00 1,00 3,00
25,00 2,00 1,00 3,00
20,00 1,00 1,00 4,00
22,00 2,00 1,00 3,00
21,00 2,00 1,00 3,00
20,00 2,00 1,00 4,00
32,00 2,00 1,00 4,00
40,00 2,00 2,00 3,00
19,00 2,00 1,00 3,00
20,00 2,00 1,00 3,00
28,00 2,00 1,00 5,00
22,00 1,00 1,00 4,00
20,00 2,00 1,00 3,00
19,00 2,00 1,00 3,00
24,00 1,00 1,00 5,00
24,00 1,00 1,00 4,00
22,00 2,00 1,00 4,00
18,00 1,00 1,00 3,00
33,00 2,00 1,00 3,00
20,00 1,00 1,00 4,00
23,00 1,00 1,00 4,00
42,00 1,00 1,00 3,00
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21,00 1,00 1,00 3,00
23,00 2,00 1,00 3,00

Fuente Elaboracion propia

Tabla N° 50. Accidentes y enfermedades ocupacionales

Enfermedad EPP.Actividad

Accidente ocupacional laboral 2
2,00 1,00 4,00
2,00 2,00 5,00
1,00 2,00 3,00
2.00 2,00 2,00
1,00 2,00 1,00
2.00 2,00 4,00
2,00 2,00 5,00
2,00 1,00 3,00
2,00 1,00 1,00
2.00 2,00 1,00
2,00 2,00 2,00
2,00 2,00 3,00
2,00 2,00 4,00
2,00 2,00 5,00
1,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 6,00
2.00 2,00 1,00
1,00 1,00 2,00
2,00 1,00 3,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00
2.00 2.00 1,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 3,00
2,00 1,00 5,00
2,00 2,00 6,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 1,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00

160



2,00 2,00 5,00

2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00
2,00 2,00 5,00

Fuente Elaboracién propia

Tabla N° 51. Responsabilidades administrativas orientadas a SST

Reaccion
Responsable ante Procedimiento Politicas.normativas Ambiente
de accidente accidentes- de SST de SST laboral
empresa
2,00 1,00 1,00 2,00 3,00
3,00 1,00 2,00 2,00 2,00
4,00 4,00 2,00 3,00 3,00
5,00 4,00 2,00 4,00 1,00
5,00 3,00 2,00 4,00 2,00
5,00 2,00 2,00 3,00 3,00
5,00 2,00 2,00 2,00 3,00
5,00 3,00 2,00 2,00 4,00
2,00 2,00 2,00 4,00 5,00
2,00 2,00 2,00 2,00 3,00
3,00 2,00 2,00 2,00 4,00
3,00 2,00 2,00 2,00 3,00
4,00 2,00 1,00 3,00 4,00
4,00 2,00 2,00 3,00 4,00
3,00 2,00 2,00 3,00 3,00
2,00 2,00 2,00 2,00 3,00
3,00 2,00 2,00 2,00 2,00
4,00 2,00 2,00 3,00 2,00
4,00 2,00 2,00 3,00 2,00
5,00 2,00 2,00 4,00 2,00
5,00 1,00 1,00 1,00 1,00
2,00 1,00 1,00 1,00 2,00
3,00 3,00 1,00 2,00 2,00
1,00 1,00 1,00 2,00 2,00
4,00 1,00 1,00 1,00 3,00
2,00 1,00 1,00 1,00 4,00
4,00 3,00 1,00 2,00 4,00
3,00 1,00 1,00 4,00 3,00
4,00 1,00 1,00 2,00 2,00
3,00 1,00 1,00 4,00 3,00
1,00 3,00 1,00 2,00 3,00
1,00 2,00 1,00 2,00 4,00

161



5,00
2,00
3,00
1,00
3,00
3,00
1,00
2,00
4,00
5,00

4,00
4,00
1,00
1,00
1,00
2,00
1,00
1,00
1,00
1,00

2,00
2,00
1,00
2,00
1,00
2,00
1,00
1,00
1,00
1,00

2,00
2,00
2,00
4,00
1,00
2,00
1,00
2,00
1,00
1,00

4,00
4,00
4,00
4,00
2,00
4,00
4,00
4,00
3,00
3,00

Fuente Elaboracion propia
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Tabla N° 52. Capacitaciones y difusion de informacion de SST

— _ Ee] % 7] o0 [ D - 20 o 2 o
T 59 8% %35 8 58 Ef Bs €8 £ s=h 58 S §2 FE 82 % 2 2 2 2 72 v & & 3 % B 5 & B S5 SecoE2E SER 4 23
S 25 '8 = 2z $2 P55 E3 % %o 3% g S22 55 € £ £ & ¢ 6 = 5 v v v v 9 v v of L5IE32TGECQ S
3 8§23 a 8 kg &3 O&f g g g E 8_% @ g5 & @ @ X @ ¥ 9§ gy xy x xx o @ & X 25 e x° = g <
e = w ° O (@] Lo (@] ES8 x © = w 83

1,00 1,00 1,00 6,00 2,00 1,00 2,00 1,00 1,00 1,00 1,00 3,00 2,00 2,00 1,00 1,00 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 200 1,00 200 300 400 500 6,00 700 800 500 500 500 4,00 4,00 1,00 1,00
1,00 3,00 1,00 6,00 2,00 4,00 2,00 2,00 1,00 1,00 2,00 3,00 2,00 2,00 1,00 2,00 1,00 3,00 4,00 5,00 6,00 3,00 2,00 3,00 5,00 7,00 2,00 3,00 4,00 4,00 4,00 2,00 2,00
1,00 4,00 1,00 6,00 2,00 3,00 2,00 3,00 1,00 1,00 2,00 3,00 2,00 2,00 1,00 6,00 1,00 5,00 6,00 4,00 1,00 4,00 6,00 5,00 4,00 3,00 5,00 2,00 2,00 2,00
2,00 1,00 1,00 6,00 2,00 2,00 2,00 4,00 1,00 1,00 2,00 3,00 2,00 2,00 2,00 6,00 1,00 3,00 500 6,00 2,00 1,00 2,00 5,00 8,00 500 4,00 100 200 2,00 1,00 1,00
2,00 4,00 1,00 6,00 2,00 5,00 2,00 5,00 1,00 2,00 2,00 3,00 2,00 2,00 2,00 6,00 2,00 4,00 6,00 2,00 1,00 3,00 7,00 4,00 3,00 1,00 3,00 3,00 2,00 2,00
2,00 4,00 1,00 6,00 2,00 1,00 2,00 1,00 1,00 2,00 2,00 3,00 2,00 2,00 2,00 6,00 2,00 500 6,00 3,00 1,00 4,00 6,00 4,00 4,00 4,00 4,00 3,00 2,00 2,00
2,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,00 2,00 1,00 2,00 2,00 4,00 2,00 2,00 2,00 6,00 1,00 4,00 6,00 3,00 1,00 4,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 1,00 1,00
2,00 2,00 1,00 3,00 1,00 1,00 2,00 3,00 2,00 2,00 2,00 3,00 2,00 2,00 2,00 6,00 1,00 3,00 6,00 3,00 1,00 3,00 500 6,00 7,00 800 200 300 200 4,00 4,00 2,00 2,00
1,00 1,00 1,00 2,00 2,00 5,00 2,00 4,00 2,00 2,00 2,00 3,00 1,00 1,00 1,00 5,00 1,00 3,00 6,00 2,00 1,00 2,00 4,00 3,00 3,00 2,00 2,00 2,00 2,00
1,00 4,00 1,00 6,00 2,00 4,00 2,00 5,00 2,00 2,00 2,00 3,00 2,00 2,00 1,00 3,00 2,00 4,00 6,00 2,00 2,00 3,00 6,00 7,00 1,00 1,00 3,00 2,00 4,00 1,00 1,00
1,00 5,00 1,00 6,00 2,00 3,00 2,00 1,00 1,00 2,00 1,00 3,00 2,00 2,00 1,00 2,00 2,00 6,00 4,00 4,00 5,00 2,00 3,00 3,00 3,00 5,00 2,00 2,00
1,00 5,00 1,00 6,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 1,00 3,00 2,00 2,00 1,00 3,00 500 6,00 4,00 1,00 2,00 4,00 4,00 4,00 5,00 5,00 4,00 2,00 2,00
1,00 1,00 2,00 6,00 1,00 2,00 2,00 3,00 1,00 2,00 2,00 4,00 2,00 2,00 1,00 1,00 1,00 3,00 6,00 3,00 1,00 3,00 5,00 7,00 800 5,00 200 300 3,00 2,00 1,00 1,00
1,00 4,00 2,00 4,00 1,00 3,00 2,00 4,00 1,00 2,00 2,00 3,00 2,00 2,00 1,00 4,00 1,00 2,00 4,00 5,00 6,00 3,00 1,00 4,00 500 3,00 3,00 2,00 2,00 2,00 2,00
1,00 1,00 1,00 5,00 2,00 4,00 2,00 4,00 1,00 1,00 2,00 3,00 1,00 1,00 1,00 5,00 1,00 2,00 4,00 5,00 6,00 2,00 2,00 6,00 3,00 3,00 3,00 4,00 3,00 1,00 2,00
1,00 4,00 1,00 6,00 2,00 4,00 1,00 3,00 1,00 2,00 2,00 4,00 2,00 2,00 2,00 6,00 1,00 2,00 4,00 6,00 2,00 1,00 5,00 7,00 8,00 4,00 4,00 200 3,00 5,00 2,00 2,00
2,00 1,00 1,00 6,00 2,00 3,00 2,00 4,00 1,00 2,00 2,00 3,00 2,00 2,00 2,00 6,00 1,00 3,00 500 6,00 3,00 1,00 2,00 4,00 6,00 4,00 3,00 200 3,00 3,00 2,00 1,00
2,00 4,00 1,00 6,00 2,00 3,00 3,00 5,00 1,00 2,00 2,00 3,00 2,00 2,00 1,00 2,00 3,00 6,00 2,00 1,00 7,00 800 4,00 4,00 300 500 5,00 1,00 1,00
1,00 3,00 1,00 6,00 2,00 3,00 2,00 2,00 1,00 1,00 2,00 3,00 2,00 2,00 1,00 3,00 1,00 3,00 500 6,00 3,00 1,00 6,00 500 500 5,00 5,00 5,00 2,00 2,00
1,00 5,00 2,00 6,00 2,00 5,00 2,00 1,00 1,00 2,00 2,00 3,00 2,00 2,00 1,00 4,00 1,00 2,00 4,00 5,00 6,00 4,00 1,00 3,00 5,00 8,00 2,00 3,00 3,00 4,00 5,00 2,00 2,00
2,00 5,00 1,00 6,00 1,00 3,00 1,00 5,00 1,00 1,00 1,00 3,00 2,00 1,00 1,00 1,00 1,00 5,00 3,00 1,00 2,00 6,00 500 500 5,00 5,00 5,00 1,00 1,00
2,00 4,00 1,00 6,00 2,00 1,00 1,00 3,00 1,00 1,00 1,00 3,00 2,00 1,00 1,00 4,00 1,00 3,00 4,00 500 5,00 5,00 5,00 5,00 2,00 2,00
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1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
2,00
1,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00

1,00

1,00
5,00
1,00
4,00
4,00
4,00
4,00
1,00
4,00
1,00
3,00
4,00
3,00
1,00
5,00
4,00
1,00
5,00
1,00

5,00

1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00

1,00

1,00
6,00
6,00
6,00
6,00
2,00
4,00
5,00
5,00
5,00
2,00
5,00
1,00
3,00
5,00
6,00
6,00
6,00
6,00

6,00

1,00
1,00
1,00
1,00
2,00
2,00
1,00
2,00
1,00
1,00
2,00
1,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00

2,00

5,00
5,00
3,00
3,00
2,00
2,00
1,00
1,00
4,00
3,00
2,00
3,00
1,00
3,00
2,00
4,00
4,00
2,00
1,00

1,00

1,00
1,00
1,00
1,00
2,00
2,00
1,00
1,00
1,00
2,00
1,00
2,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00

1,00

1,00
2,00
4,00
2,00
3,00
4,00
5,00
1,00
2,00
4,00
2,00
2,00
1,00
2,00

2,00

3,00
3,00
5,00

3,00

1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
2,00
1,00
2,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00

1,00

2,00
1,00
1,00
1,00
2,00
1,00
1,00
2,00
1,00
2,00
1,00
1,00
1,00
2,00

1,00

2,00
1,00
1,00

1,00

2,00
2,00
2,00
1,00
2,00
2,00
1,00
2,00
1,00
2,00
2,00
1,00
1,00
2,00

1,00

2,00
1,00
1,00

2,00

3,00
3,00
3,00
3,00
4,00
3,00
3,00
4,00
3,00
4,00
3,00
3,00
3,00
4,00

3,00

4,00
3,00
3,00

1,00

1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
2,00
1,00
1,00
1,00
2,00
1,00
1,00
1,00
2,00

1,00

2,00
2,00
1,00

2,00

1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
2,00
1,00
1,00
1,00
1,00
2,00
1,00

1,00

1,00
1,00
1,00

1,00

1,00
2,00
1,00
1,00
1,00
2,00
1,00
2,00
1,00
2,00
1,00
2,00
2,00
1,00

1,00

1,00
1,00
1,00

2,00

2,00
2,00
1,00
3,00
1,00
6,00
1,00
6,00
1,00
6,00
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Fuente Elaboracion propia
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Anexo 5: Informe de Turnitin al 28% de similitud

PROPUESTA DE MEJORA DEL SISTEMA DE GESTION DE
SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL DIRIGIDO HACIA EL
PROCESO DE PACKING DE LA EMPRESA MANUELITA FYH S.A.C,
ICA, 2022,

INFORME DE ORIGINALIDAD

166 14% 8« 7+

IMDICE DE SIMILITUD FUENTES DE INTERMET  PUBLICACIONES TRABAJOS DEL
ESTUDIANTE

FUEMTES PRIMARIAS

hdl.handle.net 5%

Fuente de Internet

H

repositorio.ucv.edu.pe 2
Fuente de Internet %

]

M repositorio.autonomadeica.edu.pe 1
= Fuente de Internet %
Submitted to Universidad Autdnoma de Ica ‘
rabajo del estudiante %
repositorio.untels.edu.pe 1
Fuente de Internet %
repositorio.upn.edu.pe 1
Fuente de Internet < %
repositorio.ucp.edu.pe <
! Fuente de Internet %
repositorio.lamolina.edu.pe <1 o
Fuente de Internet
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Anexo 6: Evidencia fotografica

7. ¢Ha sufrido alguna enfermedad ocupacional?

a. Si

& No

8. (Como actua la empresa frente a un accidente o enfermedad ocupacional?

Pone en aplicacién todos los protocolos de intervencién de accidentes.
' b. Solamente se encarga de tomar informacién de lo ocurrido.
c. Releva la responsabilidad a otra entidad y solo le da el descanso oportuno.
d. Le es indiferente y la empresa no hace nada al respecto.

Agrega un comentario (si lo cree oportuno):

9. ¢Tiene conocimiento sobre “el riesgo laboral”?

a. Si
B No

10. ¢ Qué es para usted el riesgo laboral?

>&_ La posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo.
b. Cuando es posible que te retiren del trabajo.
c. Cuando en la empresa existen muchos casos de accidentes.
d. Estoda circunstancia capaz de causar un peligro en el contexto del desarrollo de una
actividad laboral.
e. ayd.

11. ¢ Cudles de estos riesgos reconoce en su area laboral?

Riesgo fisico < _|Riesgo psicosocial
Riesgo Bioldgico Riesgo mecanico
Riesgo quimico Riesgo ambiental

12. ; Qué nivel de presencia e incidencia tiene este o estos riesgos?

Muy Alto Medio Bajo >
Alto Bajo
Regular Muy Bajo

13. ¢ Cree que es importante el uso de los equipos de proteccién personal (EPP)?

~ Si
b. No
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1. ¢Ha sufrido alguna enfermedad ocupacional?

a. Si

& No

8. ¢Como actlia la empresa frente a un accidente o enfermedad ocupacional?

Pone en aplicacién todos los protocolos de intervencion de accidentes.
' b. Solamente se encarga de tomar informacién de lo ocurrido.
c. Releva la responsabilidad a otra entidad y solo le da el descanso oportuno.
d. Le es indiferente y la empresa no hace nada al respecto.

Agrega un comentario (si lo cree oportuno):

9. ¢Tiene conocimiento sobre “el riesgo laboral”?

a. Si
S No

10. ; Qué es para usted el riesgo laboral?

>&_ La posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo.
b. Cuando es posible que te retiren del trabajo.
c. Cuando en la empresa existen muchos casos de accidentes.
d. Es toda circunstancia capaz de causar un peligro en el contexto del desarrollo de una
actividad laboral.
e. ayd.

11. ¢ Cudles de estos riesgos reconoce en su area laboral?

Riesgo fisico —><JRiesgo psicosocial
Riesgo Biolégico Riesgo mecanico
Riesgo quimico Riesgo ambiental

12. ; Qué nivel de presencia e incidencia tiene este o estos riesgos?

Muy Alto Medio Bajo ><
Alto Bajo
Regular Muy Bajo

13. ¢ Cree que es importante el uso de los equipos de proteccion personal (EPP)?

~ Si
b. No
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14. ¢ Cuéles de estos equipos de proteccion personal son relevantes para su actividad laboral?

a. Guantes d. Sombrero
b. Protector facial e. Mascarilla
.;?%' Botas f. Todos

15. Apelando a su sinceridad ¢ verdaderamente que EPP en realidad si utilizas?

a. Guantes > Sombrero
b. Protector facial < Mascarilla
c. Botas f. Todos

16. ¢ Qué equipos de proteccion personal cree que deberian implementarse?

il

(55"@3 ontided q)wﬁu g

o
0

17. ¢ Tienes conocimiento sobre el reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo
(RISST) de la empresa?

a. Si
%No

18. ¢Qué es el RISST?

a. Es una herramienta que contribuye con la prevencién en el marco del sistema de
gestion de seguridad y salud.
b. Es un instrumento para prevenir los riesgos laborales a los que estan expuestos los
trabajadores.
s un reglamento que permite que las empresas terciarias puedan desarrollar sus
tividades econdémicas.
d. Es uninstrumento que permite que los trabajadores puedan acceder a su registro de
asistencias.
e. ayh.

19. ¢Usted cree que se aplican los procedimientos de seguridad y salud ocupacional
establecidos por la empresa?

a. Si

><No

20. ¢En qué grado reconoce que estan aplicadas las politicas y normativas de seguridad y
salud en la empresa?

a. Alto c. Bajo
b. Medio KMe es indiferente
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21. ;Cuales de estos registros relacionados a la responsabilidad en materia de seguridad y
salud puede reconocer?

Registro de accidentes uimicos, bioldgicos, psicosociales y
isergonomicos

Registro de incidentes |~ / [Registro de inspecciones internas de SST
Refglstro de . R
enfermedades / Registro de estadisticas de SST /

g«egs_tro del monitoreo de agentes fisicos, /

ocupacionales

dRee%ISgSr%gdequos Registro de auditorias /

22.; Qué tan importante cree usted que son estos registros?

e /Muy importante
b. “Me es indiferente
¢. No son importantes

23. ¢ Para qué cree que es importante estos registros?

a. Para mantener un historial de todos los tipos de siniestros (accidentes, incidentes y
enfermedades) que ocurran en la empresa

<~ Para cumplir con los reglamentos estipulados por la ley n°29783 (ley de seguridad y
alud en el trabajo).

¢. Para poder tener evidencias a la hora de tener visitas fiscalizadoras por parte de
SUNAFIL.

d. Para poder realizar una comparativa con los casos de accidentes pasados y asi
analizar las implementaciones de mejora.

e. Todas las alternativas.

24. ; Usted ha recibido charla de induccion al incorporarse en la empresa?

>&si

b. No

25. ; Usted ha recibido capacitaciones sobre la actividad laboral que va a realizar dentro de la
empresa?

& Si
b. No

26. ¢ Usted ha recibido capacitaciones de seguridad y salud en la empresa?
Si
b. No

Comente su experiencia:
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27. ¢ Con que frecuencia recibe estas capacitaciones?

a. Siempre KA veces
b. Regularmente d. Nunca

28. ; Tiene conocimiento acerca de lo que es un comité de seguridad y salud en el trabajo?

a. Si
SkZ No

29. ;Cree que es importante que exista personal que los represente frente a implementaciones
por parte de su empleador en lo que corresponde a politicas, normativas y medidas de
seguridad y salud ocupacional?

> Si
b. No

30. ¢ Existen las brigadas dentro de la empresa?

> Si existen

b. No existen
31. ¢ Existen las brigadas dentro de la empresa?

> Si existen
b. No existen

32. ; Qué brigadas puede reconocer?
Brigada de Evaluacién

Brigada de Primeros Auxilios Brigada de Rescate

~o a0

b. Brigada de lucha contra Todas
incendios Ninguna
33. Quisiéramos que pueda calificar el ambiente laboral de su empresa:
a. Excelente & Regular
b. Muy bueno e. Malo
c. Bueno f. Pésimo

34.Queremos que califique el nivel de importancia que tienen para usted las siguientes
implementaciones, enumerando del 1 al 5, donde 1 es poco importante y 5 es muy importante.

Puntaje asignado
(marcar con X)

Medidas de prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales 1 2 3 4

Implementacion de nuevos y mejores equipos de proteccion 1 2 3 4

personal

Existencia de un comité de SST y las brigadas de respuesta ante 1 2 3 4

cualquier tipo de siniestro.

Mejora del ambiente laboral y existencia de cultura de prevencién

de accidentes. : 1 2 3 4 >5\
Capacitaciones constantes en materia de seguridad y salud 1 2 3 4
ocupacional
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Figura 7. Planta de produccion de la empresa Manuelita S.A.

Fuente: Elaboracion propia.

El dia 19 de noviembre se realiz0 la visita a la empresa Manuelita
S.A. ubicada en el distrito de los Aquijes, Ica, Ica, para poder
llevar a cabo la aplicacion de los instrumentos de investigacion

planteados (encuesta, IPERC y diagnéstico de linea base).

Figura 8. Lote de cultivo de vid

Fuente: Elaboracién propia.

Entorno de los campos de cultivo de la empresa Manuelita S.A.C, se
determina bastante exposicion a los rayos ultravioleta, por lo cual el
empleo de medidas de control es imperativo.

En la imagen se puede visualizar las parras de vid del fundo
Manuelita donde culminada la cosecha se ejecutara la labor de

poda.
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Figura 9. Area de packing

Fuente: Elaboracion propia

La empresa nos brind6 las facilidades para poder ingresar a
planta, especificamente al area de packing donde se encontraba
el personal para poder realizar la encuesta de manera eficaz, a
su vez pudimos observar como se desarrollaba esta labor,

detectar riesgos e identificar como la empresa prevee incidentes.

Figura 10. Area de seleccion

Fuente: Elaboracién propia

Labor constante de los miembros pertenecientes a la empresa Manuelita

S.A.C en temporada de produccion de Vid. Utilizacion de algunos equipos
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de proteccién personal, solo para el cuidado del producto final, mas no

para el cuidado del propio personal.

Figura 11. Aplicacion de la encuesta a trabajadores de la empresa Manuelita FyH
S.A.C

Fuente: Elaboracion propia.

Los trabajadores brindaron todas las facilidades y estuvieron a
disposicion de relizar la encuesta, lo cual beneficia a la
investigacion ya que permitié el desarrollo apropiado de la misma.
Ademas nos dio acceso al punto de vista y al conocimiento que
tienen los colaboradores frente al tema de seguridad y salud en

trabajo dentro de la empresa.
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Figura 12. Desarrollo de la encuesta por parte de trabajadores de la empresa
Manuelita FyH S.A.C.

71| | |
/ B g
/ﬁ —e |

Fuente: Elaboracion propia.

Los laboradores de la empresa Manuelita S.A.C desarrollando la encuesta
realizada con el fin de poder determinar el nivel de conocimiento en lo que
respecta al compromiso de que tiene la empresa con el SGSST.

Figura 13. Entrevista a la jefa del area de Control Técnico de la empresa
Manuelita FyH S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia.

La Ingeniera Juliana Morales, jefa de control técnico,

desarrollando en diagnostico de linea base segun los

indicadores de seguridad que reconocidé en la empresa.
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Obtuvimos su apoyo en todo momento y resolvié todas nuestras
dudas; la informacién recaudada nos permitié conocer cual es el
estado del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo en el que se encuentra la empresay a su vez compararlo
con las respuestas que tuvieron los trabajadores sobre dicho

tema dentro de la realizacion de la encuesta.

Figura 14. Area de lavado de manos

Fuente: Elaboracion propia.

Compromiso de la empresa Manuelita FyH S.A.C en lo que respecta al
control y manejo del covid-19, generando controles como el lavado
constante de manos debido al manejo diario de insumo alimenticio.

Anexo 7: Propuesta de mejora a la gestion de SST dentro de la empresa
Manuelita FyH S.A.C.

Fase de establecimiento de lineamientos para mejora:
Obijetivo general:

Mejora del SGSST enfocado directamente en el proceso de packing de la
empresa Manuelita FyH S.A.C.

Propuestas especificas:

e Mejorar los niveles y frecuencias de capacitacion e induccion dentro de
la empresa Manuelita FyH S.A.C.
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e Reconocer, evitar y/o eliminar todo acto y condicion subestandar
presente en el area del proceso de packing (aplicacion de controles en
IPERC).

e Cumplir con los estandares establecidos segun la ley n°29783 y demas
parametros relevantes en materia de SST.

e Establecer un registro, asi como capacitacion del uso correcto de los

equipos de proteccion personal basico y segun el tipo de trabajo.
Fase de evaluacién:

En esta seccidn se prioriza analizar toda la informacién recolectada mediante la
aplicacion de las herramientas de tesis (entrevistas, diagnostico de linea base e
IPERC) enfocando la identificacion de deficiencias dentro de las partes
operativas y administrativas en la gestion en materia de SST. En el proceso de
packing se realizaron las entrevistas para obtener los niveles de conocimientos
de los trabajadores en SST; para la gestién administrativa de la alta gerencia se
aplicé el diagndstico de linea base, herramienta apta para medir los niveles de
cumplimiento con los estandares de SST en cada una de sus unidades. La
aplicacion del IPERC tuvo la finalidad de encontrar todas las exposiciones
existentes a la integridad fisica, mental y psicologica de los laboradores dentro
del proceso de packing, dejando como punto de desarrollo que estas deben
pasar por un tratamiento y gestion de controles para la disminucién, mitigacién

y/o eliminacién de los riesgos.
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Figura 15. Diagrama de Ishikawa “Deficiencia de cumplimiento del SGSST por parte de la empresa Manuelita FyH S.A.C.”

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Falta de capacitaciones Actos y Condiciones Equipos de

e inducciones subestandar proteccion personal

Desconocimiento del RISST \ Falta de senalizaciones Falta de EPP adecuado al trabajo

[
»

Desconocimiento de los tipos de riesgos y pelif}\ Espacios dptimos de trabajo '\ Falta de registro de entrega de EP

Correcto uso de los EPP
Desconocimiento de los registros obligatorios de SST '\ Correcta realizacion de la labor segun el tipo de trabajo

" Deficiencia de
cumplimiento del
SGSST por parte

Falta de aplicacién correcta de de la empresa
jerarquia de controles Cumplimiento con la ley n°29873 Manuelita S.A.C.

Generar concientizacion en

Falta de controles para los peligros y riesgos materia de SST a laboradores

Ineficaz reconocimiento en niveles de probabilidad

y severidad Existencia de laboradores sin seguro

Falta de compromiso con
IPERC Fuente: Elaboracion propia. los estandares de SST

Matriz de
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Se utiliza el diagrama de Ishikawa para poder establecer de forma ordenada y
concisa las causas primarias y secundarias que son identificadas de las
deficiencias visibles, gracias a la aplicacion de las herramientas de recoleccion
de informacién se puede determinar los puntos que tienen que ser reforzados
para tener una mejora continua dentro del SGSST especificamente en el proceso

de packing.

Fase de organizacion de propuesta:

Teniendo la evaluacion de los puntos causas raiz frente a la problematica
referente al deficiente cumplimiento con los estandares estipulados en el SGSST
de la empresa Manuelita S.A.C., se evalla que es totalmente necesario
presentar medidas que permitan la mejora continua en materia de SST tanto en
la parte correspondiente a los trabajadores, siendo la operativa, como también
las gestiones administrativas y de difusion que se les atribuye a la alta direccion
y responsables de SST.

Para ello se plantea dividir aquellas causas raiz que tienen cierta cohesién en su
tratamiento, esto con el fin de poder facilitar la organizacion y generar una
secuencia frente a las medidas de difusion pertinentes para asi poder priorizar el
logro de concientizacion por parte de aquellos que son los recurrentes implicados

en la realizacion de actividades laborales.
En el Primer grupo de causas raiz se encuentran los puntos:

e Falta de capacitaciones e inducciones
e Actos y condiciones subestandar

e Equipos de proteccion personal

Estas tres causas raiz tienen como punto de cohesion principal, la capacitacion,
es muy claro que el desarrollo de los medios, la identificacion de las fuentes de
peligro, la distribucion de los equipos necesarios para salvaguardar la integridad
personal le corresponde a la alta direccion y responsables del SGSST, pero
reside aun mayor relevancia e importancia hacia los trabajadores, ellos son los
principales afectados frente una deficiente concientizacion, reconocimiento y

medidas de control frente actividades y ambientes de trabajo.
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Como respuesta de mejora frente a este grupo, se desarrolla un programa de
difusion y capacitaciones en materia de SST para el proceso de packing de la
empresa Manuelita S.A.C. En particularidad este programa estd enfocado
directamente en las actividades netas realizadas en el proceso, se hace la
evaluacion solo a los peligros y riesgos pertenecientes al ambiente de trabajo del

mismo.

A lo que respecta a la difusién, todo sera tanto en ambito fisico como digital, pero
principalmente buscamos la priorizacion del desarrollo de difusion de manera
presencial, ya que, debido a las restricciones que existian frente a la situacion
de emergencia con el covid-19, toda capacitacion; induccién y/o comunicado
referente a cualquier tema, era mediante el uso digital, con esto no buscamos
medir la deficiencia de lo digital, ya que, por diversos factores los trabajadores

pueden no leer los contenidos importantes.

El programa estara dividido en cumplimientos trimestrales, es oportuno por parte
de la empresa Manuelita FyH S.A.C disponer en que meses de cada trimestre
llevaran a cabo las diversas capacitaciones, teniendo en cuenta que por ley
anualmente es obligatorio hacer al menos cuatro capacitaciones, pero lo vemos
totalmente optimo, que no se realizan todas de inmediato, sino generar una
secuencia donde exista retroalimentacion de la ya previa capacitacion, para asi
reforzar conocimientos y ser conscientes a lo que diariamente se encuentran

expuestos.
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Tabla 53. Programa de difusion y capacitacion para el proceso de packing de la empresa Manuelita FyH S.A.C.

Tivo de SEGUNDO
item Temas difzsién PRIMER TRIMESTRE TRIMESTRE TERCER TRIMESTRE CUARTO TRIMESTRE
Enero ‘ Febrero ‘ Marzo | Abril ‘ Mayo \Junio Julio ‘ Agosto ‘ Septiembre | Octubre ‘ Noviembre ‘ Diciembre
PROGRAMA DE DIFUSION Y CAPACITACION EN MATERIA DE SST PARA EL PROCESO DE PACKING DE LA EMPRESA MANUELITA S.A.C.

1 Reglamento interno de Presencial
seguridad y salud en el trabajo Digital

2 ¢Cual es la diferencia entre Presencial
peligro y riesgo? Digital

Documentos obligatorios de SST |  presencial

3 y como hacer su correcto

llenado Digital

4 Sefializacidn y equipos de Presencial
proteccién colectiva Digital

5 Actos y condiciones Presencial
subestandares Digital

6 Proceso de packing y sus Presencial
inherentes peligros Digital

7 Equipos de proteccidn personal Presencial
(basicos y especificos) Digital

8 Correcto uso, mantenimiento y Presencial
descarte de los EPP Digital

Presencial
9 Accidentes e incidentes laborales !
Digital

LEYENDA DE CAPACITACIONES/DIFUSION

REALIZADO/ENTREGADO

NO REALIZADO/NO ENTREGADO

Fuente: Elaboracion propia
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La leyenda est4 representada con un color verde cuando la capacitacion ha sido
realizada de manera presencial y a su vez también cuando se ha entregado una
constancia o ejemplar del mismo de manera digital, en caso contrario, sera de
color rojo cuando no ha sido realizada de manera presencial y no se ha
entregado de manera digital la copia del mismo.

El programa permitirA que los 42 trabajadores pertenecientes al proceso de
packing estén totalmente involucrados en el constante aprendizaje de todo lo
pertinente a seguridad y salud en el trabajo, principalmente en aquello que es
fundamental para salvaguardar su integridad en la realizacidén de sus actividades
diarias, si bien el conocimiento es un punto importante para saber reconocer y
ser consciente a lo que se exponen, también es necesario su compromiso

consigo mismos para verse envueltos o generar un accidente.
1. Reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo

En esta seccién de capacitacion, se expondran todas las politicas y
normativas referentes a seguridad y salud en la organizacion, aqui se
encuentran los derechos y deberes de los trabajadores, asi como las
exigencias interpuestas por la empresa frente a los estandares
establecidos por la ley n°29783. Este reglamento interno permitird que los
trabajadores estén conscientes de los respaldos y compromisos que

tienen frente a cualquier situacién u condicidon que exponga su integridad.

2. ¢Cual es la diferencia entre peligro y riesgo?

Es sumamente esencial que los trabajadores sepan diferenciar las
definiciones de peligro y riesgo, esta capacitacion es para todos sin
ninguna excepcion, ya que, todo miembro de la empresa, siempre se
encuentra expuesto a un peligro, claro que la intensificacion y severidad
es gradual dependiendo el trabajo que se esté realizando, estos a su vez,
generan un tipo de riesgo, que es la posible materializacion de un dafio,
ocasionando consecuencia que pueden ir desde lo leve hasta la misma

muerte.

3. Documentos obligatorios de SST y como hacer su correcto llenado.
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Los documentos de seguridad y salud ocupacional son muy importantes
para poder plasmar, representar, justificar y respaldar la realizacion de
una actividad de alto riesgo, como ejemplo tenemos el ATS, PTS y
PETAR, que permiten exponer los peligros y riesgos que estan inmersos
en la actividad, ademas que aqui se incluyen también los controles

necesarios y oportunos para poder reducir, mitigar o eliminar los riesgos.

Sefalizacién y equipos de proteccion colectiva

Como unas de las medidas de control frente a exposicion de peligros, las
sefalizaciones tienen un papel constante como principales fuentes de
reconocimiento de los riesgos en un ambiente de trabajo, asi como
también las recomendaciones de uso de diversos EPP. Todas estas
medidas de control que permiten salvaguardar la integridad de manera
global son conocidas como equipos de proteccion colectiva, necesarias
para elevar el estandar de seguridad en un ambiente especifico, como
ejemplo tenemos las plataformas con barandas de seguridad, que
permiten el transito seguro de los trabajadores, pudiendo realizar su tarea

de manera segura.

Actos y condiciones subestandares

Las personas tienen consciencia de aquellas acciones que en la sociedad
tienen una consecuencia, tal como pasarle el semaforo, que puede
generar un choque o impacto, de igual forma sucede con el compromiso
por parte del estado de mantener pistas con buen asfalto, para que exista
una condicidon totalmente apta para el transito de vehiculos. Lo mismo
sucede en una empresa, existen estandares de seguridad que se deben
cumplir, por ello realizar actos que puedan implicar un riesgo hacia si
mismo o los demas, es conocido como un acto subestandar, a su vez, el
ambiente de trabajo que proporciona la empresa también debe tener las
condiciones 6ptimas para que los trabajadores no se encuentren

expuestos a constantes peligros.
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6. Proceso de packing y sus inherentes peligros

Esta capacitacion es directamente para los trabajadores que se
encuentran en el area de packing, esta enfocada en la secuencia de
tareas del proceso en si, sobre todo en su correcta realizacion, hay que
tener en cuenta que lo mas relevante de esta instruccion es el
reconocimiento de los peligros inherentes de la actividad, para poder asi
aplicar los controles oportunos para poder mitigar, reducir o eliminar los
riesgos. Como herramienta de esta capacitacion, se pueden utilizar
matrices de riesgos e IPERC para una tener una explicacion mas

detallada.

7. Equipos de proteccion personal

Los equipos de proteccion personal son las medidas de control mas usada
y recurrentes frente a peligros y riesgos, es muy hecesario que los
trabajadores puedan reconocer los EPP bésicos, que deben utilizarse en
todo momento durante la estadia en la planta de la empresa, como los
EPP especificos por actividad de alto riesgo.

8. Correcto uso, mantenimiento y descarte de los EPP

Muy aparte de saber que equipos necesitan, es muy importante instruir en
Su correcto uso, asi como también el almacenamiento, mantenimiento y
cambio del mismo, ya que, los equipos de proteccidén personal no tienen
una vida util infinita, sino que cada uno presenta un determinado tiempo
de uso, hasta que su principal funcién se comienza a reducir o deteriorar,

ya no generando el cuidado necesario al trabajador.

9. Incidentes y accidentes laborales

Los incidentes son aquellas situaciones donde el riesgo pudo

materializarse, el trabajador se vio expuesto, pero no tuvo ninguna
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consecuencia, no se generan ningun tipo de lesion. En el caso de los
accidentes son cuando el riesgo si se materializa frente una probabilidad
y severidad, llevandola desde una consecuencia con lesion leve no
incapacitante, hasta la misma muerte. Es necesario que los trabajadores
estén instruidos para como actuar frente a un incidente y accidente, poner

en aplicacion los planes de emergencia establecidos por la empresa.

Teniendo la propuesta de mejora continua en relacion a las capacitaciones
constantes dentro del proceso de packing, es totalmente necesario llevar un
control, no solo a nivel del cumplimiento de mejor en SST, sino que como
complemento es importante reconocer si los laboradores cuentan con sus
equipos de proteccidn personal para mitigar los dafios generados por las
exposiciones a riesgos. Para ello se plante6 generar una ficha de control de
entrega de equipos de proteccidén personal basicos y especificos segun la labor
dentro del proceso, esto para confirmar que tienen las barreras blandas

oportunas para poder cumplir con los controles estipulados en la matriz IPERC.

Esta ficha de control de EPP contiene los datos de la empresa que esta
gestionando la documentacién; se encuentra el tipo de equipo entregado
pudiendo ser de proteccion personal como de emergencia; aparece como
medida de control el plazo de entrega asi como el tiempo estimado de cambio,
debido que los equipos tienen un tiempo de expiracion dependiendo siempre del
correcto uso y constancia del mismo; por ultimo quien ha sido el responsable de
la realizacion de dicha ficha para que pueda existir constancia de veracidad,
pudiendo asi los trabajadores tener con quien poder realizar consultas, gestiones

de cambio y corroboraciones.
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Tabla 54. Registro de entrega de equipos de proteccidon personal y emergencia

SISTEMA DE GESTION PAGINA 1 DE 1

REGISTROS OBLIGATORIOS DE SST

CODIGO VERSION

" Manuelita

REGISTRO DE ENTREGA EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL Y EMERGENCIA - 1 Ene-23

N° REGISTRO: |

DATOS DEL EMPLEADOR:

1

DENOMINACION SOCIAL

RAZON SOCIAL O > RUC

3 DOMICILIO (Direccio6n, distrito,
departamento, provincia)

5 N° TRABAJADORES

4 ACTIVIDAD ECONOMICA EN EL CENTRO

LABORAL

MARCAR (X)

TIPO DE EQUIPO DE SEGURIDAD O EMERGENCIA ENTREGADO

6 EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

7EQUIPO DE EMERGENCIA

X

8 NOMBRE(S) DEL(LOS) EQUIPO(S) DE SEGURIDAD O EMERGENCIA ENTREGADO

LISTA DE DATOS DEL (LOS) Y TRABADOR(ES)

4
°

9 NOMBRES Y APELLIDOS

10 DNI

11 AREA

12

FECHA DE
ENTREGA

FECHA DE

- 14
RENOVACION FIRMA

Clo(N|JoO(O]l_|[W|IN]|F

[
o

[
P

[
N

iy
w

'_\
'

15 RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre:
Cargo:
Fecha:
Firma:

1=
0
(9]

Fuente: Elaboracion propia.




Para el segundo grupo tenemos la causa raiz siguiente:

e Falta de compromiso con los estandares de SST

En esta seccion se tiene como principal fuente de cohesion, los estandares,
teniendo en cuenta parametros establecidos por la ley n°29783 donde es bien
reconocido que la empresa debe cumplir en un 90% como minimo. Previamente
con la herramienta de diagndstico de linea base, la empresa a sido sometida a
un analisis de cumplimiento con los estandares de seguridad y salud en el
trabajo, esto favorece totalmente en la seleccion y procesamientos de puntos

que faltan cumplir y aquellos que se tienen que someter a una mejora continua.

Primera Unidad

DIAGNOSTICO DE LINEAMIENTOS DEL 5GSST

CUMPLIDO
LINEAMIENTOS INDICADORES calificacion
si NO (0-2)
I. Compromiso e Involucramiento
La empresa ofrece a todos los laboradores los implementos necesarios ¥
para llevar a cabo un SGSST.
Los diversos programas de SST se han logrado realizar sin ningtn ¥ 3
inconveniente.
La empresa prioriza desarrollar constantemente medidas preventivas ¥ 3
para preservar la integridad de sus laboradores.

Como se logra visualizar en la figura, netamente se trabajard en aquellos puntos
que “NO” han sido aun cumplidos, estos reducen drasticamente en la sumatoria
de total de lineamientos en cada unidad y por ende como consecuencia el nivel
del SGSST es bajo.

Posteriormente para tener una mejor organizacién, cada lineamiento sera
clasificado segun la naturaleza de desarrollo u enfoque que este dirigido,
pudiendo ser de caracter administrativo y caracter operativo, en pocas palabras,
el administrativo esta enfocado hacia el cumplimiento de estandarizacion de
normativas, politicas, documentaciones y demas; en el caso del operativo, esta
enfocado en la parte de los trabajadores, sus requerimientos para laborar,

capacitaciones, equipos de protecciones, etc.
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Figura 16. Lineamientos

LINEAMIENTOS /
\ OPERATIVOS

Fuente: Elaboracion propia.

ADMINISTRATIVOS

La clasificacion permitiria poder enfocarse directamente en lo que concierne
netamente a gestiones que le competen a la empresa, como compromiso con el
cumplimiento de niveles basicos en estandares de seguridad y salud
ocupacional, donde a su vez se encuentran los requerimientos, deberes y
derechos implicitos de los trabajadores, que tienen un papel muy importante en
el manejo de las actividades productivas de la empresa, teniendo en cuenta que
estas mismas deben estar enfocadas en mantener una integridad fisica y mental
saludable a cada uno de los miembros, en caso estas por su naturaleza siempre
van a representar un nivel de peligro aceptable o medio, es necesario que los
trabajadores se encuentren capacitados no solo a la correcta realizacion de
tareas, sino frente una contingencia y accidente, a su vez, los implementos que
estos imperativamente deben usar constantemente y el reconocimiento diario de
los riesgos a los que estan expuestos mediante un analisis de trabajo seguro y

si lo requiere un permiso escrito de alto riesgo.

187



Para tercer grupo, tenemos la causa raiz siguiente:
e Matriz IPERC

La identificacion de los peligros y evaluacion de los riesgos es quiza una de las
herramientas mas aplicadas dentro de cada area, proceso o actividad realizada
dentro de las instalaciones en una empresa, tiene como principal fin el poder
reconocer todas las exposiciones existentes en cada minima tarea y aplicar los
controles oportunos y eficientes que permitan reducir, mitigar y/o eliminar los

riesgos.

Para el proceso de packing es necesario poder reconocer todas las fuentes de
peligro, asi como el riesgo inherente al mismo. El IPERC le permitira poder
evaluar dos puntos principales para determinar el nivel del riesgo de determinada

tarea y son las siguientes:

A. Indicador de severidad

Este principal indicador demuestra el grado de la consecuencia si el riesgo se
materializa generando un accidente, los dafios pueden ser hacia los trabajadores
y también hacia las instalaciones de la empresa. Hay que tener en cuenta que
estas consecuencias pueden ser irremediables, por lo cual la aplicaciéon de
controles que reduzcan drasticamente este ultimo grado de severidad que es la

muerte, N0 se encuentre en ninguna instancia.

e 1. Lesiones menores/superficiales: cortes y contusiones menores,
irritacion ocular, dérmica o de vias respiratorias, cefaleas, qguemaduras de
ler grado, enfermedad conducente a malestar temporal, fisura, fractura
menor no desplazada, trauma acustico de primer grado.

e 2: Lesiones moderadas de ligamentos, laceraciones, quemaduras de 2do
grado, contusiones moderadas, fractura menor desplazada, trauma
acustico de segundo grado.

e 3: Lesiones que conducen a discapacidad temporal de una persona.

Quemaduras de 3er grado, contusiones serias, fractura mayor, dermatitis
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serias, asma, hipotermia, enfermedades irreversibles, trauma acustico de
tercer grado.

e 4: Fatalidad o discapacidad permanente que pueda ocurrir a una 0 mas
de una persona. Amputaciones, fracturas mayores, envenenamiento,
lesiones multiples, lesiones fatales, cncer ocupacional, ahogamiento,
otras enfermedades graves que limitan el tiempo de vida, enfermedades

fatales agudas.

B. Indicador de probabilidad

Aqui podemos determinar la posibilidad en que un riesgo puede
materializarse, pero para poder establecerlo, es necesario hacer una
sumatoria de unos sub indicadores que componen en su totalidad al indicador

de probabilidad y son los siguientes:

1. Indicador de exposicion: aqui se resalta la cantidad de trabajadores a los
gue son expuestos por dicho peligro, teniendo la gestion de puntuacion

de esta forma:

1: 0 a 10 personas expuestas

2: 11 a 25 personas expuestas

3: 26 a 50 personas expuestas

e 4:51 a mas personas expuestas

2. Indicador de frecuencia: en esta parte se expone la cantidad de veces que
este peligro ha podido o se ha materializado, la siguiente forma es la mas

optima de puntuarlo:

e 1: ocurre con frecuencias menores a una vez al ano.
e 2: Porlo menos una vez al mes hasta una vez al afo.
e 3: Porlo menos una vez a la semana.

e 4: Enun turno, por lo menos una vez al dia.
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3. Indicador de método: se expresa si en dicha tarea existen procedimientos,
método y capacitaciones para poder tener la optima respuesta frente al
dicho peligro:

1: Existen procedimientos documentados, son totalmente

satisfactorios, se aplica supervision, no se han registrado actos ni

condiciones subestandares.

e 2. [Existen procedimientos documentados, son parcialmente
satisfactorios, se aplica supervision esporadica, se han registrado
a lo mucho un incidente.

e 3: Existen procedimiento no documentados, se ha registrado de
dos a tres incidentes, no existe supervision.

e 4: No existen procedimientos, se han registrados mas de tres

incidentes, no existe supervision.

4. Indicador de capacitacion: este indicador resalta la formacion continua y
la difusiébn de informacion relevante en SST para que los trabajadores

sean conscientes a lo que se exponen y que medidas tomar al respecto.

e 1. Alta, el personal ha sido entrenado y es consciente de su
responsabilidad con respecto al cumplimiento de trabajo seguro, no
se han registrado actos ni condiciones subestandares y el personal
cuenta con mas de 3 afios de experiencia en el proceso.

e 2: Media, el personal ha sido parcialmente entrenado, cuenta con
mas de afio de experiencia, pero menos de tres afos.

e 3: Escasa, el entrenamiento y capacitacion del personal es minimo,
no todos tienen induccion de ingreso, se evidencian actos y
condiciones subestandares y cuenta con menos de 1 afio de
experiencia.

e 4. Baja, el personal no cuenta con ninguna capacitacion y
entrenamiento, se evidencian constantemente condiciones y actos

subestandares y no cuentan con mucha experiencia.
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El indice de riesgo ocupacional va muy relacionado con el nivel de riesgo, uno

vendria tener una representacion numérica y el otro una descriptiva. Para

determinarlos es necesario realizar la siguiente operacion:

Valor del riesgo = Indice de probabilidad X indice de severidad

Teniendo en la siguiente tabla, las principales escalas de nivel de riesgo:

Tabla N°55. Escala de medicion del nivel de riesgo

VALOR

NIVEL DEL RIESGO

4

5-15

16-31

32 -47

48 - 64

TRIVIAL

IMPORTANTE
INTOLERADO

Fuente: Elaboracion propia.

Para poder tener una mejor vision de las implementaciones en control que se

tendrian que aplicar para reducir los niveles de los riesgos, se aplica a las tareas

del proceso de packing de la empresa un IPER como principal medio para tener

asi procesar la informacién y ver las condiciones reales de exposiciéon en cémo

se encuentran los trabajadores.
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Tabla N°56. Matriz IPERC

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS B
Y MEDIDAS DE CONTROL Manuelita.SSOMA.P.001-MAT.01

SSOMA/
Manuelita FyH S.A.C 30/11/2022 SUPERVISOR 1
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Agente biolégico
Covid-19

1. Exposicién al agente biolégico SARS
Cov2

adl,

Ingreso de materia prima a la zona
de recepcion (vehiculo de
traslado)

Materia prima

1. Desprendimiento de carga
2. Aplastamiento.
3. Atrapamiento

11

Piso desnivel

1. Volcamiento
2. Descontrol de vehiculo.
3. Hundimiento.
4. Atrapamiento

12
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Recepcion de materia prima

1. Atropello a peatones.

Tractorfvolquete 2. Choque con otro vehiculo. &L
1. Desprendimiento de carga.
Materia prima 2. Aplastamiento. 12

3. Atrapamiento.
4. Exposicion a agentes microbiologicos.
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Seleccion de fruta/Hortaliza 6ptima
para el consumo

Herramientas
Equipos

1. Caida de herramentas y equipos.
2. Posturas inadecuadas.
3. Lesiones y golpes

11

Materia Prima

1.Exposicion a agentes microbiologicos.

12
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Manuelita FyH S.A.C

Pesado de fruta/hortaliza

Residuos en Piso

1. Caida a mismo nivel del personal.
2. Tropiezos.

3. Caidas.

4. Lesiones y golpes

12

Movimientos
Repetitivos

1. Lesiones musculoesqueleticas
2. Estrés
3. Desgaste fisico

13

Empacado o embalado de materia
prima

Residuos en Piso

1. Caida a mismo nivel del personal.
2. Tropiezos.

3. Caidas.

4. Lesiones y golpes

12
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1. Lesiones musculoesqueleticas

Movimientos
- 2. Estrés &
Repetitivos 3. Desgaste fisico
1.Atropello
2.Rebasamiento
Paletizado de mercaderia Montacarga 3. Aplastamiento 10

4. Atrapamiento
5. Muerte

197




1.Atrapamiento
2.Desmenbramiento X X 3 1 2 3 9 4
3. Cortes
4. Muerte

Maquina de embalado
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Manuelita FyH S.A.C

Mercaderia

1. Aplastamiento
2. Lesiones

3. Golpes

4. Dafio material

11

Almacenamiento de mercaderia en
camara de frio

Camara de frio

1. Congelamiento

2. Complicacion respiratoria

3. Vision reducida

4. Exposicion a enfermedad respiratoria

11

Piso mojado

1. Resbalamiento
2.Tropiezos

3. Caidas.

4. Lesiones y golpes.

13
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Embarque de mercaderia
seleccionada por clientes

1.Atropello
2.Rebasamiento

Camion de carga 3. Aplastamiento 10
4. Atrapamiento
5. Muerte
1.Atropello
2.Rebasamiento
10

Montacarga

3. Aplastamiento
4. Atrapamiento
5. Muerte
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Retiro del personal las
instalaciones del cliente

Objetos en el suelo

1. Caida a mismo nivel del personal.
2. Tropiezos.

3. Caidas.

4. Lesiones y golpes

10

Agente biolégico
Covid-19

1. Exposici6n al agente biolégico SARS-Cov-
2.

11

ELABORADO POR:

TODOS

REVISADO POR:

Fuente: Elaboracién propia
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Fase de aplicacion de propuestas de mejoras:

En el caso del primer grupo evaluado de causas raiz, la implementacion de la
difusién y capacitacion permitird que todos los trabajadores del proceso de
packing, tengan los conocimientos y herramientas necesarios para poder no
solamente ser conscientes de los peligros a los que se exponen, sino a como
actuar frente a cada uno de ellos, mas alla de las responsabilidades y
compromiso que tienen consigo mismo al aplicar los controles evaluados, como
lo son sus EPP. Los registros de las capacitaciones al ser almacenados
podremos al futuro realizar comparaciones y analisis, de las variaciones que
puedan existir con los motivos y fuentes generadoras de accidentes, pudiendo
asi determinar que el conocimiento ya no es una fuente primaria para generar

condiciones u actos subestandares.

Para el segundo grupo evaluado de causas raices, tenemos al diagndstico de
linea base, donde al haber planteado el cumplimiento de los lineamientos no
implementados dentro de cada unidad de la herramienta aplicada, permitira
poder elevar el nivel de los estandares del SGSST, seguido a esto, cada
lineamiento sera clasificado segun su orientacién a la responsabilidad de
cumplimiento, pudiendo ser de clase administrativo u operativo, con la finalidad
de poder cubrirlo en el menor plazo posible. La tabla actual de todos los
lineamientos no cumplidos y clasificados segun su tipo responsabilidad es la

siguiente:
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Tabla N°57. Lineamientos del SGSST

Lineamientos del SGSST Nivel de OPERATIVO | ADMINISTRATIVO Cumplimiento
cumplimiento minimo
La empresa ofrece a todos los laboradores los implementos necesarios para llevar a cabo un SGSST. No cumplido X
Se han implementado secciones donde los trabajadores puedan afiadir su aporte en aspectos de SST No cumplido X
Se realiza sondeos donde se puedan reconocer a los laboradores que constantemente aporten a la mejora continua en
materia de SST. No cumplido X
Promueven la activa participacion de la alta direccion y los laboradores que conforman el comité de SST, en todas las
decisiones de implementacion. No cumplido X
Todos los miembros de la empresa tienen conocimiento de la politica de SST y la aplican en su area laboral diariamente. )
. No cumplido X
Unidad 1 - — - - 20
La empresa da autoridad y responsabilidad al o los implementadores SSOMA encargados de desarrollar e integrar todo
el SGSST No cumplido X
La empresa ha llevado a cabo una evaluacion preliminar de la situacion en la que se encuentra en materia de SST. No cumplido X
Una vez realizada la evaluacion, la interpretacion de los resultados esta en base de lo impuesto por la Ley N°29783 con
el fin de cumplir con las disposiciones legales y tener un plan de mejora en lo que implica al SGSST. No cumplido X
Los miembros del comité de SST que representan a la parte obrera han estado constantemente inmersos en la
elaboracion del IPERC por area y todo lo que concierne a la disminucién o eliminacion de los accidentes. No cumplido X
Para el programa anual de SST se han gestionado a los miembros encargados del cumplimiento de las tareas. No cumplido X
La empresa es consciente de los conocimientos en SST de sus miembros, por ello, segtn su nivel de informacién se le
vincula con un tipo especifico de tarea. No cumplido X
Existe formas y métodos que permitan poder empapar a todos los miembros de la empresa en materia de SST (proceso,
aplicabilidad, EPP, herramientas y equipos, etc.). )
No cumplido X
Los miembros de la parte laboral operativa que estan en el comité de SST, han visualizado detalladamente todo el
proceso de instruccion en materia de SST enfocado a todos los miembros de la empresa. No cumplido X
Unidad 2 | Toda instruccién o capacitacion enfocada en SST se ha llevado a cabo para los miembros que tengan conocimiento en el 26
tema y su actividad laboral lo requiera. No cumplido X
Las capacitaciones en materia de SST se llevan a cabo:
* No importando el tipo de contratacién y tiempo de labor pero se imparte de manera anticipada la instruccion.
No cumplido X

* En el momento de incorporacion a la empresa , el laborar lleva una formacién constante de SST.

* Segun los tipos de riesgos y peligros que existan en las diversas areas , los trabajadores llevan una capacitacion
particular.

203




* Al actualizarse las actividades y medios laborales.

* Al incorporar nuevos procesos , equipos , herramientas y maquinarias.

* Al aparecer nuevos tipos de peligros y disminuir la capacidad de que ocasionen accidentes.
* Para comprometer al laborador con la participacion en la cultura preventiva.

* Para tener el conocimiento correcto del manejo de la tecnologia.

* Para tener el conocimiento correcto del manejo de todos los agentes que representen un nivel de riesgo.

La empresa a distribuido a sus miembros a cada uno de las brigadas establecidas.

No cumplido
Cada cierto periodo se realizan analisis y estudios de la metodologia de respuesta ante emergencias para determinar si
requiere una actualizacion. No cumplido
Absolutamente todos los que se encuentren en las instalaciones de la empresa, sean propios o externos, reciben toda la
informacién y cuidados en relacién al SGST. No cumplido
La empresa ha sido totalmente comunicativa y consciente con sus trabajadores en materia de SST al momento de
evaluar una actualizaciéon o modificacién en diversos aspectos como actividades, procedimientos y administracion. No cumplido
La empresa provee los medios y métodos que permitan a todos los miembros poder acceder a toda la informacién de
SST, asi como también se pueda almacenar todas las interrogantes de los mismos. No cumplido
Constantemente se comprueba la eficiencia y eficacia de las metas establecidas por la empresa en relacién con el
SGSST. No cumplido
Todas las variaciones, modificaciones y actualizaciones a los lineamientos establecidos en el SGSST estan No cumplido
conformemente registrados en documentos.
Todo lo relacionado a la empresa desde la parte operativa hasta la administrativa esta totalmente elaborado y enfocado
en relacién al SST para que los trabajadores puedan aclimatarse y familiarizarse de manera eficiente, disminuyendo las No cumplido
situaciones que perjudiquen su integridad o calidad de vida.
Se disponen y plasman todo lo relevante al SGSST de la empresa, en las diversas formas de comunicacién concurridas
por los trabajadores. No cumplido
Al momento de generar el vinculo laboral, empresa y laborador, la primera expone todas los lineamientos y
recomendaciones con respecto a SST, especialmente enfocadas a la actividad laboral que ejecutara. No cumplido

Unidad 3 L

Dentro de las responsabilidades de la empresa, esta ha:
* Puesto en disposicion la entrega fisica y digital del RISST. No cumplido

* En relacion al RISST, cada uno de los miembros ha sido instruido y formado para realizar de manera efectiva su labor.
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* Enfatizado la puesta en marcha de los lineamientos de SST.

* Desarrollado y dispuesto un plano donde se exponen todos los tipos de riesgos presentes en cada area

* Integrado en cada area laboral su matriz IPERC respectiva para el mejor reconocimiento y tratamiento de los riesgos.

Fuente: Elaboracion propia.
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Hay que tener en cuenta que el cumplimiento serd un criterio de calificacion
minima de puntaje dos, con el fin de demostrar que, teniendo una
implementacion del lineamiento de forma regular, generard que todas las
unidades eleven sus puntajes con la finalidad general de poder elevar los
estandares de todo el SGSST. En la siguiente tabla queda demostrado cuales

serian los puntajes actuales una vez implementados los lineamientos:

TABLA DE RESULTADOS

PUNTAJE PRIMERA UNIDAD

NIVEL DE IMPLEMENTACION DEL SGSST RESULTADO
0-40 NO ACEPTABLE
41-80 BAJO
+ =
81-120 REGULAR 66 +20 =86
121-160 ACEPTABLE
PUNTAJE SEGUNDA UNIDAD
NIVEL DE IMPLEMENTACION DEL SGSST RESULTADO
0-61 NO ACEPTABLE
62 -122 BAJO
+ =
123183 REGULAR 105+26 =131
184 - 244 ACEPTABLE
PUNTAIJE TERCERA UNIDAD
NIVEL DE IMPLEMENTACION DEL SGSST RESULTADO
0-18 NO ACEPTABLE
19-36 BAJO
+ =
37-54 REGULAR 31+6=37
55-72 ACEPTABLE
PUNTAJE FINAL DEL DIAGNOSTICO
NIVEL DE IMPLEMENTACION TOTAL DEL SGSST RESULTADO
NO
0-119 ACEPTABLE
120 - 238 ~ BAIO 254
237 - 357 REGULAR
358 — 476 ACEPTABLE

El puntaje final del diagndstico permite demostrar que, con tan solo implementar
aguellos lineamientos no cumplidos, con un puntaje minimo de dos, permite
colocar a la empresa Manuelita FyH S.A.C. dentro de un nivel regular de 60-80%
de implementacion del SGSST. Pudiendo dejar a futuro elevar aun mas sus
lineamientos, aplicando aun mayor rigidez y exhaustividad en cada una de sus

206



unidades, pudiendo administrar de una forma mas efectiva cada una de las
gestiones necesarias para obtener calificaciones de nivel cuatro a cada uno de

sus lineamientos.

Para el ultimo grupo, siendo el IPERC la herramienta aplicada de evaluacion, se
obtuvo toda la informacién relevante para poder medir los niveles de probabilidad
y severidad de cada uno de los peligros inmersos en las tareas y el area del
proceso de packing, pudiendo asi visualizar los niveles de riesgo que los
representan. Siendo la principal fuente de aplicacion los controles necesarios
para poder minimizar, reducir, mitigar u eliminar los riesgos presentes, pero para
esto fue necesario no generalizar todas estas medidas, sino formalizar y aplicar

la jerarquia de controles siendo los siguientes:

1. Eliminacion: esta dirigido directamente a erradicar fisicamente al peligro.

2. Sustitucion: expresa poder reemplazar el presente peligro por otro que

sea de menor severidad.

3. Control de ingenieria: aplica la gestion de ingenieria que permita aislar
a los laboradores del peligro.

4. Control administrativo: esta dirigido a cambiar la forma en que los

laboradores realizan sus actividades.

5. EPP: enfocado directamente en el uso de equipos que permitan proteger

la integridad fisica de los trabajadores.
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Tabla N°58. Matriz IPERC 2

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS

Y MEDIDAS DE CONTROL

Manuelita. SSOMA.P.001-MAT.01

Manuelita FyH S.A.C

30/11/2022

SSOMA / SUPERVISOR GENERAL

Proceso de packing
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b'iozﬂgnit(?o 1. Exposicion al 11
Covig-lg agente biolégico
SARS Cov2
Ingreso de
materia prima 1
ala zona de . Desprendimiento
recepcion Materia prima decarga 2. i
(vehiculo de Aplastamiento.
traslado) 3. Atrapamiento
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1. Brindar

capacitacion
de las
medidas
preventivas
frente al
COVID-19.
2.
Desinfeccién
de la 1. Uso de
1. Utilizar movilidad. mascarilla en
terml(;l:ne{aros q g - Lo
digitales para el Desinfeccién momento.
control de del personal | 2. Entrega de
temperatura. EIEs gl =APY
. ingreso. productos de
4. Higiene
Distanciamient
o social
minimo: 1.5m
5.Entrega de
Ficha de
Sontomatologi
a
6. Medicion de
temperatura
L,
Capacitacion
vigente de uso
de equipos de
carga.
2. Revision de -
> 1. Utilizar
operat|y|dad equipos de
del vehiculo. e
3. Utilizacion pro |
de equipos %ergona
delimitadores (?aséi%s
pﬁ]rgrggegeel guantes, ropa
personal a la Seliahacl
—— zapatqs de
4. Utilizar SEIIGE]
equipos de tag$nes
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Piso desnivel

1. Volcamiento
2. Descontrol de
vehiculo. 3.
Hundimiento.

4. Atrapamiento

12

Recepcion de
materia prima

Tractor/volque
te

1. Atropello a
peatones.

2. Choque con
otro vehiculo.

10

Materia prima

1.
Desprendimiento
decarga. 2.
Aplastamiento.
3. Atrapamiento.
4. Exposicion a
agentes
microbiologicos.

12
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1. Utilizar

1. Gestionar el equipos de
nivelado proteccion
mediante 1. Manejo personal

aplanadora, la defensivo de basicos
zona de los vehiculos (casco,

repecion, para en la zona, guantes, ropa
permitir que el para evitar de trabajo,
vehiculo no se impactos. zapatos de
vuelque o se seguridad,
atasque. tapones
auditivos)
1.
Capacitacion
vigente de uso
de equipos de
carga.
2. Revision de
operatividad
del vehiculo. 1. Utilizar
3. Utilizacion equipos de
de equipos proteccion
delimitadores personal
para evitar el basicos
ingreso de (casco,
personal ala | guantes, ropa
zona. de trabajo,
4. Utilizar zapatos de
equipos de seguridad,
sujecion que tapones
permitan la auditivos)
recepcion de
mercaderia de
manera
segura.
5. Manejar de
forma
defensiva.
1. 1. Utilizar
Capacitacion equipos de
1. Contar con | de personal en proteccion
equipos de la tarea personal
recepcion o pertinente de basicos
carga, como los recepcion. (casco,
montacargas. 2. guantes, ropa
Capacitacion de trabajo,
en los agentes zapatos de




Seleccion de
fruta/Hortaliza
optima para el

consumo

Herramientas
Equipos

1. Caida de
herramentas y
equipos.

2. Posturas
inadecuadas.
3. Lesiones y
golpes

11

microbiologico seguridad,
salos que se tapones
podrian auditivos) .
exponer. 2. Utilizar
3. equipos de
Capacitacion proteccione
del uso especificos
correcto de los | como botas
equipos de antideslizante
proteccion s, toca
personal. descartable,
4. guantes de
Capacitacion latex y
en temas de mascarilla.
ergonomia.
5. Disponer de
un area
delimitada
para la
recepcion de
mercaderia.
& 1. Utilizar
Capacitacion a .ui g
de personalen | €4YIPOS
i proteccion
pertinente de perspnal
seleccion [EESTEEs
. (casco,
Capacitacion gt:janttest; ropa
en los agentes z:p;?osa{:?é
riconoeose | sepuida
: tapones
podrian "
exponer. EGHIVES) . S
3 2 L}tlllzar
Capaci.tacion equipos de
e protecg;!one
correcto de los sg&%c'k)ggss
i)?gtlzgzig: antideslizante
personal. S (e
2. descartable,
Capacitacion guantes de
en temas de s 3|,|
ergonomia. mascartlia.
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Materia Prima

1.Exposicion a
agentes
microbiologicos.

12

Manuelita FyH S.A.C

Pesado de
fruta/hortaliza

Residuos en
Piso

1. Caida a mismo
nivel del
personal.

2. Tropiezos.

3. Caidas.

4. Lesiones y
golpes

12
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1. -
Capacitacion L. Utilizar
equipos de
de personal en g
o proteccion
' personal
pertinente de ArctEes
selegcuon. (casco,
Capacitacion gLéanttesl.), ke
en los agentes SUELETS,
. ° - zapatos de
microbiologico 5
seguridad,
s alos que se tapones
Rodian auditivos) .
expgner. 2. Utilizar
. equipos de
Capacitacion >
proteccion antideslizante
personal. &) E2)
4 descartable,
o guantes de
Capacitacion latex y
en tema.slde mascarilla.
ergonomia.

1. Utilizar
equipos de
proteccion

personal

basicos
1. Gestionar a (casco,
un personal | guantes, ropa
encargado de trabajo,
netamente en zapatos de
la limpieza del seguridad,
area, tapones
28 auditivos) .
Capacitacion 2. Utilizar
en orden y equipos de
limpieza como | proteccione
fuente de especificos
reduccion de como botas
riesgos. antideslizante

s, toca

descartable,

guantes de
latex y

mascarilla.




Movimientos
Repetitivos

1. Lesiones
musculoesqueletic
as

2. Estrés

3. Desgaste fisico

13

Empacado o
embalado de
materia prima

Residuos en
Piso

1. Caida a mismo
nivel del personal.
2. Tropiezos.

3. Caidas.

4. Lesiones 'y
golpes

12
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1. Utilizar

equipos de
1. proteccion
Capacitacion personal
en temas basicos
disergonomico (casco,
s. guantes, ropa
2. de trabajo,
Implementar zapatos de
lapsos de seguridad,
descansos tapones
para evitar el auditivos) .
atrofiamiento 2. Utilizar
de equipos de
articulaciones. proteccione
b especificos
Implementar como botas
pausas activas | antideslizante
para calentar s, toca
las descartable,
articulaciones. guantes de
latex y
mascarilla.
1. Utilizar
equipos de
proteccion
personal
basicos
1. Gestionar a (casco,
un personal | guantes, ropa
encargado de trabajo,
netamente en zapatos de
la limpieza del seguridad,
area, tapones
2. auditivos) .
Capacitacion 2. Utilizar
en ordeny equipos de
limpieza como | proteccione
fuente de especificos
reduccion de como botas
riesgos. antideslizante
s, toca
descartable,
guantes de
latex y
mascarilla.




Movimientos
Repetitivos

1. Lesiones
musculoesqueletic
as

2. Estrés

3. Desgaste fisico

13

Paletizado de
mercaderia

Montacarga

1.Atropello
2.Rebasamiento
3. Aplastamiento
4. Atrapamiento
5. Muerte

10
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1. Utilizar

equipos de
1. proteccion
Capacitacion personal
en temas basicos
disergonomico (casco,
s. guantes, ropa
2. de trabajo,
Implementar zapatos de
lapsos de seguridad,
descansos tapones
para evitar el auditivos) .
atrofiamiento 2. Utilizar
de equipos de
articulaciones. proteccione
b especificos
Implementar como botas
pausas activas | antideslizante
para calentar s, toca
las descartable,
articulaciones. guantes de
latex y
mascarilla.
1. Contar con
capacitacion
vigente de uso
de
montacarga.
2. Gestionar 1. Utilizar
revision equipos de
periodica de proteccion
operatividad y personal
mantenimiento basicos
del vehiculo. (casco,
3. Delimitar el | guantes, ropa
radio de de trabajo,
accion del zapatos de
montacarga. seguridad,
4. tapones
Capacitacion auditivos)
en temas de
ergonomia.
5. Manejar de
forma
defensiva.




Magquina de
embalado

1.Atrapamiento
2.Desmenbramien
to

3. Cortes

4. Muerte
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1. Implementar
boton para
inoperar la

maquinaria en

caso de
emergencia.
2. El equipo
debe contar con
un extintor PQS
cerca en caso
exista riesgo de
incendio, por
diversas
causas.

1. Contar con
capacitacion
vigente del
uso de
magquina de
embalado.
2. Gestionar la
revision
periodica de
operatividad y
mantenimiento
del equipo.
3. Delimitar el
radio de
operatividad
del equipo.

4

Capacitacion
en temas de
amago de
incendio.
5. Mantener
distancia al
momento en
que la
magquinaria
opera.

1. Utilizar
equipos de
proteccion

personal

basicos

(casco,

guantes, ropa

de trabajo,
zapatos de
seguridad,

tapones
auditivos)




Manuelita FyH S.A.C

Mercaderia

1. Aplastamiento
2. Lesiones

3. Golpes

4. Dafio material

11

Almacenamien
to de
mercaderia en
camara de frio

Camara de
frio

1. Congelamiento
2. Complicacion
respiratoria

3. Vision
reducida

4. Exposicion a
enfermedad
respiratoria

11

Piso mojado

1. Resbalamiento
2.Tropiezos

3. Caidas.

4. Lesiones y
golpes.

13
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1

Capacitacion
en temas
dlserg(;nomlco 1. Utilizar
1. Utilizar 2. CEUIFESEl
equipos de Implementar protecuoln
sujecion si es lapsos de %2;222
necesario para descansos (casco
evitar la caida para evitar el !
de los atrofiamiento GUELIEES, (R
Lo de trabajo,
apilamientos de de zapatos de
las cajas de articulaciones. seguridad
mercaderia. b !
Implementar ;Sgﬁi:zz)
pausas activas
para calentar
las
articulaciones.
1.
Capacitacion
en temas de
camaras 1.Utilizar
frigorificas. equipos de
2. proteccion
Implementar personal
lapsos de especificos
descansos de tales como
10 minutos chompas de
cada 3 horas | lana, casacas
debido a la termicas,
exposicion guantes
dentro de la termicos,
camara. botas
3. Revision de | antideslizante
operatividad y s,
mantenimiento | pasamontafia
de la camara s de lana,
frigorifica. calentadores
4. Revision de (piernas),
lapso de 1 lentes de
hora de los seguridad.
niveles de
temperatura
de la camara.
1.Utilizar
1. equipos de
1. Dentro de la | Implementar el proteccion
camara ordeny personal
implementar limpieza de la especificos
pequefios camara tales como
canales para la | frigorifica para | chompas de
salida del agua permitir un lana, casacas
en caso exista transito termicas,
descongelamien seguro, sin guantes
to dentro de la | deslizamiento, termicos,
camara. tropiezos o botas
caidas. antideslizante
S,




Embarque de
mercaderia
seleccionada
por clientes

Camion de
carga

1.Atropello
2.Rebasamiento
3. Aplastamiento
4. Atrapamiento
5. Muerte

10
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pasamontafia

s de lana,
calentadores
(piernas),
lentes de
seguridad.
1. Contar con
capacitacion
vigente de uso
de camion de
carga .
2. Gestiona |y \yiizar
1. Utilizar las LEvSIon equipos de
estocas dentro pe”°‘?'?a de proteccion
h operatividad y
del camion de Rkt perspnal
cargapara | “yo yehicylp, | - Dasicos
permitir un 3. Delimitar el (casco,
mejor traslado y . e g guantes, ropa
orden de la s 6Ll de trabajo,
mercaderia, TR G zapatos de
evitando forzar EE seguridad,
al montacarga. 4g . tapones
Capacitacion auditivos)
en temas de
ergonomia.
5. Manejar de
forma
defensiva.




tacarga

1.Atropello
2.Rebasamiento
3. Aplastamiento
4. Atrapamiento
5. Muerte

10

Retiro del
personal las
instalaciones

del cliente

Objetos en el
suelo

1. Caida a mismo

nivel del personal.

2. Tropiezos.
3. Caidas.

4. Lesiones y
golpes

10

1. Contar con

capacitacion
vigente de uso
de
montacarga.
2. Gestionar 1. Utilizar
revision equipos de
periodica de proteccion
operatividad y personal
mantenimiento basicos
del vehiculo. (casco,
3. Delimitar el | guantes, ropa
radio de de trabajo,
accion del zapatos de
montacarga. seguridad,
4. tapones
Capacitacion auditivos)
en temas de
ergonomia.
5. Manejar de
forma
defensiva.
1. Ordeny
limpieza de
todos los
materiales,
equipos y
herramientas.
2. Disponer de 1. Utilizar
un area de equipos de
almacenamien proteccion
to de todos los personal
equipos, basicos
materiales y (casco,
herramientas. | guantes, ropa
3. de trabajo,
Implementar zapatos de
zona de seguridad,
acopio para tapones
todos los auditivos)
residuos.
Capacitacion
de temas de
ordeny

limpieza.




1. Brindar
capacitacion
de las
medidas
preventivas
frente al
COVID-19.
2.
Desinfeccién
de la

movilidad. 1. Usode
1. Utilizar 3. mascarilla en
Agente 1. Exposicion al termometros | Desinfeccion ml)tr?i%to
biolégico | agente biolégico X 3 11 digitales para el | del personal | TEVEETS
Covid-19 | SARS-Cov-2. controlde | antes del . Eppgy
ingreso.
temperatura. ' Dl
Distanciamient Higiene
o social
minimo: 1.5m
5.Entrega de
Ficha de
Sontomatologi
a
6. Medicion de
temperatura
ELABORADO POR: ‘ TODOS REVISADO POR: APROBADO POR:

Fuente: Elaboracion propia
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Teniendo el IPERC final del proceso de packing podemos obtener los resultados
de los controles aplicados, observando como los niveles de los riesgos se
reducen considerablemente, permitiendo que las exposiciones a los trabajadores
sean totalmente manejables, a su vez, ellos mismo pueden tener mediante esta
herramienta el conocimiento suficiente del compromiso que tienen con acatar la

jerarquia de control para asi minimizar y erradicar la presencia de accidentes.

La aplicacidon de estas herramientas permiten tener una mejora continua de los
parametros establecidos en materia de SST, no solo hasta el punto evaluado por
el estudio realizado, puede llevar metodologias alin mas exhaustivas con la
finalidad de poder alcanzar niveles de estandares mas elevados, permitiendo
gue dentro de la empresa no solo existan controles suficientes para manejar los
peligros y riesgos, sino que se cree una cultura y ambiente laboral donde cada
trabajador se sienta totalmente seguro que tiene las condiciones, herramientas
oportunas y el respaldo por la alta direccion en caso se vea envuelta en una

situacion que implique el deterioro de su integridad fisica o mental.
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